aktualny na dzien: 28.02.2012

Program produkcji
Program produkcji
PRODUKT EN DIN AWS

EN ISO 2560-A- DIN 1913 / 8529* A-5.1/ A-5.5*
Elektrody do stali niskostopowych i niestopowych - rutylowe i rutylowo-celulozowe

RUTWELD 12 E380RC 11 E 4322 R(C) 3 E 6012
RUTWELD 12 EXTRA E380RC 11 E 4322 R(C) 3 E 6012
RUTWELD 1 EXTRA E420RC 11 E 51 22 RR(C) 6 E 6013
RUTWELD 2 EXTRA E420RR 12 E5122RR 6 E 6013
RUTWELD Z E420RC 11 E 51 22 RR(C) 6 E 6013
RUTWELD X E420RR 12 E5122RR 6 E 6013
RUTWELD 13 E420RR 12 E5122RR 6 E 6013
RUTWELD 13 EXTRA E380R 12 E 6013
RUTILEN P E380RC 11 E 43 22 R3 E 6013
RAPID E382RA13 E 43 33AR7 E 6020
RUTWELD BS E 382RB 12 E 4343 RR(B) 7 E 6013
EVB 50p E 424 B 31H5 E5154B9 E 7018
EVB 55p E 466 B 31H5 EY 46 76 Mn B* E 7018-1
EVB 47 E422B 32 E 4343 B 10 E 7016
EVB 46 E 383 B42 E 7016
BASOWELD S E 422 RB 12 H10 E 51 43 B(R) 10 E 7016
BASOWELD K E422B 12 E 5143 B(R) 10 E 7016
CELEX E352C 21 E4353C4 E 6010
CELEX Mn E423C 21 E5153C4 E 7010-G
CELEX Mo E 423 Mo C 21 / E 7010-A1*
CELEX Ni E4231NiC21 / E 8010-G*
CELEX NiMo E 46 31 NiC 21 / E 9010-G*
BASOWELD 60 E 50 2 Mo B 42 EY 50 75 Mn1Mo B E 8018-G
BASOWELD 65 / EY 55 76 Mn1NiMoBH5 E 9018-G
BASOWELD Ni E 50 41 NiB 42 EY 50 75 Mn1Mo B E 8018-G
BASOWELD CuNi / EY 50 75 CuNi B E 7018-G
BASOWELD NiMo E 50 21 NiMo B 42 EY 50 76 1NiMo B E 8018-G
BASOWELD 2.5 Ni E 50 2 2Ni B 32 H10 EY 50 76 2Ni B E 8018-C1
BASOWELD 2.5 NiMo E 55 2 2NiMo B 42* EY 50 75 2NiMo B E 9018-G
BASOWELD 75 E 69 4 Mn2NiCrMoB42* EY 69 75 Mn2NiCrMoB E 10018-G
BASOWELD Mo E Mo B 42 H5 E Mo B 26 E 7018-A1
BASOWELD MoCrV E MoV B 42 E MoV B 20+ E 8018-G
BASOWELD CrMo E CrMo1 B 42 H5 E CrMo1 B 20+ E 8018-B2
BASOWELD 2 CrMo E CrMo2 B 42 H5 E CrMo2 B 20+ E 9018-B3
BASOWELD 91CrMo E CrMo91 B 42 H5 E 9015-B9
RUTWELD Mo E 46 AMo R 12* E Mo R 22 E 8013-A1
RUTWELD CrMo E CrMo1 R 12 E CrMo1 R 22 E 8013-B2
RUTWELD 2 CrMo E CrMo2 R 12 E CrMo2 R 22 E 9013-B3

-—
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aktualny na dzien: 28.02.2012

PRODUKT

EN
EN 1600

DIN
DIN 8556/ DIN 1736*

Elektrody do stali wysokostopowych - ferrytycznych

Program produkcji

AWS
A-5.4/ A-5.11*

INOX B 13 Fe E 13 B 43 E 13 MPB 30+ 130 E 410-15
INOX B 13/1 Fe E131B43 E 13 1 MPB 30+ 130 /

INOX B 13/4 Fe E 134 B 43 E 13 4 MPB 30+ 130 E 410 NiMo-15
INOX B 13/6 Fe / / /

INOX B 17 Fe E 17 B 43 E 17 MPB 30+ 130 E 430-15

INOX B 17 MoFe

/

/
Elektrody do stali wysokostopowych - austenitycznych

ok. E 430Mo-15

INOX 308L E199LR 12 E199LR 23 E 308 L-16
INOX B 347 E 199 Nb B 22 E 19 9 Nb B 20+ E 347-15
INOX R 347 E199NbR 12 E199NbR 26 E 347-16
INOX R 318 E19123NbR 12 E19123 Nb R 26 E 318-16
INOX 316L E19123 LR 12 E19123 LR 23 E 316 L-16
INOX R 309L E2312LR 12 E 2312 LR 26 E 309 L-16
INOX 309MoL E23122LR 12 E23132LR 26 E 309Mo L-16
INOX R 310 E2520R 12 E2520R 26 E 310-16
INOX B 310 E2520B 42 E 2520 B 20+ E 310-15
INOX R 385 E 20255 CulLR 23 E20255LCuR E 385-17

Elektrody do stali wysokostopowych - do specjalnych zastosowan

INOX B 307 E 18 8 Mn B 22 E 18 8 Mn B 20+ ok. E 307-15
INOX R 312 E299R12 E299R 26 E 312-16
NICROWELD 70/15 / EL NiCr 15 Fe Mn* E NiCrFe-3*
» A
TOOLDUR E 4-UM-60 E Fe5-B
UTOPWELD 38 E 3-UM-40-T /
UTOPWELD 55 E 6-UM-60-T /

Elektrody do napawania

DURWELD 250 E 1-UM-250 /
DURWELD 300 E 1-UM-300 /
DURWELD 400 E 1-UM-400 /
DURWELD 600 E 6-UM-60 /
ABRAWELD 54 E 6-UM-55-G /
ABRAWELD 58 E 10-UM-60-GR /
ABRAWELD 64 E 10-UM-65-GR /
ABRAWELD 66 E 10-UM-65-GR /
E Mn 14 E 7-UM-200-KP /
E Mn 14 CR 4 ok. E 7-UM-200-KP /
E Mn 17 Cr 13 / /

/

EMn17Cr10Nb 3

/

Elektrody wysokokobaltowe - stelite do napawania

COBASTEL 1 E 20-UM-55-ZCT R Co Cr-C
COBASTEL 6 E 20-UM-40-ZCT R Co Cr-A
COBASTEL 12 E 20-UM-50-ZCT R Co Cr-B
COBASTEL 21 E 20-UM-300-CKZT /

Metalweld — katalog materialow spawalniczych
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Program produkcji

PRODUKT EN DIN AWS
/ DIN 8573 A-5.15
Elektrody do zeliwa

MONEL E NiCu BG1 E NiCu-B
SUPERWELD Ni E Ni BG1 E Ni-Cl
CASTWELD NiFe E NiFe BG1 E NiFe-Cl
CASTWELD NiFe B E NiFe BG1 E NiFe-Cl
CASTWELD Fe E Fe E St

D ) O A b
BRONWELD CuSn E CuSn-7 E CuSn-A
BRONWELD CuAl E CuAl-8 E CuAl-A2
BRONWELD CuMn E CuMn13Al ~ E CuMnNiAl
EICu E CuMn2 E Cu

D A
ALU 99.5 S-Al 99.5 E-1100
ALU 1Mn S-Al Mn E-3003
ALU Si5 S-Al Si5 E-4043
ALU Si12 S-Al Si12
CUTWELD 1 / / /

EN12072/ EN 1668*

DIN 8556 / DIN 8575*

A-5.9 | A-5.28*

TIGWELD 2

Druty TIG do spawania stali niskostopowych
DIN 8559: SG-2

W 3 Si 1*

A-5.18: ER70 S-6

TIGWELD 3

W4 Si 1*

DIN 8559: SG-3

A-5.18: ER70 S-6

Druty TIG do spawania stali odpornych na peizanie

TIGWELD Mo EN12070: W MoSi SG Mo ER 80 S-G
TIGWELD CrMo EN12070: W CrMo1 Si SG CrMo 1 ER 80 S-B2
TIGWELD 2CrMo EN12070: W CrMo2 Si SG CrMo 2 ER 90 S-B3

Druty TIG do spawania stali wysokostopowych

TIGWELD 308 LSi W 19 9 LSi SG X2 CrNi 19 9 ER 308 LSi
TIGWELD 347 Si W 19 9 NbSi SG X5 CrNiNb 19 9 ER 347 Si
TIGWELD 316 LSi W19 12 3 LSi SG X2 CrNiMo 19 12 ER 316 LSi
TIGWELD 309 LSi W23 12 LSi SG X2 CrNi 24 12 ER 309 LSi
TIGWELD 307 Si W 18 8 Mn SG X15 CrNiMn 18 8 ~ ER 307 Si
TIGWELD 310 W 25 20 SG X12 CrNi 25 20 ER 310
TIGWELD 312 W299 SG X10 CrNi 30 9 ER 312

40 DIN 8559 A :

D do spa a sta ostopo

MIGWELD 2 G 3 Si1 SG-2 ER 70 S-6
MIGWELD 3 G 4 Si1 SG-3 ER 70 S-6
MIGWELD Ni1
MIGWELD CuNi / / ER 70 S-6
MIGWELD NiMo1 / / ER 80 S-Ni 1
MIG 75 / / ER 100 S-G
MIGWELD 890 / / ER 120 S-G

Metalweld — katalog materialow spawalniczych
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PRODUKT

EN

EN 12 072

DIN
DIN 8556

Druty MIG/MAG do spawania stali sredniostopowych

Program produkcji

AWS
A-5.9 | A-5.28*

MIGWELD Mo EN12070: WMoSi/W2Mo* SG Mo* ER 80 S-G*
MIGWELD CrMo EN12070: G CrMo1 Si SG CrMo 1 ER 80 S-G
MIGWELD 2CrMo EN12070: G CrMo2 Si SG CrMo 2 ER 90S-G
D 0 D 3 6 A 9/A
D A O a a OKOSTOpOo
MIGWELD 430 / SG X8 Cr 18 ER 430
MIGWELD 410 NiMo ER 410 NiMo
MIGWELD 347 Si G 19 9 Nb SG X5 CrNiNb 19 9 ER 347 Si
MIGWELD 308 LSi G199LSi SG X5 CrNi 19 9 ER 308 LSi
MIGWELD 316 LSi G19123LSi SG X2 CrNiMo 19 12 ER 316 LSi
MIGWELD 309 LSi G 2312 L Si SG X2 CrNi 24 12 ER 309 LSi
MIGWELD 307 Si G 18 8 Mn SG X15 CrNiMn 18 8 ER 307 Si
MIGWELD 310 G 2520 SG X12 CrNi 25 20 ER 310
MIGWELD 312 G299 SG X10 CrNi 30 9 ER 312
D 8 A
) a e do napawania
COREWELD A 300 MSG 1-250
COREWELD A 350 MSG 1-350
COREWELD A 400 MSG 1-400
COREWELD A 600 MSG 6-60
COREWELD HT 38 MSG 3-40
COREWELD HT 55 MSG 6-55
COREWELD A 55 MF 10-60-GR
COREWELD A 62 MF 10-65-GR
COREWELD A 63
COREWELD A 64 MF 10-65-GR
O 8 00 0-199
D do Sp Opo
Al 99.5 1050 ER 1100 3.0259
Al 99.5Ti 1450 ER 1100Ti 3.0805
Al 99.7 1070 ER 1070 3.0275
Al Mg3 5754 ER 5754 3.3536
Al Mg5 5356 ER 5356 3.3556
Al Mg4.5Mn 5183 ER 5183 3.3548
Al Si5 4043 ER 4043 3.2245
Al Si12 4047 ER 4047 3.2585

Metalweld — katalog materialow spawalniczych
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Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

RUTWELD 12

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 499: E 38 0 RC 11

EN ISO 2560-A-E 38 0 RC 11

DIN 1913: E 43 22 R(C)3
AWS A-5.1: E 6012

Opis i zastosowanie:

Elektroda rutylowo-celulozowa $rednio otulona polecana do spawania
we wszystkich pozycjach. Umozliwia spawanie pradem przemiennym
przy napieciu pradu jatowego ponizej 42V. Zajarzalno$¢ pierwotna

i wtorna w kazdej pozycji jest 100%. Ze wzgledu na duzg,
koncentracje tuku elektrycznego mozna ja stosowac do spawania
warstw przetopowych w spawaniu rur. Spawanie tg elektrodg nie
wymaga duzego doswiadczenia spawalniczego, gdyz posiada

ona doskonate wtasnosci charakteryzujace sie miedzy innymi
elastycznym, stabilnym tukiem elektrycznym. Polecana do szkolenia
praktycznego spawaczy.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: St0s, St3Sy,St4s,
Blachy kottowe: HI, HII, St36K, St41K
Rury stalowe: St 35 do St 52.4, K10, K18
Blachy okretowe: A, B, D,

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.30 Mn0.50
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 470-600 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos¢ A : > 47 J (0°C)

Typ otuliny: rutylowo-celulozowa
Prad spawania: AC, DC -
Ponowne suszenie: 110°C / 1h

L] G Sl
N c
PA PB PC PE PF PG

RUTWELD 12 EXTRA

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Klasyfikacja:

EN ISO 2560-A- E 38 0 RC 11
AWS A-5.1: E 6012

Opis i zastosowanie:

Elektroda przeznaczona do spawania konstrukcji stalowych

oraz przetopdéw rurowych. Posiada mocny, stabilny tuk z cichg
praca, tatwos¢ usuniecia zgorzeliny. Ma bardzo dobre wyniki we
wszystkich pozycjach. Doskonale sprawdza sie przy spawaniu ztgczy
doczotowych, rurowych oraz pachwinowych w pozycji z géry na dot
bez koniecznos$ci zwigkszania natezenia pradu, otrzymuje sie spoine
wklestg z drobng regularng tuska. Elektroda do srednicy 3,2 jest
doskonata do wykonywania przetopéw a srednica 4,00 do wypetnieh
ztaczy. Posiada rowniez znakomitg zdolno$¢ spawania dostepnymi
na rynku urzadzeniami spawalniczymi, w tym transformatorami
spawalniczymi 230V (U, .> 50).

Materiat rodzimy:

DIN: W.Nr.:

Stale niestopowe: St 33 do St 52.3 1.0035 do 1.0570
Blachy kottowe: HI, HIl, 17 Mn4 1.0345, 1.0425, 1.0481
Stale rurowe: St 35 do St 52.4 1.0308 do 1.0581

StE 210.7 do StE 360.7 1.0307 do 1.0582
Blachy okretowe: A, B, D 1.0440, 1.0472, 1.0475
Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52 1.0416 do 1.0551
Blachy cienkie: 1623/1
Stale odporne na starzenie

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.30 Mn0.40
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 470-600 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos¢ A > 47 J (0°C)

Typ otuliny: rutylowo-celulozowa
Prad spawania: AC, DC +/ -
Ponowne suszenie: 110°C / 1h

2] Gy Sl
[\ -
PA PB PC PE PF PG

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D (2]

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o

R} = 2 ‘D = 2
E |8 5 S % 85  |o= k! 5 5% 85 |o=
= B g5 |85 |23 EL: B g5 |85 |23
s (Al o = a =2 = - (Al o = a =2 =
2 300 50-70 4 16 106 2 300 50 - 60 4 16
2,5 350 55-85 5 20 55 2,5 350 55-85 5.0 20
3.2 350 90 — 140 5 20 34 3.2 350 90 - 140 5.0 20
4 350/450 130 -180 5.0/6.0 20/24 17 4 350/450 130 - 180 5.0/6.0 20/24
5 450 180 — 230 5.7 22.8 10 5 450 170 - 230 6,0 24

* dane przyblizone

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych 5
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Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

RUTWELD 1 EXTRA

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN ISO 2560-A- E 42 0 RC 11
DIN 1913: E 51 22 RR(C) 6

Opis i zastosowanie:

Uniwersalna elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali
zwyktej i stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Zapewnia komfort
spawania w ekstremalnych pozycjach, szczegdlnie w spawaniu
katowym z goéry na dot przy kacie utozenia materiatu mniejszym

niz 90°. Niezawodna do spawania zaréwno prostownikami jak i
transformatorami zasilanymi z sieci 230V. Catkowity brak odpryskow,
prawie nieodczuwalne dymienie. Elektroda najmniej wrazliwa na
spadki napiecia.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: St 33 do St 52.3

Blachy kottowe: HI, HIll, 177Mn4

Stale rurowe: St 35 do St 52.4, StE 210.7 do StE 360.7
Blachy okretowe: A, B, D

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52

Blachy cienkie: 1623/1

Stale odporne na starzenie

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.40 MnO0.60
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20%

Udarnosc¢ A > 47 J (0°C)

Typ otuliny: celulozowo — rutylowa
Prad spawania: AC, DC -
Ponowne suszenie: 140°C / 1h

1] ) Sl ) B
N =
PA PB PC PE PF PG

RUTWELD 2 EXTRA

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 499: E420RR 12

EN ISO 2560-A-E-420RR12
DIN 1913: E 51 22 RR 6
AWS A-5.1: E 6013

Opis i zastosowanie:

Grubootulona elektroda do spawania stali o podwyzszone;j
wytrzymatosci. Ma wszechstronne zastosowanie w przemysle.
Nadaje sie do prac profesjonalnych: w kombinacji z elektrodami
zasadowymi, do spawania rurociggow 5/4”, 2" i powyzej.
Charakteryzuje sie duzg szybkoscig spawania, catkowitym brakiem
odpryskéw i minimalnym wydzielaniem dymow spawalniczych.

W spawach pachwinowych gwarantuje doskonate lico spoiny.

Przy profilach cienkosciennych zalecana jest (-) biegunowosé¢,
natomiast przy grubych konstrukcjach (+) biegunowos¢. Elektroda
przystosowana do spawania matymi spawarkami transformatorowymi
zasilanymi z sieci 230V, o napieciu stanu jatowego min.42V.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: St 33 do St 52.3
Blachy kottowe: HI, HIII, 17Mn4,
Stale rurowe: St 35 do St 52.4

StE 210.7 do StE 360.7

Blachy okretowe: A, B, D,

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52
Blachy cienkie: 1623/1

Stale odporne na starzenie

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.50 Mn0.60
Witasnosci mechaniczne:

Plastycznos$é Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnosc A : > 47 J (0°C)

Typ otuliny: rutylowa
Prad spawania: AC, DC +/ -
Ponowne suszenie: 140°C / 1h

2] ©) Sivyl B
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D (2]

R 2 i ‘o © 2 ‘; o

v < — & %] < — ™
€ 87 el g ﬁ g g o T € 8) ko] g ﬁ g 8 o
E |2 & g8 (S5 |Z% E |2 g g8 €% |83
= (Al o = a =2 = o - [ o = a =2 = o
2 300 50 - 60 4 16 146 2 300 50-70 4 16 105
2.5 350 55-85 4 16 67 2.5 350 55 -85 4 16 67
3.2 350 90 — 140 4.5 18 26 3.2 350 90-135 4 16 26
4 450 130 -180 4.5 18 22 4 450 130-170 4.5 18 22
5 450 180 — 230 5 450 175 - 220 5 20 11

* dane przyblizone

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych 6
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Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

RUTWELD 2

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 499: E 42 0 RC11

EN ISO2560-A-E420RC11
DIN 1913: E 51 22 RR(C) 6
AWS A-5.1: E 6013

Opis i zastosowanie:

Grubootulona elektroda rutylowo-celulozowa uzywana przy
pracach montazowych i remontowych (np. w przemysle
stoczniowym i budownictwie). Bardzo dobre wtasnosci spawalnicze
we wszystkich pozycjach, takze w pozycjach przymusowych,
szczegOlnie w spawaniu rur. Charakteryzuje sie duzg tolerancjg

na zanieczyszczenia spawanego materiatu takie jak rdza, farba,

i inne zatluszczenia. Polecana szczegolnie do spawania blach
ocynkowanych.

Materiat rodzimy:

RUTWELD X

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN ISO 2560-A-E-420RR12
DIN 1913: E 51 22 RR 6
AWS A-5.1: E 6013

Opis i zastosowanie:

Grubootulona elektroda do prac montazowych do spawania stali
niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci.Elektroda ma bardzo
dobre zajarzanie, ma réwny i stabilny luk, maty rozprysk

i daje cienka warstwe fatwo odchodzacego zuzla. Mozna nig spawaé
transformatorami spawalniczymi na 220V o niskim napieciu stanu
jatowego (ponizej 42V).

Polecana do spawania spoin pachwinowych w pozycji géra-dot.
Stabilnos$¢ tuku elektryczneo i jego wysoka koncentracja umozliwia
szybkie spawanie i dobrg penetracje w pozycjach pachwinowych.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: StOs, St3Sy, Stds
Blachy kottowe: HI, HIlI, St36K, St41K
Stale rurowe: St 35 do St 52.4

Blachy okretowe: A, B, D

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52
Blachy ocynkowane

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.40 MnO0.60
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos¢ A > 47 J (0°C)

Typ otuliny: rutylowo-celulozowa
Prad spawania: AC, DC -
Ponowne suszenie: 140°C / 1h

A ) Sy
N =
PA PB PC PE PF PG

DIN: W.Nr.:

Stale niestopowe: St 33 do St 52.3 1.0035 do 1.0570
Blachy kottowe: HI, HII, 17 Mn4 1.0345, 1.0425, 1.0481
Stale rurowe: St 35 do St 52.4 1.0308 do 1.0581

StE 210.7 do StE 360.7 1.0307 do 1.0582
Blachy okretowe: A, B, D 1.0440, 1.0472, 1.0475
Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52 1.0416 do 1.0551
Blachy cienkie: 1623/1
Stale odporne na starzenie

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.50 Mn0.60
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A > 20 %

Udarnos$¢ A > 47 J (0°C)

Typ otuliny: rutylowa
Prad spawania: AC, DC +/ -
Ponowne suszenie: 140°C / 1h

a
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

R 2 i ‘o © 2 ‘; o

v < — & ‘N < — &
1S > o SN S 5 0= € S o SN 8 S o=
E |2 & g8 |85 |E% E |2 & g8 |85 |%3
= (Al o = a =2 = o = (e o = a =0 =0
2 300 30-50 4 16 89 2 300 50-70 4 16 85
2.5 350 55-85 4 16 50 2.5 350 55-85 4 16 47
3.2 350 90-135 4 16 31 3.2 350 90-135 4 16 28
4 350 130 -170 4 16 20 4 350/450 130-170 4/5.5 16/22 22/18
5 450 175 -220 5.5 22 9 5 450 175 -220 5.5 22 9

* dane przyblizone

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych 7
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Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

RUTWELD 13 EXTRA

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

RUTWELD 13

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 499: E420RR 12

EN ISO 2560-A-E 420 RR12
DIN 1913: E51 22 RR 6
AWS A-5.1: E 6013

Opis i zastosowanie:

Grubootulona elektroda rutylowa o szerokim zastosowaniu do prac
montazowych o bardzo dobrych wtasciwosciach spawalniczych.
Charakteryzuje sie $wietnym zajarzaniem pierwszym i ponownym,
matym rozpryskiem, tatwo odchodzacym zuzlem. Szczegdlnie
polecana do wykonywania spoin pachwinowych i spawania kottow
grzewczych. Mozna nig spawac transformatorami spawalniczymi na
220V o niskim napigciu stanu jatowego (ponizej 50V).

