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ELEKTRODA ZASADOWA
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Elektroda zapewnia gtadkie i czyste spoiny oraz dobre wtasnosci mechaniczne nawet przy stalach trudnospawalnych
o0 zawartosci wegla do 0,4%

Uzysk stopiwa 120%

Idealna do spawania w pozycjach wymuszonych

Dobra udarnos¢ do -40°C

Przeznaczona do warstw buforowych przy spawaniu stali trudnospawalnych i wysokoweglowych

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU
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TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)
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WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarnos¢150-V [))
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan (N/mm?) [N/mm?) (%) -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5 min. 400 min. 490 min. 22 min. 27
IS0 2560-A min. 420 500-640 min. 20 min. 47
Wartosci typowe AW 475 540 27 105 50

AW = po spawaniu

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 32 40 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 450 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 205 125 125 85 85 55

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 4,6 45 59 46 6,0 58

Oznaczenie Nadruk: 7018 / BASIC 7018 Kolor koricéwki: brak l Basic7018: rev. (-PL02-01/02/16

Powyzsze informacje powstaty w oparciu o najlepsza wiedze, jaka posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.
Aktualne informacje dostepne sa na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeristwa (SDS) sa dostepne na naszej stronie internetowej.
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ELEKTRODA ZASADOWA

.|
PRZYKtADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma Oznaczenie/gatunek
Stal konstrukcyjna
EN 10025 S185, 5235, 5275, S355
Blacha okretowa
ASTM A 131 Gatunek A, B, D, AH32 do EH36
Staliwo
EN 10213-2 GP240R
Rury
EN 10208-1 1210, L240, L290, L360
EN 10208-2 240, L290, 1360, L415, L445
API 5LX X42, X46, X52, X60
EN 10216-1 P235T1, P235T2, P275T1
EN 102171 P275T2, P355N
Stal na kotty i zbiorniki ci$nieniowe
EN 10028-2 P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stal drobnoziarnista
EN 10025 czesc 3 5275, 5355, 5420
EN 10025 czes¢ 4 S275, S355, 5420

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjeciu z pudetek kartonowych nalezy suszy¢ przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (£25°()
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