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SPEZIAL OERLIKON

Elektrody zasadowe o podwadjnej
otulinie — tatwosc uzycia oraz
uniwersalnosc¢ zastosowania.

Elektroda zasadowa o podwadjnej otulinie jest uniwersalnym spoiwem do
wszelkich prac spawalniczych w budownictwie, przemysle stoczniowym
oraz w pracach warsztatowych.

Elektroda SPEZIAL posiada doskonate wlasciwosci pozwalajace na spa-
wanie w pozycjach przymusowych. Mozna nig spawacé rowniez przy uzyciu
pradu zmiennego. Nie powoduje porowatosci ani powstawania pecherzy.

Korzysci zastosowania technologii
podwodjnej otuliny w elektrodach SPEZIAL.

Proces produkcii elektrod o podwojnej otulinie polega na jednoczesnym nakfadaniu (prasowaniu) na meta-
lowym rdzeniu elektrody dwdch koncentrycznych otulin.

Sktad chemiczny otulin jest zréznicowany tak, by uzyska¢ wytrzymate potaczenie o wysokiej czystosci metalur-
gicznej przy jednoczesnie tatwym zajarzeniu sig tuku elektrycznego oraz jego stabilnosci podczas spawania.

© Podwadjna otulina elektrody SPEZIAL to fatwo$é
uzycia (jak przy elektrodzie rutylowej) oraz wysokie
parametry wytrzymato$ciowe spoiny — cecha
charakterystyczna dla elektrod zasadowych.

o Stabilny i réwny tuk dzigki wyeliminowaniu zjawis-

kuk mniej skoncentrowany kuk bardzo stabilny ka ugigcia tuku elektrycznego.

 katwe rozpoczecie spawania i ponowne zajarzenie.

* Mozliwos$¢ spawania we wszystkich pozycjach,
nawet przymusowych (mozliwo$¢ uzycia w miej-
scach trudno dostepnych, tatwiejsza kompensacja
zlego przygotowania materiatu oraz nieréwnych
odstepow brzegéw spawanych elementow).

o Zuzel czarny i szklisty

F

n - zwarty i fatwo usuwalny w spoinach pachwi-
nowych przy standardowym ukosowaniu,
= - wystarczajaco kruchy, co sprawia, ze usuwa sig
go fatwo nawet przy matych katach ukosowania.
 \Wyjatkowa jakos¢ spoin, gtadkie lico, brak
Elektroda zwykia — wystepuje Elektroda SPEZIAL, otulina zewnetrzna o niskiej porowatosci, nie powoduje powstawania pecherzy
zjawisko ugigcia fuku przewodnosci pradu pozwala na utrzymanie W spoinie.
stabilnego fuku — bez zjawiska ugiecia * Elektroda moze byc uzyta przy spawaniu pradem
' S A ' _ statym i przemiennym
Otulina zawierajgca pierwiastki Oltulln_a me,zaW|erajaca O.tulln_a zawierajaca - prad staty (biegun dodatni na elekirodzie),
przewodzace prad elektryczny pierwiastkow przewod- pierwiastki przewod-

urzadzenia prostownicze, inwertorowe, zasilanie
Z generatorow,

- prad przemienny, mozliwo$¢ uzycia réwniez
matych urzadzen przeno$nych (transformatory
dajace napigcie biegu jatowego > 48 V).

zacych prad elektryczny zace prad elektryczny

Pojedyncza otulina Podwédjna otulina
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Elektrody SPEZIAL to
ceniony przez profesjonalistow

produkt, ktory rowniez

amatorom pozwala na
uzyskanie wyjatkowej jakosci.

Klasyfikacja
EN ISO 2560A : E38 3 B12 H10
AWS A5.1 : E7016-H8

Otulina
Zasadowa, podwdjna, wytwarzana podczas jednej operacji wyttaczania.

Analiza skfadu chemicznego (typowe wartosci)

0,06% 0,9% 0,7% <0,015% < 0,025%

Wiasciwosci mechaniczne stopiwa (typowe wartosci)

+20°C =150
> 380 470 - 600 > 25 30°C = 60
Prad spawania
Zalecane natgzenia pradu
02 mm 02,5mm 03,2 mm 04 mm @ 5mm
55-65A 60-90 A 95-150 A 140-190 A 190-250 A

Pozycje spawania

PA - podolna, PB - naboczna, PC - nascienna, PD — putapowa, PE -
sufitowa, PF - pionowa z dotu do gdry, (oprdcz pionowej z gory na dof)

ae BN 1=
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AIR LIQUIDE WELDING POLSKA SP. Z O.O.
UL. PORCELANOWA 10, 40-246 KATOWICE
tel.: 32 728 35 15, fax 32 728 35 45
www.airliguidewelding.pl

Materiaty

o Stale konstrukcyjne do zastosowan ogélnych:
AFNOR: A33-A34-E24-E28-E30-E36
A 50 - A 37 (CP-AP-FP) - A 42 (CP-AP-FP)
A 48 (CP-AP-FP) - A 52 (CP-AP) - E 355 R
A 510 (CP-AP) - A 530 (CP-AP)- A 550 (CP-AP)
DIN: ST 33,37,44,52-ST50.2-STE36 - Hl - HIl - HIV17 - Mn 4
EN: wszystkie gatunki stali odpowiadajgce powyzszym gatunkom.
e Staliwo:
Jako bufor dla niektorych odlewow (na zimno < 80° C).
e Stale niskostopowe:
Prace montazowe - naprawy — regeneracja (wstgpne podgrzewanie
zgodne z wymaganiami dla danego gatunku stali).
e Dla grubych materiatéw nalezy przewidzie¢ wstepne podgrzewanie
od 150 do 300° C.
Suszenie

2h-300 do 350 °C

Dopuszczenia
GL - LRS - TOV - ABS - BV - DB - DNV - RMRS
Wymiary i pakowanie (wartosci typowe)

Dhugos¢ (mm) 350 | 350 | 350 | 450 | 450 | 450

Waga 1000 sztuk (kg) 12,6 | 19,7 | 33,0 | 427 | 65 | 100,44

Pakowanie niestandardowe

Na specjalne zamoéwienie: e opakowanie prézniowe,
e paczki pokryte folig aluminiowa.
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