WELDLINE" SAF-EFRO

by Lincoln Electric

Electrozi pentru sudarea
otelurilor C-Mn si slab aliate

Electrozi pentru sudarea
otelurilor inoxidabile

Electrozi pentru sudarea fontelor

Electrozi pentru sudarea
aliajelor de Aluminiu

Electrozi pentru incarcare

Sarma plina nealiata si slab aliata
pentru sudarea otelurilor C-Mn
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= SUPERBAZ este un electrod cu invelis bazic pentru sudarea
otelurilor C-Mn si slab aliate. Metalul depus are continut
redus de hidrohen difuzibil si asigura reziliente la temperaturi
de pana la-40°C. Tn timpul sudarii arcul este stabil, baia de
metal este usor de controlat, cantitatea de stropi este redusd
iar zgura rezultata este usor de indepdrtat. SUPERBAZ se
utilizeaza pentru sudarea componentelor solicitate puternic
static si dinamic. Aplicatii: structuri metalice, cazangerie,
recipiente si vase sub presiune utilizate in industria chimica,
tubulatura si conducte, industria auto, industria navala.

Cod Denumire Continut Cutii/bax
DUCTIL Superbaz Bazic 2,5x350mm
W000288306

DUCTIL Superbaz Bazic 3,20x450mm
W000288308

DUCTIL Superbaz Bazic 3,20x350mm
W000288307

540004 4,0kg 3

540005 5,5kg 3

540009 4,0 kg

540006 DUCTIL Superbaz Bazic 4,0x450mm 55kg

540019  DUCTIL Superbaz Bazic 4,0x350mm 4,0 kg

Standarde si clasificari: Pozitii de sudare:
AWSA 5.1 EN ISO 2560-A I E ! | - | |
E7018 H4 E424B42H5 —a = ]
PA PB PC PE PF
Tip curent: DC-; DC+

Compozitia chimica a depozitului:
% Mn % Si% P % S%
0,08 11 045 <0,025 <0,015

Caracteristici mecanice ale metalului depus:

Limita de Rezistenta la Energia de rupere

curgere rupere Ali\rﬂ;&a 1S0-V (j)
N/mm? N/mm? ° -40°C

Tratamente
termice

620°Cx1h =420 500-620 2 >47
Stare sudata =430 510-640 > =47
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= RESISTARC este un electrod cu invelis bazic destinat
pentru sudarea otelurilor C-Mn si slab aliate. Metalul
depus are continut redus de hidrogen difuzibil si reziliente
la temperaturi de pana la -40°C. In timpul sudarii arcul
este stabil, baia de metal topit este usor de controlat,
cantitatea de stropi este redusad iar zgura rezultatd este
usor de indepadrtat. RESISTARC se utilizeaza pentru sudarea
componentelor puternic solicitate static si dinamic.
Aplicatii: structuri metalice, cazangerie, recipiente si vase
sub presiune, in industria chimicd, tubulatura si conducte,
in industria auto si cea navala.

Cod Denumire Continut Cutii/bax
CEMONT Resistarc Bazic 2,5x350mm
W000287055/W000 387723

CEMONT Resistarc Bazic 3,20x450mm
W000287057/W38 7725

CEMONT Resistarc Bazic 4x450mm
iz W000287059/W38772 6 aalg
CEMONT Resistarc Bazic 3,25x350mm
W000287056/W38 7724

542100 4,0kg 3

542101 5,5kg 3

542103 4,0kg

Standarde si clasificari:
AWSAS5.1 EN IS0 2560-A

E7018 H4 E424B42H5 . | L
PA. PB PC PE PF

Pozitii de sudare:

Tip curent: DC-; DC+
Compozitia chimica a depozitului:
C% Mn % Si% P% 5%
0,05-0,90 0,80-1,20 0,25-0,65 <0,025 <0015

Caracteristici mecanice ale metalului depus:

