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Metalweld Fiprom-Polska zapewnia, ze wszelkie informacje zawarte w niniejszym
katalogu odpowiadajg najlepszej, dostepnej wiedzy, mogg jednak ulec zmianie
bez ostrzezenia i powinny by¢ traktowane jako wskazéwki ogdlne. Firma zastrzega
sobie prawo do btedéw w niniejszej publikacji. Informacje na temat bezpieczenstwa
prowadzenia prac spawalniczych opisanymi materiatami mozna uzyska¢ na zyczenie
bezposrednio u producenta.

Katalog pobrany z serwisu www.katalogi-narzedziowe.pl


http://www.katalogi-narzedziowe.pl

Objasnienia

Pozycje spawania:

LUEUBERD
PA PB PC PD PE PF PG

PA — pozycja podolna
PB — pozycja pachwinowa
PC — pozycja nascienna
PD — pozycja okapowa
PE — pozycja putapowa
PF — pozycja spawania pionowo z dotu do gory
PG — pozycja spawania pionowo z gory na dot

Dopuszczenia:

UDT - Urzad Dozoru Technicznego

CE — oznaczenie zgodnosci z EN 13479
ABS — American Bureau of Shipping

BV — Bureau Veritas

DNV — Det Norske Veritas

DB — Deutsche Bahn

GL — Germanische Lloyd

LR — Lloyds Register of Shipping

RMRS — Russian Maritime Register of Shipping
TUOV - Technischer Uberwachungs Verein

Opis parametréow mechanicznych:
Rp,, . — Umowna granica plastycznosci [MPa]
Rm — wytrzymatos¢ na rozcigganie [MPa]

A, — wydtuzenie wzgledne [%]

A, —udarnos¢ [J] w danej temperaturze

KV — praca tamania (J)

4.06.2013

Zastepowanie norm:

*— takie oznaczenie przy normie wskazuje na
norme wycofywang i zastapiona przez nowa
norme, np.:

*EN 499: E380RC 11

PN-EN ISO 2560-A-E 38 0RC 11

Pakowanie VACUUM

Opakowanie typu Vacuum to opakowanie
hermetyczne, prézniowe. Metalweld
standardowo pakuje w tego typu opakowania
elektrody do stali wysokostopowych oraz do
zeliwa. Istnieje mozliwo$¢ pakowania w ten
sposob praktycznie catego asortymentu
elektrod, zwtaszcza zasadowych do stali

o podwyzszonej wytrzymatosci oraz do stali
energetycznych. Proces pakowania oraz same
opakowania Vacuum gwarantuja, ze przez caty
czas przechowywania elektrod nie ulegna one
zawilgoceniu i zachowaja najwyzsze normy
jakosciowe.

H5/100 — zawartos¢ wodoru dyfundujgcego w 100g stopiwa [ml]

FN — liczba ferrytowa (zawartosc ferrytu - WRC 92)

HV —twardosé w skali Vickersa
HB — twardos¢ w skali Brinella
HRC — twardos¢ w skali Rockwella

Wskaznik Bruscato (X) — wskaznik ilosci wtracen (zanieczyszczen)

pochodzacych z procesu metalurgicznego
X = (10P + 5Sb + 4Sn + As)/100 [ppm]
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Spis tresci

Objasnienia
Program produkgji
RUTWELD 12
RUTWELD 12 Extra
RUTILEN P
RUTWELD Z
RUTWELD 1 Extra
RUTWELD 2 Extra
RUTWELD 13
RUTWELD 13 Extra
RUTWELD X
RUTWELD BS
RAPID

CELWELD 6010
BASOWELD 50 - EVB 50P
BASOWELD 46 — EVB 46
BASOWELD 55 - EVB 55p
BASOWELD S
TUBEWELD 7016
BASOWELD 60
BASOWELD NiCu
RUTWELD Mo
RUTWELD CrMo
BASOWELD Mo
BASOWELD CrMo
BASOWELD 2 CrMo
BASOWELD MoCrV
BASOWELD 91 CrMo
INOX 308 L

INOX 316 L

INOX R 347

INOX B 347

INOX R 318

INOX R 309 L

INOX R 309 MoL
INOX R 310

INOX B 310

INOX R 385

INOX B 307

INOX R 312
NICROWELD 70/15
NICROWELD 70/20
NICROWELD 625
NICROWELD 276

PP1
E1l
E2
E3
E4
ES
E6
E7
E8
E9

E10

E1l

E12

E13

E14

E15

El6

E17

E18

E19

E20

E21

E22

E23

E24

E25

E26

E27

E28

E29

E30

E31

E32

E33

E34

E35

E36

E37

E38

E39

E40

E41

E42

4.06.2013
NICROWELD 617 E43
DURWELD 250 E44
DURWELD 300 E45
DURWELD 400 E46
DURWELD 600 E47
UTOPWELD 38 E48
UTOPWELD 55 E49
TOOLDUR E50
ABRAWELD 54 E51
ABRAWELD 58 E52
ABRAWELD 64 E53
ABRAWELD 66 E54
DURWELD 14Mn E55
DURWELD 14Mn 4Cr E56
DURWELD 17Mn13Cr E57
DURWELD 17Mn10Cr3Nb E58
COBASTEL 1 E59
COBASTEL 6 E60
COBASTEL 12 E61
COBASTEL 21 E62
COBASTEL 25 E63
MONEL E64
SUPERWELD Ni E65
CASTWELD NiFe B E66
CASTWELD Fe E67
CUTWELD 2 E68
BRONWELD CuSn E69
BRONWELD CuAl E70
BRONWELD CuMn E71
BRONWELD Cu E72
ALU 99,5 E73
ALU 1Mn E74
ALU Si5 E75
ALU Si12 E76
MIGWELD 2 M1
MIGWELD 3 M2
MIGWELD Ni 1 M3
MIGWELD NiMo 1 M4
MIGWELD 2,5 Ni M5
MIGWELD NiCu M6
MIGWELD 75 M7
MIGWELD 890 M8
MIGWELD Mo M9
MIGWELD CrMo M10
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Spis tresci

MIGWELD 2 CrMo
MIGWELD 91 CrMo
MIGWELD 308 LSi
MIGWELD 316 LSi
MIGWELD 347Si
MIGWELD 318Si
MIGWELD 309 LSi
MIGWELD 307Si
MIGWELD 310
MIGWELD 312
MIGWELD 385
NICROMIG 600
NICROMIG 625
GMAW ALUMINIUM
TIGWELD 2
TIGWELD 3
TIGWELD Mo
TIGWELD CrMo
TIGWELD 2 CrMo
TIGWELD 91 CrMo
TIGWELD 308 LSi
TIGWELD 316 LSi
TIGWELD 347Si
TIGWELD 318Si
TIGWELD 309 LSi
TIGWELD 307Si
TIGWELD 310
TIGWELD 312
NICROTIG 600
NICROTIG 625
GTAW ALUMINIUM
DRUTY SAW
COREFIL113 R
COREFIL121R
COREFIL NiCu R
COREFIL 110 M
COREFIL 690 M
COREFIL131B
COREFIL 140 B
COREFIL NiMo B
COREFIL 690 B
COREFIL 890 B
COREFIL Mo R
COREFILCrMo R
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M11
M12
M13
M14
M15
M16
M17
M18
M19
M20
M21
M22
M23
M24
T1
T
T3
T4
TS
T6
T7
T8
T9
T10
T11
T12
T13
T14
T15
T16
T17
s1
D1
D2
D3
D4
D5
D6
D7
D8
D9
D10
D11
D12

