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ELEKTRODA ZASADOWA 0 WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

Conarc®70G ERITC

KLASYFIKACIA

AWSA55  E9018-G-H4R A-Nr 10

1S018275-A  E 554 1NiMo B3 2 H5 F-Nr 4
9606 FM 2

OPIS OGOLNY

Elektroda zasadowa z bardzo niska zawarto$cia wodoru (HDM <2m|/100g) do spawania we wszystkich pozycjach
Do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci (Rm 640-735 N/mm?), do warstw graniowych w stali HY100

Dobra udarnos¢ do -40°C

Uzysk stopiwa 115-120%

Dostepna w opakowaniu prézniowym Sahara Ready Pack® (SRP)

POZYCJE SPAWANIA (ISO/ASME) RODZAJ PRADU

E E E m = AC/DC +/-

PANG PB/2F PC/2G PF/3Ggéra PE/4G PH/5Ggéra
DOPUSZCZENIA

DNV TOV
4Y50H5 +

TYPOWY SKEAD CHEMICZNY STOPIWA (% wag.)

C Mn Si P S Ni Mo HDM
0,06 12 04 0,014 0,009 10 04 2mlh00 g

WEASCIWOSCI MECHANICZNE STOPIWA

Umowna granica Wytrzymato$¢ Udarno$¢ 1S0-V (1)
plastycznosci  narozcigganie Wydtuzenie
Stan [N/mm?) [N/mm?) (%) -20°C -40°C  -46°C
Wymagania: AWS A5.5 min. 530 min. 620 min.17  nie wymagane
IS0 18275-A min. 550 610-780 min. 18 min. 47
Wartosci typowe AW 600 655 24 90 60
SR: 15h/580°C 550 640 24 90 50

AW = po spawaniu, SR =wyzarzanie odprezajgce

OPAKOWANIE, DOSTEPNE ROZMIARY

Srednica (mm) 25 32 40 40 50
Dtugos¢ (mm) 350 350 350 450 450
Karton +folia PE Sztuk/opakowanie 10 120 85 - 55
Ciezar netto/ opakowanie (kg) 25 4,6 4,6 - 5,8
SRP Sztuk/opakowanie 64 50 28 28 23

Cigzar netto/ opakowanie (kg) 15 2,0 15 2,0 24

Oznaczenie Nadruk: 9018-G / CONARC 70G Kolor koricdwki: jasnozielony l Conarc®70G: rev. C-PL24-01/02/16

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.




Conarc®70G

ELEKTRODA ZASADOWA O WYSOKIEJ PLASTYCZNQSCI

PRZYKEADOWE MATERIALY DO SPAWANIA

Rodzaj stali/ norma

Oznaczenie/gatunek

Stal na kotty i zbiorniki cisnieniowe (stal na reaktory tacznie ze stalami Qi T)
20MnMoNi5-5, 22NiMoCr3-7
15NiCuMoNb5-6-4
GS-18NiMoCr3-7
A508CL2, A508CL3
A533CL1IGrB/C
A533CL.2Gr.B/C

DIN

ASTM

Stal odporna na petzanie

Rury
EN 10208-2
API 5LX

Stal drobnoziarnista
EN 10025 czes¢ 6

15NiCuMoNb-5 (WB36) 1.6368
17MnMoV6-4(WB35) 1.5403

1480

, L550

X65, X70 (X80 warstwa graniowa)

5460, S500, S550
Warstwy graniowe i spoiny pachwinowe z 5620 i S630

DANE DO KALKULACII

Rozmiary

Czas jarzenia sie tuku

Energia Wydajnos¢ stapiania

Zakres  Rodzaj i Ciezar  Elektrody/ kgelektrod/
érednicaxdiugos¢  pradu  pradu — naelektrode przy pradzie maksymalnym — [1000szt) kgstopiwa kg stopiwa
(mm) (A (s)* E (k) H (ke/h) (ke) B N
2,5x350 60-100  DC+ 67 121 0,7 19,5 75 1,47
3,2x350 80-130 DC+ 70 234 13 375 1 1,56
4,0 x350 120-180  DC+ 74 343 17 55,4 29 1,59
5,0 x 450 160-240  DC+ 106 573 25 106,4 14 143

* Ogarek 35 mm

PARAMETRY SPAWANIA [OPTYMALNE WARSTWY WYPEENIAJACE)

Srednica Pozycje spawania
(mm) PANG PB/2F PC/2G  PF/3Gdogéry  PE/AG PH/5G do géry
25 80A 75A 80A 85A 75A 75A
3.2 130A 120A 135A 120A T15A 120A
4,0 155A 145A 160A 145A 140A 140A
50 225A 220A 210A

UWAGI/ZALECENIA

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