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BEZPIECZNIEJSZE SRODOWISKO PRACY
SPAWACZA TO NASZ PRIORYTET

Na powstawanie dymow spawalniczych majg wptyw
rézne czynniki, gtéwnie sg to materiaty spawalnicze,

a takze rodzaj procesu i parametry spawania oraz
rodzaj i stan powierzchni materiatu rodzimego.

Wazne jest, aby by¢ Swiadomym jaki wptyw na poziom
emisji dymow i zawartos¢ w nich CrVI ma kazdy

z wymienionych czynnikéw. Upewnij sie, ze materiat
rodzimy jest oczyszczony, zoptymalizuj parametry
spawania dla danej aplikacji i skorzystaj z produktéw serii
CLE-A-ROSTA, jednego z najbardziej zaawansowanych
materiatow spawalniczych, zmniejszajgcego poziomy
emisji dymow i zawartosc CrVI.

Jak mozna zredukowac zawartosc CrVI
w dymie spawalniczym?

Druty CLE-A-ROSTA charakteryzuje
mniejszy poziom emisji CrVI.
Zastosowanie drutow CLE-A-ROSTA

w potaczeniu z odpowiednimi

urzadzeniami odciggowymi 0znacza
minimalne narazenie operatora na
kontakt z CrVI.

Dym
spawalniczy

Stan powierzchni
materiatu
rodzimego

Proces
spawalniczy A&

Materiaty spawalniczé |

Materiat dodatkowy
+

Temperatura tuku powyzej 2500°C

2 .

( Emisja oparow metalicznych

Rozproszenie pozatukiem spawalniczym
i obnizenie temperatury

¥

( Kondensacja + utlenianie )

¥

( Tworzenie sie czastek statych




ELEKTRODY OTULONE CLEAROSTA E
DO GATUNKOW 308L, 316L AND 309L

ELEKTRODY PODWOJNIE OTULONE
Stabilny i skupiony fuk zapewnia fatwa kontrole
procesu i komfort pracy spawacza:

® Odpowiednie do warstw graniowych

® Niska porowatosc

® tatwe zajarzanie i ponowne zajarzanie
® Doskonate usuwanie zuzla

DOBRY WYGLAD SPOINY

® Doskonata spawalnosc
w pozycji podolnej

® | atwe zajarzanie

® Doskonate usuwanie zuzla

® Niewielka ilo$¢ opardw to
mniej Czyszczenia po spawaniu

Clearosta
E 304L

Competition
. L E308L-17
WYZSZA WYDAJNOSC

® Mniej przepalen
® Krotszy ogarek — wieksza o0szczednose

JAK DZIALA PODWOJNA OTULINA?

Otulina wewnetrzna zapewnia:

- lepsza ochrona tuku dzieki
wiekszej gtebokosci stozka,
powstajacego miedzy otuling
zewnetrzng i rdzeniem

- wysokg ,twardosc” tuku
i stabilno$c¢ stapiania

- stabilne przenoszenie metalu
do jeziorka, bez odpryskow

\

Otulina zewnetrzna
zapewnia wysoka czystosc
metalurgiczng stopiwa

DOSTEPNE W OPAKOWANIU PROZNIOWYM

® Nie wymagaja
dosuszania w piecach
lub suszarkach

® (Gotowe do uzycia
zaraz po otwarciu
opakowania i przez
dalsze 8 godzin

INFORMACJE ZAMOWIENIOWE

LICZBA SZTUK

P g  DtUGOSC CZBASZTU (TG
(mm)  (mm) OPAK.  KARTON
25 300 90 540 710001
CLEAROSTA 3,2 350 515) 330 710002
E304L 4 350 40 240 710003
: - it 5 350 20 120 710004
ompetition
I‘.'_,-'_' Clsarosljca E338L'17 2,5 300 90 540 710009
A 304 CLEAROSTA | 32 350 55 330 710010
E 316L 4 350 40 240 710011
5 350 20 120 710012
25 300 90 540 710005
CLEAROSTA | 32 350 55 330 710006
E309L 4 350 40 240 710007
5] 350 20 120 710008
DANE TECHNICZNE
LICZBA ¢ :
SKEAD CHEMICZNY FERRVTOWA WEASCIWOSCI MECHANICZNE

TYP AWS A5.4 1S03581-A WYDLUZE-

C Mn Si Cr Ni S P WRC -92 RPO.2 RM NIE UDARNOSC
5 m

(%)
CLEAROSTAE304L | E308L-17 | E199LR22 [0,03|08| 1 |195| 10 0,01/ 0,025 5-10 (6) 450 570 40 60) @+20°C
CLEAROSTAE316L | E316L-17 | E19123LR22|0,03|0,8| 1 [195] 10 | 270,01 0,025 5-10 (8) 450 570 40 60) @ +20°C
CLEAROSTAE309L E309L-17 E2312LR22 |0,03|/09| 1 (240 13 0,01 0,025 8-15 (11) 480 580 40 55) @+20°C



DRUTY PROSZKOWE CLEAROSTA F
DO GATUNKOW 308L, 316L | 309L

ZALETY

® Doskonata spawalnosc i wtasciwosci mechaniczne w zastosowaniach standardowych

® Eliminuje typowe wady proceséw MIG/MAG i MMA (niepetny przetop, przyklejenie

miedzysciegowe czy wtracenia zuzla)
® 7astosowanie standardowej mieszanki gazu ostonowego M21 obniza koszty spawania
® Pracuje rownie dobrze ze standardowymi urzgdzeniami z charakterystykg CV jak i z pulsem
® Bardzo dobry i powtarzalny wyglad spoiny
® Optymalny system usuwania zuzla pomaga 0siggngc najlepsze rezultaty

