MAG-KRAK sp. z 0.0. ul. K. towinskiego 7, 31-752 Krakow
www.k2-tools.pl

¥ ELEKTRODY
lie

Elektrody z polepszong recepturg o obnizonej toksycznosci,
ktoére posiadaja bardzo dobre wtasciwosci
spawalniczo-technologiczne.

Bl PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Uniwersalna elektroda dla szerokiego stosowania w przemysle i bycie ze zmniejszong
wielko$cig wydzielania spawalniczego aerozolu. Przeznaczona jest dla recznego
tukowego spawania na pradzie statym lub przemiennym, zwyktych i odpowiedzialnych
konstrukgji z niskoweglowych marek stali, we wszystkich przestrzennych potozeniach
(oprécz pionowego z wierzchu na dét dla elektrod o $rednicy 5,0 mm).

H WARUNKI STOSOWANIA

« Elektrody INDUSTRY réznia sie od analogicznych towaréw innych producentéw
zmniejszona wielkoscig wydzielanych toksyn podczas spawania metalu. To wszystko
zostato osiggniete przez dobér gatunkowych surowcdw oraz wysokim poziomem
kontroli proceséw technologicznych przy produkgji elektrod. Wydzielanie manganu
jest obnizone do 30%, a szkodliwych substancji spawalniczych do 28%.

« Elektrody wyrézniaja sie lekkim poczatkowym i ponownym zapaleniem, miekkim
i stabilnym paleniem sie tuku. Podczas spawania daje maty rozbryzg na metalu.
Odznacza sie rbwnomiernym topnieniem sie pokrycia, doskonate ksztattuje szew
na spawanym metalu, lekko oddziela sie od zuzlowej skorupy.

» Pozwalaja wykonywac spawanie na niskich pradach.

- Spawanie w trudno dostepnych miejscach. Istnieje mozliwos$¢ zginania elektrody
bez uszkodzenia powtoki.

» Mozliwe jest spawanie na utlenionych, maslanych i zabarwionych powierzchniach.

Bl WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

Pod warunkiem normalnego przechowywania nie wymagajg wyzarzania.
W razie zwilzenia jest niezbedne wyzarzanie: 110+10°C okoto 25-30 minut.

H RODZAJ POKRYCIA
rutylowo-celulozowe

[l WARUNKI SPAWANIA
Sita pradu spawalniczego [A]
[l SKLAD CHEMICZNY [%)] 25 32 4,0

50-90 80-120 110-170

Mn Si C P S
0,40-0,65 0,15-0,35 <0,11 =<0,035 <0,035

Spawanie przeprowadza¢ pradem statym dowolnej
polarnosci (rekomenduje sie wsteczng «+« na elektrodzie)
lub pradem przemiennym od transformatora z napieciem
biegu jatowego nie mniej niz 50V.

B MECHANICZNE WtASCIWOSCI Bl DOSTEPNE PRODUKTY

METALU SZwWU
" Srednica Dtugoséé Iloé¢ opak. Waga
Czasowy Wzglgdne Uderzeniowa [mm] [mm] [szt.] [ka]
opér wydtuzenie lepkosé
[H/mm?] [%] [J/em’] 2,50 350 135-141 2,5
>450 >22 >78 3,20 350 78-81 2,5
4,00 450 81-83 5

Il MOZLIWOSC SPAWANIA
e — W NASTEPUIJACYCH POZYCJACH

PA PB PC PF PG PE PD
1S0 6947
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Elektrody z polepszong recepturg,
ktore posiadajg dobre wtasciwosci
spawalniczo-technologiczne.

AWS A 5.1:E 6013
1ISO 2560-A-E 42 0 RC 11

Bl PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki Standard RC przeznaczone s3 dla recznego tukowego spawania
zwyktych i odpowiedzialnych konstrukgcji z weglowych marek stali o czasowym
oporze 420MPa.