COREFIL Mo B
COREFIL CrMo B
COREFIL2 CrMo B
COREWELD A 430 Mo
COREWELD A 300
COREWELD A 350
COREWELD A 400
COREWELD A 600
COREWELD HT 38
COREWELD HT 52
COREWELD HT 58
COREWELD A 55
COREWELD A 62
COREWELD A 63
COREWELD A 64
COREWELD NiCrBWSC
COREWELD A 71 ULTRA
COBASTEL FCW 1
COBASTEL FCW 6
COBASTEL FCW 12
COBASTEL FCW 21
COBASTEL FCW 25
Tabela poréwnawcza twardosci

4.06.2013

D13
D14
D15
D16
D17
D18
D19
D20
D21
D22
D23
D24
D25
D26
D27
D28
D29
D30
D31
D32
D33
D34



Program produkcji

4.06.2013

Elektrody rutylowe i rutylowo-celulozowe do stali niestopowych i niskotopowych

EN ISO 2560-A DIN 1913 / 8529* A-5.1/A-5.5*%
RUTWELD 12 E380RC11 E4322R(C)3 E 6012/6013
RUTWELD 12 EXTRA E380RC11 E4322R(C)3 E 6013
RUTILEN P E380RC11 E4322R(C)3 E 6013
RUTWELD Z E420RC11 E5122RR(C) 6 E 6013
RUTWELD 1 EXTRA E420RC11 E5122RR(C) 6 E 6013
RUTWELD 2 EXTRA E420RR 12 E5122RR6 E 6013
RUTWELD 13 E420RR 12 E5122RR6 E 6013
RUTWELD 13 EXTRA E380R12 E 6013
RUTWELD X E420RR 12 E5122RR6 E 6013
RUTWELD BS E382RB12 E43 43 RR(B) 7 E 6013
RAPID E382RA13 E4333AR7 E 6020

Elektrody celulozowe do stali niestopowych i niskotopowych

EN ISO 2560-A DIN 1913 / 8529* A-5.1/A-5.5*%
CELWELD 6010 E422C21 E 6010
CELWELD 7010 E423C21 E 7010-G
CELWELD 8010 E383MoC21 / E 7010-A1*

Elektrody zasadowe niskostopowe do stali niestopowych i niskotopowych

EN ISO 2560-A DIN 1913 / 8529* A-5.1/A-5.5%
BASOWELD 50-EVB 50p E424B31HS E5154B10 E 7018
BASOWELD 46-EVB 46 E383B42 E5143B10 E 7016
BASOWELD 55-EVB 55p E46 6 B31HS EY4276 MnB * E7018-1
BASOWELD S E 422 B(R) 12 H10 E 5143 B(R) 10 E 7016
TUBEWELD 7016 E422B12HS E 5143 B(R) 10 E 7016

|

EN ISO 2560-A DIN 8529 A-5.5
BASOWELD 60 E504 Mo B 42 EY 5075 Mn1Mo B E 8018-G
BASOWELD Ni E5041NiB42 EY 50 75 Mn1Mo B E 8018-G
BASOWELD NiCu / EY 50 75 CuNi B E 7018-G
BASOWELD NiMo E 5021 NiMo B 42 EY 5076 1 NiMo B E 8018-G

EN ISO 18275-A DIN 8529 A-5.5
BASOWELD CrNiMo E 69 4 Mn2NiCrMoB42 EY 6975Mn2NiCrMoB E 10018-G

Elektrody do stali zarooodpornych, odpornych na petzanie

R DIN 8575 A5.5/A-5.4%
RUTWELD Mo E46 AMoR12/EMoR12 EMoR 22 E 7013-A1
RUTWELD CrMo ECrMolR 12 ECrMol1R 22 E 8013-B2
BASOWELD Mo E Mo B 42 H5 E Mo B 26 E 7018-A1
BASOWELD CrMo E CrMol B 42 H5 E CrMol1B 26 E 8018-B2
BASOWELD 2 CrMo E CrMo2 B 42 H5 E CrMo2 B 20+ E 9018-B3
BASOWELD MoCrV E MoV B 42 E MoV B 20+ E 8018-G
BASOWELD 5 CrMo E CrMo5 B 42 E CrMo5 B 20+ E 502-15
BASOWELD 9 CrMo E CrMo9 B 42 E CrMo9 B 20+ E 505-15
BASOWELD 91CrMo E CrMo91 B 42 H5 - E 9018-B9
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PP2

Program produkcji

4.06.2013

Elektrody do stali austenitycznych

Elektrody do stali zarowytrzymatych

PN-EN ISO 3581 DIN 8556/ DIN 1736-* A-54/A-5.11*
INOX 308L E1991R12 E199LR 26 E 308 L-16
INOX 316L E19123LR12 E19123LR26 E316 L-16
INOX R 347 E199NbR 12 E199NbR26 E 347-16
INOX B 347 E199NbB22 E 199 Nb B 20+ E 347-15
INOX R 318 E19123NbR12 E19123NbR 26 E318-17
INOX B 318 E19123NbB22 E 19123 NbB 20+ E318-15

PN-EN ISO 3581 DIN 8556/ DIN 1736-* A-54/A-5.11*%
INOX R 309L E23121R 12 E2312 LR 26 E 309 L-16
INOX 309MoL E231221R12 E23132LR26 E 309Mo L-16
INOX R 310 E2520R 12 E2520R 26 E310-16
INOX B 310 E2520B42 E 2520 B 20+ E310-15
INOX R 385 E20255CulR23 E20255CulLR26 E385-17

Elektrody do specjalnych zastosowan

PN-EN ISO 3581 DIN 8556/ DIN 1736-* A-54/A-5.11*
INOX B 307 E188 Mn B 22 E 18 8 Mn B 20+ ok. E307-15
INOX R 312 E299R12 E299R26 E312-16

Elektrody na bazie niklu

EN SO 14172 DIN 1736 * A-5.11*
NICROWELD 70/15 E NI 6182 EL NiCr 15 Fe Mn E NiCrFe-3
NICROWELD 70/20 E NI 6082 EL NiCr19Nb E NiCrFe-2
NICROWELD 625 E Ni 6625 EL NiCr20Mo9Nb E NiCrMo-3
NICROWELD C 276 ENi 6276 E 23-UM-200-CKNTZ E NICrMo-4
NICROWELD 617 ENi 6617 E NiCrCoMo-1

Elektrody do napawania

EN ISO 14700 DIN 8555 A-5.13
DURWELD 250 EFel E 1-UM-250 /
DURWELD 300 EFe3 E 1-UM-300 /
DURWELD 400 EFe3 E 1-UM-400 /
DURWELD 600 EFe8 E 6-UM-60 /

Elektrody do stali narzedziowych pracujqcych na gorgco

EN ISO 14700 DIN 8555 A-5.13
UTOPWELD 38 EFe3 E 3-UM-40-T /
UTOPWELD 55 EFed E 6-UM-60-T /
TOOLDUR EFe4 E 6-UM-60-T

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



Program produkg;ji

Elektrody do napawania, odporne na duze Scieranie i podwyzszonqg temperature

4.06.2013

EN ISO 14700 DIN 8555 A-5.13
ABRAWELD 54 E Fe8 E 6-UM-55-G /
ABRAWELD 58 EFe 14 E 10-UM-60-GR /
ABRAWELD 64 EFe 15 E 10-UM-65-GR /
ABRAWELD 66 EFe 16 E 10-UM-65-GRZ /