Materiat rodzimy:

DIN: W.Nr.:

Stale niskostopowe St 33 do St 52.3 1.0035 do 1.0570
Stale kottowe: HI, Hll, 17 Mn4 1.0345, 1.0425, 1.0481
Rury stalowe: St 35 do St 52.4 1.0308 do 1.0581

StE 210.7 do StE 360.7 1.0307 do 1.0582
Stale okretowe: A, B, D 1.0440, 1.0472, 1.0475
Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52 1.0416 do 1.0551
Cienkie blachy: 1623/1
Stale odporne na starzenie

Klasyfikacja:

EN 499: E380R 12
AWS A-5.1: E 6013

Opis i zastosowanie:

Elektroda rutylowa, $rednio otulona o znakomitych wtasciwosciach
spawalniczych. Rewelacyjnie sprawdza sie przy wykonywaniu
ztaczy pachwinowych, a w szczegolnosci w miejscach katowych,
gdzie zuzel nie podptywa i nie powoduje zazuzlen spoiny.

Elektroda charakteryzuje sie doskonatym pierwotnym oraz wtérnym
zajarzeniem, matym rozpryskiem, znakomitg stabilnoscig tuku

i bardzo tatwym usuwaniem zgorzeliny. Nadaje sie do spawania
transformatorami spawalniczymi na 230V o niskim napieciu biegu
jatowego (ponizej 50V) oraz znakomicie w spawaniu pradem statym

(+/-) do elektrody.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: St0S,St3Sy,St4S
Stale niestopowe: S235JR, S235J0
Stale kottowe: HI, HII, St36K, St41K
Stale kottowe: K10, K18

Rury stalowe: St 35 do St 52.4
Stale okretowe: A, B, D

W.Nr.:

1.0035 do 1.0570
1.0345, 1.0425, 1.0481
1.0308 do 1.0581
1.0307 do 1.0582
1.0440, 1.0472, 1.0475
1.0416 do 1.0551

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.45 MnO0.60
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos¢ A > 47 J (0°C)

Typ otuliny: rutylowa
Prad spawania: AC, DC -
Ponowne suszenie: 140°C / 1h

a
PA PB PC PE PF

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.45 Mn0.60
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 470-600 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos¢ A > 47 J (0°C)

Typ otuliny: rutylowa
Prad spawania: AC, DC (-), DC (+)
Ponowne suszenie: 110°C / 1h

La] Gl Shvy
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D (2]

R 2 i ‘o © 2 ‘; o

v < — & %] < — ™
€ o o SN S5 0 S > ) SN S R
e |2 & g8 |85 &5 ES: B g8 |85 |E%
= (Al o = a =2 = o - [ o = a =2 = o
2 300 50-70 4 16 88 2 300 50-70 4 16
2.5 350 65-90 4.3 17.2 50 2.5 300 65-90 5.0 20
3.2 350 100 — 140 4.1 16.4 29 3.2 350 100 - 140 5.0 20
4 450 140 - 180 55 22 14 4 450 140 - 180 6.0 24
5 450 190 — 240 5.5 22 5 450 190 - 240 5.7 22.8

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

RUTILEN P

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN ISO 2560-A-E 38 0 RC 11
DIN 1913: E4322R 3
AWS A-5.1: E 6013

Opis i zastosowanie:

Elektroda rutylowa powszechnego zastosowania szczegélnie

w warunkach warsztatowych. Spawajaca pradem przemiennym

i statym (+ lub -) do elektrody. Zalecana do spawania spawarkami
transformatorowymi.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: St0s,St3S,St3v,St4s
Blachy kottowe: H I, H I, St36K

Stale rurowe: St 35 do St 45

Odlewy stalowe: GS-38

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-45

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.20 Mn0.40
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 470-600 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnosc A : > 47 J (0°C)

Typ otuliny: rutylowa
Prad spawania: AC, DC +/ -
Ponowne suszenie: 110°C / 1h

A ) Sy
N =
PA PB PC PE PF PG

RAPID

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 499: E382 RA 12

EN ISO2560-A-E-382RA12
DIN 1913: E43 33AR 7
AWS A-5.1: E 6020

Opis i zastosowanie:

Elektroda o podwyzszonej wydajnosci do spawania stali

o wytrzymatosci do 600 Mpa. Duza szybkos¢ spawania w pozycji
poziomej i katowej. Maty rozprysk, wysoka wtapialno$¢ w spawaniu
spoin katowych. Polecana do wykonywania warstwy wypetniajacej
i lica przy spawaniu stali w gat. 18G2A. Polecana do spawania
zbiornikow, kottow rurociggow i konstrukcji stalowych.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: St0s, St3Sy, St4s

Stale niestopowe: St4W, $235J2G4(18G2A)
Blachy kottowe: HI, HII, St36K

Stale rurowe: St 35 do St 45.8

Blachy okretowe: A, B, D, E

Odlewy stalowe: GS-38

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.20 Mn0.60
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymatosé Rm: 470-600 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarno$¢ A . > 47 J (-20°C)

Typ otuliny: rutylowo-kwasna
Prad spawania: AC, DC -
Ponowne suszenie: 140°C / 1h

a
PA PB PC PE PF

* dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
(o] [e2]

R 2 i ‘o © 2 ‘; o
e | 3 5% (35 |gS e | 3 5% (35 |g=
E 3¢ & g5 |85 |Z% E |2¢ = £ |85 |Z3
= o E o = a =8 =0 = (e o = a =2 = o
2 300 50-65 4 16 108 2,5 | 300 70-90 5 20 48
2,5 350 50-75 5 20 57 3.2 450 90 - 160 6 24 22
3.2 | 350/450 70-110 5/6 20/24 36/26 4 450 130 — 220 5.5 22 15
4 450/350 110-160 6 24 18/21 5 450 180 — 300 5.4 21.6 9
5 450 160-230 6 24 1 . »

dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

RUTWELD BS

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: rutylowe i celulozowo-rutylowe

Klasyfikacja:

EN 499: E382RB 12
EN-ISO 2560-A- E 38 2 RB 12

Opis i zastosowanie:

Elektroda przeznaczona do spawania stali o podwyzszonej
wytrzymatosci. Gwarantuje dobre wiasciwosci mechaniczne

i spawalnicze. Polecana do spawania zbiornikéw, cystern, konstrukcji
obcigzonych dynamicznie i statycznie ( konstrukcje okretowe, tabor
kolejowy, maszyny budowlane, rurociggi gazowe i ci$nieniowe).
Przeznaczona do spawania stali z grupy W01 i W02. Polecana

do przetopdw rurociggdéw cisnieniowych w technologii: warstwa
przetopowa elektrodg Rutweld BS prad staty DC(-), wypetnienie i lico
prad staty DC (+) elektrodg EVB 50p lub EVB 55p. Przy wykonywaniu
prac profesjonalnych (szczegolnie na rurociggach) wytgcznie
stosowany prad staty DC (-) przetop, wypetnienie i lico prad staty

DC (+).

Materiat rodzimy:

Stale niskoweglowe: St0S do St4S, 08X, 08Y, 10X, 10Y

Blachy kottowe: St36K, St41K, St44K

Rury: R35, R45, 19G2, K10, K18

Stale niskostopowe o podwyzszonej wytrzymatosci: 09G2, 10G2, 15G2, 18G2
Stale okretowe: A, B, D, E

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.20 Mn0.50
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 470-600 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos¢ A : > 47 J (-20°C)

Typ otuliny: rutylowo-zasadowa
Prad spawania: AC (U >70V), DC (-/+)

Ponowne suszenie: 140°C / 2h

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie
D

3 2 = o

D < = X
e |S o 8% S © =
E (ZE & g8 |85 |35%
= |OE o = a =8 28
2 300 55-70 4 16 95
2.5 350 70-90 4,3 17.2 50
3.2 350/450 115 - 145 4.5 18 29
4 450 145 -190 5.6 22.4 15
5 450 200 - 250 5.6 22.4 10

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych
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aktualny na dzien: 28.02.2012

Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

EVB 50p

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: zasadowe

Dopuszczenia: UDT: E 424 B31 H5

TUV, DB: E 422 B32 H5

RMRS, BV, PRS, ABS, GL, DNV, LR: 3YH5
Klasyfikacja:

EN 499: E424B31H5

EN ISO2560-A-E 42 4 B 31 H5
DIN 1913: E 51 54 B9

AWS A-5.1: E7018

Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa, niskowodorowa, o gtebokim wtopieniu,
posiadajgca uzysk ok. 120%. Polecana do spawania stali
konstrukcyjnych i staliwa o podwyzszonej wytrzymatosci, szczegdinie
w przemysle okretowym, budowy maszyn, taboru kolejowego.
Polecana do spawania konstrukciji silnie obcigzonych dynamicznie.
Elektroda przeznaczona do spawania stali o podwyzszonych
wiasnosciach mechanicznych z grupy W01, WO02.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: St 33 do St 60.2
Blachy kottowe: HI, HIll, 177Mn4, 19Mn5
Stale rurowe: St 35 do St 52.4

StE 210.7 do StE 360.7

Blachy okretowe: A, B, D, E

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52

Stale drobnoziarniste StE 255 do StE 355

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.60 Mn1.00
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos$¢ A : > 47 J (-20°C)

Udarnosc A : > 47 J (-40°C)

Zawartos$¢ wodoru w stopiwie: < 5ml/100g

Typ otuliny: zasadowa
Prad spawania:DC +, AC (OCV > 70V)
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE PF

EVB 55p

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: zasadowe

Klasyfikacja:

EN 449: E 46 6 B31 H5
PN/EN ISO 2560 A-E 46 6 B31 H5
DIN 1913: E'Y 46 76MnB

Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa, niskowodorowa, gteboko wtapialna. Jest
stosowana do spawania stali o wytrzymatosci do 680 MPa, pracujacej
w ekstremalnie niskiej temperaturze — KV> 47 J przy (-60°C) oraz stali
o odmianie plastycznosci S.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: Wszystkie typu St.... Np.St0s, Stds, S235J2G4, (18G2A), S235JR,
St4W, P355GH, StE 255 do StE 355

Stale drobnoziarniste: WStE 255 do WStE 355

Blacha kottowa: HI, HIl, ST 60.2, St36K, St41K, St44K

Rury stalowe: St 35 do St 52.4, StE 210.7 do StE 360.7

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH36, AH40, EH40

Rury stalowe: GS-38 do GS-52

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.07 Si0.30 Mn 1.50
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 460 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: 530-680 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnosc A : > 47 J (-60°C)

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

a
PA PB PC PE PF

* dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
(o] [e2]

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
1 8 g ol % 5 ) < £ 8 g 8 % 5 o) <
S & £ |85 |Z3 - & g5 |85 |E%
= o E o = a =2 = o < (SIS o = a =2 =0
2 300 50 -70 4 16 2 300 50-70
25 | 300 65 -90 4 16 42 2,5 |350 65 -90 44
3.2 350/450 110 — 140 4/5.5 16/22 15/21 3.2 350/450 110 — 140 21
4 450 140 — 180 5.5 22 12 4 450 140 — 180 14
45 | 450 140 - 180 55 22 10 5 450 180 — 230 9
5 450 180 — 230 55 22 9 . ..

dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych 1"



aktualny na dzien: 28.02.2012

Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

EVB 46

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: zasadowe

Klasyfikacja:

ENISO 2560 -A—-E 383 B 42
AWS A-5.1: E7016

Opis i zastosowanie:

Elektroda polecana do spawania konstrukcji ze stali niskoweglowych
o normalnej i podwyzszonej wytrzymatosci przy duzych obcigzonych
statycznych i dynamicznych. Stosowana szczegdlnie przy pracach
remontowych i montazowych w przemysle okretowym, budowy
maszyn, taboru kolejowego, energetycznym, bardzo dobrze spawa na
stalach zabrudzonych, zardzewiatych.

Materiat rodzimy:

DIN: W.Nr.:

Stale niestopowe: St 33 do St 60.2 1.0035 do 1.0060

Blachy kottowe: HI, HIl, 17 Mn4 1.0345, 1.0425, 1.0481

Stale rurowe: St 35 do St 52.4 1.0308 do 1.0581

Stale drobnoziarniste: StE 255 to StE 355 1.0461 do 1.0562

Blachy okretowe: A, B, D, E 1.0440, 1.0472, 1.0475, 1.0476
Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52 1.0416 do 1.0551

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.07 Si0.40 Mn0.80
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 470-600 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnosc A : > 47 J (-30°C)

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE PF

EVB 47

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: zasadowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

ISO2560-A-E 42 2 B 32
DIN 1913: E43 43 B 10
AWS A-5.1: E7016

Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa grubootulona do spawania konstrukcji

o normalnej i podwyzszonej wytrzymatosci, narazonych na duze
obcigzenia statyczne i dynamiczne. Uzywana réwniez do spawania
zeliwa na gorgco (temp. Podgrzewania 550-600°C, schtadzanie

w piecu).Stosowana do spawania maszyn budowlanych

w kolejnictwie oraz do elementow pokrytych rdzg

i zanieczyszczonych.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe: wszystkie typu St... np. St0s, St4s
Stale niestopowe: S235J2G4 (18g2a), S235JR
Blachy kottowe: St 60.2, St36K, St41K, HI, HIl,

Rura Stalowa: St 35 do St 52.4

Blachy okretowe: A, B, D, E

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-52

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.07 Si0.30 Mn0.80
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatosé Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarno$¢ A > 47 J (-20°C)

Zawartos¢ wodoru w stopiwie: <5 ml/100g

Typ otuliny: zasadowa
Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

m E
a
PA PB PC PF

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
e |8 s © 2 @ & = c |2 < © @ & .-
E |S¢ B g5 |85 |%3 E |2¢ = £ |85 |Z3
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2 300 50 - 60 4,0 2 300 50-70 4.0 16
2.5 350 65 - 90 4,5 42 2,5 350 65 -90 4.0 16 42
3.2 450 85 - 140 6,0 15 3.2 350/450 110 — 140 5.5 22 15
4 450 140 - 180 55 12 4 450 140 - 180 55 22 12
5 450 180 - 230 55 9 4.5 450 140 — 180 5.5 22 10

. .. 5 450 180 — 230 55 22 9
dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

BASOWELD K

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: zasadowe

Klasyfikacja:
EN 499: E422B 12

DIN 1913: EE 51 43 B(R) 10
AWS A-5.1: E7016

Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa $redniootulona nadajgca sie zaréwno do
przetopu jak i wypetienia. Mozna nig spawac we wszystkich
pozycjach tgcznie z pozycjami przymusowymi. Ma bardzo dobre
wiasciwosci spawalnicze. Szczegdlnie polecana do spawania
rurociggow ze stali o wytrzymatosci do 510 N/mm2 z gwarantowang
udarnoscig w (-40°C) powyzej 47 J.

Materiat rodzimy:

DIN:

DIN 17100: St 33- do St 52-3

DIN 17155: H I, H Il

DIN 17172: St E 210.7 do St E 415.7
DIN 17175: St E 35.8 do StE 45.8
DIN 17102: St E 255 do St E 355

W St E 255 do W St E 355

DIN 1629 do St 52.4

St 38.8 do 17 Mn 4

AP1 5 LX X 42 do X 60

BASOWELD S

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: zasadowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

ENISO 2560 -A—-E 422 B(R)12 H10
AWS A-5.1: E7016

Opis i zastosowanie:

Wszechstronna elektroda polecana do spawania rurociggéw

i konstrukciji stalowych. Stosuje sig jg w przemysle budowlanym,
okretowym jak réwniez w remontach. Charakteryzuje sie tatwoscig

w spawaniu dajac gtadka i czysta spoine oraz 100% powtérnym
zajarzeniem. Podwojne otulenie daje stabilny, skoncentrowany

i bezposredni tuk, co idealnie nadaje sie do przetopdw oraz spawania
w pozycjach przymusowych. Wysoka jako$¢ spoiny w badaniach
ultradzwiekowych oraz rentgenowskich.

Materiat rodzimy:
Rodzaje stali *: W.Nr.:

Stale niestopowe
Blachy kottowe

Stale rurowe

Stale drobnoziarniste
Blachy okretowe
Odlewy stalowe

1.0035 do 1.0060

1.0345, 1.0425, 1.0481

1.0308 do 1.0581

1.0461 do 1.0562

1.0440, 1.0472, 1.0475, 1.0476
1.0416 do 1.0551

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.06 Si0.60 Mn1.0
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 510-610 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 24 %

Udarnos¢ A : > 47 J (-20°C)

Udarnosc A : > 47 J (-40°C)

Zawartos$¢ wodoru w stopiwie: < 5 ml/100g

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +, DC - (tylko dla warstw przetopowych),
AC (OCV>70V)

Ponowne suszenie: 400°C / 1h

L] G Sl
N c
PA PB PC PE PF PG

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.06 Si0.85 MnO0.75
Wtasnosci mechaniczne:

minimalne wg normy EN ISO 2560-A:
Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatosé Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 26%

Udarnos¢ A : > 47 J (-20°C)

typowe:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 450 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: 550 N/mm?
Wydtuzenie A, > 28-30%

Udarnosc¢ A : 100 J (-20°C)

Typ otuliny: zasadowo-rutylowa

Prad spawania: DC (+/-) , AC
Ponowne suszenie: 380°C / 1h

a
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
1 8 g ol % 5 ) < £ 8 g 8 % 5 o) <
E |S¢ B g5 |85 |%3 E |2¢ = £ |85 |Z3
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2,5 350 60 - 90 4.4 22 45 2 300
3.25 | 350 95 - 150 4.4 22 31 2.5 350 60 - 90 4.5
4 450 125-190 5.4 27 16 3.2 350/450 90 - 140 4.3
5 450 190 - 250 5.4 27 10 4 350/450 140 - 190 5.5
6 450 240 - 350 6 30 6 5 450 190 - 250 5.5

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

CELEX

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: celulozowe

Klasyfikacja:

EN 499: E352C 21
DIN 1913: E43 53 C 4
AWS A-5.1: E 6010
ISO 2560: E435R 19

Opis i zastosowanie:

Elektroda celulozowa do spawania we wszystkich pozycjach
tacznie z gory na dot. Elektroda ta spawa sie rurociagi zbiorniki oraz
inne konstrukcje. Elektroda ma stabilny fuk i gtebokie wtopienie.
Szczegolnie polecana do wykonania przetopu.

Materiat rodzimy:

CELEX Mn

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: celulozowe

Klasyfikacja:

EN 499: E 42 3 C 21
DIN 1913: E5153C 4
AWS A-5.5: E 7010-G
ISO 2560: E 514 C 19

Opis i zastosowanie:

Elektroda celulozowa do spawania we wszystkich pozycjach.
Polecana do spawania rurociggéw w pozycji pionowej z gory na
dot. Szczegolnie polecana do wykonywania przetopéw i warstw
wypetniajgcych i licowych.

Materiat rodzimy:

API Spec. 5L: Gatunek A, B, X42, X46, X52, X56,

jak rowniez warstwa przetopowa do AP| Gatunek X 80

DIN 17172: Gatunek StE 210.7, StE 240.7.StE 290.7 (TM), StE 320.7 (TM),
StE 360.7 (TM), jak réwniez warstwa przetopowa do StE 550.7 (TM)

DIN 17100: St 37-3, St 52-3

DIN 17155: St 35.8, St 45.8

HILHI

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.12 Si0.15 Mn0.60
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 360 N/mm?

Wytrzymatos¢ Rm: 450-550 N/mm?

Wydtuzenie A;: > 22 %

Udarnosc A : > 70 J (+20°C)

Typ otuliny: celulozowa

Prad spawania: DC +, DC - (dla warstw przetopowych)
Ponowne suszenie: Nie wolno

L] G Sl
N c
PA PB PC PE PF PG

API Spec. 5L: Gatunek X42, X46, X52, X56, X60,

jak réowniez warstwa przetopowa do AP| Gatunek X 70

DIN 17172: Gatunek StE 290.7 (TM), StE 320.7 (TM), StE 360.7 (TM), StE 385.7 (TM),
StE 415.7 (TM) jak réwniez warstwa przetopowa do StE 480.7 (TM)

DIN 17100: St 37-3, St 52-3

DIN 17155: St 35.8, St 45.8

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.15 Si0.2 Mn1.1
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatosé Rm: 510-610 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos¢ A : > 70 J (+20°C)

Typ otuliny: celulozowa
Prad spawania: DC +, DC - (dla warstw przetopowych)
Ponowne suszenie: Nie wolno

2] Gy Sl
N =
PA PB PC PE PF PG

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
e |8 s © 2 @ & = c |2 < © @ & .-
e |3k B N S e |2 E g5 |85 |Z3
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2.5 300 50 - 65 4 20 75 2.5 300 50 - 65 4 20 75
3.25 | 350 90 - 120 5 25 38 3.25 | 350 90 - 120 5 25 38
4 350 110 - 140 5 25 25 4 350 110 - 140 5 25 25
5 450 140 - 200 6.6 40 12 5 450 140 - 200 6.6 40 12

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

Elektrody do _stali niskostopowych_ i niestopowych

CELEX Mo

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: celulozowe

Klasyfikacja:

EN 499: E 42 3MoC 21
AWS A-5.5: E 7010-A1

Opis i zastosowanie:

Elektroda celulozowa z molibdenem do spawania we wszystkich
pozycjach, tacznie z géry na dot. Elektroda tg spawa sie rurociagi,
zbiorniki oraz inne konstrukcje ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci
do 650 N/mm? Ma ona stabilny tuk i gtebokie wtopienie. Szczegdlinie
polecana do wykonywania przetopow.

