
Насколько нам известно, все сведения в этих таблицах были верны на момент печати. На сайте www.lincolnelectric.eu Вы сможете найти самую последнюю
информацию. Также на нашем сайте доступны специфкации безопасности материалов (MSDS).
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LNM 307
 

Общее Описание

Сплошная проволока для сварки аустенитных и ферритных нержавеющих трудносвариваемых сталей
Часто используется в качестве переходного слоя при наплавке

LNM 307 вер. EN 22

Химический сОстав прОвОлОки (%)
C Mn Si Cr Ni

0,07 7,1 0,8 18,6 8,0

меХанические свОйства наплавленнОгО металла

Защитный 
газ Состояние Предел текучести 

0,2% (МПа)
Предел 

прочности 
(МПа)

Относит. 
удлинение 

(%)

Ударная вязкость
по Шарпи (Дж)

+20°C

Типовые значения M12 ПС 400 630 40 80

виды упакОвки
Диаметр (мм) 0,8 1,0 1,2 1,6

Ед-ца:
Кассета BS300, 15 кг 
Бочка Accutrak, 250 кг

X X X 
X

X

свариваемые материалы
  Различные марки стали, например:
 • броневые пластины

 • закаливаемые стали, в том числе трудносвариваемые
 • немагнитные стали
 • упрочняющиеся аустенитные марганцевые стали
 • разнородные соединения (между сталями типа CMn и нержавеющими сталями)
 • системы выхлопа

ОдОбрения сертификациОнныХ агентств

TÜV

+

классификация

AWS A5,9 - ER307*                    * ближайшая классификация  
ISO 14343-A -  G 18 8 Mn             

По запросу возможна поставка в других видах упаковки

Защитные гаЗы (пО ISO 14175)
M12 
M13

Смешанный газ Ar+ 0,5-5% CO2 
Смешанный газ Ar+ 0,5-3% O2

прОстранственные пОлОжения сварки

 

       PA/1G PB/2F PC/2G PF/3G на 
подъем

PD/4F PE/4GISO/ASME

ПРОвОлОКа СПлОШнОгО СЕчЕния Для СваРКи нЕРжавЕющЕй СТали