EN ISO 14700 DIN 8555 A-5.13
DURWELD 14Mn E7-UM-200-KP
DURWELD 14Mn4Cr E7-UM-200-KP

DURWELD 17Mn13Cr

E8-UM-250-KNP

DURWELD 17Mn10Cr3Nb

E8-UM-250-KNP

Elektrody na bazie kobaltu - stelite

EN ISO 14700 DIN 8555 A-5.13
COBASTEL 1 E 20-UM-55-CTZ E Co Cr-C
COBASTEL 6 E 20-UM-40-CTZ E Co Cr-A
COBASTEL 12 E 20-UM-50-CTZ E Co Cr-B
COBASTEL 21 E 20-UM-300-CKTZ /
COBASTEL 25 G/WSG-20-GO-300-CKZT

Elektrody do zeliwa

CUTWELD 2

Elektrody do ciecia i ztobienia

Elektrody do stopéw miedzi

ENISO 1071 DIN 8573 A-5.15
MONEL E CNiCu-B E NiCu G3 E NiCu-B
SUPERWELD Ni E CNi-Cl ENiBG1 ENi-Cl
CASTWELD NiFe E C NiFe-Cl E NiFe BG1 E NiFe-Cl
CASTWELD NiFe B E C NiFe-Cl E NiFe BG1 E NiFe-Cl
CASTWELD Fe ECFe-1 EFe ESt

/ DIN 1733 A-5.6
BRONWELD CuSn E CuSn-7 E CuSn-C
BRONWELD CuAl E CuAl-8 E CuAl-A2
BRONWELD CuMn E 31-UM-200-CN E CuMnNiAl
BRONWELD Cu E CuMn2 ECu

Elektrody do stopow aluminium

DIN 1732 A-5.3
ALU 99.5 E-Al99.5 E-1100
ALU 1Mn E-Al Mn E-3003
ALU Si5 E-Al Si5 E-4043
ALU Si12 E-Al Si12

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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PP41  Program produkcji 4.06.2013

Druty GMAW do spawania stali niskostopowych, sredniostopowych i o podwyzszonej wytrzymatosci

EN ISO 14341-A DIN 8559 A-5.18
MIGWELD 2 G3Si1 SG-2 ER 70 S-6
MIGWELD 3 G45sil SG-3 ER 70 S-6
EN ISO 14341-A DIN 8556 A-5.9/A-5.28 *
MIGWELD Nil G3 Nil / ER80S-Ni1*
MIGWELD NiMo1 GZMn3NilMo ER 100S-G
MIGWELD 2.5Ni G2Ni2 ER 90S-Ni2
EN ISO 16834-A DIN 8556 A-5.9/A-528 *
MIGWELD NiCu G ZMn3NilCu / ER 80S-G
MIGWELD 75 GMn3Nil1CrMo / ER 100 S-G *
MIGWELD 890 GMn4Ni2CrMo ER 120S-G
MIGWELD Mo EN ISO 21952-A: G MoSi SG Mo ER 80 S-G
MIGWELD CrMo EN ISO 21952-A: G CrMo1 Si SGCrMo 1 ER 80S-B2
MIGWELD 2CrMo EN ISO 21952-A: G CrMo2 Si SG CrMo 2 ER 90S-B3
MIGWELD 91CrMo EN ISO 21952-A: G CrMo91 Si SG CrMo91 ER 90S-B9
Druty GMAW do spawania stali wysokostopowych
PN-EN ISO 14343-A DIN 8556 A-5.9/A-5.28 *
MIGWELD 430 / SG X8 Cr 18 ER 430
MIGWELD 410 NiMo ER 410NiMo
MIGWELD 308 LSi G199LSi SGX5CrNi199 ER 308LSi
MIGWELD 316 LSi G19123LSi SG X2 CrNiMo 1912 3 ER 316LSi
MIGWELD 347Si G199 Nb SG X5 CrNiNb 199 ER 347Si
MIGWELD 318Si G 1912 3 NbSi SG X5 CrNiMoNb 1912 3 ER 318Si
MIGWELD 309LSi G2312LSi SG X2 CrNi 24 12 ER 309 L Si
MIGWELD 307Si G188 Mn SG X 15CrNiMn 18 8 ER 307 Si
MIGWELD 310 G2520 SG X 12 CrNi 25 20 ER 310
MIGWELD 312 G299 SG X10 CrNi309 ER 312
MIGWELD 385 G20255CulL ER 385
EN ISO 18274 DIN 1736 * A-5.11%
NICROMIG 600 S Ni 6082 SG NiCr20Nb ER NiCr-3
NICROMIG 625 S NI 6625 SG NiCr21Mo9Nb ER NiCrMo-3
NICROMIG 276 SNI 6276 SG NiMo16Cr16W ER NiCrMo-4
ISO EN 18273 AWS A 5.10 W.N.
Al99.5 1050 1100 3.0259
AlMg3 5754 ER 5754 3.3536
AlMg5 5356 ER 5356 3.3556
AlMg4.5Mn 5183 ER 5183 3.3548
AlSi5 4043 ER4043 3.2245
Alsi12 4047 ER 4047 3.2585
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Program produkcji

Druty GTAW do spawania stali niskostopowych

4.06.2013

EN ISO 636-A DIN 8556 A-5.9/A-5.28*
TIGWELD 2 W 42 4 W3Sil DIN 8559: SG-2 A-5.18: ER70 S-6
TIGWELD 3 W 46 4 W4sil DIN 8559: 5G-3 A-5.18: ER70 5-6
EN ISO 636-A DIN 8575 A-5.9/A-5.28*
TIGWELD Mo WMoSi SG Mo ER 80 S-G
EN ISO 21952-A DIN 8575 A-5.9/A-5.28*
TIGWELD CrMo W CrMo1 Si SG CrMo 1 ER 80S-B2
TIGWELD 2CrMo W CrMo2 Si SG CrMo 2 ER 90S-B3
TIGWELD 91CrMo W CrMo91 Si ER 90S-B9

Druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

PN-EN ISO 14343-A DIN 8556 A-5.9.

TIGWELD 308LSi W 199LSi SG X2 CrNi199 ER 308 L Si
TIGWELD 316LSi W19 123LSi SG X2 CrNiMo 19 12 ER 316 LSi
TIGWELD 347Si W 19 9 Nb Si SG X5 CrNiNb 199 ER 347Si
TIGWELD 318Si W 19 12 3 NbSi SG X5 CrNiMoNb 1912 3 ER 318Si
TIGWELD 309 LSi W23 12LSi SG X2 CrNi 24 12 ER 309 LSi
TIGWELD 307Si W 18 8 Mn SG X15 CrNiMn 18 8 ~ER 307 Si
TIGWELD 310 W 25 20 SG X 12 CrNi 25 20 ER 310
TIGWELD 312 w299 SG X10CrNi309 ER 312
TIGWELD 385 W20255CulL ER 385

EN ISO 18274 DIN 1736 * A-5.11*
NICROTIG 600 S Ni 6082 SG NiCr20Nb ER NiCr-3
NICROTIG 625 S NI 6625 SG NiCr21MoSNb ER NiCrMo-3

Druty GTAW do spawania aluminium i stopow aluminium

ISO EN 18273 AWS A 5.10 W.Nr.
Al99.5 1050 1100 3.0259
AlMg3 5754 ER 5754 3.3536
AlMg5 5356 ER 5356 3.3556
AlMg4.5Mn 5183 ER 5183 3.3548
AlSi5 4043 ER4043 3.2245
AlSi12 4047 ER 4047 3.2585
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PP6 PROGRAM PRODUKCII 4.06.2013