Materiat rodzimy:

API Spec. 5L: Gatunek X42, X46, X52, X56, X60

jako warstwa przetopowa do API Gatunek X 80

DIN 17172: Gatunek StE 290.7 (TM), StE 320.7 (TM), StE 360.7 (TM), StE 385.7 (TM),
StE 415.7 (TM) jak réwniez warstwa przetopowa do StE 550.7 (TM)

DIN 17100: St 37-3, St 52-3

DIN 17155: St 35.8, St 45.8

St-WstE 255-355

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.10 Si0.15 Mn0.6 Mo0.5
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 510-610 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnos¢ A > 70 J (+20°C)

Typ otuliny: celulozowa
Prad spawania: DC +, DC - (dla warstw przetopowych)
Ponowne suszenie: Nie wolno

L] G Sl
N c
PA PB PC PE PF PG

CELEX Ni

Elektrody: niskostopowe i niestopowe: celulozowe

Klasyfikacja:

EN 499: E 42 3 1 NiC 21
AWS A-5.5: E 8010-G

Opis i zastosowanie:

Elektroda celulozowa do spawania rurociggéw o wyzszej
wytrzymatosci w pozycji pionowej z goéry na dot. Szczegolnie
polecana do wykonywania przetopow i warstw wypetniajacych i
licowych.

Materiat rodzimy:

API Spec. 5L: Gatunek X56, X60, X65, X70.
DIN 17172: Gatunek StE 385.7 (TM), StE 415.7 (TM), StE 455.7 (TM)
jak réowniez warstwa przetopowa do StE 550.7 (TM)

Typowy skfad chemiczny (w %):
C0.14 Si0.2 MnO0.7 NiO.6
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 460 N/mm?
Wytrzymatosé Rm: 550-650 N/mm?
Wydtuzenie A, > 20 %

Udarnos¢ A : > 70 J (+20°C)

Typ otuliny: celulozowa
Prad spawania: DC +, DC - (dla warstw przetopowych)
Ponowne suszenie: Nie wolno

2] Gy Sl
N =
PA PB PC PE PF PG

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
e |8 s © 2 @ & = c |2 < © @ & .-
ES: E g¢  |f5  |Z% E |2 E g5 S5 |%3
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2.5 300 50 - 65 4 20 75 2.5 300 50 - 65 4 20 75
3.25 | 350 90 - 120 5 25 38 3.25 | 350 90 - 120 5 25 38
4 350 110 - 140 5 25 25 4 350 110 - 140 5 25 25
5 450 140 - 200 6.6 33 12 5 450 140 - 200 6.6 33 12

* dane przyblizone

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych
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aktualny na dzien: 28.02.2012

BASOWELD Mo

Elektrody: Sredniostopowe: zaroodporne, odporne na petzanie

Dopuszczenia: UDT, TUV
Klasyfikacja:

EN 1599: E Mo B 42 H5
DIN 8575: E Mo B 26
AWS A-5.5: E 7018-A1

Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa z dodatkiem Mo przeznaczona do spawania
zaroodpornych stali pracujgcych w temperaturze do 525°C.

Elektrody do_stali energetycznych
BASOWELD CrMo

Elektrody: Sredniostopowe: zaroodporne, odporne na petzanie

Dopuszczenia: UDT, TUV
Klasyfikacja:

EN 1599: E CrMo1 B 42 H5
DIN 8575: E CrMo1 B 20+
AWS A-5.5: E 8018-B2

Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr i Mo przeznaczona do spawania
zaroodpornych stali pracujgcych w temperaturze do 550°C.

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:
DIN: W.Nr.: DIN: W.Nr.:
Stale niestopowe: St 37.2 do St 52.3 1.0037 do 1.0570 Stale kottowe: 13CrMo44, 15CrMo3, 1.7335, -
Stale drobnoziarniste: 13CrMoV42
WSLE 380 do WStE 460 1.8930 do 1.8935 Stale do cementacji: 16Cr3, 16MnCr5, 1.7015, 1.7131
Blachy kottowe: H I, H II, H IlI 1.0345, 1.0425, 1.0435 20MnCr5, 15CrMo5 1.7147,1.7262
17 Mn4, 19 Mn5, 15 Mo3 1.0481, 1.0482, 1.5415 Stale hartowane i odpuszczane: 25CrMo4 1.7218
Stale rurowe: St 35.8, St 45.8 1.0305, 1.0405 Odlewy stalowe: GS-22CrMo5,
15 Mo3 1.5415 GS-22CrMo54
Odlewy stalowe: GS-22 Mo4 1.5419

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.05 Si0.40 MnO0.75 Mo 0.50
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 355 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 510 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 22 %

Udarnos¢ A > 47 J (+20°C)

Udarnosc A : > 47 J (-40°C)

Zawartos$¢ wodoru w stopiwie: < 5 ml/100g

Typ otuliny: zasadowa
Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE PF

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.05 Si040 Mn0.75 Cr1.10 Mo 0.50
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 355 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 510 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 20 %

Udarnosc A : > 47 J (+20°C)

Zawarto$¢ wodoru w stopiwie: <5 ml/100g

Typ otuliny: zasadowa
Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

2] Gy Sl
[\ -
PA PB PC PE PF PG

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
(o] (&)
3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
e |8 s s |85 |o= e |¢ s 52 |85 |o=
- B g €5 |Z3 E [ & g% |85 |%%
= o E o = a =2 = o - o E o = a =2 = o
25 | 350 65 - 95 4 16 50 25 |350 65 -95 4 16 42
3.2 | 350 100 - 130 4 16 27 3.2 | 350 100 - 130 4 16 27
4 450 140 - 180 5.5 22 15 4 450 140 — 180 5.5 22 15
5 450 180 — 230 5.5 22 10 4.5 450 140 — 180 5.5 22 14
" . 5 450 180 — 230 55 22 10
dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

BASOWELD 2CrMo

Elektrody: Sredniostopowe: zaroodporne, odporne na petzanie

Dopuszczenia: UDT, TUV
Klasyfikacja:

EN 1599: E CrMo2 B 42 H5
DIN 8575: E CrMo2 B 20+
AWS A-5.5: E 9018-B3

Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr i Mo przeznaczona do spawania
zaroodpornych stali odpornych na petzanie pracujacych

w temperaturze do 600°C.

Polecana takze do spawania ze sobg stali hartowanych

i odpuszczanych, jak rowniez stali do cementacji i azotowania.

Materiat rodzimy:
DIN: W.Nr.:
Stale zarowytrzymate: 10CrMo9.10, 1.7380
10CrSiMoV7, 12CrSiMo8 1.8075
Stale hartowane i odpuszczane: 30CrMoV9 | 1.7707
Odlewy stalowe: GS-18CrMo09.10 1.7379

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.06 Si0.40 Mn0.75 Cr240 Mo 1.00
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 400 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: > 500 N/mm?
Wydtuzenie A, > 18 %

Udarnosc¢ A > 47 J (+20°C)

Zawartos¢ wodoru w stopiwie: <5 ml/100g

Typ otuliny: zasadowa
Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

A ) Sy
N =
PA PB PC PE PF PG

Parametry spawania Pakowanie
D

3 2 = >
= 8 : © 2 @ § © =
€ |S€ & g o = D=
- |BE o =3 =8 28
2.5 350 70-95 4 16 50
3.2 350 100 - 130 4 16 27
4 450 150 — 180 5.5 22 15
5 450 180 — 230 5.5 22 10

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych
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aktualny na dzien: 28.02.2012

INOX 308 L

Elektrody: wysokostopowe: do stali austenitycznych

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:
EN 1600: E199 LR 12

DIN 8556:E 19 9 LR 23
AWS A-5.4: E 308L - 16

Opis i zastosowanie:

Elektroda austenityczna o niskiej zawartosci wegla. Uzywana do
spawania stali austenitycznych, gdy podstawowym wymogiem
jest odpornos¢ korozyjna. Stosowana réwniez do spawania stali
austenitycznych stabilizowanych Nb i Ti, z wyjatkiem przypadkow
wymaganej petnej zaroodpornosci.

Materiat rodzimy:

stale EN 10088 -1/2 EN 10213-4 W. - Nr PN

C<0,03% X2CrNi1911 1.4306 O0H18N10
X2CrNiN18 10 1.4311

C>0,03% X4CrNi18 10 GX5CrNi19 10 1.4301
X6 Cr13 1.4308
X5 CrNi 18 10

Ti—Nb X6 CrNiTi 18 10 1.4541 1H18NOT
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 H18N12Nb

GX5CrNiNb 19 10 1.4552

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<=0.03 Si0.80 MnO0.70 Cr19.00 Ni10.00
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 320 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 510 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnosc¢ A : > 55 J (+20°C)
Udarno$¢ A : > 30 J (-190°C)

Typ otuliny: rutylowa

Prad spawania: AC, DC +

Pozycje spawania: PA, PC, PB, PE,PF
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Zawartosc¢ ferrytu: FN = ok. 5

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE PF

Elektrody do_stali wysokostopowych
INOX 316 L

Elektrody: wysokostopowe: do stali austenitycznych

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 1600: E19 123 LR 12
DIN 8556:E 19 12 3 LR 23
AWS A-5.4: E 316L - 16

Opis i zastosowanie:

Elektroda do spawania pragdem statym lub zmiennym austenitycznych
stali kwasoodpornych z dodatkiem Mo, o niskiej zawartosci wegla,

a takze stabilizowanych Nb i Ti jezeli temperatura pracy nie
przekracza 400°C. Spoina charakteryzuje si¢ dodrg odpornoscig

na korozje 0godlng i miedzykrystaliczng w bardziej agresywnych
srodowiskach np. rozcienczonych gorgcych kwasach. Posiada

dobrg odpornos$¢ na chlorkowg korozje wzerowa.

Materiat rodzimy:
STALE EN 10088 -1/2 EN 10213-4 W. - Nr PN

X5CrNiMo 17 12 2 1.4401

X2CrNiMo 17 13 2 1.4404 OH17N14M2
X2CrNiMo 18 14 3 1.4435

X5CrNiMo 17 13 3 1.4436 H17N14M2
X6CrNiMoNb 17 12 2 1.4580

X10CrNiMoTi 18 12 1.4573

X10CrNiMoNb 18 12 1.4583

Typowy sktad chemiczny (w %):
C<=0.03 Si0.80 Mn0.70 Cr18.5 Ni11.50 Mo 2.70
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 320 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 510 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 25 %

Udarnos$¢ A > 55 J (+20°C)
Udarnos¢ A : > 32 J (-120°C)

Typ otuliny: rutylowa

Prad spawania:DC +
Ponowne suszenie: 350°C / 2h
Zawartos¢ ferrytu: FN = ok. 8

a
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o

v < — ™ ‘N < — &
1S > ) SN S5 0 1S S o SN 85 0z
S g gt |85 |E5 E |3k g g8 |85 &5
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2 300 30-50 1,3 7.8 85 2 300 30-50 1,3 7,8
2.5 300 50 -85 1,4 8,4 55 2.5 300 50-85 1,4 8,4 53
3.2 350 70-120 1,7 10,2 28 3.2 350 70-125 1,7 10,2 27
4 350 110 - 165 1,7 10,2 18 4 350 110-165 1,7 10,2 18
5 350 165 -230 1,7 10,2 12 5 350 165-230 1,7 10,2 12

* dane przyblizone

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych 18



aktualny na dzien: 28.02.2012

INOX R 347

Elektrody: wysokostopowe: do stali austenitycznych

Klasyfikacja:

EN 1600: E199NbR 12
DIN 8556 : E 19.9 Nb R 26
AWS A-5.4: E 347-16

Opis i zastosowanie:

Rutylowa elektroda stabilizowana Nb do spawania stabilizowanych
i niestabilizowanych stali nierdzewnych. Stopiwo jest odporne na
korozje miedzykrystaliczng do 400°C, oksydacje do 800°C, a takze
jest bardzo odporne na pekanie w wysokich temperaturach.

Elektrody do_stali wysokostopowych
INOX B 347

Elektrody: wysokostopowe: do stali austenitycznych

Klasyfikacja:
EN 1600: E 19 9 Nb B 22

DIN 8556 : E 19.9 Nb B 20+
AWS A-5.4: E 347-15

Opis i zastosowanie:

Zasadowa elektroda stabilizowana Nb do spawania stabilizowanych
i niestabilizowanych stali nierdzewnych. Stopiwo jest odporne na
korozje miedzykrystaliczng do 400°C, a takze charakteryzujace sie
wysokg udarnoscia i jest bardzo odporne na pekanie.

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:
DIN: W.Nr.: AISI/ASTM: DIN: W.Nr.: AISI/ASTM:
Stale odporne na korozje chemiczna: Stale odporne na korozje chemiczna:
X5 CrNi 18 10 1.4301 304 5CrNi 18 10 1.4301 304
X6 CrNiTi 18 10 1.4541 321 X 6 CrNiTi 18 10 1.4541 321
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 347 X 6 CrNiNb 18 10 1.4550 347
Odlewy ze stali stopowej: G-X 6CrNi 18 9 1.4308 - Stopowe odlewy stalowe:
G-X 5 CrNiNb 18.9 1.4552 - G-X6CrNi 18 9 1.4308 -
G-X10CrNi 18 8 1.4312 A157 G-X 5 CrNiNb 18.9 1.4552 -
G-X 10CrNi 18 8 1.4312 A157

Typowy skiad chemiczny (w %):

C=<0.04 Si=<1.0 Mn0.7 Cr19 Ni10 Nb>8x%C Typowy sktad chemiczny (w %):
Wtasnosci mechaniczne: C0.06 Si040 Mn18 Cr19 Ni10 Nb>8x%C
Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 390 N/mm? Wtasnosci mechaniczne:
mz{fgr‘;‘:‘;’f :R>m3i . 0290'690 N/mm? Plastycznosé Rp 0.2 %: > 390 Njmm?
Udarno$¢ A >50J (+20°C) wgg;&z:::? .R>m3;0>0290-690 N/mm?
Udarnos¢ A > 32 J (-60°C) Udarmosc A ; > 65 J (+20°C)
Typotuliny: rutylowa Typ otuliny: zasadowa
Prad spawania: AC, DC + Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Zawartosc¢ ferrytu: FN = ok. 6 Zawartosc¢ ferrytu: FN = ok. 8
] &4 - Sy a) &4 Sy
PA PB PC PE PF PA PB PC PE PF
Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
2 < = % 2 2 < 2 % I
EE 3 5% (B8 |gS E |5¢ 3 8% 88 |gS
= |BE a =8 =g 28 = |DE a =8 =8 20
2 250 30-50 35 14 2 250 40 - 60 3.5 14
2,5 | 300 50 - 85 4 16 55 2,5 300 50 - 80 4 16
3.25 | 350 70-125 4.5 18 27 3.25 | 350 80-110 4.5 18
4 350 110 - 165 4.5 18 18 4 350 110 - 140 4.5 18
5 350 165 - 230 4.5 18 12 5 350 140 - 180 4.5 18

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

INOX R 318

Elektrody: wysokostopowe: do stali austenitycznych

Klasyfikacja:

EN 1600: E19 123 Nb R 12
DIN 8556 : E 19.12.3 Nb R 26
AWS A-5.4: E 318-16

Opis i zastosowanie:

Rutylowa elektroda stabilizowana Nb do spawania stabilizowanych
i niestabilizowanych stali nierdzewnych. Stopiwo jest odporne na
korozje miedzykrystaliczng do 400°C, oksydacje do 800°C, a takze
jest bardzo odporne na pekanie w wysokich temperaturach.

Materiat rodzimy:

DIN: W.Nr.: AISI/ASTM:
Stale odporne na korozje chemiczna:

X5 CrNiMo 17 122 1.4401 316
X5 CrNiMo 17 13 3 1.4436 316

X 6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316Ti
X 6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4581 316Cb
X 10 CrNiMoTi 18 12 1.4573 316Ti
X 10 CrNiMoNb 18 12 1.4583 316Cb
Odlewy ze stali stopowej:

G-X 6CrNiMo 18 10 1.4408 A157
G-X 5 CrNiMoNb 18.10 1.4581 316L

Typowy skiad chemiczny (w %):
C=<0.04 Si=<1.0 Mn0.7 Cr185
Ni11.5 Mo27 Nb>8x%C

Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 400 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: > 590-690 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnosc A : > 50 J (+20°C)

Typ otuliny: rutylowa

Prad spawania: AC, DC +

Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Zawartosc¢ ferrytu: FN = ok. 10

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie
D

3 2 = o
€ \é g ol % 5 RS) <
E |S¢ & g3 g5 g%
= |OE o = a =8 28
2 250 30-50 3.5 14
2,5 300 50 - 85 4 16
3.25 | 350 70-125 4.5 18
4 350 110 - 165 4.5 18
5 350 165 - 230 4.5 18

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

INOX R 309 L

Elektrody: wysokostopowe: do stali zarowytrzymatych

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 1600: E 23 12LR 12
DIN 8556 : E 23.12 LR 26
AWS A-5.4: E 309L-16

Opis i zastosowanie:

Rutylowa niskoweglowa elektroda do spawania jednoimiennych stali
zaroodpornych i odlewéw stalowych. Stopiwo odporne na tuszczenie
do temp. 1000°C. Polecana do spawania stali r6znoimiennych (stale
niskostopowe ze stalami nierdzewnymi), konstrukcji kottowych, w
przemysle petrochemicznym i ceramicznym.

Obrobka cieplna:

Wstepne podgrzewanie i temperatura przejscia dla stali ferrytycznych:
200-300°C.

Elektrody do_stali wysokostopowych
INOX B 310

Elektrody: wysokostopowe: do stali zarowytrzymatych

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:
EN 1600: E 25 20 B 42

DIN 8556 : E 25 20 B 20+
AWS A-5.4: E 310-15

Opis i zastosowanie:

Zasadowa elektroda austenityczna do spawania stali nierdzewnych
typu 309 i 310. Stopiwo odporne na tuszczenie do temperatury
1200°C. Odporna na zamrazanie do temp. (-196°C).

Obrébka cieplna:

Wstepne podgrzewanie i temperatura przejscia dla stali ferrytycznych
do 200-300°C, w zaleznosci od poszczegdélnego materiatu rodzimego
i jego grubosci.

Nalezy unika¢ temperatury z zakresu 650-900°C z powodu ryzyka
wzrostu krucho$ci materiatu.

Materiat rodzimy:

Materiat rodzimy:
Stale austenityczne
i ferrytyczno-perlityczne DIN: W.Nr.: AISI/ASTM:
Stale odporne na korozje chemiczna;
X 15 CrNiSi 20 12 4828.309
X7 CrNi 23 14 1.4833
X 10 CrAI 7 4713-
X 10 CrAl 13 1.4724 405
X 10 CrAl 18
Stopowe odlewy stalowe: 1.4742 -
G-X 30 CrSi 6 1.4710 -
G-X 40 CrSi 17 1.4740 -
G-X 40CrNiSi 22 9 1.4826 -

Typowy skiad chemiczny (w %):
C=<0.04 Si=<09 Mn0.7 Cr23 Ni13

Wiasnos$ci mechaniczne:

Plastycznos$é Rp 0.2 %: > 400 N/mm?

Wytrzymato$¢ Rm: > 550-650 N/mm?

Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnosc A : > 47 J (+20°C)

Typ otuliny: rutylowa

Prad spawania: AC, DC +

Ponowne suszenie: 300°C / 2h

Zawartosc¢ ferrytu: FN = ok. 15

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE PF

Stale austenityczne W.Nr.: AISI/ASTM:
i ferrytyczno-perlityczne DIN:

Stale odporne na korozje chemiczna:
X 15 CrNiSi25.20

X 12CrNi25.21

X 15CrNiSi20.12

X 10CrAl7, X 10CrAI13

X 10CrAl18, X 10CrAI24

Stopowe odlewy stalowe:

1.4841310/314

1.4845 3108

1.4828 309
1.4713,1.4724 -, 405
1.4742,1.4762 -, 442/446

G-X30CrSi6,G-40CrSi17 1.4710, 1.4740
G-X15CrNiSi25.20 1.4741 A297 HF
G-X40CrNiSi25.12 1.4837
G-X40CrNisI22.9 1.4826

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.10 Si0.2 Mn2 Cr25 Ni20
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 300 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: > 540-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnos¢ A : > 70 J (+20°C)

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +

Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Zawartosc¢ ferrytu: 0

a
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
1 8 g ol % 5 ) < £ 8 g 8 % 5 o) <
S & £ |85 |Z3 - & g5 |85 |E%
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2 250 40 - 55 3.5 14 2 250 35-45 3.5 14 85
2,5 300 40 - 80 4 16 55 2.5 300 65— 80 3.7 16 59
3.25 | 350 70 -100 4.5 18 28 3.2 350 90 - 120 4.5 18 30
4 350 110 - 160 4.5 18 4 350 115 -150 4.5 18 20
5 350 160 - 230 4.5 18 5 350 160 — 210 4.5 18 12

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

INOX R 310

Elektrody: wysokostopowe: do stali zarowytrzymatych

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 1600: E2520R 12
DIN 8556:E 25 20 R 26
AWS A-5.4: E310- 16

Opis i zastosowanie:

Elektroda do spawania austenitycznych stali nierdzewnych typu 309
i 310, odpornych na korozje i utlenianie w wysokich temperaturach,
pracujacych w temp. do 1200°C. Charakteryzuje sie bardzo dobrg
udarnoscia i odpornoscig na gorace pekanie. Przeznaczona jest do
taczenia stali trudnospawalnych takich jak: pancerne, ferrytyczne
stale nierdzewne. Zalecana jest do faczenia stali nierdzewnych

i weglowych o niskiej i Sredniej zawartosci wegla.