Limita de Rezistenta la : Energia de rupere
Alungirea 1S0-V (j)

curgere rupere A5 %

N/mm? N/mm? -40°C

Tratamente
termice

620°Cx1h >420 500-620 =47
Stare sudata =430 510-640 >47
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ELECTROZI CU INVELIS RUTILIC PENTRU SUDAREA
OTELURILOR CARBON C-Mn SI SLAB ALIAT} '~

SPEEDARC
SUPERTIT FIN RUTILIC = SPEEDARC este un electrod cu invelis mediu rutilic, destinat in

mod special pentru sudarea otelurilor nealiate de uz general,

= SUPERTIT FIN este un electrod cu invelis mediu rutilic, destinat cu continut de C max 0,25% si temperaturi de functionare
in mod special pentru sudarea otelurilor nealiate de uz general, de pana la 0°C. Este recomandat pentru: structuri metalice
cu continut de C max 0,25% si temperaturi de functionare usoare, table subtiri, aplicatii in domeniul constructiilor navale,
de pana la 0°C. Este recomandat pentru: structuri metalice vehicule si masini agricole. Electrozi cu capacitate de amorsare
usoare, table subtiri, aplicatii in domeniul constructiilor navale, si reamorsare excelenta, arc stabil, cantitati reduse de stropi si
vehicule si masini agricole. Electrozi cu capacitate de amorsare zgurd autodetasabild. Are o sudabilitate foarte buna in curent
si reamorsare excelentd, arc stabil, cantitati reduse de stropi si AD si DG, cu un aspect excelent al cordoanelor.
zgurd autodetasabild. Are o sudabilitate foarte buna in curent

) Cod Denumire Continut  Cutii/bax
AD si DC-, cu un aspect excelent al cordoanelor.

CEMONT Speedarc rutilic 2,5x350mm
W000287024/W00 0387732

Cod Denumire Continut  Cutii/bax 542007 CEMONT Speedarc rutilic 3,20x450mm
DUCTIL Supertit Fin Rutilic W000287026/W0 0387734
2,5x350mm W000288260 CEMONT Speedarc rutilic 3,2x350mm
DUCTIL Supertit Fin Rutilic W000287025/W387733

3,20X450mm W00028826 2 CEMONT Speedarc rutilic 2x300mm
DUCTIL Supertit Fin Rutilic W000287021/W0038 7731
3,20x350mm W00028826 1 CEMONT Speedarc rutilic 4x450mm
DUCTIL Supertit Fin Rutilic W000287027/W3877 35

4x450mm W000288264 CEMONT Speedarc rutilic 5x450mm
W000287028

542000 4,5kg 3

58kg 3
540000 45kg

542002 45kg 3
540001 58kg

542003 38kg
540008 45kg

542004 58kg
540002 5,5kg

542005 58kg

Standarde si clasificari: Pozitii de sudare: . . o
I I Standarde si clasificari: Pozitii de sudare:
PG

AWS A 5.1 EN 1SO 2560-A # h
= =1 AWSAS5.1 EN ISO 2560-A A ]
E6013 E420R12 = ] —
PA. PB PC PE PF E6013 E420R12 -
PA PB PC PE PF PG

Tip curent: AC; DC- .
Tip curent: AC; DC-
Compozitia chimica a depozitului:

C% Mn % Si% P %
0,08 0,5 04 <0,03

Compozitia chimica a depozitului:
% Mn % Si% P%
0,08 05 04 <0,03

Caracteristici mecanice ale metalului depus: .. X X
ad Caracteristici mecanice ale metalului depus:
Limita de Rezistenta la Energia de rupere

Alungirea 1S0-V (j imi i Energia de rupere
curger? rUperez A% 9% () Tratamente Limita de Rezistenta la Alungirea o ()
N/mm N/mm o°C termice curgere rupere A5 %