DANE TECHNICZNE

TYP

CLE-A-ROSTAF 304L
CLE-A-ROSTAF 316L
CLE-A-ROSTAF 309L

C Mn

0,03 |13
0,03]13

0,03|08

SKEAD CHEMICZNY

Si Cr Ni Mo S

0,7 (195| 10 0,01
0,7 (1855| 12 | 2,7 |0,01

07 (23,01 13 0,01

INFORMACJE ZAMOWIENIOWE

TYP

CLE-A-ROSTAF 304L

CLE-A-ROSTAF 316L

CLE-A-ROSTAF 309L

AWS
(A5.22)

E308LT1-1
E308LT1-4

E316LT1-1
E316LT1-4

E309LT1-1
E300LT1-4

ENISO
(1S017633)

17633-A: T1I99LPC1
17633-A: T1I99LP M1
17633-B: TS308L-FB1

17633-A: T19123LPC1
17633-A: T19123 L P M1
17633-B: TS316L-FB1

17633-A: T2312LPC1
17633-A: T2312L P M1
17633-B: TS309L-FB1

ZALECANE USTAWIENIA POCZATKOWE

POZYCJA PREDKOSC PODAWANIA
DRUTU (M/MIN]

SPAWANIA
PF

7-9

PRAD

NAPIECIE
W \Y]

‘ 160-180 ‘ 255-26,5 ‘

12-16

LICZBA

FERRYTOWA
P WRC-92 RP0.2 RM L1

(%)

0,02 3-12(7) 400 | 570 45
0,02 3-12() 470 | 580 35
0,02 | 10-30 (14) 400 | 550 40
g  CIEZAR
MM (KG) ODPOWIEDNIK g
1,2 15 710013
1,2 15 710015
1,2 15 710014
PREDKOSC SPAWANIA

(CM/MIN)

-20°C
50
50

45

WEASCIWOSCIMECHANICZNE

-60°C

40

1)
-10°C

38

-196°C
30




CLE-A-ROSTA

Innowacyjna seria elektrod otulonych i drutéw proszkowych, ktéra znaczaco

obniza emisje dymdw spawalniczych i zawartos¢ w nich CrVI.

Charakterystyka poréwnawcza dymu spawalniczego
Wykonana przez Instytut Spawalniczy TWI (The Welding Institute Ltd), Cambridge, Wielka Brytania, czerwiec 2016.

® Badanie emisji dymow zgodnie z normg EN IS0 15011-1.4
® Badanie sktadu chemicznego dymow zgodnie z norma BS IS0 16740:2005
® Spawano odttuszczong stalg nierdzewna (AISI 304) z wykorzystaniem urzadzenia inwertorowego
® Parametry spawania:
> Elektroda: 115 A — 29V

> Drut proszkowy: 200 A — 28V
> (Gaz ostonowy: M21

® Podczas zastosowania produktow z serii CLE-A-ROSTA mozliwe jest zredukowanie emisji dymaéw
spawalniczych nawet 0 40%

® Pordwnywalne wyniki dotyczgce emisji dymow i zawartosci CrVI otrzymano dla wszystkich trzech
gatunkdw: 308L, 316L i 309L

Zawartos$¢ Cr VI — MMA Zawartosc Cr VI — drut proszkowy
CLE-A-ROSTAE vs standardowa elektroda 308L CLE-A-ROSTAF vs drut standardowy 316L
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Pure Stream to inicjatywa, majaca na celu
zmniejszenie narazenia spawacza na dymy i pyty
spawalnicze. Oparta jest na trzech elementach:
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1. Optymalizacji
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2. Wentylacji i filtracji powietrza )
3. BHP i $rodkach ochrony indywidualnej T;;
E
-

Proponowane przez LINCOLN ELECTRIC rozwigzania
mogq znaczaco zmniejszyc ilo$¢ dymow i pytow
spawalniczych, z ktérymi spawacz ma kontakt

podczas pracy. \
iy I\
%Ki ochrony indywid™®




OBECNOSC NA RYNKU LOKALNYM
TO WIEKSZA SWIADOMOSC MARKI W SKALI GLOBALNE!

Swiatowy lider w produkcji materiatéw spawalniczych

AKTYWNOSC
W 160 KRAJACH . .
INZYNIEROW
LAT ISTNIENIA FIRMY %___ » BADANI RQZWOJU
\' e n NA SWIECIE

WIELKA BRYTANIA

FRANCIA

HISZPANIA

MEKSYK _WECR -

HOLANDIA
L POLSKA

NIEMCY

BRAZYLIA

ARGENTYNA
Centrala firmy

Oddziaty ZATRUDNIONYCH

ch, materiatéw spawalniczych oraz urzgdzen do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie
ade lub informacje dotyczace zastosowania naszych produktéw w jego konkretnym
azanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat rozpatrywanego zastosowania,
azanych ani oceni¢ wymagan technicznych w kazdym konkretnym przypadku.
an. W zwigzku z tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowac
enie tego rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani nie
porad nie udzielamy w szczegdlnosci zadnej gwarancji wyraznej lub
egdlnych zamierzer klienta.

lectric jest catkowicie pod kontrolg klienta i wytgcznie klient
iu réznych typéw metod produkcji i wymagan serwisowych.

ku i zgodne ze stanem naszej najlepszej wiedzy.

LINCOLN
ELECTRIC

www.lincolnelectriceurope.com



