
Powyższe informacje powstały w oparciu o najlepszą wiedzę, jaką posiadamy na dany temat w momencie publikacji wydawnictwa.  
Aktualne informacje dostępne są na stronie www.lincolnelectric.eu. Dymy spawalnicze: karty bezpieczeństwa (SDS) są dostępne na naszej stronie internetowej.138
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 Oznaczenie Nadruk: 9018-G / CONARC 70G Kolor końcówki: jasnozielony

Conarc® 70G

OPIS OGÓLNY

Elektroda zasadowa z bardzo niską zawartością wodoru (HDM < 2ml/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali o wysokiej wytrzymałości (Rm 640-735 N/mm²), do warstw graniowych w stali HY100
Dobra udarność do -40°C
Uzysk stopiwa 115-120%
Dostępna w opakowaniu próżniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

Conarc® 70G: rev. C-PL24-01/02/16

TYPOWY SKŁAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni Mo HDM
0,06 1,2 0,4 0,014 0,009 1,0 0,4 2 ml/100 g

OPAKOWANIE, DOSTĘPNE ROZMIARY

Średnica (mm)
Długość (mm)

2,5
350

3,2
350

4,0
350

4,0
450

5,0
450

Karton + folia PE Sztuk/opakowanie
Ciężar netto / opakowanie (kg)

110
2,5

120
4,6

85
4,6

-
-

55
5,8

SRP Sztuk/opakowanie
Ciężar netto / opakowanie (kg)

64
1,5

50
2,0

28
1,5

28
2,0

23
2,4

WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE STOPIWA

Stan

Umowna granica 
plastyczności

(N/mm²)

Wytrzymałość 
na rozciąganie

(N/mm²)
Wydłużenie

(%)

Udarność ISO-V (J)

-20°C -40°C -46°C
Wymagania: AWS A5.5

ISO 18275-A
Wartości typowe AW

SR: 15h/580°C

min. 530
min. 550

600
550

min. 620
610-780

655
640

min. 17
min. 18

24
24

nie wymagane

90

min. 47
90 60

50

ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNOŚCI

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRĄDU

AC / DC +/-

PB/2FPA/1G PF/3GgóraPC/2G PE/4G PH/5Ggóra

KLASYFIKACJA
AWS A5.5 E9018-G-H4R A-Nr 10
ISO 18275-A E 55 4 1NiMo B 3 2 H5 F-Nr 4

9606 FM 2

DOPUSZCZENIA

DNV TÜV
4Y50H5 +

AW = po spawaniu,  SR = wyżarzanie odprężające
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Conarc® 70G

DANE DO KALKULACJI

Rozmiary
średnica x długość

(mm)

Zakres 
prądu

(A)

Rodzaj 
prądu

Czas jarzenia się łuku Energia Wydajność stapiania
Ciężar 

(1000 szt.)
(kg)

Elektrody / 
kg stopiwa

B

kg elektrod / 
kg stopiwa

1/N
– na elektrodę przy prądzie maksymalnym –

(s)* E (kJ) H (kg/h)

2,5 x 350
3,2 x 350
4,0 x 350
5,0 x 450

60-100
80-130
120-180
160-240

DC+
DC+
DC+
DC+

67
70
74

106

121
234
343
573

0,7
1,3
1,7
2,5

19,5
37,5
55,4
106,4

75
41
29
14

1,47
1,56
1,59
1,43

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA (OPTYMALNE WARSTWY WYPEŁNIAJĄCE)

Średnica
(mm)

Pozycje spawania
PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G do góry PE/4G PH/5G do góry

2,5
3,2
4,0
5,0

80A
130A
155A
225A

75A
120A
145A
220A

80A
135A
160A
210A

85A
120A
145A

75A
115A
140A

75A
120A
140A

UWAGI/ZALECENIA

Elektrody po wyjęciu z pudełek kartonowych należy suszyć przez 2-4 godziny w temperaturze 350°C (±25°C)

PRZYKŁADOWE MATERIAŁY DO SPAWANIA

Rodzaj stali / norma Oznaczenie/gatunek
Stal na kotły i zbiorniki ciśnieniowe (stal na reaktory łącznie ze stalami Q i T)

DIN 20MnMoNi5-5, 22NiMoCr3-7
15NiCuMoNb5-6-4
GS-18NiMoCr3-7

ASTM A508CL2, A508CL3
A533CL.1Gr.B / C
A533CL.2Gr.B / C

Stal odporna na pełzanie
15NiCuMoNb-5 (WB36) 1.6368
17MnMoV6-4(WB35) 1.5403

Rury
EN 10208-2 L480, L550
API 5LX X65, X70 (X80 warstwa graniowa)

Stal drobnoziarnista
EN 10025 część 6 S460, S500, S550

Warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z S620 i S690

ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNOŚCI
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