N/mm? N/mm? 0°C

Tratamente
termice

Stare sudata 430-470 490-600 =24 >47
Stare sudata 430-470 490-600 >24 =47

email: office@temad.ro
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= STARINOX 308L este un electrod cu invelis semi-bazic,
recomandat pentru sudarea otelurilor austenitice Cr-Ni, sau
a otelurilor turnate ce contin 16-20%Cr si 8-12%Ni, respectiv
AISI 304, AISI 304L. Acest electrod poate fi, de asemenea,
utilizat pentru sudarea otelurilor inoxidabile de acelasi tip,
indiferent daca sunt sau nu stabilizate, pentru temperaturi
de lucru mai mici de 350°C. Metalul depus are continutul
de carbon <0,04%. Recomandat aplicatiilor din industria:
alimentara, nucleara, chimica si diverse alte aplicatii conexe.
Electrod cu o bund stabilitate, stropi foarte putini si zgurd
autodetasabild. Amorsare si reamorsare foarte usoare.
Randament 100%.

Cod Denumire Cutii/bax

DUCTIL Starinox 308L 2,5x300mm -1,7 kg
288720

DUCTIL Starinox 308L 3,20x350mm -1,9 kg
288722/W0 00375867

nou D DUCTIL Starinox 308L 4,0x350mm -2,1 kg

Continut

540108 1,7 kg 6

540117 1,9kg 6

2,1kg 6

Standarde si clasificari:
AWSA5.4 ENISO 3581-A
E308L-16 E199LR12

Pozitii de sudare:

- b2 BT
PA PB PC PE PF
Tip curent: AC; DC+
Compozitia chimica a depozitului:

C% Mn % Si% P% 5%
0,025 09 08 <0,030

Ferita

<0,025 5-10

Caracteristici mecanice ale metalului depus:

Energia de rupere
1SO-V (j)

20°C
=60

Limita de
curgere
N/mm?

Rezistenta la
rupere
N/mm?

Alungirea
A5 %

Tratamente
termice

Stare sudata =320 =520 >35

(3 =VALABIL PE COMANDA SPECIALA

www.temad.ro
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STARINOX 309L

= STARINOX 309L este un electrod semi-bazic, ce depune un
material cu continut scazut de C, de max.0,04%, 22-24%
Cr, 12-14% Ni si cu cca.12% delta-feritd care determina o
rezistenta mare la fisurare la cald. Acesti elecrozi au trei
aplicatii principale: straturi tampon si placdri pe oteluri
nealiate si slab aliate, unde se cere rezistenta la coroziune, in
primul strat, imbindri eterogene (oteluri austenitice cu oteluri
feritice) cu temperaturi de functionare <300°C, sudarea
otelurilor inoxidabile cu compozitie similara. Acest electrod
conferd o bund sudabilitate, fiind recomandat pentru sudarea
in pozitii orizontal si la pozitie atat a imbindrilor cap la cap si
de colt. Stropi foarte putini si zgura autodetasabila, ceea ce
determind alocarea de timpi minimi pentru curatarea sudurii.
Recomandat pentru sudarea cu AC sau DC+. Amorsare si
reamorsare foarte usoare.

Cod Denumire Continut Cutii/bax

3 DUCTIL Starinox 309L 2,5x300mm -1,8 kg 1,8kg 6

3 DUCTIL Starinox 309L 3,20x350mm -2,0 kg 2,0kg 6

3 DUCTIL Starinox 309L 4,0x350mm -2,2 kg 22kg 6

Pozitii de sudare:

LT

Standarde si clasificari:
AWSA5.4 ENISO 3581-A
E309L-16 E2312LR12

Tip curent: AC; DC+

Compozitia chimica a depozitului:
C% Mn % Si% P% 5% Cr
0,040 09 09 <0025 <0025 235

Ferita
5-20

Caracteristici mecanice ale metalului depus:

Energia de rupere
1SO-V (j)

20°C
=47

Limita de
curgere
N/mm?

Rezistenta la
rupere
N/mm?