EN 756 AWS A5.23
SAWELD 2 S2 EM12
SAWELD 3 S3 EH10K
SAWELD 2Si S2Si EM12K
SAWELD 3Si S3Si EH12K
SAWELD NiMo S2NilMo ~EF1
SAWELD 2,5Ni S2Ni2 ENi2
SAWELD 2Mo S2Mo EA2
SAWELD 3Mo S3Mo EA3
SAWELD CrMo1l SCrMo1l EB2R
SAWELD CrMo2 SCrMo2 EB3R
SAWELD 91CrMo (P91) SCrMo91 EB9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




PROGRAM PRODUKCII

4.06.2013

ENISO 17632-A AWS/ASME - A 5.20
COREFIL 100R T462PC/M1HS5 E71T-1
COREFIL113R T464PC1H5/T464PM1HS E71T-1H4

COREFIL121R

T466 1NiPM 1H5/T464 1NiP C1HS

E81T-1-NilH4

COREFIL NiCuR T462ZPM1HS E81T1-GH4
ENISO 17632-A AWS/ASME - A 5.28.
| COREFIL110M T464MM1H5 E71T1IM |
ENISO 18276 A AWS/ASME - A 5.29
| COREFIL 690 M T 69 6 Mn2NiCrMo M M 1 H5 E 110 T1-K4 H4 |
ENISO 17632-A AWS A 5.20
| COREFIL131B T424BC3H5/T424BM3H5 E 70T-5H4 |
ENISO 18726 AWS A 5.29
COREFIL1408B T466 INiBC3H5/T466 1INiBM3H5 E 80 T5-G H4
COREFIL NiMo B T556 1NiMo B C3 H5/T 556 1NiMo B M 3 H5 E 90 T5-G H4

COREFIL690 B

T69 6 Mn2NiCrMo B M 3 H5

E 110 T5-K4 H4

COREFIL 890 B

T 89 4 Mn2Ni1CrMo M 3 H5

E 120 T5-G H4

Druty FCAW do spawania stali odpornych na petzanie

EN ISO 17634 A: AWS / ASME — SFA-5.28:
COREFILMo R TMoP M 1HS5 E81T1-A1H4
COREFILCrMo R TCrMol P M 1HS5 E81T1-B2 H4
COREFIL Mo B TMoBM3H5 E 80 T5-G H4
COREFILCrMo B TCrMol1BM 3 H5/TCrMolBC3H5 E80T5-G H4
COREFIL 2CrMo B TCrMo2 B M 3 H5 E80T5-G H4

Druty FCAW do napawania

EN ISO 14700 DIN 8555
COREWELD A 430 Mo MF 5-GF-50-CP
COREWELD A 250 TFel MSG 1-GF-250
COREWELD A 300 TFel MSG 1-GF-300
COREWELD A 350 TFel MSG 1-GF-350
COREWELD A 400 TFe3 MSG 5-GF-40
COREWELD A 600 TFe2 MSG 6-GF-60P

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

PP7



PP8

Program produkcji

Druty FCAW do napawania stali narzedziowych pracujqcych na gorgco

4.06.2013

EN ISO 14700 DIN 8555
COREWELD HT 36 TFe3 MSG 5-GF-40P
COREWELD HT 38 MF 1-GF-40-PT
COREWELD HT 52 MF 1-GF-55-PT
COREWELD HT 55 TFe4 MSG 6-GF-55

COREWELD HT 58

Druty FCAW do napawania o bardzo wysokiej odpornosci na scieranie

MF1-GF-55-PT

EN ISO 14700 DIN 8555
COREWELD A 55 TFel4 MF 10-GF-60-GR
COREWELD A62 TFel4 MF10-60-GR
COREWELD A 63 TFel5 MF 10 - GF - 65 - GZ
COREWELD A 64 TFel5 MF 10 - GF - 65 - GZ
COREWELD A 66 TFel6 MF 10 - GF - 65 - GZ

COREWELD NiCrBWSC

MF 21-GF-55-CGTZ

COREWELD A 71 Ultra

COBASTEL FCW 1

Druty FCAW na bazie kobaltu - stelite

MF 6—-GF-70-GT

DIN 8555
MF 20-GF-55-GZCT

COBASTEL FCW 6

MF 20-GF-40-ZCT

COBASTEL FCW 12

MF 20-GF-50-ZCT

COBASTEL FCW 21

MF 20-GF-350-CKZT

COBASTEL FCW 25

MF 20-GF-300-CKZT
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RUTWELD 12 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 38 0 RC 11 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 38 0 RC 11

DIN 1913: E 43 22 R(C)3

AWS A-5.1: E 6012/F 6013

Opis:

Sredniootulona elektroda rutylowo-celulozowa polecana do spawania we wszystkich pozycjach o przeznaczeniu montazowym i warsz-
tatowym. Doskonale zajarza pierwotnie i wtérnie. Ze wzgledu na duza koncentracje tuku elektrycznego mozna ja stosowac do spawania
warstw przetopowych w spawaniu rur. Charakteryzuje sie¢ migdzy innymi elastycznym, stabilnym tukiem elektrycznym i duza tatwoscia
w operowaniu w pozycjach przymusowych, dzieki czemu spawanie tg elektroda nie wymaga duzego doswiadczenia spawalniczego.
Mozna nig spawa¢ matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-5275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: P235-P295

Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.30 MnO0.50

raamery mcharicane EERDEE
PA PB PC PD PE PF PG

Rp, ,,;: > 380 N/mm?

Rm: 470 — 600 N/mm? Otulina: rutylowo-celulozowa
A >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (-/+)
A;:>471(0°C) Suszenie: 110°C/1h
. . *dl bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*

2,0 300 50-70 2,5 15 105 - 106

2,5 350 55-85 5,0 20 55-56

3,2 350 90 - 140 5,0 20 34

4,0 350/ 450 130 - 180 5,0/6,0 20/ 24 22/17

5,0 450 180-230 6,0 24 10

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskotopowych



RUTWELD 12 Extra 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 38 0 RC 11 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 38 0 RC 11

AWS A-5.1: E 6012/F 6013

Opis:

Elektroda przeznaczona do spawania konstrukcji stalowych oraz przetopéw na rurach. Podczas spawania charakteryzuje sie elastycz-
nym i stabilnym tukiem. Zuzel nie stanowi probleméw podczas usuwania. Ma bardzo dobre wyniki we wszystkich pozycjach.
Doskonale sprawdza sig przy spawaniu cienkich elementéw na ztgczach doczotowych oraz pachwinowych w pozycji z géry na dét, bez
koniecznosci zwigkszania natezenia pradu. Lico spoiny jest o drobnej, regularnej tusce. Mozna nig spawa¢ matymi transformatorami
spawalniczymi na 230 V.
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Materiat rodzimy:
EN:
Stale konstrukcyjne: $235-5275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: P235-P295
Blachy okretowe: A, B, D
Cienkie blachy