H WARUNKI STOSOWANIA

Wspotczynnik napawania wynosi 8,5 - 9,5 g/A.h. Wydatek elektrod na 1 kg
napawanego metalu stanowi 1,7 kg. Elektrody przeznaczone s3 dla spawania
naroznych, stykowych, naktadanych taczen z metalu o grubosci od 3 do 20 mm.
Elektrody o $rednicy od 2mm do 4mm przydatne s3 dla spawania we wszystkich
przestrzennych potozeniach, o $rednicy 5mm za$ dla spawania w dolnym,
poziomym na pionowej ptaszczyznie i pionowym od spodu w gére potozeniach.

Spawanie sposobem z géry na dét wykonuje sie krotkim tukiem
lub wspieraniem sie, przy czym elektroda powinna znajdowac sie
w ptaszczyznie bezsektorowej pod katem 40 - 70° do kierunku spawania.

Bl WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

Pod warunkiem normalnego przechowywania nie wymagaja wyzarzania.
W razie zwilzenia jest niezbedne wyzarzanie: 110+10°C okoto 40-60 minut.

H RODZAJ POKRYCIA
rutylowo-celulozowe

[l WARUNKI SPAWANIA
Sita pradu spawalniczego [A]
[l SKLAD CHEMICZNY [%] 25 32 4,0

110-180

50-100 80-130
m Spawanie przeprowadzac pradem statym dowolnej

polarnosci (rekomenduje sie wsteczng «+« na elektrodzie)
0,40-0,65 0,15-0,35 <0,11 <0,035 =<0,035 lub pradem przemiennym od transformatora z napieciem

biegu jatowego nie mniej niz 50V.

B MECHANICZNE W£ASCIWOSCI Bl DOSTEPNE PRODUKTY

METALU SZwWU
. $rednica Dtugos¢ Iloéé opak. Waga
Czasowy Wzglgdne Uderzeniowa [mm] [mm] [szt.] [ka]
opér wydtuzenie lepkosé
[H/mm?] [%] [J/em’] 2,50 350 135143 25
2450 522 >78 3,20 350 82-85 2,5
4,00 450 84-87 5

[l MOZLIWOSC SPAWANIA
W NASTEPUIJACYCH POZYCJACH
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1SO 6947
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B PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki UONI-13/55 Plasma przeznaczone s3 dla spawania we wszystkich
przestrzennych potozeniach, oprécz z géry na dét, odpowiedzialnych konstrukgji

i rurociagéw z weglowych i niskostopowych stali z granica wytrzymatosci od 500 MPa
do 640 MPa, zwtaszcza jesli trzeba zabezpieczy¢ wysoka trwatos¢ potaczen spawanych
przeciw goracym peknieciom. Stosuje sie je w mostownictwie, okretownictwie,
remoncie statkdéw oraz produkgji naczyn, pracujacych pod cisnieniem.

l WARUNKI STOSOWANIA

Wspotczynnik napawania wynosi 10,5-11,5 g/A.h. Wydatek elektrod na 1 kg
napawanego metalu stanowi 1,58 kg. Nominalna wydajno$¢ do 115%.
Elektrody o $rednicy od 2,0 mm do 4,0 mm sg przeznaczone dla spawania

we wszystkich przestrzennych potozeniach oprécz pionowego «z géry-na dét»,
lecz o $rednicy 5,0 mm - dla dolnego, poziomego na pionowej ptaszczyznie

i pionowego sposobu «od dotu do géry».

B SzZCZEGOLNE WtASCIWOSCI

Elektrody marki UONI-13/55 Plasma wyrdzniaja sie wysoka trwatosécig metalu szwu,
ze szczeg6lna hutnicza czystoscia i niska zawartoscia wodoru w napawanym metalu.
Mozliwo$¢ spawania na pradzie przemiennym wytacza dziatanie magnetycznego pytu.
Drobnokropelkowe przenoszenie metalu przy spawaniu elektroda marki UONI-13/55
Plasma zabezpiecza lepsza stabilno$¢ palenia sie tuku i ksztattowanie metalu szwu.
Przy tym dzieki dodaniu zelaznego proszku do powtoki elektrody efektywnos¢
wykorzystania UONI-13/55 Plasma wzrosta 0 20%.

Bl WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

Pod warunkiem normalnego przechowywania nie wymagaja wyzarzania.
W razie zwilzenia jest niezbedne wyzarzanie: 380-420°C w ciggu 60 minut.