Alungirea
A5 %

Tratamente
termice

Stare sudata =400 =520 =30




Cod Denumire Continut Cutii/bax

540109  DUCTIL Starcast Ni 2,50x350mm 2,6 kg 6
540087 DUCTIL Starcast Ni 3,20x350mm (&3 2,8kg 6
e Hn nou DUCTIL Starcast Ni 4,0x350mm (cs 2,4kg 6

Ui i i Standarde si clasificari: Pozitii de sudare:

__ TTenl
AWS A5.15 DIN 8573 ENISO 1071-A: @j B% [% ﬁ
[
ENiBG23 o

ENi-Cl ENi-G2
1G 2F 26 3G 4G

PA PB PC PF PE
Tip curent: DC+, AC

Compozitia chimica a depozitului:
C% Mn % Si% S% Cu%
= STARCAST Ni este un electrod cu invelis grafitic, cu vergeaua metalica <20 <250 <40 <003 <250
din nichel pur, pentru imbinari eterogene sau sudarea fontelor, fara . . .
incalzi — incalzire <300°C ( t Caracteristici mecanice ale metalului depus:
Preincaiziré sauicuiun mln!n’l e pre‘mca ZIre proces cunoscu Diametru Lungime Greutatepe  Nrdefire  Greutate Nrdefire = Greutate
ca“ sudare la rece a fontei”). In special recomandat pentru repararea (mm) | (mm) | electrod | pepachet pachet  pecutie  pecutie
pieselor din fontd fisurate sau sparte si pentru imbinarea fontei cu 25 300 160 65 10 780 120
grafit lamelar, fontei cu grafit globular, fonta cu grafit nodular, fonta | e — = - o -

alba, imbinari disimilare cu otel, cupru sau aliaje pe baza de nichel.
4.0 350 45,8 55 2,5 330 15,0

ELECTROZI PENTRU SUDAREA
ALIAJELOR DE ALUMINIU

ALCORD 5 SI
SAFER B 600

= ALCORD 5Si este un electrod cu invelis special pentru sudarea
aliajelor de aluminiu slab aliate Al-Mg -Si si pentru sudarea = SAFER B 600 este un electrod rutilo-bazic pentru incrcarea
diferitelor aliaje de aluminiu. Pentru sudarea pieselor cu duré a pieselor supuse unor conditii de lucru severe, cu uzura
grosimi de 10mm sau mai groase este necesara realizarea tip impact si abraziune. Aplicatiile tipice includ piese de
preincdlzirii la 150°C-250°C. Acest electrod este recomandat excavator, lame si dinti de cupe, sape de foraj. Sunt electrozi
si pentru sudarea oxi-acetilenica. Reziduurile de zgura sunt de sudura cu arc stabil si foarte putini stropi. Zgura este usor
corozive si trebuiesc complet indepartate de pe suprafata de indepértat.
imbindrii sudate. Invelisul electrodului este foarte higroscopic
(absoarbe umiditate), in consecintd electrodul trebuie sd fie
depozitat intr-un mediu absolut uscat sau recalcinat daca
este necesar. Trebuie utilizat in DC+.

Cod Denumire Continut  Cutii/bax

540282 DUCTIL Safer B 600 3,2x450mm W000380858 5,5kg 3
540292 DUCTIL Safer B 600 4,00x450mm W000380859 5,5kg 3

Cod Denumire Continut  Cutii/bax Standarde si clasificari: Pozitii de sudare:

nou & DUCTIL Alcord 5 Si 2,50x350mm 2kg 4 ENISO14700 DIN8555 7
540090 DUCTIL Alcord 5 Si 3,20x350mm 2kg 4 E-Z (Fe2) E 6-UM-60

LY
PA PB PC
Standarde si clasificari: Pozitii de sudare: Tip curent: DC+

AWSAS5.3 DIN 1732 E) ) s U
. @ E [% ﬁ IU: Compozitia chimica a depozitului:
E4043 El AlSi5 e o o Mo% Fe

G2 F 263 G 4G5 G AWS C% Mn %
Tip curent: DC+ PAP B PCP F  PEP F EN 0,406 02:04 0406 6,580 04-06 Rem