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.30 MnO0.50

H . P S
£ Parametry mechaniczne: Eg E m
; Rpo 2%: > 380 N/mm2 PA PB PC PD PE PF PG
g_ Rm: 470-600 N/mm? Otulina: rutylowo-celulozowa
§ A: >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)
< A: >47]1(0°C) Suszenie: 110°C/1h
=
%}
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2 Parametry spawania Pakowanie dane przyblizone
o @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
>
§ 2,0 300 50 - 60 2,5 15 106
_g" 2,5 350 55-85 5,0 20 56
o 3,2 350 90 - 140 5,0 20 34
% 4,0 350/ 450 130-180 5,0/6,0 20/24 22
< 5,0 450 170 - 230 6,0 24 10

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTILEN P 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 38 0 RC 11 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 38 0 RC 11

DIN 1913: E43 22 R 2

AWS A-5.1: E 6013

Opis:
Popularna elektroda rutylowa powszechnego zastosowania szczegdlnie w warunkach warsztatowych. Mozna nig spawaé pradem
przemiennym oraz statym (+/-) do elektrody. Mozna nig spawa¢ matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-5275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: P235-P295

Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.20 Mn0.30

Parametry mechaniczne: @ B m

. 2
RpD,Z%' >380 N/mm PB PC PD PE PF
Rm: 470-600 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)
A;: >471(0°C) Suszenie: 110°C/1h
. . *dl bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 50-65 2,5 15 108
2,5 350 50-75 5 20 59
32 350/ 450 70-110 5/6 20/24 36/28
4,0 350 /450 110 -160 5/6 20/24 18/21
5,0 450 160 -230 6 24 11

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskotopowych



RUTWELD Z 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 42 0 RC 11 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 42 0 RC 11

DIN 1913: £ 51 22 RR(C) 6

AWS A-5.1: E 6013

Opis:

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, szczegdlnie w
spawaniu rur. Charakteryzuje sie dobra spawalnoscig przy spawaniu zanieczyszconego materiatu, takiego jak rdza, farba i inne zattusz-
czenia. Polecana szczegdlnie do spawania blach ocynkowanych.
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Materiat rodzimy:
EN:
Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: P235, P275, P295, P355
Blachy okretowe: A, B, D
Blachy ocynkowane

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.40 Mn0.60

5 Parametry mechaniczne: Eg E m

E Rpo - > 420 N/mm2 PA PB PC PD PE PF

g. Rm: 500 - 640 N/mm? Otulina: rutylowo-celulozowa

§ A: >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (-/+)
< A: >47]1(0°C) Suszenie: 140°C/1h
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2 Parametry spawania Pakowanie dane przyblizone
o @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
>

§ 2,0 300 30-50 2,1 12,6 90
z 2,5 350 55-85 4 16 51
o 3,2 350 90-135 4 16 31
% 4,0 350 130-170 4 16 20
< 5,0 450 175-220 5,5 22 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTWELD 1 Extra 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 42 0 RC 11 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 42 0 RC 11

DIN 1913: £ 51 22 RR(C) 5

Opis:

Uniwersalna, grubootulona elektroda do spawania we wszystkich pozycjach stali zwyktej i stali o podwyzszonej wytrzymatosci.
Polecana do spawania blach ze stali czarnej z ocynkowang oraz do krdtkiego spawania zabrudzonych blach. Zapewnia komfort
spawania w ekstremalnych pozycjach, szczegélnie w spawaniu katowym z géry na dot przy kacie utozenia materiatu mniejszym niz
90°. Catkowity brak odpryskéw, prawie nieodczuwalne dymienie. Elektroda najmniej wrazliwa na spadki napiecia. Mozna nig spawac
matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: P235, P275, P295, P355
Blachy okretowe: A, B, D
Blachy ocynkowane

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.40 Mn0.60

raamety mecharcane EERDEE
PA PB PC PD PE PF PG

Rp,,,: >420 N/mm?

Rm: 500 -640 N/mm? Otulina: celulozowo-rutylowa
A;: >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (-/+)
A;: >471(0°C) Suszenie: 140°C/1h
Uwaga:

Spawanie w pozycji PG mozliwe jest tylko dla @ 2,51 3,2 mm

. . *d bliz

Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 50— 60 23 13,8 93
2,5 350 55-85 4,5 18 51
3,2 350 90 - 140 4,5 18 31
4,0 450 130-180 4,5 18 22
5,0 450 180-230

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskotopowych



RUTWELD 2 Extra 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 42 0 RR 12 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 42 0 RR 12

DIN 1913: E51 22 RR 6

AWS A-5.1: E 6013

Opis:
Grubootulona elektroda do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci w takich elementach jak konstrukcje, kotty w ztaczach

pachwinowych oraz w pozycjach PA i PB. Nadaje sie do prac profesjonalnych: w kombinacji z elektrodami zasadowymi. Charakteryzuje
sie duzg szybkoscig spawania, catkowitym brakiem odpryskéw i minimalnym wydzielaniem dyméw spawalniczych. W spawach
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pachwinowych gwarantuje doskonate lico spoiny. Przy profilach cienkosciennych zalecana jest biegunowos$¢ (-) , natomiast przy
grubych konstrukcjach biegunowos¢ (+). Mozna nig spawa¢ transformatorami spawalniczymi na 230 V.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: P235, P275, P295, P355
Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.50 Mn 0.60

i . P ~
5 Parametry mechaniczne: Eg E m
E Rpo - > 420 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
§. Rm: 500 - 640 N/mm? Otulina: rutylowa
§ A: >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)
< A: >47]1(0°C) Suszenie: 140°C/1h
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2 Parametry spawania Pakowanie dane przyblizone
o @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
>
§ 2,0 300 50-70 2,4 14,4 El)
z 2,5 350 55-85 4 16 51
<] 3,2 350 90-135 4 16 31
% 4,0 450 130-170 55 22 15
< 5,0 450 175-220 55 22 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTWELD 13 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 42 0 RR 12 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 42 0 RR 12

DIN 1913: E 51 22 RR 6

AWS A-5.1: E 6013

Opis:

Grubootulona elektroda rutylowa o szerokim zastosowaniu do prac montazowych o bardzo dobrych wtasciwosciach spawalniczych.
Charakteryzuje sie Swietnym zajarzaniem pierwszym i ponownym, matym rozpryskiem, tatwo odchodzacym zuzlem. Szczegdlnie
polecana do wykonywania spoin pachwinowych i spawania kottéw grzewczych. Mozna nig spawa¢ na matych transformatorach
spawalniczych na 230 V.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: P235, P275, P295, P355
Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.45 Mn 0.60

Parametry mechaniczne: @ B m

. 2
RpD,Z%' > 420 N/mm PB PC PD PE PF
Rm: 500 -640 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)
A;: >471(0°C) Suszenie: 140°C/1h
. . *dl bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 50-70 2,4 14,4 88
2,5 350 65-90 4,3 17,2 47
32 350 100 - 140 4,1 16,4 32
4,0 450 140 - 180 5,5 22 14
5,0 450 190 - 240 55 22

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskotopowych



RUTWELD 13 Extra 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 38 0R 12 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 38 0 R 12

AWS A-5.1: E 6013

Opis:
Elektroda rutylowa, $rednio otulona o znakomitych wtasciwosciach spawalniczych. Rewelacyjnie sprawdza sie przy wykony-

waniu zfgczy pachwinowych, 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.
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Mozna nig spawa¢ matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V oraz znakomicie w spawaniu pradem statym (+/-) do elektrody.