Materiat rodzimy:

STALE EN 10088 -1/2  EN 10213-4 W. - Nr PN
X15CrNiSi25 20 1.4841 H25N20S2
X12CrNi25 21 1.4845
X15CrNiSi 20 12 1.4828 H20N12S2
X10CrAl7, X10CrAI13 1.4713,1.4724

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.11 Si0.5 Mn20 Cr24.0 Ni20.0
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 300 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: > 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: >30 %

Udarnosc A : > 50 J (+20°C)

Typ otuliny: rutylowa

Prad spawania: AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

L] G Sl
N c
PA PB PC PE PF PG

Parametry spawania Pakowanie
(o]

3 2 = o
. 2 g © % © g 0 =
E |J¢ & g3 |85 |23
= |OE a = a =2 29
2 300 35-50
2,5 | 300 65-80 3.7 16 58
3.2 |350 90-120 4.5 18 29
4 350 115-150 4.5 18 19
5 350 160-210 4.5 18

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

INOX B 307

Elektrody: wysokostopowe: do specjalnych zastosowan

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 1600: E 18 8 Mn B 22
DIN 8556:E 18 8 Mn B 20+
AWS A-5.4: E 307 - 15

Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa do spawania stali austenitycznych,
kwasoodpornych. Charakteryzuje sie bardzo dobrg udarnoscia

i odpornoscig na pekniecia. Przeznaczona jest do faczenia
utwardzonych, pancernych stali manganowych o zawartosci 13% Mn
oraz stali trudnospawalnych bez potrzeby wstepnego podgrzania.
Zalecana jest do taczenia stali nierdzewnych i weglowych o niskiej

i Sredniej zawartosci wegla. Uzyskane spoiny moga by¢ obrabialne
cieplnie bez utraty plastycznosci. Uzyskiwane twardosci 200HV do
450HV. Stosowana jako warstwa buforowa w kruszarkach do skat (ze
stali manganowych) oraz w procesach naprawy peknigé. Zalecana do
napawania szyn .zwrotnic toréw, krzyzownic.

Materiat rodzimy:

STALE EN 10088 —1/2 EN 10213-4 W. - Nr PN
X120Mn12
X2CrTi12
X20CR13
X6 Cr 13

Potaczenia mieszane:
z S235 - §355

1.4308

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.12 Si06 Mn7.0 Cr18.0 Ni8.5
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 350 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: > 500 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 25 %

Udarnosc A : > 80 J (+20°C)

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +

Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Zawartosc¢ ferrytu: 0

L] G Sl
N c
PA PB PC PE PF PG

Elektrody do_stali wysokostopowych
INOX R 312

Elektrody: wysokostopowe: do specjalnych zastosowan

Klasyfikacja:

EN 1600: E299 R 12
DIN 8556:E 29 9 R 26
AWS A-5.4: E312-17

Opis i zastosowanie:

Elektroda do spawania austenityczno-ferrytycznych stali o zawartosci
ok. 40% ferrytu w stopiwie; zapewnia wysokg odpornosc na korozje
naprezeniowa. Charakteryzuje sie bardzo dobrg odpornoscig

na wystepowanie peknie¢ na goraco. Zaleca sie do potaczen
hybrydowych(réznoimiennych) ze stalami trudnospawalnymi oraz
stali nierdzewnych z wysokoweglowymi. Stosuje sie do spawania
stali trudnospawalnych np. hartowalnych, wysokoweglowych stali
narzedziowych, stali matrycowych i sprezynowych np. Resory, 13%
stali manganowych i zaroodpornych. Zaleca sie do napawania czesci
metalowych wspétpracujacych ze sobg i narazonych na $cieranie
oraz narzedzi pracujgcych w wysokich temperaturach i czesci piecéw,
a takze do napawania szyn, matryc i narzedzi do obrébki plastycznej
na gorgco.

Materiat rodzimy:

STALE EN 10088-1/2 EN 10213-4 W. - Nr PN
X120 Mn12
X10 Cr13iinne
potaczenia mieszane

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.11 Si0.9 Mn0.9 Cr29.0 Ni9.0
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 500 N/mm?

Wytrzymatosé Rm: > 740-840 N/mm?

Wydtuzenie A, >20 %

Twardos¢: 235 HB (uzalezniona jest od warunkow spawania i sktadu
chemicznego materiatu bazowego).

Typ otuliny: rutylowa
Prad spawania: AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

2] Gy Sl
N =
PA PB PC PE PF PG

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
e | ¢ = g% g5 oz e |8 3 g% g5 0T
S & £ |85 |Z3 - & g5 |85 |E%
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2 300 45-65 2 250 50-60 4.0 16
2,5 300 65-70 4.0 16 63 2,5 300 55-85 4.0 16 61
3.2 350 90-120 4.5 18 34 3.2 350 80-120 4.5 18 30
4 350 115-150 4.5 18 20 4 350 110-150 4.5 18 20
5 350 160-210 4.5 18 14 5 350 160-210 4.5 18 14

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

TOOLDUR

Elektrody: do napawania: stali narzedziowych pracujgcych na gorgco

Klasyfikacja:

DIN 8555: E 4-UM-60 -65S
AWS A 5.13: E Fe5-B

Opis i zastosowanie:

Zasadowa elektroda z dodatkiem Mo, Cr, V i W do napawania nowych
i regeneraciji starych, zuzytych czesci narzedzi i maszyn pracujgcych
takze w wysokich temperaturach.

Polecana do napwawania i reperacji narzedzi ze stali szybkotnacej,
do napawania spoin, nozyc, ostrzy itp.

Stopiwo moze by¢ obrabialne mechaniczne przez szlifowanie

i ztlobienie po odpuszczeniu.

Obrobka cieplna:

Materiat rodzimy powinien by¢ wstepnie podgrzany do 600-700°C
Hartowanie: 1180-1240°C (powietrze)

Odprezanie: 510-540°C / 2 x 1h (powietrze)

Wyzarzanie zmiekczajgce: 820-850°C / 2-4h (piec)

Materiat rodzimy:

Stale narzedziowe
Stale molibdenowe szybkotnace

Typowy skiad chemiczny (w %):

Elektrody do napawania

UTOPWELD 38

Elektrody: do napawania: stali narzedziowych pracujgcych na gorgco

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 3-UM-40 -T
Opis i zastosowanie:

Zasadowa elektroda z dodatkiem Mo, Cr, i V o duzej odpornosci na
ciggliwosc, Scieranie, udar. Stopiwo jest tatwo obrabialne.

Polecana do napawania narzedzi pracujgcych na zimno i goraco;
uzupetniania wgtebien, takich jak ptyty matrycowe, matryce

i pojemniki prasy do wyciskania rur metalowych i pretéw; do wyrobu
trzonow, wkretéw, nakretek, nitdw i sworzni, matryc do odlewania pod
ci$nieniem, wktadek matryc i innych.

Materiat rodzimy:

| Stale narzedziowe

Typowy skfad chemiczny (w %):
C0.13 Cr50 Mo40 V02 W+
Witasnosci mechaniczne:

Twardos¢:

Po spawaniu: 36-42 HRC

Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

C09 Si05 Mn05 Cr42 Mo85 W11 V0.9 Prad spawania: DC +
Wiasnosci mechaniczne: Ponowne suszenie: 400°C / 1h
Twardos¢:
Po spawaniu: 50-64 HRC
Po hartowaniu: 62-66 HRC
Po odpuszczeniu: 25-30 HRC
Typ otuliny: zasadowa
Prad spawania: DC +, AC (OCV>70 V)
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
s LS
PA PB PC PA PB PC
Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
(o] [e2]
3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
e |8 s s |85 |o= e |¢ s 5% |s5 o=
E |Se ® g3 Bt 23 £ |S€ ® g2 = 8=
= |OE a = a =g 2 = |OE a = a =g 2N
25 350 70-100 4 20 48 25 350 70-90 4 20 57
3.25 | 350 100-150 4 20 28 3.2 350 110-135 4 20 28
4 350 130-185 54 27 19 4 450 130-170 55 22 14
. . 5 450 180-220 55 22 6
dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

UTOPWELD 55

Elektrody: do napawania: stali narzedziowych pracujgcych na gorgco

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 6-UM-60 -T
Opis i zastosowanie:

Zasadowa elektroda z dodatkiem Mo, Cr, i V, o duzej odpornosci

na ciagliwosc, Scieranie, udar. Stopiwo jest obrabialne tylko
mechanicznie przez szlifowanie i ztobienie po lekkim odpuszczeniu.
Polecana do napawania narzedzi pracujacych na zimno i goraco,
takich jak ptyty matrycowe, matryce i pojemniki prasy do wyciskania
rur metalowych i pretéw; do wyrobu trzonéw, wkretdéw, nakretek, nitow
i sworzni, matryc do odlewania pod cisnieniem, wktadek matryc, nozy
nozycy pracujgcych na gorgco, i innych.

Materiat rodzimy:

| Stale narzedziowe

Typowy sktad chemiczny (w %):
C05 Cr50 Mob50 V06 W+
Wtasnosci mechaniczne:

Twardosé¢:

Po spawaniu: 55-60 HRC

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +

Ponowne suszenie: 400°C / 1h

U s
PA PB PC

Parametry spawania Pakowanie
(o]

3 2 = o

D < = X
E |S S SN 85 o T
€ S E © T g © % D 3
= |OE a = a =2 29
25 | 350 70-90 4 20 58
3.2 350 110-135 4.4 22 28
4 450 130-170 54 27 15
5 450 180-220 54 27 7

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

DURWELD 250

Elektrody: do napawania

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

DIN 8555: E 1-UM-250
Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr do napawania elementéw, gdzie
wymagana jest $rednia twardos¢. Napoina jest odporna na Scieranie
i duzy udar. Polecana do napawania czesci narazonych na zuzycie,
kot zebatych, trakcji, itp. Napoina nie moze by¢ utwardzana.

Materiat rodzimy:

Elektrody do napawania

DURWELD 300

Elektrody: do napawania

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

DIN 8555: E 1-UM-300
Opis i zastosowanie:

Elektroda do napawania z dodatkiem Cr przeznaczona do regeneracji
elementéw, narazonych na duzy udar i $rednie Scieranie. Polecana do
napawania nastepujacych czesci narazonych na zuzycie: kota jezdne,
kot zebatych, ogniw tancuchowych, szyn, itd.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Stale
Odlewy stalowe

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.16 Cr1.2 Mn1.0
Wtasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 220-270 HB
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE

Typowy skfad chemiczny (w %):
C0.18 Cr1.2 Mn1.0
Witasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 275-325 HB
Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 400°C / 1 h lub 300°C / 2h

U s
PA PB PC

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
1 8 g ol % 5 ) < £ 8 g 8 % 5 o) <
E |S¢ B g5 |85 |%3 E |2¢ = £ |85 |Z3
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2.5 300 70-90 4 16 54 2.5 300 70-90 4.0 18 60
3.25 | 350 100-135 4 16 28 3.2 450 100-135 5.5 22 28
4 450 130-170 5.5 22 13 4.0 450 130-170 55 22 14
5 450 180-220 5.5 22 9 5.0 450 180-220 5.5 22 9

. . 6.0 450 230-270 5.5 22 7
dane przyblizone

* dane przyblizone
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aktualny na dzien: 28.02.2012

DURWELD 400

Elektrody: do napawania

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

DIN 8555: E 1-UM-400
Opis i zastosowanie:

Elektroda z dodatkiem Cr i Mn do napawania elementéw, gdzie
wymagana jest duza odpornos¢ na udar i srednie $cieranie. Polecana
do napawania nastepujacych czesci narazonych na zuzycie: kot
zebatych, ogniw tancuchowych, szyn, itd.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Typowy sktad chemiczny (w %):
Cc0.22 Cr15 Mn1.0
Wtasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 350-450 HB
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 400°C / 1h lub 300°C / 2h

U s
PA PB PC

Elektrody do napawania

DURWELD 600

Elektrody: do napawania

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

DIN 8555: E 6-UM-60
Opis i zastosowanie:

Elektroda do napawania elementéw stalowych narazonych na duzy
udar. Napoina posiada duzg odpornos¢ na abrazje.

Polecana do napawania czesci narazonych na wysokg abrazje

i $cieranie przez kamien, wegiel, piasek, itp. Stopiwo moze byé
obrabiane przez szlifowanie i ztobienie

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Typowy skfad chemiczny (w %):
C0.50 Cr7.50
Witasnosci mechaniczne:

Twardo$¢: 57-62 HRC
Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 400°C / 1h lub 300°C / 2h

U s
PA PB PC

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
e |8 s © 2 @ & = c |2 < © @ & .-
ES: E g¢  |f5  |Z% E |2 E g5 S5 |%3
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2.5 300 70-90 55 2.5 350 70-90 4 16 55
3.2 350 100-135 4 16 27 3.2 350 100-135 4.5 18 27
4,0 450 130-170 55 22 14 4.0 450 140-180 55 22 14
5,0 450 180-220 55 22 9 5.0 450 180-230 5.5 22 9

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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ABRAWELD 54

Elektrody: do napawania: odporne na duze Scieranie

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 6-UM-55-G
Opis i zastosowanie:

Elektroda do napawania elementéw, gdzie wymagana jest doskonata
odporno$c¢ na abrazje w wyniku duzego naprezenia $ciskajacego,
bardzo duzy udar i duza odporno$¢ na zuzycie typu metal-metal.
Polecana do napawania miotkdw kruszarek, fopat, czgsci koparek, kot
zebatych, lemieszy ptugdéw, krzywek, itd.

Napoina jest trudno obrabialna.

Obrobka cieplna:
Podgrzewanie nie jest wymagane.

Materiat rodzimy:

Stale austenityczno-manganowe
Stale

Typowy sktad chemiczny (w %):
C05 Si20 Cr95
Wtasnosci mechaniczne:

Twardos$¢: 54 HRC (20°C)

300 HB (500°C)

Wspétczynnik scierania: 70%

Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: Zasadowa

Prad spawania: AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Wydajnos¢ stopiwa: 110%

U s
PA PB PC

Elektrody do napawania

ABRAWELD 58

Elektrody: do napawania: odporne na duze Scieranie

Klasyfikacja:
DIN 8555:~ E 10-UM-60-GR
Opis i zastosowanie:

Elektroda do napawania wytwarzajaca napoine o najwyzszej
odpornosci na abrazje i umiarkowany udar.

Polecana do napawania sprzetu do prac ziemnych i kruszenia,
kruszarek do rudy, przeno$nikéw slimakowych, zebdw i bokow
czerpakow, itd.

Zalecane jest zastosowanie podktadu z elektrody Inox B 307 lub
EMn17Cr13.

Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez szlifowanie.

Obrébka cieplna:
Podgrzewanie nie jest wymagane.

Materiat rodzimy:

| Stale austenityczno-manganowe

Typowy sktad chemiczny (w %):
C32 Cr32
Wtasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 58 HRC (20°C)

Wspotczynnik Scierania: 2%

Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: rutylowa

Prad spawania: AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Wydajnos¢ stopiwa: 180%

U s
PA PB PC

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
(o] [e2]

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
1 8 g ol % 5 ) < £ 8 g 8 % 5 o) <
E |S¢ B g5 |85 |%3 E |2¢ = £ |85 |Z3
= o€ o = a =2 = o < (SIS o = a =2 =0
3.2 350 80 — 150 4 16 24 25 350 65 - 95 4.5 18 30
4 450 125 -190 5.5 22 12 3.2 350 110 — 140 4.5 18 17
5 450 180 — 255 55 22 8 4 450 160 — 200 5 20 9

. . 5 450 210 -270 5 20 6
dane przyblizone

* dane przyblizone
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ABRAWELD 64

Elektrody: do napawania: odporne na duze Scieranie

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 10-UM-65-GR
Opis i zastosowanie:

Elektroda do napawania wytwarzajgca napoine o najwyzszej
odpornosci na abrazje i umiarkowany udar do temp. do 450°C.
Polecana do napawania elementéw w przemysle cementowym

i budowalnym (produkcja cegiet, pustakéw), sruby pras do materiatow
ogniotrwatych (ceramicznych), prowadnic przenos$nikow tasmowych,
Srub, fopat i zdrapywaczy miynéw, zebdw czerpakdw, itd.

Zalecane jest zastosowanie podkfadu z elektrody Inox B 307 lub
EMn17Cr13.

Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez szlifowanie.

Elektrody do napawania

ABRAWELD 66

Elektrody: do napawania: odporne na duze Scieranie

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 10-UM-65-GR
Opis i zastosowanie:

Elektroda wytwarza bardzo twardg napoine odporng na $cieranie
przez kruszywa i $redni udar do temp. 600°C.

Polecana do napawania sprzetu do prac ziemnych, zuzywajacych
sie czesci w przemysle cementowym i budowlanym, pretéw rusztu
paleniska, zebdw rusztu paleniska w przemysle odlewniczym

i stalowym.

Zalecane jest stosowanie podkfadu z elektrody Inox B 307 lub EMn
17Cr13.

Napoina moze by¢ obrabiana przez szlifowanie.

Obrobka cieplna: Obrébka cieplna:
Podgrzewanie nie jest wymagane. Podgrzewanie nie jest wymagane.
Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:

Stale Stale

Odlewy stalowe

Odlewy stalowe

Typowy skiad chemiczny (w %):
C7 Cr22 Nb7
Wtasnosci mechaniczne:
Twardos¢: 64 HRC (20°C)
Wspotczynnik Scierania: 0.5%
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Wydajnos¢ stopiwa: 190%

U s
PA PB PC

Typowy sktad chemiczny (w %):
C6.0 Cr220 Mo6.0 Nb6.0 W20 V1.0
Wtasnosci mechaniczne:

Twardo$¢: 66 HRC (20°C)

50 HRC (600°C)

Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Wydajnos¢ stopiwa: 235%

U s
PA PB PC

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
(o] [e2]

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
e |8 s s |85 |o= e |¢ s 5% |s5 o=
- B g €5 |Z3 E | & g2 (85 |%%
= o E o = a =2 = o < (SIS o = a =2 =0
3.2 | 350 140 - 170 4 16 17 3.2 | 350 100 - 130 4 16 15
4 450 160 — 200 5 20 13 4 450 160 — 190 5.5 22 8
5 450 210-270 5 20 6 5 450 220 - 250 5.5 22 5

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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E Mn 14

Elektrody: do napawania: wysokomanganowe

Klasyfikacja:
DIN 8555: E7-UM-200-KP
Opis i zastosowanie:

Elektroda zasadowa do taczenia lub napawania elementéw stalowych
narazonych na bardzo duzy udar i odpornych na tarcie.

Po utwardzeniu uzyskiwana jest wyzsza odpornos$¢ na abrazje.
Polecana do napawania ciezkich elementéw kruszarek jak szczeki,
stozki, ostony i pancerze kruszarek obrotowych oraz do szyn
kolejowych ze stali 14%Mn. Nie jest polecana do napawnia stali
nieaustenitycznych. Stopiwo moze by¢ obrabiane mechanicznie przed
utwardzeniem.

Materiat rodzimy:

| Austenityczne stale z 14% manganem |

Typowy sktad chemiczny (w %):
C12 Mn125 Mo0.7
Wtasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 220 HB

48 HRC (po utwardzeniu)

Wspétczynnik Scierania: 75%

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa
Prad spawania: AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

Wydajnos¢ stopiwa: 110%

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE

Elektrody do napawania

EMn14Cr4

Elektrody: do napawania: wysokomanganowe

Klasyfikacja:
DIN 8555:~ E7-UM-200-KP
Opis i zastosowanie:

Elektroda do taczenia i napawania elementow stalowych narazonych
na bardzo duzy udar i tarcie. Uzywana jako warstwa podktadowa
pod elektrody o wigkszej odpornosci na abrazje. Po utwardzeniu
uzyskiwana jest wieksza odporno$c¢ na abrazje.

Polecana do napawania ciezkich elementow kruszarek, jak zebow
walcow kruszgcych, két zebatych kruszarek, zeboéw do kruszarek

o dwdch walcach, czerpakéw koparek, szyn kolejowych (jesli sg ze
stali Mn).

Stopiwo moze by¢ obrabiane mechanicznie przed utwardzeniem.

Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem
Stale niskostopowe
Wszystkie stale trudnospawalne

Typowy sktad chemiczny (w %):
C09 Mn135 Cr3.7 Ni35 Mo0.7
Wtasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 220 HB

50 HRC (po utwardzeniu)

Wspédtczynnik scierania: 75%

Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania:AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Wydajnos¢ stopiwa: 120%

A] ) Shvn
PA PB PC PE

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
(o] [e2]

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
K 3 5% |85 |gS e |8 3 5% |88 o=
- B g €5 |Z3 E | & g2 (85 |%%
= o E o = a =2 = o < (SIS o = a =2 =0
3.25 | 450 110-135 4 20 21 3.25 | 450 100-140 4.5 18 19
4 450 140-175 5.2 26 13 4 450 140-180 4.5 18 13
5 450 180-230 54 27 9 5 450 180-230 4.5 18 8

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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EMn17Cr10 Nb 3

Elektrody: do napawania: wysokomanganowe

Opis i zastosowanie:

Elektroda do napawania elementéw stalowych narazonych na
Scieranie metal-metal w wyniku duzego udaru, podwyzszonego
cisnienia i temperatury do 500°C. Stopiwo jest maksymalnie odporne
na uderzenia i umiarkowanie na abrazje.

Polecana do napawania miotkow, zebdw czerpakéw, dzwondw piecy

i blach pancernych.

Jesli stopiwo ma by¢ obrabiane mechanicznie przed utwardzaniem, to
sugerowane jest zastosowanie jako warstwa licowej elektrody Inox B
18/8/6 lub Inox R 18/8/6 Fe.

Obrobka cieplna:

Dla stali austenityczno-manganowych zalecane jest podgrzewanie do
100°C; nie jest zalecane odpuszczanie.

Dla stali weglowych zalecane jest podgrzewanie do 250°C.

Przy grubszych elementach zalecane jest odpuszczanie w temp.
550-650°C - struktura i wiasnosci mechaniczne pozostang bez zmian.

Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem
Stale weglowe

Stale niskostopowe

Typowy skiad chemiczny (w %):
C12 Mn175 Cr95 Nb28
Wiasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 250 HB

45 HRC (po utwardzeniu)

Wspétczynnik scierania: 12%

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: zasadowa

Prad spawania: AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Wydajnos¢ stopiwa: 140%

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE

Elektrody do napawania

EMn17Cr13

Elektrody: do napawania: wysokomanganowe

Opis i zastosowanie:

Elektroda do tgczenia i napawania czesci stalowych, gdzie wymagana
jest odpornos¢ na wysoki udar i kawitacje do temp. 500°C. Uzywana
jest jako warstwa buforowa pod elektrody Abradur. Polecana do
napawania szyn, czerpakow, ttokow pomp hydraulicznych

i elementow kruszarek narazonych na duzy udar.

Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez utwardzeniem.

Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem
Stale niskostopowe
Wszystkie stale trudnospawalne

Typowy skfad chemiczny (w %):
C0.6 Mn16.5 Cr135
Witasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 220 HB

48 HRC (po utwardzaniu)

Wspétczynnik Scierania: 70%

Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ otuliny: rutylowa

Prad spawania: AC, DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h
Wydajnos¢ stopiwa: 140%

A] ) Shvn
PA PB PC PE

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
(o] [e2]

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
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3.25 | 450 100-140 4.5 18 24 3.25 | 450 100-140 54 27 15
4 450 150-210 4.5 18 10 4 450 150-190 54 27 10
5 450 190-260 4.5 18 7 5 450 200-250 54 27 7

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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MONEL

Elektrody: do zeliwa

Klasyfikacja:

DIN 8573: E Ni Cu BG1
AWS A-5.15: E NiCu-B
Opis i zastosowanie:

Sredniootulona elektroda do spawania zeliwa oraz do regeneracji
odlewow zeliwnych metodg na zimno. Mozna nig spawa¢ we
wszystkich pozycjach, takze gora-dot. Nalezy stosowa¢ mozliwie
mate natezenia pradu.

Obrobka cieplna:

Dla grubych elementdéw zalecane jest lekkie podgrzewanie.

Materiat rodzimy:

| Zeliwo szare |

Typowy sktad chemiczny (w %):
Ni63 Cu 30

Wtasnosci mechaniczne:

Wytrzymato$é Rm: 300 N/mm?

Twardosé: 160 HB

Prad spawania: AC, DC -
Ponowne suszenie: 200°C / 1h

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE PF

Elektrody do zeliwa
SUPERWELD Ni

Elektrody: do zeliwa

Klasyfikacja:

EN

DIN 8573: E Ni BG1
AWS A-5.15: E Ni-CI
ISO 1071: E Ni BG2
JUS C.H3.061: ENiBG2

Opis i zastosowanie:

Sredniootulona elektroda do spawania zeliwa szarego i ciagliwego,
do regeneracji odlewdw zeliwnych metodg na zimno, a takze do
taczenia zeliwa ze stalg. Mozna nig spawac¢ we wszystkich pozycjach,
takze gora-dot. Dzieki bardzo wysokiej zawartosci Ni elektroda ta
charakteryzuje sie bardzo matq strefg przejscia.

Obrébka cieplna:
Dla grubszych elementéw zalecana jest wstepna obrdbka cieplna.

Materiat rodzimy:

Zeliwo szare
Zeliwo ciagliwe

Typowy sktad chemiczny (w %):
Ni 98

Wtasnosci mechaniczne:

Wytrzymato$¢ Rm: 300 N/mm?

Twardos¢: 160 HB

Prad spawania: AC, DC -
Ponowne suszenie: 200°C / 1h

a
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
€ 8 g g % 5 0 < € 8 g s % 5 O <
E |S¢ B g5 |85 |%3 E |2¢ = £ |85 |Z3
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2.5 300 50 - 80 5 20 62 2.5 300 50-80 5 20 63
3.2 350 80— 110 6 24 32 3.25 | 350 80-110 6 24 32
4 350 110 - 150 6 24 21 4 350 110-150 6 24 21
5 350 150 — 190 6 24 10 5 350 150-190 6 24 10

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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CASTWELD NiFe

Elektrody: do zeliwa

Klasyfikacja:

DIN 8573: E NiFe BG1
AWS A-5.15: E NiFeCl
Opis i zastosowanie:

Elektroda ze rdzeniem Ni-Fe do spawania na zimno zeliwa
sferoidalnego, szarego i ciggliwego, a takze do regenerac;ji tych
gatunkow zeliwa, jak réwniez do faczenia ich ze stala. Osiggane
parametry wytrzymatosci sg wyzsze niz przy elektrodach ze
rdzeniem Ni. Stopiwo jest silniejsze i bardziej odporne na porowanie
niz stopiwa elektrod typu Ni.

Obroébka cieplna:
Dla grubych elementow zalecane jest lekkie podgrzewanie.

Materiat rodzimy:

Zeliwo szare
Zeliwo ciagliwe
Zeliwo sferoidalne
Stale z zeliwem

Typowy skiad chemiczny (w %):
Ni53 Fe43

Wtasnosci mechaniczne:

Wytrzymato$¢ Rm: 450 N/mm?

Twardos¢: 190 HB

Prad spawania: AC, DC -
Ponowne suszenie: 200°C / 1h

a
PA PB PC PE PF

Parametry spawania Pakowanie
(o]

3 2 = o
. 2 g © % © g O =
E | 3¢ & G €% |87
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2.5 | 300 50 - 80 5 20 62
3.2 | 350 80 - 110 6 24 31
4 350 110 — 150 6 24 20
5 350 150 — 190 6 24

* dane przyblizone

Metalweld — katalog materialow spawalniczych

Elektrody do zeliwa

33



aktualny na dzien: 28.02.2012

BRONWELD CuSn

Elektrody: do stopow miedzi

Klasyfikacja:

DIN 1733: E CuSn-7
AWS A-5.6: E CuSn-A
Opis i zastosowanie:

Elektroda do spawania i napawania miedzi i jej stopédw. Mozna nig
spawac réwniez stopy miedzi ze stalg i zeliwem. Napawanie na
elementy stalowe i zeliwne.

Obrobka cieplna:

Spawane duze ptyty winny uprzednio zosta¢ podgrzane do
temperatury 200-400°C.
Stopy brazu nalezy schtadza¢ w sposob stopniowy.

Materiat rodzimy:

Braz CuSn2 W.Nr 2.1010
CuSn6é 2.1020, 2.1030
G-CuSn10

Miedz

Zeliwo szare

Typowy skiad chemiczny (w %):
Cu93 Sn6 Mn0.1 PO0.2

Wtasnosci mechaniczne:

Wytrzymato$¢ Rm: 300-350 N/mm?

Twardos¢ 70-110 HB

Prad spawania: DC +

Ponowne suszenie: 300°C / 2h

a] u) Shvel B
PA PB PC PE PF

Elektrody do _stopow miedzi
BRONWELD CuAl

Elektrody: do stopow miedzi

Klasyfikacja:

DIN 1733: E CuAI-8
AWSA-5.6: ECuAI-A2
Opis i zastosowanie:

Elektroda do spawania i napawania alu-brgzéw, do taczenie
alu-brazéw ze stala, do taczenia stali z miedzig i jej stopami.
Stopiwo ma duzg wytrzymatos$é, dobrg odpornos$¢ na Scieranie
i korozje, szczegolnie w stonej wodzie.

Obrébka cieplna:
Wstepne podgrzanie do temp. 200-350°C jest zalecane
Materiat rodzimy:

Alu-Braz
Miedz

Typowy skfad chemiczny (w %):
Cu89 AI9.0

Wiasnos$ci mechaniczne:

Wytrzymato$é Rm: 480 N/mm?

Twardo$¢: max. 140 HB

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

A] ) Shvn
PA PB PC PE

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
1 8 g ol % 5 ) < £ 8 g 8 % 5 o) <
e |3k B N S e |2 E g5 |85 |Z3
s (Al o = a =2 = = o e o = a =0 = o
2.5 300 40-70 5 20 63 2.5 300 40-70 5 20 63
3.2 350 80 -120 5 20 31 3.25 | 350 80-120 5 20 31
4 350 120 — 150 5 20 20 4 350 120-150 5 20 20
5 350 130 - 190 6 30 11 5 450 130-190 6 30 1

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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BRONWELD CuMn

Elektrody: do stopow miedzi

Klasyfikacja:

DIN 1733: E CuMn13AI
AWS A-5.6 E CuMnNiAl
Opis i zastosowanie:

Elektroda do faczenia i napawania aluminium i brazu, do spawania
stali i zeliwa z miedzig i bragzem. Spoiny te sg wysokoodporne

na erozje i korozje szczegdlnie w srodowisku morskim. Nadaje

sie rowniez do spawania $rub, pomp, osprzetu rurociagowego

w przemystach chemicznym i stoczniowym.

Obrobka cieplna:

Plyty wigkszych rozmiaréw winny zosta¢ przed spawaniem podgrzane
do temperatury 200°C.

Materiat rodzimy:

Stopy miedzi z Mn, Ni oraz Al
Zeliwo szare
Stale niskostopowe

Typowy skiad chemiczny (w %):
Cu75 Mn13 Ni25 Fe25 AI7.8

Wtasnosci mechaniczne:

Wytrzymato$¢ Rm: 640-735 N/mm?

Twardos$¢ 200-300 HB

Prad spawania: DC +

Ponowne suszenie: 300°C / 2h

LA] Gl Shwy
PA PB PC PE

Elektrody do _stopow miedzi
EL Cu

Elektrody: do stopow miedzi

Klasyfikacja:

DIN 1733: E CuMn2

AWS A-5.6 E Cu

Opis i zastosowanie:

Elektrody do spawania i platerowania miedzi, stopéw miedzi i zeliwa
i do taczenia miedzi i stopow miedzi ze stala.

Obrébka cieplna:

Duze ptyty poddawane spawaniu winny uprzednio zosta¢ podgrzaniu
do temperatury 400-600°C a nastepnie stopniowe by¢ schiadzane.
Materiat rodzimy:

Miedz W Nr 2.0040; 2.0070; 2.0076; 2.0090

Stopy miedzi
Szare zeliwo

Typowy skfad chemiczny (w %):

Cu9% Sn0.7 Mn25 Si0.25
Wtasnosci mechaniczne:
Wytrzymato$é Rm: 200 N/mm?
Wydtuzenie A: ok. 28%

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 300°C / 2h

A] ) Shvn
PA PB PC PE

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
D D

3 2 i ‘2 © 2 ‘; o
1 8 g ol % 5 ) < £ 8 g 8 % 5 o) <
E |S¢ B g5 |85 |%3 E |2¢ = £ |85 |Z3
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2.5 300 40-70 5 20 63 2.5 300 40-70 5 20 63
3.2 350 80 -120 5 20 31 3.2 350 80 - 120 5 20 31
4 350 120 - 150 5 20 20 4 350 120 - 150 5 20 20
5 350 130 - 190 6 30 11 5 350 130 - 190 6 30 1

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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ALU 99,5

Elektrody: do stopow aluminium

Klasyfikacja:

DIN1732: S-Al 99,5

AWS-5.3: E-1100

Opis i zastosowanie:

Elektroda do spawania czystego aluminium i jego stopéw. Polecana
do spawania zbiornikéw, aparatury. Stopiwo jest odporne na korozje.
Obrobka cieplna:

Aby unikng¢ porowania spoiny, blachy powyzej 5 mm nalezy

podgrza¢ do 200-250°C.

Materiat rodzimy:

| Aluminium i jego stopy

Typowy sktad chemiczny (w %):
Al99.5 Si0.3 Fe0.2
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 30 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 150 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 25 %

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 110°C / 2h

12
PA PB

Elektrody do stopow aluminium

ALU Si5

Elektrody: do stopow aluminium

Klasyfikacja:

DIN 1732: S.Al. Si5
AWS A-5.3: = E 4043
W. Nr:=3.2245

Opis i zastosowanie:

Elektroda aluminiowa do spawania czystego aluminium i jego stopow
0 mniej niz 2% zawartosci pierwiastkow stopowych. Polecana takze
do spawania odlewéw aluminium z Si o zawartosci do 7%.

Obrébka cieplna:

Aby unikngé porowania spoiny materiat rodzimy o grubosci > 5 mm
nalezy podgrzewa¢ do temp. 200-250°C.

Materiat rodzimy:

Aluminium i jego odlewy

Stopy aluminium < 2% pierwiastkéw stopowych

Odlewy aluminium <7% pierwiastkéw stopowych

Al Si 5, AIMgSi 0.5, AIMgSi 0.8, AIMgSi 1, AIMg1SiCu, AICuMg

Przeznaczona do taczenia stopéw aluminium typu AIMgSi i AISi np. EN-AW 6060/6063,
6005, 6201 oraz odlewow AlISi5Cu i AISi7

Typowy sktad chemiczny (w %):
Al945 Si50 Fe0.5
Witasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 70 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: 140 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 12 %

Typ otuliny: specjalna alkaliczna

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 100-150°C / 1h-2h

1a
PA PB

* dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
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25 | 300 60 - 90 2 8 106 2.50 | 350 50 - 80 2 2 106
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5 450 150 — 180 24 . .

dane przyblizone
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ALU 1Mn

Elektrody: do stopow aluminium

Klasyfikacja:

DIN1732: S-Al Mn
AWS-5.3: E-3003

Opis i zastosowanie:

Elektroda aluminiowa do spawania przerabianych plastycznie,
spawalnych stopéw aluminiowo-manganowych i aluminiowo-
magnezowych, np. pojemnikdéw w przemysle spozywczym

i browarniczym, konstrukcji okretowych (masztow).

Obrobka cieplna:

Zalecane jest wstepne podgrzanie materiatu pow. 5 mm do temp.

200-250°C oraz doktadne suszenie elektrod.

Materiat rodzimy:

Stopy aluminium z Mn i Mg:
AlMn, AIMgMn, AIMg1, AlMg3, AIMg5

Typowy sktad chemiczny (w %):
Al98 Mn13 Si0.4 Fe0.3
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 80 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 150 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 10 %

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 110°C / 2h

12
PA PB

Elektrody do stopow aluminium

ALU Si12

Elektrody: do stopow aluminium

Klasyfikacja:

DIN 1732: S.Al. Si12
W. Nr: = 3.2585

Opis i zastosowanie:

Elektroda aluminiowa do spawania odlewdw aluminiowych oraz
stopow krzemowo — aluminiowych np. blokéw silnikéw, gtowic
cylindréw, wentylatorow, podestow. Przydatna takze do spawania
spawalnych stopoéw Al. oraz stopéw z odlewami Al. Stosowana

m.in. przy wytwarzaniu ram okiennych i futryn, schodéw, elementéw
ozdobnych, silnikéw spalinowych.

Obrébka cieplna:

Aby unikngé porowania spoiny materiat rodzimy o grubosci >5 mm
nalezy podgrzewa¢ do temp. 200-250°C.

Materiat rodzimy:

Stopy aluminium AlSi12
AlISi12(Cu)
AlISi11
AlSi8Cu3
AlMg3Si

Typowy sktad chemiczny (w %):
Al87.5 Si12.0 Fe0.5
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 80 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: 170 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 13 %

Typ otuliny: specjalna alkaliczna

Prad spawania: DC +
Ponowne suszenie: 110°C / 2h

1a
PA PB

* dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
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dane przyblizone
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TIGWELD 2

Druty TIG: niskostopowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 1668: W3Sit1
DIN 8559: W SG2
AWS A5.18: ER 70 S-6

Opis i zastosowanie:

Drut petny do spawania w ostonie gazéw o uniwersalnych
zastosowaniach. Stosowany przy budowie kottéw i zbiornikow.

Druty TIG do_spawania_ stali niskostopowych

TIGWELD 3

Druty TIG: niskostopowe

Dopuszczenia: UDT
Klasyfikacja:

EN 1668: W4Si1
DIN 8559: W SG 3
AWS A5.18: ER 70S-6

Opis i zastosowanie:

Drut do spawania elementéw konstrukcji o podwyzszone;j
wytrzymatosci. Posiada uniwersalne zastosowanie przy budowie
zbiornikow, kottow i konstrukciji.

Materiat rodzimy:
Opis: DIN: W.n.
Stale konstrukcyjne St33 — St60.2
Stale rurowe St35- St52.4;

Stale kottowe

HI - HIll, 177Mn4 ,19Mn5

Materiat rodzimy:
Opis: DIN: W.n.
Stale konstrukcyjne St30 — St60.2
Stale rurowe St35-St52.4,
Stale kotlowe HI - HIll, 177Mn4, 19Mn5

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.90 Mn1.50 P<0.025
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 500-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 22 %

Udarnosc A : > 47 J (-20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

2,0; 2.5; 3,0 () mm). Dlugosé: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze s pakowane w karton o wadze 25 kg

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.08 Si1.00 Mn1.70 P <0.0025
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 460 N/mm?
Wytrzymatosé Rm: 530-680 N/mm?
Wydtuzenie A, > 22 %

Udarnosc¢ A : > 47 J (-20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2.5; 3,0 (¢ mm). Dlugosé: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w karton o wadze 25 kg
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Druty TIG do_spawania_ stali odpornych na pefzanie

TIGWELD Mo

Druty TIG: do spawania stali odpornych na petzanie

Dopuszczenia: UDT, TUV
Klasyfikacja:

EN 1668: W 2 Mo

EN 12070: W Mo Si

DIN 8575: SG Mo
ASME/AWS A5.28: ER 80S-G

Opis i zastosowanie:

Drut z dodatkiem Mo do spawania metodg TIG. Wykorzystywany

do spawania stali odpornych na petzanie, takich jak: kotty parowe,
rurociagi i armatura pracujacych pod ci$nieniem oraz do naprawy
urzadzen termoenergetycznych. Temperatura pracy spoiny do 500°C.

TIGWELD CrMo

Druty TIG: do spawania stali odpornych na petzanie

Dopuszczenia: UDT, TUV
Klasyfikacja:

EN 12070: W CrMo 1 Si
DIN 8575: SG CrMo 1
ASME/AWS A5.28: ER 80S-B2

Opis i zastosowanie:

Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania metoda TIG. Wykorzystywany
do spawania stali odpornych na petzanie, takich jak kotty parowe,

rurociggi i armatura pracujgcych pod cisnieniem, a takze do naprawy
urzadzen termoenergetycznych. Temperatura pracy spoiny do 550°C.

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:
Opis: DIN: W.n. Opis: DIN: W.n.
Stale konstrukcyjne St37 - St42 1.0038 - 1.0570 Stale rurowe 15CrMo3
Stale rurowe St35.8, St45.8 1.0305, 1.0405 Stale kotlowe 13CrMo44 1.7335
Stale kotlowe HI - HIll, 177Mn4 15Mo3 1.0345 - 1.0435,
1.0481, 1.5415

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.10 Si0.60 Mn1.15 Mo 0.50
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 480 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 560-720 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 18 %

Udarnosc A : > 47 J (-20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

2,0; 2.5; 3,0 (@ mm). Diugosé: 1000 mm
Sposoéb dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w karton o wadze 25 kg

Typowy skfad chemiczny (w %):
C0.10 Si0.60 Mn1.00 Cr1.20 Mo 0.50
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 305 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 450 N/mm?
Wydtuzenie A, > 22 %

Udarnos¢ A : > 65 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Odprezanie:

720°C / 30 min, chtodzenie w piecu do 300°C, potem na powietrzu
Dostepne rozmiary drutu:

2,0; 2.5; 3,0 (@ mm). Dlugosé: 1000 mm

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze s pakowane w karton o wadze 5 kg
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Druty TIG do_spawania_ stali odpornych na pefzanie

TIGWELD 2CrMo

Druty TIG: do spawania stali odpornych na petzanie

Dopuszczenia: UDT, TUV
Klasyfikacja:

EN 12070: W CrMo 2 Si
DIN 8575: SG CrMo 2
ASME/AWS Ab5.28: ER 90S-G

Opis i zastosowanie:

Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania metodg TIG. Wykorzystywany
do spawania stali odpornych na petzanie, takich jak kotty parowe,

rurociggi i armatura pracujgcych pod cisnieniem, a takze do naprawy
urzadzen termoenergetycznych. Temperatura pracy spoiny do 600°C.

Materiat rodzimy:
Opis: DIN:
Stale rurowe 10CrMo9-10
Stale kottowe 10CrSiMoV7

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.60 Mn0.9 Cr245 Mo1.00
Wtasnos$ci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 355 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: > 540 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 22 %

Udarnosc A : > 47 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Odprezanie:

720°C / 30 min, chtodzenie w piecu do 300°C, potem na powietrzu
Dostepne rozmiary drutu:

2,0; 2.5; 3,0 (@ mm). Dtugosé: 1000 mm

Sposoéb dostarczania:

Prety spawalnicze s pakowane w karton o wadze 5 kg
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Druty TIG do spawania_ stali wysokostopowych

TIGWELD 308 LSi

Druty TIG: wysokostopowe

TIGWELD 316 LSi

Druty TIG: wysokostopowe

Klasyfikacja: Klasyfikacja:
EN 12072 W199LSi EN 12072 W19 123 L Si
W199L W19123L
DIN 8556 SG X2CrNi 19 9 DIN 8556 SG X2CrNiMo19 12
W. Nr. 1.4316 W. Nr. 1.4430
ASME/AWS A 5.9 ER 308 L Si ASME/AWS A.5.9. ER 316 L Si
ER 308 L ER 316 L

Opis i zastosowanie:

Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych
na korozje. Zastosowanie we wszystkich gateziach przemystu, gdzie
spawane sg jednorodne gatunki stali, a takze stale ferrytyczne o 13%
zawartosci chromu. Stosowane do budowy zbiornikéw i aparatury
chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym,
spozywczym do temperatury 350°C. Stopiwo odporne na utlenianie
do temp. 800°C i zachowujgce plastycznos¢ do temp. (-196°C).

Opis i zastosowanie:

Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych
na korozje. Zastosowanie we wszystkich gateziach przemystu, gdzie
spawane sg jednorodne gatunki stali, a takze stale ferrytyczne o 13%
zawartosci chromu. Stosowane do budowy zbiornikéw i aparatury
chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym,
spozywczym do temperatury 350°C. Stopiwo odporne na utlenianie
do temp. 800°C i zachowujgce plastycznos¢ do temp. (-196°C).

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:
Opis: DIN: W.n. Opis: DIN: W.n.
Stale stopowe odporne na korozje X5CrNi 18 9 1. 4301 10088 Stale stopowe odporne na korozje X5CrNiMo 18 10 1. 4401 10088
X2CrNi 18 9 1.4306 10088 X5CrNiMo 18 12 1.4436 10088

X10CrNiNb18 9 1.4550 10088

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<0.025 Si0.70 Mn2 Cr19 Ni9
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 320 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 550-650 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnosc A : > 80 J (20°C)

Udarnosc A > 32 J (-196°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,5; 3,0 (3,25) (¢ mm). Dlugosé: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze s pakowane w karton o wadze 5 kg

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<0.025 Si0.70 Mn175 Cr19 Ni115
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 320 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 550-650 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnosc A : > 80 J (20°C)
Udarnosc A : >32 J (-110°C)

Mo 2.75

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,5; 3,0 (¢ mm). Dlugosé: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w karton o wadze 5 kg
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Druty TIG do spawania_ stali wysokostopowych

TIGWELD 347 Si

Druty TIG: wysokostopowe

TIGWELD 307 Si

Druty TIG: wysokostopowe

Klasyfikacja: Klasyfikacja:

EN 12072 W19 9 Nb Si EN 12072 W 18 8 Mn

W 19 9 Nb DIN 8556 SG X15CrNiMn 18 8
DIN 8556 SG X5CrNi Nb19 9 W. Nr. 1.4370
W. Nr. 1.4551 ASME/AWS A 5.9 ER 307
ASME/AWS A 5.9 ER 347 Si

ER 347

Opis i zastosowanie:

Opis i zastosowanie:

Stabilizowany drut do spawania jednogatunkowych stali
nierdzewnych, odpornych na korozje. Stosowane do budowy
zbiornikéw i aparatury chemicznej w przemysle chemiczno-

farmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do temperatury 400°C.

Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C.

Materiat rodzimy:
Opis: DIN: W.n.
Stale stopowe odporne na korozje X5CrNi 18 9 1. 4301 10088
X2CrNi 18 9 1.4306 10088
X10CrNiNb18 9 1.4550 10088

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.06 Si0.70 Mn2 Cr19 Ni9 NbO0.70
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 350 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 570-670 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnosc A : > 60 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,5; 3,0 (¢ mm). Dtugosé: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w karton o wadze 5 kg

Austenityczny drut do spawania w ostonie gazéw w technice

MIG. Polecany do spawania stali r6znoimiennych, pancernych,
austenityczno-manganowych i trudnospawalnych. Stosowany jako
podktad pod napawanie. Spoina jest odporna na korozje, wytrzymata
na duze naprezenia mechaniczne, Dobre wtasciwosci mechaniczne

i Swietna ciggliwos¢ stopiwa.

Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.08 Si<1.0 Mn7 Cr185 Ni9
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: 560-660 N/mm?
Wydtuzenie A;: 35 %

Udarnos¢ A : > 40 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,5; 3,0 (3,25) () mm). Dlugosé: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze s pakowane w karton o wadze 5 kg
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Druty TIG do spawania_ stali wysokostopowych

TIGWELD 310

Druty TIG: wysokostopowe

TIGWELD 309 LSi

Druty TIG: wysokostopowe

Klasyfikacja: Klasyfikacja:
EN 12072 W23 12LSi EN 12072 W 25 20
DIN 8556 SG X2CrNi 24 12 DIN 8556 SG X12CrNi 25 20
W. Nr. 1.4332 W. Nr. 1.4842
ASME/AWS A 5.9 ER 309 L Si ASME/AWS A 5.9 ER 310

Opis i zastosowanie: Opis i zastosowanie:

Drut austenityczny uzywany do spawania stali zaroodpornych,

rur i odlewdw ze stali zaroodpornych z 25% Cr i 20% Ni oraz do
spawania stali zaroodpornych ferrytycznych stali chromowych, ktére
nie sg narazone na dziatanie zwigzkéw siarki. Spoina odporna jest na
podwyzszong temp. do 1200°C.

Drut wysokostopowy uzywany do spawania stali jednoimiennych

i kutych lub odlewanych. Uzywany jest takze do spawania stali 18-8
narazonych do silng korozje. Drut ten jest szczegodlnie polecany do
spawania stali roznoimiennych, takich jak stal 18-8 ze stala, miekka,
i do naktadania warstwy nierdzewnej na stal miekka, weglowa

i niskostopowa.

Materiat rodzimy:

Materiat rodzimy: Opis: DIN: W.n.
Stale wysokostopowe Stale specjalne - ognioodporne X15 CrNi Si 20 12 1.4828 -
Stale o wysokiej wytrzymatosci X15 CrN? Si 2520 1.4841 10095
Stale austenityczno-manganowe X12 CrNi 25 21 1.4845 10095
Stale trudnospawalne X10 CrAl 24 1.4762 10095

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<0.025 Si0.80 Mn1.60 Cr23.5 Ni13.5
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 550-700 N/mm?
Wydtuzenie A;: >22 %

Udarnosc¢ A : >40 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,5; 3,0 () mm). Dtugosé: 1000 mm

Sposoéb dostarczania:

Prety spawalnicze s pakowane w karton o wadze 5 kg

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.12 Si0.5 Mn1.75 Cr25 Ni20
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 300 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 540-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: >30 %

Udarnosc¢ A : >70 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,5; 3,0 (¢ mm). Dlugosé: 1000 mm

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w karton o wadze 5 kg
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TIGWELD 312

Druty TIG: wysokostopowe

Klasyfikacja:
EN 12072 w299
DIN 8556 SG X10CrNi 30 9
W. Nr. 1.4337
ASME/AWS A 5.9 ER 312

Opis i zastosowanie:

Drut petny do spawania stali réznoimiennych, pancernych,
wysokoweglowych, stali sprezystych i trudnospawalnych. Spawany
materiat jest bardzo odporny na tamanie i ma dobre wtasciwosci
mechaniczne.

Materiat rodzimy:

Stale austenityczne

Stale o wysokiej wytrzymatosci

Stale austenityczno-manganowe

Inne stale trudnospawalne, réznoimienne, o niewiadomym pochodzeniu

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<0.14 Si0.5 Mn1.75 Cr30.5 Ni9
Wtasnos$ci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 540 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 740-850 N/mm?
Wydtuzenie A;: >18 %

Udarnos¢ A : >30 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

TIG- Ar (11 wg EN 439)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,5; 3,0 () mm). Dtugosé: 1000 mm
Sposoéb dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w karton o wadze 5 kg
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Druty MIG/MAG do _spawania_ stali niskostopowych

MIGWELD 2

Druty MIG/MAG: niskostopowe

Dopuszczenia: TUV, DB

MIGWELD 3

Druty MIG/MAG: niskostopowe

Dopuszczenia: TUV, DB

Klasyfikacja: Klasyfikacja:
EN 440: G3Si1 EN 440: G4Sit
DIN 8559: SG 2 DIN 8559: SG 3
W.nr 1.5125 W.Nr 1.5130
ASME/AWS A - 5.18: ER 70 S-6 ASME/AWS A - 5.18: ER 70 S-6

Opis i zastosowanie:

Drut spawalniczy miedziowany do spawania stali niskostopowych.
Polecany do spawania konstrukcji stalowych, maszyn, rurociggéw,
instalacji kottowych, stali okretowych, itp.

Opis i zastosowanie:

Drut spawalniczy miedziowany do spawania stali niskostopowych
oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Polecany do spawania
konstrukcji stalowych, maszyn, rurociggdw, instalacji kottowych, stali

okretowych, itp.

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:

Opis: DIN, AISI: EN: Opis: DIN, AISI: EN:
Konstrukcyjne stale St 33 - St60.2 10025 Konstrukcyjne stale St 33 -St60.2 10025
Stale drobnoziarniste St E 255 - St E 355 Stale drobnoziarniste St E 255 — St E 355

W St E 255 - W St E 355 W St E 255 - W St E 355
Stale kottowe H 1, HIl, 177Mn4, 19Mn5 10028-2 Stale kottowe H I, HIl, 17Mn4, 19Mn5 10028-2
Stale rurowe St35-St52.4 Stale rurowe St35-St52.4

E StE 210.7 — St E 360.7 E StE 210.7 — St E 360.7
Stale okretowe A, B,DE 10025 Stale okretowe AB,DE 10025

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.90 Mn150 P<0.025 S<0.025
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 420 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 510-560 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 22 %

Udarnosc A : > 47 J (-40°C)

Zalecane gazy ostonowe:

100% CO2 , Ar + 18% CO2, CO2 + Ar + 02
(C1, M21, M22 zgodnie z EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,80; 1,00; 1,20; 1,60 (¢ mm)

Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sg nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwykiym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si1.00 Mn1.70 P<0.025 S<0.025
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 460 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 560-650 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 22 %

Udarnos¢ A > 47 J (-40°C)

Zalecane gazy ostonowe:

100% CO2, Ar + 18% CO2, CO2 + Ar + 02
(C1, M21, M22 zgodnie z EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,80; 1,00; 1,20; 1,60 (¢ mm)

Sposob dostarczania:

Druty spawalnicze sa nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwyktym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.
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Druty MIG/MAG do _spawania_ stali niskostopowych

MIGWELD CuNi

Druty MIG/MAG: niskostopowe

MIGWELD Ni1

Druty MIG/MAG: niskostopowe

Klasyfikacja: Klasyfikacja:
EN 440 Z.Mn 3Ni 1Cu EN -
DIN - DIN -
ASME/AWS A5.18 ER 80 S-G ASME/WS A5.18 ER 70 S-6
1ISO 5.28 - ISO -

Opis i zastosowanie:

Drut spawalniczy petny z dodatkiem Ni i Cu do spawania

w ostonie gazéw. Polecany do spawania stali odpornych na korozje
atmosferyczna, stali $redniostopowych o plastycznosci do 460 N/mm?
i stali niskostopowych o wytrzymatos$ci do 685 N/mm?2.

Opis i zastosowanie:

Drut spawalniczy miedziowany petny z dodatkiem Ni do spawania
stali konstrukcyjnych wyzszego gatunku o wytrzymatosci do

685 N/mm? oraz do spawania elementéw pracujgcych w niskich
temperaturach.

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:
Opis: DIN, AISI: EN: Opis: DIN, AISI: EN:
Stale specjalne konstrukcyjne WT St 37, WT St 52 10025 Stale stopowe konstrukcyjne St E 380 do St E 500
(CORTENABC) - Stale specjalne konstrukcyjne W St E 380 do W St E 500
(Patinox 37) T StE 380 do T St E 500
(RBH 35) Stale niestopowe 17Mn4, 19Mn5

(HSB 37, HSB 55C)

Stale odporne na korozje atmosferyczng

(CORTEN, Patinax)

(A cor 37, A cor50)

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.1 Si0.90 Mn1.50 Ni0.5
Cu0.5 P<0.025 S<0.025

Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: 430-530 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 540-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: 22-30 %

Udarnosc¢ A : >47 J (-40°C)

Zalecane gazy ostonowe:

100% CO2, Ar + 18% CO2, CO2 + Ar + 02
(C1, M21, M22 - M33 wg EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 (¢ mm)

Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sg nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwykiym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.80 Mn1.50 Ni1.10
P<0.025 S<0.025

Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: 440-510 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 560-630 N/mm?
Wydtuzenie A;: 22-30 %

Udarnos¢ A >47 J (-40°C)

Zalecane gazy ostonowe:

100% CO2, Ar + 18% CO2, CO2 + Ar + 02
(C1, M21, M22 - M33 wg EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 (¢ mm)

Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sa nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwyktym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.
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Druty MIG/MAG do_spawania_ stali odpornych na petzanie

MIGWELD Mo

Druty MIG/MAG: do spawania stali odpornych na petzanie

Dopuszczenia: UDT, TUV
Klasyfikacja:

EN 1668: W 2 Mo

EN 12070: W Mo Si

DIN 8575: SG Mo
ASME/AWS A5.28: ER 80S-G

Opis i zastosowanie:

Drut z dodatkiem Mo do spawania metodg MIG. Wykorzystywany

do spawania stali odpornych na petzanie, takich jak: kotty parowe,
rurociagi i armatura pracujacych pod cisnieniem oraz w podwyzszone;j
temperaturze oraz do naprawy urzadzen termoenergetycznych.
Temperatura pracy spoiny do 500°C.

MIGWELD CrMo

Druty MIG/MAG: do spawania stali odpornych na petzanie

Dopuszczenia: TUV
Klasyfikacja:

EN 12070: G CrMo 1 Si
DIN 8575: SG CrMo 1
ASME/AWS A5.28: ER 80S-G

Opis i zastosowanie:

Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania stali pracujacych w
podwyzszonych temperaturach metodg MIG. Wykorzystywany

do spawania stali odpornych na petzanie, takich jak kotty parowe,
rurociagi i armatura pracujacych pod cisnieniem, a takze do naprawy
urzgdzen termoenergetycznych. Temperatura pracy spoiny do 550°C.

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:
Opis: DIN: W.n. Opis: DIN: W.n.
Stale konstrukcyjne St37 - St42 1.0038 - 1.0570 Stale rurowe 15CrMo3
Stale rurowe St35.8, St45.8 1.0305, 1.0405 Stale kottowe 13CrMo44 1.7335
Stale kottowe HI - HIll, 177Mn4 15Mo3 1.0345 - 1.0435,
1.0481, 1.5415

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.10 Si0.60 Mn1.15 Mo 0.50
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 460 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 560 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 22 %

Udarnosc¢ A > 47 J (-20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

M21 Ar + 18%C02 (wg EN439)

Odprezanie:

720°C / 30 min, chtodzenie w piecu do 300°C, potem na powietrzu
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 1,0; 1,2 (@ mm)

Sposoéb dostarczania:

Drut na szpuli BS300, o wadze 15 kg

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.10 Si0.60 Mn1.00 Cr1.20 Mo 0.50
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 305 N/mm?
Wytrzymato$é Rm: > 450 N/mm?
Wydtuzenie A, > 22 %

Udarnos$¢ A > 65 J (20°C)

X Factor — max. 15ppm

Zalecane gazy ostonowe:

M21 Ar + 18%CO2 (wg EN439)

Odprezanie:

720°C / 30 min, chtodzenie w piecu do 300°C, potem na powietrzu
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 1,0; 1,2 (@ mm)

Sposob dostarczania:

Drut na szpuli BS300, o wadze 15 kg
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Druty MIG/MAG do_spawania_ stali odpornych na petzanie
MIGWELD 2CrMo

Druty MIG/MAG: do spawania stali odpornych na petzanie

Dopuszczenia: TUV
Klasyfikacja:

EN 12070: G CrMo 2 Si
DIN 8575: SG CrMo 2
ASME/AWS Ab5.28: ER 90S-G

Opis i zastosowanie:

Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania metodg MIG. Wykorzystywany
do spawania stali odpornych na petzanie, takich jak kotty parowe,

rurociggi i armatura pracujgcych pod cisnieniem, a takze do naprawy
urzadzen termoenergetycznych. Temperatura pracy spoiny do 600°C.

Materiat rodzimy:
Opis: DIN:
Stale rurowe 10CrMo9-10
Stale kottowe 10CrSiMoV7

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.60 Mn0.9 Cr245 Mo1.00
Wtasnos$ci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 355 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: > 540 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 22 %

Udarnosc A : > 80 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

M21 Ar + 18%CO2 (wg EN439)

Odprezanie:

720°C / 30 min, chtodzenie w piecu do 300°C, potem na powietrzu
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 1,0; 1,2 (@ mm)

Sposoéb dostarczania:

Drut na szpuli BS300, o wadze 15 kg
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Druty MIG/MAG do_spawania_stali Sredniostopowych

MIGWELD NiMo1

Druty MIG/MAG: $redniostopowe

Klasyfikacja:

EN -
DIN -
ASME/AWS SFA 5.28 ER 80 S-Nit1
ISO -

Opis i zastosowanie:

Drut spawalniczy z dodatkiem Ni i Mo do spawania stali
drobnoziarnistych o plastycznosci do 550 N/mm?.

MIG 75

Druty MIG/MAG: $redniostopowe

Dopuszczenia: TUV, DB, GL

Klasyfikacja:
EN 12534 Mn3Ni1CrMo
ASME/AWS SFA 5.28 ER 100 S-1

Opis i zastosowanie:

Drut spawalniczy z dodatkiem Ni i Mo do spawania stali
drobnoziarnistych o podwyzszonej wytrzymatosci o granicy
plastycznosci do 690 N/mm?, takich jak stale St E 550 V W. Nr.
1.8926 oraz St E 690 V W. Nr. 1.8928.

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:
Opis: DIN, AISI: EN: Opis: DIN, AISI: EN:
Konstrukcyjne stale stopowe E St E 380 1.8911 Konstrukcyjne stale stopowe St E 550 V 1.8926 10137-2
E St E 490 1.8919 StE 690 V 1.8928 10137-2

T StE 500 1. 8917

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.7 Mn1.2 Ni1.1
Wtasnos$ci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 540 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: > 630 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 18 %

Udarnosc A : 100 J (-20°C)

Mo 0.3

Zalecane gazy ostonowe:

Ar + 18% CO2, (M21 wg. EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 (p mm)
Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sg nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwykiym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.08 Si0.6 Mn17 Cr0.25 Ni15 Mo0.5
Wtasnos$ci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 690 N/mm?
Wytrzymatosé Rm: 770-940 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 17 %

Udarnosc A : > 47 J (-40°C)

Zalecane gazy ostonowe:

Ar +18% CO2, (M21 zgodnie z EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

1,0; 1,2; 1,6 (¢ mm)

Sposob dostarczania:

Druty spawalnicze sa nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwyktym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.
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Druty MIG/MAG do_spawania_ stali wysokostopowych

MIGWELD 308 LSi

Druty MIG/MAG: wysokostopowe

MIGWELD 316 LSi

Druty MIG/MAG: wysokostopowe

Klasyfikacja: Klasyfikacja:
EN 12072 G199LSi EN 12072 G19123LSi
DIN 8556 SG X2CrNi 19 9 DIN 8556 SG X2CrNiMo19 12
W. Nr. 1.4316 W. Nr. 1.4430
ASME/AWS A 5.9 ER 308 L Si ASME/AWS A.5.9. ER 316 L Si

Opis i zastosowanie:

Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych
na korozje. Zastosowanie we wszystkich gateziach przemystu, gdzie
spawane sg jednorodne gatunki stali, a takze stale ferrytyczne o 13%
zawartosci chromu. Stosowane do budowy zbiornikéw i aparatury
chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym,
spozywczym do temperatury 350°C. Stopiwo odporne na utlenianie

do temp. 800°C i zachowujgce plastycznos¢ do temp. (-196°C).

Opis i zastosowanie:

Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych
na korozje. Zastosowanie we wszystkich gateziach przemystu, gdzie
spawane sg jednorodne gatunki stali, a takze stale ferrytyczne o 13%

zawartosci chromu. Stosowane do budowy zbiornikoéw i aparatury

chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym,
spozywczym do temperatury 350°C. Stopiwo odporne na utlenianie

do temp. 800°C i zachowujgce plastycznos¢ do temp. (-196°C).

Materiat rodzimy: Materiat rodzimy:
Opis: DIN, AISI: EN: Opis: DIN, AISI: EN:
Stale stopowe odporne na korozje X5CrNi 18 9 1. 4301 10088 Stale stopowe odporne na korozje X5CrNiMo 18 10 1. 4401 10088
X2CrNi 18 9 1.4306 10088 X5CrNiMo 18 12 1.4436 10088
X10CrNiNb18 9 1.4550 10088

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<0.025 Si0.70 Mn2 Cr19 Ni9
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 320 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 550-650 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnosc A : > 80 J (20°C)

Udarnosc A > 32 J (-196°C)

Zalecane gazy ostonowe:

MIG-Ar +1 -3 % 02, Ar + 2,5 % CO2 (M11, M13 wg EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,6; 0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 () mm)

Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sg nawijane na szpule metalowe lub

plastikowe z nawojem zwykiym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18

i DIN 8559.

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<0.025 Si0.70 Mn1.75 Cr19 Ni11.5 Mo2.75
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 320 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 550-650 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnos¢ A - > 80 J (20°C)

Udarnosc A >32 J (-110°C)

Zalecane gazy ostonowe:

MIG-Ar+1-3 % 02, Ar + 2,5 % CO2 (M11, M13 wg EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 (¢ mm)

Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sa nawijane na szpule metalowe lub

plastikowe z nawojem zwyktym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18

i DIN 8559.
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Druty MIG/MAG do_spawania_ stali wysokostopowych

MIGWELD 347 Si

Druty MIG/MAG: wysokostopowe

MIGWELD 307 Si

Druty MIG/MAG: wysokostopowe

Klasyfikacja: Klasyfikacja:

EN 12072 G 199 Nb Si EN 12072 G 18 8 Mn
W 19 9 Nb Si DIN 8556 SG X15CrNiMn 18 8
W19 9 Nb W. Nr. 1.4370

DIN 8556 SG X5CrNi Nb19 9 ASME/AWS A 5.9 ~ER 307

W. Nr. 1.4551

ASME/AWS A 5.9 ER 347 Si
ER 347 Opis i zastosowanie:

Opis i zastosowanie:

Stabilizowany drut do spawania jednogatunkowych stali
nierdzewnych, odpornych na korozje. Stosowane do budowy
zbiornikéw i aparatury chemicznej w przemysle chemiczno-
farmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do temperatury
400°C. Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C.

Materiat rodzimy:
Opis: DIN, AISI: EN:
Stale stopowe odporne na korozje X5CrNi 18 9 1. 4301 10088
X2CrNi 18 9 1.4306 10088

X10CrNiNb18 9 1.4550 10088

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.06 Si0.70 Mn2 Cr19 Ni9 NbO0.70
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 350 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 570-670 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 30 %

Udarnos¢ A : > 60 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

MIG-Ar +1 -3 % 02, Ar + 2,5 % CO2 (M11, M13 wg EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 (¢ mm)

Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sg nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwykiym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.

Austenityczny drut do spawania w ostonie gazéw w technice

MIG. Polecany do spawania stali r6znoimiennych, pancernych,
austenityczno-manganowych i trudnospawalnych. Stosowany jako
podktad pod napawanie. Spoina jest odporna na korozje, wytrzymata
na duze naprezenia mechaniczne, Dobre wtasciwosci mechaniczne
i Swietna ciggliwos¢ stopiwa.

Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.08 Si<1.0 Mn7 Cr185 Ni9
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 560-660 N/mm?
Wydtuzenie A;: 35 %

Udarnosc A : > 40 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

MIG-Ar+1-3 % 02, Ar + 2,5 % CO2 (M11, M13 zgodnie z EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 (¢ mm)

Sposob dostarczania:

Druty spawalnicze sa nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwyktym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559. Waga szpul - 15kg.
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Druty MIG/MAG do_spawania_ stali wysokostopowych

MIGWELD 309 LSi

Druty MIG/MAG: wysokostopowe

MIGWELD 310

Druty MIG/MAG: wysokostopowe

Klasyfikacja: Klasyfikacja:
PprEN 12072 G2312L Si EN 12072 G 2520
W23 12LSi W 25 20
DIN 8556 SG X2CrNi 24 12 DIN 8556 SG X12CrNi 25 20
W. Nr. 1.4332 W. Nr. 1.4842
ASME/AWS A 5.9 ER 309 L Si ASME/AWS A 5.9 ER 310
ISO -

Opis i zastosowanie:

Drut wysokostopowy uzywany do spawania stali jednoimiennych

i kutych lub odlewanych. Uzywany jest takze do spawania stali 18-8
narazonych do silng korozje. Drut ten jest szczegdlnie polecany do
spawania stali r6znoimiennych, takich jak stal 18-8 ze stalg, migkka
i do naktadania warstwy nierdzewnej na stal miekka, weglowa

i niskostopowa.

Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<0.025 Si0.80 Mn1.60 Cr23.5 Ni13.5
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 380 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 550-700 N/mm?
Wydtuzenie A;: >22 %

Udarnosc¢ A : >40 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

MIG-Ar +1 -3 % 02, Ar + 2,5 % CO2 (M11, M13 wg EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 (¢ mm)

Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sg nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwykiym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.

Opis i zastosowanie:

Drut austenityczny uzywany do spawania stali zaroodpornych,

rur i odlewdw ze stali zaroodpornych z 25% Cr i 20% Ni oraz do
spawania stali zaroodpornych ferrytycznych stali chromowych, ktére
nie sg narazone na dziatanie zwigzkéw siarki. Spoina odporna jest na
podwyzszong temp. do 1200°C.

Materiat rodzimy:
Opis: DIN, AISI: EN:
Stale speclalne - ognioodporne X15 CrNi Si 20 12 1.4828 -
X15 CrNi Si 25 20 1.4841 10095
X12 CrNi 25 21 1.4845 10095
X10 CrAl 24 1.4762 10095

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.12 Si0.5 Mn1.75 Cr25 Ni20
Wtasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 300 N/mm?
Wytrzymato$¢ Rm: 540-640 N/mm?
Wydtuzenie A;: >30 %

Udarnosc¢ A : >70 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

MIG- Ar +1 -3 % 02, Ar + 2,5 % CO2 (M11, M13 wg EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6 (¢ mm)

Sposob dostarczania:

Druty spawalnicze sa nawijane na szpule metalowe lub
plastikowe z nawojem zwyktym lub precyzyjnym wg AWS A 5.18
i DIN 8559.
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Druty MIG/MAG do_spawania_ stali wysokostopowych
MIGWELD 312

Druty MIG/MAG: wysokostopowe

Klasyfikacja:
EN 12072: G299
ASME/AWS A - 5.9: ER 312
DIN 8556: SG X 10CrNi30 9
W.Nr. 1.4337

Opis i zastosowanie:

Drut spawalniczy do spawania stali réznoimiennych, stali pancernych,
stali wysokoweglowych, stali sprezystych oraz stali trudnospawalnych.
Spoina jest odporna na pekanie oraz charakteryzuje sie wysokimi
parametrami. Materiat moze by¢ tez stosowany do platerowania stali
nieskostopowych.

Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Austenityczne stale manganowe
Stale trudnospawalne

Typowy skiad chemiczny (w %):
C<0.14 Si04 Mn1.75 Cr30.5 Ni9
Wiasnosci mechaniczne:

Plastyczno$¢ Rp 0.2 %: > 540 N/mm?
Wytrzymatos¢ Rm: 740-850 N/mm?
Wydtuzenie A;: > 18 %

Udarnosc A : > 30 J (+20°C)

Zalecane gazy ostonowe:

Ar+1-3% 02, Ar + 2,5% CO2, (M11, M13 zgodnie z EN 439)
Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 1,0; 1,2; 1,6 (o mm)

Sposoéb dostarczania:

Druty spawalnicze sg nawijane na szpule metalowe z nawojem
precyzyjnym wg AWS A 5.18 i DIN 8559. Waga szpul — 15kg.
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COREWELD A 300

Druty rdzeniowe: do napawania

Klasyfikacja:
DIN 8555 : MSG 1 - 250 Druty rdzeniowe
Opis i zastosowanie:

Drut polecany do napawania odpornego na $cieranie i udar w $rednim
zakresie twardosci. Jest takze uzywany jako warstwa buforowa do
stali trudnospawalnych. Temperatura podczas napawania nie powinna
przekracza¢ 250°C. Napoina jest dobrze obrabialna i mozna jg
hartowa¢ ptomieniowo i indukcyjnie.

Polecany do napawania: rolek ciagnikéw gasienicowych, rolek
prowadzacych, obreczy kot kolejowych, kot jezdnych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.16 Si040 Mn140 Cr0.80
Wtasnos$ci mechaniczne:

Twardo$¢: 225-275 HB
Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ drutu: zasadowy

Prad spawania: DC +/ (-)

Gaz ostonowy: (EN 439) CO2, M 21
Zuzycie: 12-18 | / min

Druty rdzeniowe do_napawania

COREWELD A 350

Druty rdzeniowe: do napawania

Klasyfikacja:
DIN 8555 : MSG 1 - 350 Druty rdzeniowe
Opis i zastosowanie:

Zasadowy drut rdzeniowy polecany do napawania stali w $rednim
zakresie twardosci. Napoina jest twarda, bez peknie¢ i poréw

i dlatego jest wysoce wytrzymata na znieksztatcenia i udar.
Temperatura podczas napawania nie powinna przekracza¢ 250°C.

Po napawaniu mozliwe jest obrabianie przy uzyciu zwyktych narzedzi.
Polecany do napawania: két dzwignic, két pojazdéw gorniczych,
wielokrazkéw, rolek, rolek ciagnikéw gasienicowych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Typowy sktad chemiczny (w %):
C0.23 Si0.60 Mn1.50 Cr1.60
Wtasnosci mechaniczne:

Twardos¢: 325-375 HB
Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ drutu: zasadowy

Prad spawania: DC +/ ()

Gaz ostonowy: (EN 439) CO2, M 21
Zuzycie: 12-18 | / min

Parametry spawania Pakowanie Parametry spawania Pakowanie
o 2 o 8
@ 25 L @ 35 .

< 5 £ < 3 £
£ |3 o S5 oE £ |3 2 S8oE
E | & @ N8 2= E & T RB832=
- | z> n ao E - |o z> »n ao E
1.2 130 - 250 23-28 25-8.0 K300, D 300 1.2 130 - 250 23-28 25-8.0 K300, D 300

precyzyjnie precyzyjnie

14 |180-340 24-30 3.0-8.0 Waga - ok. 15 kg 1.4 | 180-340 24 -30 3.0-8.0 Waga : ok. 15 kg
1.6 220 - 420 26 - 32 4.0-9.5 1.6 220 - 420 26-32 40-95

* dane przyblizone

* dane przyblizone
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COREWELD A 400

Druty rdzeniowe: do napawania

Klasyfikacja:
DIN 8555 : MF 1 — GF — 400 - P
Opis i zastosowanie:

Drut rdzeniowy polecany do napawania odpornego na bardzo duzy
udar i mate Scieranie, w $rednim zakresie twardosci. Mozna potozy¢
dowolng ilos¢ warstw. Temperatura miedzysciegowa podczas
napawania nie powinna przekracza¢ 250°C. Napoina jest wzglednie
dobrze obrabialna i moze by¢ obrabiana cieplnie przez odpuszczanie
i hartowanie.

Polecany do napawania: rolek ciggnikdéw gasienicowych, rolek
prowadzacych, obreczy kot kolejowych, kot jezdnych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Typowy skiad chemiczny (w %):
C0.15 Si0.50 Cr2.50 Mo 0.50
Wtasnos$ci mechaniczne:

Twardos¢: ok. 400 HB (po spawaniu)
Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ drutu: proszkowy - samoostonowy lub ostonowy

Prad spawania: DC +

Gaz ostonowy: (EN 439) I, M13

Dostepne srenice: 1,2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm
Sposob pakowania: K 300, D 300: waga: 15 kg, beczki 250 kg

Druty rdzeniowe do_napawania

COREWELD A 600

Druty rdzeniowe: do napawania

Klasyfikacja:
DIN 8555 : MSG 6 — 60
Opis i zastosowanie:

Zasadowy drut rdzeniowy polecany do napawania bardzo odpornego
na scieranie. Napoina jest twarda, bez peknie¢ i poréw przez co jest
bardzo odporna na znieksztatcenia i udar. Temperatura podczas
napawania nie powinna przekracza¢ 200°C. Napoina moze by¢
obrabiana tylko przez szlifowanie.

Polecany do napawania: topat mieszalnikéw i statkow, zebow
czerpakow i chwytakow koparek, miotdw i szczek do kruszenia,

i innych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Typowy sktad chemiczny (w %):
C045 Si0.60 Mn1.60 Cr550 Mo0.80
Wtasnos$ci mechaniczne:

Twardos¢: 57-62 HRC (po spawaniu)
Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych warunkéw spawania i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Typ drutu: proszkowy
Prad spawania: DC +
Gaz ostonowy: (EN 439) CO2, M 21
Zuzycie: 12-18 | / min
Dostepne srednice: 1,2mm, 1,6mm

Sposob pakowania: K 300, D 300, waga: 15 kg
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COREWELD A 55

Druty rdzeniowe: do napawania

Klasyfikacja:
DIN 8555 : MF 10 — 60 — GR
Opis i zastosowanie:

Drut rdzeniowy do napawania, napoina na bazie weglikéw chrom
o doskonatej odpornosci na $cieranie oraz $redni udar. Najlepsze
rezultaty uzyskuje sie przy drugiej warstwie. Napoina nie moze by¢
obrabiana cieplnie, mechanicznie.

Materiat stosowany do pomp, czesci mieszarek, przenosnikéw
Slimakowych.
Typowy sktad chemiczny (w %):
C5.00 Cr28.00 Si1.00 B+
Wtasnos$ci mechaniczne:
Twardos¢: 57-62 HRC

Typ drutu: proszkowy, samoostonowy lub ostonowy

Prad spawania: DC +

Dostepne srenice: 1.2, 1.6, 2.0, 2.4, 2.8, 3.2 mm

Sposob pakowania: B/BS 300 waga: 15 kg, B 450 waga: 30 kg

Druty rdzeniowe do_napawania

COREWELD A 62

Druty rdzeniowe: do napawania

Klasyfikacja:
DIN 8555 : MF 10 — 60 - GR
Opis i zastosowanie:

Drut proszkowy do napawania, tworzacy nierdzewng napoine na
bazie weglikow chromu, o doskonatej odpornsci na abrazje i $redni
udar. Moze by¢ uzywany zawsze kiedy oczekiwana jest wysoka
abrazja. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie przy drugiej warstwie.
Rekomendowana maksymalna grubos$¢ napoiny to 10 mm. Nie

moze by¢ poddawana obrdbce cieplnej, skrawaniu oraz obrobce
kuzienniczej.

Typowe zastosowanie: rury, czesci mieszalnikéw, slimaki przenosnika
Srubowego.

Typowy sktad chemiczny (w %):
C550 Cr26.00 Si1.20 Mn120 B+

Wtasnosci mechaniczne:
Twardosc¢: ok. 62 HRC (po napawaniu)

Typ drutu: proszkowy, samoostonowy lub ostonowy

Prad spawania: DC +

Gaz ostonowy: (EN 439) M 13

Dostepne $renice: 1,2 — 3,2 mm

Sposob pakowania: B/BS 300 — waga: 15 kg, B 450 — waga: 30 kg
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COREWELD A 64

Druty rdzeniowe: do napawania

Klasyfikacja:
DIN 8555 : MF 10 — GF - 65 - GZ
Opis i zastosowanie:

Wysoko stopowy drut proszkowy zawierajacy wegliki na bazie C,
Cr, Nb oraz B. Dzieki tej kombinacji napoina jest odporna na duze
Scieranie. Przy napawaniu starych powierzchni rekomendujemy

zastosowanie podktadu z COREWELD A 200 lub COREWELD A 250.

Drut stosowany w przemysle mineralnym, stalowym, cementowym
i weglowym do napawania topat wentylatoréw, tyzek koparek, Srub,
pomp, pogtebiarek etc.

Typowy sktad chemiczny (w %):

C540 Cr2200 Si1.10 Nb7.00 B+
Wtasnos$ci mechaniczne:
Twardo$¢: ok. 63 HRC

Typ drutu: proszkowy, samoostonowy lub ostonowy

Prad spawania: DC +

Dostepne srenice: 1,2 1,6 2,0 2,4 2,8 3,2 mm

Sposob pakowania: B 300 waga: 15 kg, B 450 waga: 30 kg

Metalweld — katalog materialow spawalniczych
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Normy

PN-EN 440

Druty elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazéw stali niestopowych niestopowych drobnoziarnistych.

Oznaczenie stopiwa

PN-EN 440 G 46 3 M G3Si1
O 6 6 0 (5]

Oznaczenie drutu elektrodowego
PN-EN 440 G3Si1

o Metoda spawania

G — symbol charakteryzujacy drut elektrodowy lub stopiwo uzyskane podczas spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazéw

e Symbol wytrzymatosci i wydtuzenie stopiwa 9 Temperatura pracy tamania.
Praca famania nie mniejsza niz 47J.

Minimalna granica Wytrzymatosc Minimalne
Symbol plastyczno$ci na rozcigganie wydtuzenie Temperatura pracy
R_min [N/mm?] R, [N/mm?] A, [%] Symbol famania
PCl

35 355 440-570 22 -
z brak wymagan

38 380 470-600 20
A +20

42 420 500-640 20 0 0

46 460 530-680 20 9 20

50 500 560-720 18
3 -30
4 -40
5 -50
6 -60

e Symbol rodzaju gazu osfonowego (symbol tworza litery M lub C)

M — z zastosowaniem gazu ostonowego PN-EN 439-M2
C — z zastosowaniem gazu ostonowego PN-EN 439-C1

I ———————————————————
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Normy

e Symbol sktadu chemicznego drutéw elektrodowych

Skiad chemiczny, % "2

S i Tioraz Zr
GO Kazdy inny uzgodniony sktad chemiczny

G2Si1 0,06-0,14 | 0,50-0,80 | 0,90-1,30 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G3Si1 0,06-0,14 | 0,70-1,00 | 1,30-1,60 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G4Si1 0,06-0,14 | 0,80-1,20 | 1,60-1,90 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G3Si2 0,06-0,14 | 1,00-1,30 | 1,30-1,60 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G2Ti 0,04-0,14 | 0,40-0,80 | 0,90-1,40 0,025 0,025 0,15 0,15 0,05-0,20 0,05-0,20
G3Ni1 0,06-0,14 | 0,50-0,90 | 1,00-1,60 0,025 0,025 0,80-1,50 0,15 0,02 0,15
G2Ni2 0,06-0,14 | 0,40-0,80 | 0,80-1,40 0,025 0,025 2,10-2,70 0,15 0,02 0,15
G2Mo 0,08-0,12 | 0,30-0,70 | 0,90-1,30 0,025 0,025 0,15 0,40-0,60 0,02 0,15
G4Mo 0,06-0,14 | 0,50-0,80 | 1,70-2,10 0,025 0,025 0,15 0,40-0,60 0,02 0,15
G2Al 0,08-0,14 | 0,30-0,50 | 0,90-1,30 0,025 0,025 0,15 0,15 0,35-0,75 0,15

1) Pojedyncze wartosci w tablicy sg warto$ciami maksymalnymi

2) Jezeli nie ustanowiono inaczej : Cr<0,25%, V<0,03%, Cu<0,35% (zawarto$¢ miedzi w stali i powtoce miedzianej preta/drutu)

I ———————————————————
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Normy

PN-EN 499

Elektrody otulone do recznego spawania tfukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych.

PN-EN E 46 3 1INi B 5 4 Hb
O 6 ©6 0 6 606 0 O

o Wyrob lub/i metoda spawania

E — elektroda do recznego spawania tukowego

Temperatura pracy famania.

e Symbol wytrzymatos$ci i wydtuzenie stopiwa
Praca famania nie mniejsza niz 47J.

Minimalna granica Wytrzymatos¢ Minimalne
Symbol plastyczno$ci na rozcigganie wydtuzenie Temperatur: a pracy
R_min [N/mm?] R, [N/mm?] A, [%] Symbol I
FC]

35 355 440-570 22 -
4 brak wymagan

38 380 470-600 20
A +20

42 420 500-640 20 0 0

46 460 530-680 20 9 20

50 500 560-720 18 3 30
4 -40
5 -50
6 -60

0 Symbol sktadu chemicznego stopiwa

Skiad chemiczny, % 729

bez oznaczenia 2,0 - -
Mo 1,4 0,3-0,6 -
MnMo 1,4-2,0 0,3-0,6 -

1Ni 1,4 - 0,6-1,2

2Ni 1,4 - 1,8-2,6

3Ni 1,4 - 2,6-3,8

Mn1Ni 1,4-2,0 - 0,6-1,2

1NiMo 1,4 0,3-0,6 0,6-1,2

Z kazdy inny uzgodniony sktad chemiczny

1) Jezeli nie okreslono inaczej: Mo<0,2; Ni<0,3; Cr<0,2; V<0,05; Nb<0,05; Cu<0,3
2) Pojedyncze wartosci podane w tablicy oznaczajg wartosci maksymalne

3) Wyniki nalezy zaokragli¢ do cyfry znaczacej

I ———————————————————
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Normy

e Symbol rodzaju otuliny

Symbol Rodzaj otuliny

A kwasna

C celulozowa

R rutylowa
RR rutylowa gruba
RC rutylowo-celulozowa
RA rutylowo-kwasna
RB rutylowo-zasadowa

B zasadowa

o Symbol uzysku stopiwa i rodzaju pradu spawania

Symbol Uzysk [%]
1 <105
<105

>105, <125

>105, <125

>125, <160

>125, <160
>160
>160

0 NOoO b~ wWDN

Rodzaj pradu
AC +DC
DC
AC +DC
DC
AC +DC
DC
AC +DC
DC

e Symbole pozycji spawania

Pozycja spawania

1 PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
2 PA, PB, PC, PD, PE, PF
3 PA, PB

4 PA

5 PA, PB, PG

0 Symbol zawartosci wodoru w stopiwie

Zawarto$¢ wodoru w

stopiwie max [ml/100g]

Symbol
H10 10
H15 15

Metalweld — katalog materiatéw spawalniczych
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Normy

PN-EN 757

Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali o wysokiej wytrzymatosci.

PN-EN E 62 7 MniINi B T 3 2 HSb
O 6 © O 6000 0
o Wyrob lub/i metoda spawania

E — elektroda otulona do recznego spawania tukowego

e Symbol wytrzymatos$ci i wydtuzenie stopiwa 0 Symbol wiasnosci udarnosciowych stopiwa.
Temperatura dla minimalnej, $redniej pracy tamania 47J.

Minimalna granica Wytrzymatos¢ Minimalne
Symbol plastyczno$ci na rozcigganie wydtuzenie Temperatur: a pracy
R_min [N/mm?] R, [N/mm?] A, [%] Symbol I
FC]

55 550 610-780 18 "
4 brak wymagan

62 620 690-890 18
A +20

69 690 760-960 17 0 0

79 790 880-1080 16 9 20

89 890 980-1180 15 3 30
4 -40
5 -50
6 -60
7 -70
8 -80

e Symbol sktadu chemicznego stopiwa

Sktad chemiczny, % "2

Ni

MnMo 1,4-2,0 - - 0,3-0,6

Mn1Ni 1,4-2,0 0,6-1,2 - -
1NiMo 1,4 0,6-1,2 - 0,3-0,6
1,5NiMo 1,4 1,2-1,8 - 0,3-0,6
2NiMo 1,4 1,8-2,6 - 0,3-0,6
Mn1NiMo 1,4-,20 0,6-1,2 - 0,3-0,6
Mn2NiMo 1,4-2,0 1,8-2,6 - 0,3-0,6
Mn2NiCrMo 1,4-2,0 1,8-2,6 0,3-0,6 0,3-0,6
Mn2Ni1CrMo 1,4-2,0 1,8-2,6 0,6-1,0 0,3-0,6

z kazdy inny uzgodniony sktad chemiczny

1) Jezeli nie okreslono inaczej: C 0,03-0,10; Mo<0,2; Ni<0,3; Cr<0,2; V<0,05; Cu<0,3; P<0,025; S<0,025

2) Pojedyncze wartosci podane w tablicy oznaczajg wartosci maksymalne

I ———————————————————
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Normy

o Symbol rodzaju otuliny

B — otulina zasadowa

e Symbol wyzarzania odprezajacego

T

e Symbol uzysku stopiwa i rodzaju pradu spawania

Symbol
1

N O b~ WDN

Uzysk [%]
<105
<105

>105, =125
>105, =125
>125, <160
>125, <160
>160
>160

Rodzaj pradu
AC +DC
DC
AC +DC
DC
AC +DC
DC
AC +DC
DC

0 Symbole pozycji spawania

a b~ wN

Pozycja spawania

PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
PA, PB, PC, PD, PE, PF

PA, PB
PA

PA, PB, PG

o Symbol zawartosci wodoru w stopiwie

Symbol

H10

Zawarto$¢ wodoru w

stopiwie max [ml/100g]

10
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PN-EN 1599

Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali zarowytrzymatych.