Il RODZAJ POKRYCIA Il WARUNKI SPAWANIA

podstawowe z zelaznym proszkiem Sita pradu spawalniczego [A]

Il SKEAD CHEMICZNY [%] 25 o 3z Sii0 30
70-110  80-150  90-170 120-200 170-250
[ s c P s spmne resrout ey o e,
110-1,50 <0,40-0,70 009 <0,030 <0,020 polarnosci, «+ « na elektrodzie, lub pradem przemiennym

od transformatora z napigciem biegu jatowego
niemniej niz (70+10) V.

X A B DOSTEPNE PRODUKTY
Bl MECHANICZNE WEASCIWOSCI

METALU SZwWU $rednica Dtugosé Iloé¢ opak. Waga
mm] 'mm, [szt.] [kal

Czasowy Wzgledne Uderzeniowa

wydtuzenie lepkosé 2,50 350 104-113; 208-226 2,5;5

[H/mme] [%] [/em’] 3,00 350 7481;147-158 255

500-640 >26 >180 3,20 350 27-29;68-71 1,25
4,00 450 71-74 5
5,00 450 47-50 5
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B PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki Monolith M-308 L przeznaczone s3 dla spawania austenitowych stali
nierdzewnych typu 03X18H10, 08X18H10T, AISI 304L, AISI 321, AISI 347 i podobnych
do nich, temperatury wykorzystania ktérych nie przekraczajg 450°C. Dane elektrody
nadaja sie dla spawania sprzetu, rezerwuaréw, zbiornikdéw oraz rur ze stali nierdzewnej
celem wykorzystania w produkcji wody zdatnej do picia, w przemysle spozywczym,
witdkienniczym, petrochemiczmym, papierniczym i farmaceutycznym, a takze

w budowie samochodéw, w budowie maszyn oraz produkcji urzadzen dla handlu.

Hl WARUNKISTOSOWANIA

Elektrody stosuja sie przy spawaniu we wszystkich przestrzennych potozeniach oprécz
potozenia z wierzchu na dét. Spawanie rekomenduje sie wykonywac przy maksymalnie
mozliwej szybkos$ci bez poprzecznych kotysan elektrody.

B SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Electrody marki Monolith M-308 L charakteryzuja sie dobrymi
spawalniczo-technologicznymi wtasciwosciami: znikomym rozbryzgiwaniem,
lekkim usunieciem zuzlowej skorupy, stabilnym paleniem sie tuku i pierwszorzedna
jakoscig szwu. Zaznaczona jest doskonata odporno$¢ korozyjna w srodowiskach
utleniajacych oraz wysoka odporno$¢ do korozji miedzykrystalicznej.

Bl WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

Pod warunkiem normalnego przechowywania nie wymagaja wyzarzania.
W razie zwilzenia jest niezbedne wyzarzanie przed spawaniem: 350-370°C
w ciagu 60 minut, maksymalnie 3 razy.

B ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWEJ W METALU NAPAWANYM
3-10FN

Il RODZAJ POKRYCIA Il WARUNKI SPAWANIA

rutylowe Sita pradu spawalniczego [A]

Il SKLAD CHEMICZNY [%]
2,5 3,0 3,2 4,0

<2,0 <1,0 <0,40 <0,030 <0,025 Spawanie przeprowadzac pradem statym wstecznej

polarnosci, ,+" na elektrodzie, lub pragdem przemiennym

od transformatora z napieciem biegu jatowego
nie mniej niz 50 V.
<0,75 18-21 <0,75 9-11

B DOSTEPNE PRODUKTY

Bl MECHANICZNE WEASCIWOSCI $rednica Dtugo$¢ Iloéé opak. Waga

METALU SZwuU [mm] [mm] [szt.] [ka]
Czasowy Wzgledne Uderzeniowa ::in"i'ca 2,50 350 Rosty) !
Ht:ipnor2 wyd{;lzeme lepkoscd plynnosci 3,00 350 32-34 1
(H/mme] - [%] KCV, +20°C ““Mpa 3,20 350 2829 1
2510 230 270 2320 4,00 350 18-20 1
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