Materiat rodzimy:
EN:
Stale konstrukcyjne: $235-5275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: P235-P295
Blachy okretowe: A, B, D
Cienkie blachy

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.45 Mn 0.60

i . P ~
£ Parametry mechaniczne: Eg E m
; Rpo 2%: > 380 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
§. Rm: 470 - 600 N/mm? Otulina: rutylowa
§ A: >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)
< A: >47]1(0°C) Suszenie: 110°C/1h
=
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2 Parametry spawania Pakowanie dane przyblizone
% @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
§ 2,0 300 50-70 2,4 14,4
z 2,5 300 65— 90 5 20
<] 3,2 350 100 - 140 5 20
% 4,0 450 140 - 180 6 24
< 5,0 450 190 - 240 5,7 22,8

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTWE LD X 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 42 0 RR 12 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 42 0 RR 12

DIN 1913: E 51 22 RR 6

AWS A-5.1: E 6013

Opis:

Grubootulona elektroda do prac montazowych do spawania stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci do ok. 510 MPa.
Elektroda ma bardzo dobre zajarzanie, ma réwny i stabilny luk, maty rozprysk i daje cienka warstwe fatwo odchodzgcego zuzla.
Stabilnos¢ tuku elektrycznego i jego wysoka koncentracja umozliwia szybkie spawanie i dobre wtopienie w pozycjach pachwinowych.
Mozna nig spawac¢ matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: P235, P275, P295, P355
Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.50 Mn 0.60

Parametry mechaniczne: @J B m 5
. 2 >
RpD,Z%' > 420 N/mm PA PB PC PD PE PF g
Rm: 500 -640 N/mm? Otulina: rutylowa 2
A: >20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-) §
A: >471(0°C) Suszenie: 140°C/ 1 h 2
=
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Parametry spawania Pakowanie dane preyblizone g

@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* L:.
2

2,0 300 50-70 2,4 14,4 £l E]
2,5 350 55-85 4 16 50 3z
3,2 350 90-135 4 16 31 2]
4,0 350 130-170 4 16 15 %
5,0 450 175220 55 22 9 <

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E10 RUTWELD BS 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: £ 38 2 RB 12 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 38 2 RB 12

DIN 1913: E 43 43 RR(B)7

Opis:

Elektroda przeznaczona do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Gwarantuje dobre wtasciwosci mechaniczne i spawalnicze.
Polecana do spawania zbiornikdw, cystern, konstrukcji obcigzonych dynamicznie i statycznie (konstrukcje okretowe, tabor kolejowy,
maszyny budowlane, rurociagi gazowe i ci$nieniowe). Przeznaczona do spawania stali z grupy W01 i W02. Polecana do przetopdw
rurociagow cisnieniowych. Przy wykonywaniu prac profesjonalnych (szczegélnie na rurociggach) wytacznie stosowany jest prad staty.

>=
()]
o_
oo

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-5275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: P235-P295

Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.10 Si0.20 Mn0.50

£ Parametry mechaniczne: Eg E m

; Rpo 2%: > 380 N/mm2 PA PB PC PD PE PF

o ' .

2 Rm: 470-600 N/mm? Typ otuliny: rutylowo-zasadowa

§ A: >20% Prad spawania: AC, DC (-)

< A: >47](-20°C) Suszenie: 140°C/ 1 h
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2 Parametry spawania Pakowanie dane przyblizone
o @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
>

§ 2,0 300 55-70 2,4 14,4 9
z 2,5 350 70-90 4,5 18 50
o 3,2 350/ 450 115-145 5,6 22,4 30
% 4,0 450 145 - 190 6 24 15
< 5,0 450 200 - 250 6 24 10

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RAPI D 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 38 2 RA 12 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 38 2 RA 12

DIN 1913: E43 33 AR 7

AWS A-5.1: E 6020

Opis:

Elektroda grubootulona o podwyzszonej wydajnosci do spawania stali o wytrzymatosci do 600 MPa. Duza szybkos$¢ i gtebokie
wtopienie podczas spawania w pozycji poziomej i katowej - szczegdlnie PA i PB. Maty rozprysk, wysoka wtapialno$¢ w spawaniu
spoin kagtowych. Elektroda doskonata do usuwania btedéw w odlewach zeliwnych z pozostatosciami piasku, ktéry wytapia - zalecana
pozycja PG. Dodatkowo odporna na bardzo duze obcigzenia pradowe w czasie spawania, jak i ztobienia. Przy spawaniu z elektroda
pod bardzo matym katem do powierzchni blach, powstaty zuzel jest fatwy do usuwania. Polecana do wykonywania warstwy wypet-
niajacej i lica przy spawaniu stali w gat. 18G2A. Polecana do spawania zbiornikéw, kottéw rurociggéw i konstrukcji stalowych.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-5275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: P235-P295

Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.20 Mn 0.60

Parametry mechaniczne: @3 E Eﬁj

. 2
RpD,Z%' > 380 N/mm PA PB PC PD PE PF

Rm: 470-600 N/mm? Otulina: rutylowo-kwasna

A;: >20% Prad spawania: AC, DC (-)

A;: >471(-20°C) Suszenie: 140°C/1h

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane przyblizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*

2,5 300 70-90 5 20 48
3,2 450 90 - 160 6 24 22
4,0 450 130-220 6 24 15
5,0 450 180 -300 5,4 21,6 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskotopowych



E12
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elektrody celulozowe do stali niestopowych i niskotopowych

CELWELD 6010 4.06.2013

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 2560-A-E 42 2 C 21
AWS A-5.1: E 6010

Opis:
Elektroda celulozowa przeznaczona do spawania rurociggéw i prac montazowych w trudnych warunkach (np. prace w terenie).

Polecana do spawania we wszystkich pozycjach, szczegdlnie w PG, takich elementdw jak rurociagi, cysterny, zbiorniki i inne konstruk-
cje. Elektroda nie wymaga Zrédta pradu dedykowanego dla elementéw celulozowych. Suszenie elektrod jest niedopuszczalne.

Materiat rodzimy:

API Spec. 5L: A, B, X42, X46, X52, X56 oraz warstwa przetopowa do APl Gatunek X 80
DIN 17172: StE 210.7, StE 240.7.StE 290.7 (TM), StE 320.7 (TM), StE 360.7 (TM)

oraz warstwa przetopowa do StE 550.7 (TM)

EN: Stale konstrukcyjne: S235-5275

EN: Blachy kottowe: P235-P275

Sktad chemiczny (%):
C0.12 Si0.30 Mn0.50

Parametry mechaniczne: @3 E m

Rpo,z%: > 420 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
Rm: 500 -640 N/mm? Otulina: celulozowa
A;: >20% Prad spawania: DC (+) przetop, DC (-) wypetnienie
A: >47)(-20°C) Suszenie: nie dopuszcza sie

A: >271(-30°C)

i H *de bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane przyblizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 40-70 18
3,2 350 65-130
4,0 350 110-140
50 350 140-200

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



BASOWELD 50 - EVB 50P 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:

EN 499: E 42 4 B 31 H5 UDT: E424B31H5

PN-EN ISO 2560-A-E 42 4 B 31 H5 TUV, DB: E 42 4 B 32 H5

AWS A-5.1: E 7018 BV, ABS, GL, DNV, LR, RMRS: 3YH5
Opis:

Elektroda o bardzo dobrych parametrach polecana do spawania konstrukcji o normalnej i podwyzszonej wytrzymatosci, silnie
obcigzonych dynamicznie, szczegdlnie w przemysle okretowym, budowy maszyn, taboru kolejowego. Przeznaczona na konstrukcje
statyczne i dynamiczne. Polecana szczegélnie do konstrukcji elementéw, ktdrych nie mozna obracac. Dla blach grubosci 5-6 mm w PG,
w PF - wszystkie grubosci. Uzysk okoto 118%