PN-EN E CrMo1 B 4 2 HS
O ©O © 06 0
o Wyrob lub/i metoda spawania

E — elektroda otulona do recznego spawania tukowego

e Symbol sktadu chemicznego stopiwa

Sktad chemiczny, % "2

S Cr Inne pierwiastki
Mo 0,10 0,8 0,40-1,50% 0,030 0,025 - 0,40-0,70 - -
MoV 0,03-0,12 0,8 0,40-1,50 0,030 0,025 0,30-0,60 | 0,80-1,20 | 0,25-0,60 -
CrMo0,5 0,05-0,12 0,8 0,40-1,50 0,030 0,025 0,40-0,65 | 0,40-0,65 - -
CrMo1 0,05-0,12 0,8 0,40-1,50% 0,030 0,025 0,90-1,40 | 0,45-0,70 - -
CrMo1L 0,05 0,8 0,40-1,50% 0,030 0,025 0,90-1,40 | 0,45-0,70 - -
CrMoV1 0,05-0,15 0,8 0,70-1,50 0,030 0,025 0,90-1,30 | 0,90-1,30 | 0,10-0,35 -
CrMo2 0,05-0,12 0,8 0,40-1,30 0,030 0,025 2,00-2,60 | 0,90-1,30 - -
CrMo2L 0,05 0,8 0,40-1,30 0,030 0,025 2,00-2,60 | 0,90-1,30 - -
CrMo5 0,03-0,12 0,8 0,40-1,50 0,025 0,025 4,00-6,00 | 0,40-0,70 - -
CrMo9 0,03-0,12 0,8 0,40-1,30 0,025 0,025 8,00-10,0 | 0,90-1,20 0,15 Ni 1,0
CrMo91 0,06-0,12 0,8 0,40-1,50 0,025 0,025 8,00-10,5 | 0,80-1,20 | 0,15-0,30 Ni 0,40-1,00
Nb 0,03-0,10
N 0,02-0,07
CrMoWV12 0,15-0,22 0,8 0,40-1,30 0,025 0,025 10,0-12,0 | 0,80-1,20 | 0,20-0,40 Ni 0,80
W 0,40-0,60
z kazdy inny uzgodniony skfad chemiczny

1) Jezeli nie okreslono inaczej: Ni<0,3; Cr<0,2; V<0,03; Nb<0,01; Cu<0,3

3

4) Zawarto$¢ Mn w zakresie 0,4-0,9% jest charakterystyczna dla elektrod o otulinie rutylowej,
natomiast w zakresie 0,7-1,5% dla elektrod o otulinie zasadowej

)
2) Pojedyncze wartosci podane w tablicy oznaczajg wartos$ci maksymalne
) Wyniki nalezy zaokragli¢ do cyfry znaczacej

)
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Normy

Praca tamania [J]

Obrébka cieplna stopiwa

Kv w +20°C
Minimal Minimalna
mlm‘.a (& wytrzmato$c Minimalne Parametry wyzarzania probek po
granica L 4 : .
Symbol o na wydtuzenie? Srednia - Temperatura spawaniu
plastycznosci ) ) o Pojedyncza
R IN/mm?] rozcigganie A [%] z trzech wartose® wstepnego
oL R_[N/mm2] prébek - podgrzanie Temperatura®
@ - minimum . o P Czas? [mi
minimum miedzysciegowa [°C] ey zas? [min.]

Mo 355 510 22 47 38 <200 570-620 60
MoV 355 510 18 47 38 200-300 690-730 60
CrMo0,5 355 510 22 47 38 100-200 600-650 60
CrMo1 355 510 20 47 38 150-250 660-700 60
CrMo1L 355 510 20 47 38 150-250 660-700 60
CrMoV1 435 590 15 24 19 200-300 680-730 60
CrMo2 400 500 18 47 38 200-300 690-750 60
CrMo2L 400 500 18 47 38 200-300 690-750 60
CrMo5 400 590 17 47 38 200-300 730-760 60
CrMo9 435 590 18 34 27 200-300 740-780 60

CrMo91 415 585 17 47 38 200-300 750-770 120-180

CrMoWV12 550 690 15 34 27 250-3509 740-780 120
lub 400-5009

1) Obowigzuje dolna granica plastycznosci (R ). W przypadku braku wyraznej plastycznosc nalezy przyjac

umowna granice plastycznosci 0,2% (R, ,).

2) Dtugos¢ pomiarowa wynosi pie¢ srednic probki.

3) Tylko dla jednej probki dopuszcza sie wartosci mniejsze niz minimalna $rednia.

4) Probki wyzarzone nalezy studzi¢ w piecu do temperatury 300°C z szybkoscig nie wiekszg niz 200°C/h.
5) Tolerancja +10min.

6) Bezposrednio po spawaniu ztgcze jest studzone do temperatury od 120°C do 100°C.
i wytrzymane w tej temperaturze, przez co najmniej 1h.

e Symbol rodzaju otuliny e Symbole pozycji spawania

Rodzaj otuliny Pozycja spawania

R rutylowa 1 PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG

B zasadowa 2 PA, PB, PC, PD, PE, PF
3 PA, PB
4 PA
5 PA, PB, PG

e Symbol uzysku stopiwa i rodzaju pradu spawania
Symbol Uzysk [%] Rodzaj pradu G Symbol zawartosci wodoru w stopiwie

1 <105 AC +DC

2 <105 DC Zawarto$¢ wodoru w

3 >105, <125 AC +DC Symbol stopiwie max [mi/100g]

4 >105, <125 DC

H10 10
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PN-EN 1600

Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych

PN-EN E 19122 R 3 4
(1] (2] © 0 6

o Wyrob lub/i metoda spawania
E — elektroda otulona do recznego spawania tukowego

e Symbol sktadu chemicznego stopiwa

Sktad chemiczny, % 729

Inne pierwiastki

Stopiwa martenzytyczne / ferrytyczne
13 0,12 1,0 1,5 11,0-14,0 - - -
134 0,06 1,0 1,5 11,0-14,5 3,0-5,0 0,4-1,0 -
17 0,12 1,0 1,5 16,0-18,0 - - -
Stopiwa austenityczne
199 0,08 1,2 2,0 18,0-21,0 9,0-11,0 - -
1919 L 0,04 1,2 2,0 18,0-21,0 9,0-11,0 - -
19 9 Nb 0,08 1,2 2,0 18,0-21,0 9,0-11,0 - Nb: 8x%C-1,1%
19122 0,08 1,2 2,0 17,0-20,0 10,0-13,0 2,0-3,0 -
19123 L 0,04 1,2 2,0 17,0-20,0 10,0-13,0 2,5-3,0 -
1912 3 Nb 0,08 1,2 2,0 17,0-20,0 10,0-13,0 2,5-3,0 -
19134 NL 0,04 1,2 1,0-5,0 17,0-20,0 12,0-15,0 3,0-4,5 -
Stopiwa austenityczno — ferrytyczne

2293 NL 0,04 1,2 2,5 21,0-24,0 7,5-10,5 2,5-4,0 N:0,08-0,20

2572NL 0,04 1,2 2,0 24,0-28,0 6,0-8,0 1,0-3,0 N:0,20
2993 CuNL 0,04 1,2 2,5 24,0-27,0 7,5-10,5 2,5-4,0 N:0,10-0,25 Cu:1,5-3,5

2594 NL 0,04 1,2 2,5 24,0-27,0 8,0-10,5 2,5-4,5 N:0,20-0,30 Cu:1,5 W:1,0

Stopiwa catkowicie austenityczne
18153 L 0,04 1,2 1,0-4,0 16,5-19,5 14,0-17,0 2,5-3,5 -

1816 5N L 0,04 1,2 1,0-4,0 17,0-20,0 15,5-19,0 3,5-5,0 N:0,20
20255 CuNL 0,04 1,2 1,0-4,0 19,0-22,0 24,0-27,0 4,0-7,0 Cu:1,0-2,0 N:0,25
2016 9Mn N L 0,04 1,2 5,0-8,0 18,0-21,0 15,0-18,0 2,5-3,5 N:0,20

25222NL 0,04 1,2 1,0-5,0 24,0-27,0 20,0-23,0 2,0-3,0 N:0,20

27314 Cul 0,04 1,2 2,5 26,0-29,0 30,0-33,0 3,0-4,5 Cu:0,6-1,5

Stopiwa specjalne
18 8 Mn 0,20 1,2 4,5-7,5 17,0-20,0 7,0-10,0 - -
18 9 Mn Mo 0,04-0,14 1,2 3,0-5,0 18,0-21,5 9,0-11,0 0,5-1,05 -
20103 0,10 1,2 2,5 18,0-21,0 9,0-12,0 1,5-3,5 -
2312 L 0,04 1,2 2,5 22,0-25,0 11,0-14,0 - -
23 12 Nb 0,10 1,2 2,5 22,0-25,0 11,0-14,0 - Nb: 8x%C-1,1%
23122L 0,04 1,2 2,5 22,0-25,0 11,0-14,0 2,0-3,0 -
299 0,15 1,2 2,5 27,0-31,0 8,0-12,0 - -
Stopiwa zaroodporne
1682 0,08 1,0 2,5 14,5-16,5 7,5-9,5 1,56-2,5 -
199N 0,04-0,08 1,2 2,0 18,0-21,0 9,0-11,0 - -
254 0,15 1,2 2,5 24,0-27,0 4,0-6,0 - -
2212 0,15 1,2 2,5 20,0-23,0 10,0-13,0 - -
2520 0,06-0,20 1,2 1,0-5,0 23,0-27,0 18,0-22,0 - -
2520 M 0,35-0,45 1,2 2,5 23,0-27,0 18,0-22,0 - -
18 36 0,25 1,2 2,5 14,0-18,0 33,0-37,0 - -
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Normy
1) Pojedyncze wartosci podane w tablicy oznaczajg warto$ci maksymalne
2) Zawartos¢ P <0,03-0,035%, S<0,025, przy czym suma zawartosci P+S<0,05%
z wyjatkiem stopiw 25 72N L, 18 16 5N L, 2016 3N L, 18 8 Mn, 18 9 Mn Mo i 29 9
3) Do 20% Niob mozna zastapi¢ tantalem
4) Jezeli nie ustalono inaczej: M0<0,75%, Cu<0,75%, Ni<0,6%
Minimalna Minimaina
i wytrzymato$c Minirr'la/n‘e Obrébka
Symbol o na wydtuzenie” .
plastyczno$ci ) : cieplna
R [N/mm?] rozcigganie A [%]
e R_ [N/mm?]
1133 2 52328 ‘71:8 1: : e Symbol rodzaju otuliny
17 300 450 15 4
199 350 550 30 bez obrobki Rodzaj otuliny
1919 L 320 510 30 bez obrobki R rutylowa
19 9 Nb 350 550 25 bez obrobki B sasadowa
19122 350 550 25 bez obrobki
19123 L 320 510 25 bez obroébki
1912 3 Nb 350 550 25 bez obrobki 0 Symbol uzysku stopiwa i rodzaju pradu spawania
19134 NL 350 550 25 bez obrobki
2293 NL 450 550 20 bez obrc'nbk! Symbol Uzysk [%] [——
2572NL 500 700 15 bez obrobki
2993 CuNL 550 620 18 bez obrobki 1 <105 AC +DC
2594 NL 550 620 18 bez obrébki 2 <105 bC
18153 L 300 480 25 bez obrobki 3 >105, <125 AC +DC
1816 5N L 300 480 25 bez obrobki 4 >105, <125 bC
20255CuNL 320 510 25 bez obroébki 5 >125, <160 AC +DC
20169 Mn N L 320 510 25 bez obrobki 6 >125, <160 DC
25222NL 320 510 25 bez obrobki 7 >160 AC +DC
27314 Cul 240 500 25 bez obrobki 8 >160 DC
18 8 Mn 350 500 25 bez obrobki
18 9 Mn Mo 350 500 25 bez obrobki e Symbole pozycji spawania
20103 400 620 20 bez obrobki
2312 L 320 510 25 bez obrobki
2312 Nb 350 550 25 bez obrobki Pozycja spawania
23122L 350 550 25 bez obrobki 1 PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
299 450 650 15 bez obrobki 2 PA, PB, PC, PD, PE, PF
16 8 2 320 510 25 bez obrobki 3 PA, PB
199N 350 550 30 bez obrobki 4 PA
254 400 600 15 bez obrobki 5 PA. PB. PG
2212 350 550 25 bez obrobki
25 20 350 550 20 bez obrobki
2520 M 350 550 109 bez obrobki
18 36 350 550 109 bez obrobki

1) Dtugos$¢ pomiarowa probki wynosi pie¢ srednic probki

2) 840-870°° — 2 godz. — chtodzenie z piecem do 600°C, nastepnie na powietrzu
3) 580-620°° — 2 godz. — chtodzenie na powietrzu

4) 760-790° — 2 godz. — chtodzenie z piecem do 600°¢, nastepnie na powietrzu

5) Stopiwo tych elektrod ze wzgledu na wysoki chemiczny réwnowaznik
wegla jest w wysokich temperaturach kruche, w temperaturach pokojowych
bez znaczenia

I ———————————————————
Metalweld — katalog materiatéw spawalniczych 68




aktualny na dzien: 28.02.2012

Normy

PN-EN 1668

Prety, druty do spawania tukowego w ostonach gazéw elektrodg wolframowa stali niestopowych i drobnoziarnistych.

Klasyfikacja w normie PN-EN 1668:2000 uwzglednia wtasciwosci stopiw uzyskanych z pretéw i drutdéw podczas spawania tylko w ostonie
czystego argonu PN-EN 439-11. W zwigzku z tym oznaczeni pretow i drutéw oraz ich stopiw nie zawiera symbolu gazu ostonowego.

Oznaczenie stopiwa

PN-EN 1668 W 46 3 G3Si1
O 6 6 O

Oznaczenie preta/drutu

PN-EN 440 W3Si1

o Metoda spawania
W — symbol charakteryzujacy pret/drut lub stopiwo uzyskane podczas spawania tukowego elektrodg wolframowa (TIG) w ostonie gazow.

e Symbol wytrzymatosci i wydtuzenie stopiwa

Minimalna granica Wytrzymatosc Minimalne
Symbol plastycznosci na rozcigganie wydtuzenie
R_min [N/mm?] R, [N/mm?] As[%]

35 355 440-570 22
38 380 470-600 20
42 420 500-640 20
46 460 530-680 20
50 500 560-720 18

e Temperatura pracy famania.
Praca famania nie mniejsza niz 47J.

Temperatura pracy

Symbol ICIUENIE]

PC]

brak wymagan
+20

oA WNODI>N
!
R
o
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Normy

e Symbol sktadu chemicznego drutéw elektrodowych

Skiad chemiczny, % "2

S i Tioraz Zr
WO Kazdy inny uzgodniony skfad chemiczny

W2Si1 0,06-0,14 | 0,50-0,80 | 0,90-1,30 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
W3Si1 0,06-0,14 | 0,70-1,00 | 1,30-1,60 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
W4Si1 0,06-0,14 | 0,80-1,20 | 1,60-1,90 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15

W2Ti 0,04-0,14 | 0,40-0,80 | 0,90-1,40 0,025 0,025 0,15 0,15 0,05-0,20 0,05-0,20
W3Ni1 0,06-0,14 | 0,50-0,90 | 1,00-1,60 0,020 0,020 0,80-1,50 0,15 0,02 0,15
W2Ni2 0,06-0,14 | 0,40-0,80 | 0,80-1,40 0,020 0,020 2,10-2,70 0,15 0,02 0,15
W2Mo 0,08-0,12 | 0,30-0,70 | 0,90-1,30 0,020 0,020 0,15 0,40-0,60 0,02 0,15

1) Pojedyncze wartosci w tablicy sg warto$ciami maksymalnymi

2) Jezeli nie ustanowiono inaczej : Cr<0,25%, V<0,03%, Cu<0,35% (zawarto$¢ miedzi w stali i powtoce miedzianej preta/drutu)
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Normy
PN-EN ISO 2560:2006(U)
Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Oznaczenie pefne elektrod klasyfikowanych wg granicy plastycznosci i udarnosci powyzej 47J:
PN-EN ISO 2560-A E 46 3 1INi B & 4 Hb5
O 6 6 0 60 0 O
Oznaczenie obowigzkowe:
PN-EN ISO 2560-A E 46 3 1Ni B
O ©6 6 0 0O
o Wyrob lub/i metoda spawania
E — symbol elektrody otulonej do recznego spawania tukowego
e Symbol wytrzymatosci i wydtuzenie stopiwa elektrod 0 Symbol wytrzymatosci i wydfuzenie stopiwa elektrod
otulonych klasyfikowanych wg granicy plastycznosci otulonych klasyfikowanych wg granicy plastycznosci

i udarnosci powyzej 47J. i udarnosci powyzej 47J.

Minimalna granica Wytrzymato$é Minimalne Temperatura pracy
Symbol plastycznosci na rozcigganie wydtuzenie Symbol famania
R, min [N/mm?] R, [N/mm?] A [%] re
35 355 440-570 22 4 brak wymagan
38 380 470-600 20 A +20
42 420 500-640 20 0 0
46 460 530-680 20 2 -20
50 500 560-720 18 3 -30
4 -40
5 -50
6 -60

Temperatura dla minimalnej, Sredniej pracy tamania 47J.
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Normy

e Symbol sktadu chemicznego stopiwa elektrod otulonych 0 Symbole pozycji spawania
klasyfikowanych wg granicy plastycznos$ci i udarnosci
powyzej 47J

Pozycja spawania

Sktad chemiczny, % 729 ; PAP’:BF;BPC;(;DDF;DP?D’EP';EG
3 PA, PB
bez oznaczenia 2,0 - - 4 PA
Mo 1,4 0,3-0,6 - 5 PA, PB, PG
MnMo 1,4-2,0 0,3-0,6 -
1Ni 1,4 - 0,6-1,2
2Ni 1,4 - 1,8-2,6
3Ni 1.4 - 2,638 e Symbol zawartosci wodoru w stopiwie elektrod otulonych
Mn1Ni 1,4-2,0 - 0,6-1,2
1NiMo 1,4 0,3-0,6 0,6-1,2
Z kazdy inny uzgodniony sktad chemiczny Symbol Zavf/af’fos'é wodoru w
stopiwie max [ml/100g]
1) Jezeli nie okreslono inaczej: M0<0,2; Ni<0,3; Cr<0,2;
V<0,05; Nb<0,05; Cu<0,3 H10 10
H15 15

2) Pojedyncze wartosci podane w tablicy oznaczajg
wartosci maksymalne

3) Wyniki nalezy zaokragli¢ do cyfry znaczacej

e Symbol rodzaju otuliny elektrod otulonych klasyfikowanych
wg granicy plastycznosci i udarnosci powyzej 47J

Symbol Rodzaj otuliny

A kwasna

C celulozowa

R rutylowa
RR rutylowa gruba
RC rutylowo-celulozowa
RA rutylowo-kwasna
RB rutylowo-zasadowa

B zasadowa

G Symbol uzysku stopiwa elektrod otulonych
klasyfikowanych wg granicy plastycznosci i udarnosci
powyzej 47J i rodzaju pradu spawania

Symbol Uzysk [%] Rodzaj pradu
1 <105 AC +DC
2 <105 DC
3 >105, <125 AC +DC
4 >105, <125 DC
5 >125, <160 AC +DC
6 >125, <160 DC
7 >160 AC +DC
8 >160 DC
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Normy
PN-EN ISO 2560:2006(U)
Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Oznaczenie pefne elektrod klasyfikowanych wg wytrzymaltos$ci na rozciaganie i udarnos$ci powyzej 27J:
PN-EN ISO 2560-B E 65 18 - N2 A U HSb
O 6 6 0 6 0 06 O
Oznaczenie obowigzkowe:
PN-EN ISO 2560-B E 565 18 - N2 A
O 6 © 0 6 O
o Wyrob lub/i metoda spawania 9 Symbol wytrzymaftosci stopiwa elektrod klasyfikowanych

wg wytrzymatosci na rozciaganie i udarnosci powyzej 27J.

E — symbol elektrody otulonej do recznego spawania tukowego

Wytrzymatosc¢
Symbol na rozcigganie
R, [N/mm?]
43 430
49 490
55 550
57 570

e Symbol rodzaju otuliny elektrod klasyfikowanych wg wytrzymatosSci na rozciaganie i udarnosci powyzej 27J.

Symbol Typ otuliny Pozycja spawania Rodzaj pradu
03 rutylowo-zasadowa wszystkie AC, DC (%)
10 celulozowa wszystkie DC (+)

11 celulozowa wszystkie AC, DC(+)
12 rutylowa wszystkie AC, DC (-)
13 rutylowa wszystkie AC, DC (%)
14 rutylowa z proszkiem zelaza wszystkie AC, DC (%)
15 zasadowa wszystkie DC (+)
16 zasadowa wszystkie AC, DC (+)
18 zasadowa z proszkiem zelaza wszystkie AC, DC (+)
19 ilmenit (zelaziak tytanowy) wszystkie AC, DC (z)
20 tlenek zelaza PA, PB AC, DC (-)
24 rutylowa z proszkiem zelaza PA, PB AC, DC (z)
27 tlenek zelaza z proszkiem zelaza PA, PB AC, DC (-)
28 zasadowa z proszkiem zelaza PA, PB, PC AC, DC (+)
40 nieokreslona wg zalecen producenta wg zalecen producenta
48 zasadowa wszystkie AC, DC (+)
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Normy
e Symbol skfadu chemicznego stopiwa elektrod klasyfikowanych
wg wytrzymafosci na rozciaganie i udarnosci powyzej 27J.
Sktad chemiczny
Dodatek stopowy Zawartosc [%]
Bez oznaczenia -1 lub -P1 Mn 1,0
-1M3 Mo 0,5
-3M2 Mn 1,5
Mo 0,4
40 nieokreslona wg zalecen producenta
-N1 Ni 0,5
-N2 Ni 1,0
-N3 Ni 1,5
-3N3 Mn 1,5
Ni 1,5
-N5 Ni 2,5
-N7 Ni 3,5
-N13 Ni 6,5
-N2M3 Ni 1,0
Mo 0,5
-NC Ni 0,5
Cu 0,4
-CC Cr 0,5
Cu 0,4
-NCC Ni 0,2
Cr 0,6
Cu 0,5
-NCC1 Ni 0,6
Cr 0,6
Cu 0,5
-NCC2 Ni 0,3
Cr 0,2
Cu 0,5
-G inny uzgodniony sktad chemiczny
G Symbol obrébki cieplnej spoiny
A — bez obroébki
P — podlegajacej obrébce
e Dodatkowy wskaznik zwiekszonej udarnosci stopiwa powyzej 47J
U
0 Symbol zawartosci wodoru w stopiwie elektrod otulonych
Svmbol Zawarto$¢ wodoru w
4 stopiwie max [ml/100g]
H10 10
H15 15
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Tabela poréwnawcza twardosci

Brinell Rockwell Rockwell Viskers
HB HRB HRC HV
103 58,2 103
111 64 111
116 67 116
121 70 121
126 72,4 126
130 74,8 131
137 77,2 137
143 79,5 143
149 81,7 149
156 84,1 156
163 85,4 163
170 88,2 170
179 90,4 179
187 92,2 187
197 94,2 197
207 96,2 207
217 97,8 217
229 99,6 19 229
241 101 21,2 241
255 103 23,8 255
269 105 26 269
285 107 28,3 285
302 109 30,5 302
321 32,8 321
341 35 341
363 37,4 364
388 40,2 393
415 43,2 430
444 47 466
478 49 510
541 52 560
555 56 640
600 59 695
611 59,3 704
622 60,5 726
632 61,5 750
643 62,5 774
654 63,5 800
665 64,5 826
676 65,5 855
688 67 903
694 68 940
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Orientacyjne tabele porownawcze wybranych materiatéw spawalniczych

Opracowanie na podstawie danych zawartych w katalogach firm produkcyjnych
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