Compozitia chimica a depozitului: Caracteristici mecanice ale metalului depus:
Mn % Si% Cu% Mg % In Ti Greutate CBOX
<050 45060 <030 <005 <010 <020 D'(ar:qnit)m Lu(:?;';e Curent (A) aproxX.  Numar electrozi/
(kg/1000) pachet Cod
Caracteristici mecanice ale metalului depus: 32 450 100-120 485 13 W000380858
Tratamente Rm N/mm? Rs N/mm? 40 450 140-160 70,5 78 W000380859

termice
! 4 180-21 112, 4 W 1
Stare sudata >160 >90 a4 50 80-210 5 9 00038086

email: office@temad.ro
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DUCTIL TOOLFRO

= TOOLFRO este un electrod bazic pentru aplicatii de incarcare
a otelurilor de scule. Aplicatiile tipice sunt pentru scule si
instrumente folosite la prelucrari la cald, si in special supuse
uzurii de frecare metal pe metal, cum ar fi: lame de foarfeca,
matrite, poansoane, instrumente de presare la cald. Asigura
o bund duritate la cald si duratd lungd de viata in conditii
de functionare. Metalul depus are o duritate de ~ 58HRC in
conditiile de stare sudata si poate creste la 65HRC in conditiile
unui tratament de rdcire si cdlire. Se pot depune maxim 3
straturi. Metalul depus se poate prelucra numai prin polizare.
Sudabilitate excelentad in pozitiile orizontal si cornisa. A se
utiliza in DC+ sau AC.

~

Cod Denumire Continut Cutii/bax

540122 DUCTILTOOLFRO 2,5x350 4,1kg 3

nou () DUCTIL TOOLFRO 3,2x450 56kg 3

nou () DUCTIL TOOLFRO 4,0x450 5,6 kg

Standarde si clasificari: Pozitii de sudare:
DIN 8555 EN ISO 14700 I o

E4-UM-60 EZ(Fe2)

-
PA PB PC
Tip curent: DC+

Compozitia chimica a depozitului:
C% Mn % Cro% Mo %
15 1 4 8 Rem

Caracteristici mecanice ale metalului depus:

Greutate CBOX

aprox. Numar electrozi/ d
(kg/1000) pachet ©

Diametru
(mm)

Lungime

(mm) Curent (A)

W000380880
W000380883
W000237184
W000237184

80-100 25.5 157
135-150 55.6 99
180-200 80.2 69
220-250 124 44

25 350
32 450
4.0 450
5.0 450

AT
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SARMA PLINA NEALIATA SI SLAB ALIATA
PENTRU SUDAREA OTELURILOR C-M

arcweld

by Lincodn EMecEric

ARCWELD AS2

= ARCWELD AS2 este o sarma plind cuprata destinata pentru
aplicatii de sudare semi-automatd sau automata a otelurilor
C-Mn si slab aliate. Alunecare foarte buna, asigurand o
capacitate de alimentare cu sarma foarte buna si constanta
in timpul sudarii. Are o sudabilitate foarte buna, arc stabil si
concentrat. Continutul ridicat de Mn are rol de a dezoxida si
fluidiza baia de metal topit, stabilizand arcul si minimizand
cantitatea de stropi. Productivitate ridicata.

Cod Denumire Continut  Cutii/bax
540114  ARCWELD AS2 Sarma sudurd 0,8 mm x 5 kg 5kg
540115  ARCWELD AS2 Sarma sudurd 1,0 mm x 5 kg 5kg
540454  ARCWELD AS2 Sarma sudura 1,0 mm x 15 kg 15 kg

540455 ARCWELD AS2 Sarma sudura 1,2 mm x 15 kg 15 kg

Pozitii de sudare:

MiNy v SN R T

PANG PB/2F PC/2G PC/2G PE/AG PF/3Gu

Standarde si clasificari:
AWSA5.18  ENISO 14341A

G424 M213Si1/

e G423C13Sil

Compozitia chimica:
% Mn % Si%
0.08 150 085

Proprietati mecanice, valori tipice, metal dedus:

Energia de impact
ISOV

Limita la curgere Alungirea (%) )

[N/mm2]

Limita la rupere

Cond. [N/mm2]

-30°C
Metal depus (C1) 440 540 60

— A