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH

Rury: P235-P355N

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32-EH36
Stal drobnoziarnista: $275-5420

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.60 Mn 1.00

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: > 420 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: 500 -640 N/mm? Otulina: zasadowa
A: >22% Prad spawania: DC (+)
A: 90J(-20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

A: >47)(-40°C)
Zawartos¢ wodoru w stopiwie: <5ml /100 g

. . *d bliz

Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 50— 60 2,1 12,6 76-77
2,5 350 65-90 4 16 42-43
3,2 350/ 450 110-140 4/55 16/22 26/20
4,0 350/ 450 140-180 4/55 16/22 20/15
5,0 450 180-220 5,5 22 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody zasadowe niskostopowe do stali niestopowych i niskotopowych



El4|  BASOWELD 46 — EVB 46 +06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 38 3 B 42 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 38 3 B 42

AWS A-5.1: E 7018

Opis:

Elektroda polecana do spawania konstrukgji ze stali niskoweglowych o normalnej i podwyzszonej wytrzymatosci przy duzych obcig-
zonych statycznych i dynamicznych. Stosowana szczegdlnie przy pracach remontowych w przemysle okretowym, budowy maszyn,
taboru kolejowego, energetycznym. Wykazuje bardzo dobre witasciwosci spawalnicze w postaci wysokiej stabilnosci i elastycznosci
tuku na stalach zabrudzonych, zaoliwionych, zardzewiatych, zaréwno na optymalnych, jak i niskich pradach spawania.
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Materiat rodzimy:
EN:
Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: P235-P355N
Blachy okretowe: A, B, D

=

%}

s

g Sktad chemiczny (%):

8 C0.07 Si0.4 MnO0.8

]

2

= Parametry mechaniczne: Eg E m

'v; Rpo,z%: > 380 N/mm2 PA PB PC PD PE PF

§ Rm: 470-600 N/mm? Otulina: zasadowa

=3 .

g A;: >20% Prad spawania: DC (+)

.°E’ A;: >471(-30°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

=

-

]

o

-
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°
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< *do bliz
g Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
'§ @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
§ 2,0 300 50 - 60 2,4 14,4

z 2,5 350 6590 4 16 47
o 3,2 450 110 - 140 6 22 22
% 4,0 450 140 - 180 5,5 22 14
< 5,0 450 180 - 230 5,5 22 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




BASOWELD 55 - EVB 55p 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 46 6 B31 H5 upT

PN-EN ISO 2560 A-E 46 6 B31 H5

DIN 8529 E Y 46 76MnB

AWS A-5.1: E 7018-1

Opis:
Elektroda zasadowa, niskowodorowa, gteboko wtapialna. Jest stosowana do spawania stali o wytrzymatosci do 680 MPa, pracujacej
w ekstremalnie niskiej temperaturze — KV > 47 J przy (-600°C).

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH

Rury: P235-P355N

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32-EH36
Stal drobnoziarnista: S275-5420, S460

Sktad chemiczny (%):
C0.07 Si0.30 Mn 1.50

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: > 460 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: 530-680 N/mm? Otulina: zasadowa
A;: >20% Prad spawania: DC (+)
A: >47)(-60°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

v

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

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*

2,0 300 50-70 4 16

2,5 350 65-90 4 16 44
3,2 350 110-140 4 16 20
4,0 450 140-180 55 22 14
5,0 450 180-230 5,5 22 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody zasadowe niskostopowe do stali niestopowych i niskotopowych



E16 BASOWELD S 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 499: E 42 2 B(R)12 H10 upT

PN-EN ISO 2560-A-E 42 2 B(R)12 H10

AWS A-5.1: E 7016

Opis:

Wszechstronna elektroda podwdjnie otulona — ,2 w 1”. Polecana do spawania rurociggdw i konstrukgji stalowych. Stosuje sie ja w
przemysle budowlanym, okretowym jak réwniez w remontach. Charakteryzuje sie fatwoscig w spawaniu dajac gtadka i czysta spoine.
Podwadjne otulenie daje stabilny, skoncentrowany i bezposredni tuk, co idealnie nadaje sie do przetopéw oraz spawania w pozycjach
przymusowych. Wysoka jako$¢ spoiny w badaniach ultradzwiekowych oraz rentgenowskich.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: P235-P355N

Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.06 Si0.55 MnO0.75

Parametry mechaniczne: Eg E m
Rpo,z%: > 450 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
Rm: 550 N/mm? Otulina: zasadowo-rutylowa
A;: 28-30% Prad spawania:
A: 100J(-20°C) AC, DC (-) przetop, DC (+) wypetnianie

v

Suszenie: 380°C/ 1 hlub300-350°C/2h

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 60-90 4,5 18 50
3,2 350/ 450 90 - 140 4,3 17,2 30
4,0 350/ 450 140-190 5,5 22 15
50 450 190 - 250 55 22 9

elektrody zasadowe niskostopowe do stali niestopowych i niskotopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TUBEWELD 7016 a062013 | EL7

Klasyfikacja:

“EN 499: E 422 B 12

PN-EN ISO 2560-A-E 42 2 B 12
AWS A-5.1: E 7016

Opis:
Elektroda zasadowa o bardzo dobrych wtasnosciach mechanicznych przeznaczona gtéwnie do spawania rurociggdw. Charakteryzuje

sie dobrymi parametrami spawalniczymi, w postaci wysokiej stabilnosci i elastycznosci tuku w warunkach montazowych i wykonywa-
niem przetopu, jak i wypetnienia przy réznych polaryzacjach.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: P235-P355N

Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.60 Mn 1.00

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: > 420 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: 500 -640 N/mm? Otulina: zasadowa
A;: >20% Prad spawania:
A: >47)(-20°C) AC, DC (-) przetop, DC (+) wypetnienie

v

Suszenie: 380°C/ 1 hlub300-350°C/2h

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
3,2 350 / 450 80-130/75 45
4,0 350/ 450 110-160 / 90 6,0

elektrody zasadowe niskostopowe do stali niestopowych i niskotopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali drobnoziarnistych

BASOWELD 60 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 499: E 50 4 Mo B 42

PN-EN ISO 2560-A-E 50 4 Mo B 42
DIN 8529: EY 50 75 Mn1 MoB
AWS A-5.5: F 8018-G

Opis:

Elektroda zasadowa z dodatkiem Mn i Mo przeznaczona do spawania stali i odlewow ze stali o wytrzy-
matosci  na rozcigganie siegajacej do 735N/mm? oraz do drobnoziarnistych stali o granicy plastycznosci
550 N/mm2,

Materiat rodzimy:

DIN:
Stale nistopowe St 44.2, ST 70.2,
Stale drobnoziarniste StE255 do StE 500

WStE 255 do WStE 500
Stale kottowe: HI, HIl, 177Mn4, 19Mn5
Stale odporne na starzenie: ASt41, ASt 45, ASt 52
Rury stalowe: St 35 do St 52.4
Stale okretowe: A do E

AH32 do EH 36

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-60

Sktad chemiczny (%):
C0.07 Si0.45 Mn1.3 Mo0.35

Parametry mechaniczne: @J E m

Rpo 2%: >520 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
Rm: 620-720 N/mm? Otulina: zasadowa
A;: >22% Prad spawania: DC (+)
A;: >47)(-40°C) Suszenie: 400°C /1 h lub 300 -350°C/2h
Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 65-90
3,2 350/ 450 110-140
4,0 350/ 450 140-180
5,0 450 180-230

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



BASOWELD NiCu ao62013 | E19

Klasyfikacja:

“EN 499: E 46 5Z B32 H5

PN-EN ISO 2560-A-E 46 5 Z B32 H5
AWS A-5.5: E 8018-G

Opis:
Elektroda zasadowa z dodatkiem Cu i Ni przeznaczona do spawania stali podobnych stopowo oraz do stali trudno rdzewiejgcych na
powierzchni typu Corten (stali odpornych na korozje atmosferyczng). Zalecana dla przemystu stoczniowego i do budowy mostéw.
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Materiat rodzimy:

DIN:

Stal odporna na korozje:
WTSt 37, WTSt 52
CORTENA, B, C

Patinax 37

RBH 35

Acor 37, Acor 50

HSB 51, HSB 55 C

Sktad chemiczny (%):
C0.06 Si0.50 Mn1.00 Cu0.40 Ni0.70

Parametry mechaniczne: @ B m

. 2
RpD,Z%' > 460 N/mm PB PC PD PE PF
Rm: 530-680 N/mm? Otulina: zasadowa
. 0, in*
A;: >20% Prad spawania: DC (+)
A;: >47](-50°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h
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*dane przyblizone 2
Parametry spawania Pakowanie o
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* E::
2,5 350 65-90 45 18 41 -8
3,2 350 110 - 140 4,5 18 27 .g'
4,0 450 140-180 5,5 22 e
x
K
[

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E20 RUTWELD Mo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 1599: E Mo R 12 upT

PN-EN ISO 3580-A-E Mo R 12

PN-EN ISO 2560-A-E 46 A Mo R 12

AWS A5.5: E 7013-A1(mod.)

Opis:

Elektroda rutylowa, z dodatkiem Mo przeznaczona do spawania stali odpornych na petzanie, pracujacych w temperaturze do 500°C.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH, 16Mo3
Rury: P235-P355N, 16Mo3

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32—EH36
Stal drobnoziarnista: $275-5420

Sktad chemiczny (%):
C0.06 Si0.30 Mn0.40 Mo 0.50

Parametry mechaniczne: @J E m

o
‘e Rpo 2%: > 460 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
S ,
5 Rm: 530-680 N/mm? Otulina: rutylowa
-4 .
o A;: >20% Prad spawania: AC, DC (-)
= A: >47)(20°C) Suszenie: 120°C/1h
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8 Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
g @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
8 2,5 350 70-95 45 18 48
_g" 3,2 350 115-145
o 4,0 450 145-190
% 5,0 450 200 - 240
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTWELD CrMo 4.06.2013 E21

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1599: E CrMo1 R 12 upT

PN-EN ISO 3580-A-E CrMo1 R 12

DIN 8575: £ CrMo1 R 22

AWS A-5.5: F 8013-B2

Opis:

Elektroda rutylowa, z dodatkiem Cr i Mo przeznaczona do spawania stali odpornych na petzanie, pracujacych w temperaturze do
550°C.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale kottowe: 13CrMo45

DIN:

Blachy kottowe i rury: 13CrMo44 , 15 CrMo3, 13CrMoV42

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.30 Mn0.50 Cr1.00 Mo 0.50

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: > 355 N/mm? PB PC PD PE PF

Rm: >510 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >20% Prad spawania: AC, DC (-)
A;: >471(20°C) Suszenie: 120°C/1h
Obrébka cieplna:

680°C /2 h z piecem
do 300°C i na powietrze

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*

1,6 250 30-50 3,0 18 151

2,5 350 70-95 4,0 16 48-49

3,2 350 115-145

4,0 450 145-190 55 22 14

5,0 450 200 - 240

elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E22 BASOWELD Mo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1599: E Mo B 42 H5 upT, TUV

PN-EN ISO 3580-A-E Mo B 42 H5

DIN 8575: E Mo B 26

AWS A-5.5: F 7018-A1

Opis:

Elektroda zasadowa z dodatkiem Mo przeznaczona do spawania zaroodpornych stali pracujacych w temperaturze do 525°C.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH, 16Mo3
Rury: P235-P355N, 16Mo3

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32—EH36
Stal drobnoziarnista: $275-5420

Sktad chemiczny (%):
C0.05 Si0.40 MnO0.75 Mo 0.50

Parametry mechaniczne: @J E m

Rpo,z%: > 355 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
Rm: >510 N/mm? Otulina: zasadowa
A;: >22% Prad spawania: DC (+)
A: >47](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

A: >47)(-40°C)
Zawartos¢ wodoru w stopiwie: <5ml /100 g

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 65-95 4,5 18 48
3,2 350 100-130 4,5 18 27
4,0 450 140-180 5,5 22 15
50 450 180-230 55 22 10

elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




BASOWELD CrMo a062003 | E23

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1599: E CrMo1B 42 H5 upT, TUV

PN-EN ISO 3580-A-E CrMo1B 42 H5

DIN 8575: E CrMo1 B 20+

AWS A-5.5: F 8018-B2

Opis:

Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr i Mo przeznaczona do spawania zaroodpornych stali typu 15 HM pracujacych w temperaturze
do 550°C.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale kottowe: 13CrMo45

DIN:

Stale kottowe: 13CrMo44, 15CrMo3,13CrMoV42

Stale do cementacji: 16Cr3, 16MnCr5, 20MnCr5, 15CrMo5
Stale hartowane i odpuszczane: 25CrMo4

Odlewy stalowe: GS-22CrMo5, GS-22CrMo54

Sktad chemiczny (%):
C0.05 Si0.40 Mn0.75 Cr1.10 Mo 0.50

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: > 355 N/mm? PB PC PD PE PF

Rm: >510 N/mm? Otulina: zasadowa
A;: >20% Prad spawania: DC (+)
A: >47](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

v

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

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 350 65-95 4 16 48
3,2 350 100-130 4 16 27
4,0 450 140-180 5,5 22 15
50 450 180-230 55 22 10

elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E24 BASOWELD 2 CrMo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1599: E CrMo2 B 42 H5 upT, TUV

PN-EN ISO 3580-A-E CrMo2 B 42 H5

DIN 8575: E CrMo2 B 20+

AWS A-5.5: F 9018-B3

Opis:
Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr i Mo przeznaczona do spawania zaroodpornych stali odpornych na petfzanie pracujacych w

temperaturze do 600°C. Polecana takze do spawania ze sobg stali hartowanych i odpuszczanych, jak réwniez stali do cementacji i
azotowania.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale kottowe: 10CrM0910

DIN:

Stale zarowytrzymate: 10CrMo09.10, 10CrSiMoV7, 12CrSiMo8
Stale hartowane i odpuszczane: 30CrMoV9

Odlewy stalowe: GS-18CrMo09.10

Sktad chemiczny (%):
C0.06 Si0.40 MnO0.75 Cr2.40 Mo 1.00

Parametry mechaniczne: @J E m

Rpo,z%: > 400 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
Rm: >500 N/mm? Otulina: zasadowa
A: >18% Prad spawania: DC (+)
A: >47](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

v

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

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 70-95 4 16 45
3,2 350 90 - 140 4 16 27
4,0 450 130-180 5,5 22 15
50 450 170-230 5,5 22 10

elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




BASOWELD MoCrV a06203 | E23

Klasyfikacja:

“EN 1599: E MoV B 42

PN-EN ISO 3580-A-E MoV B 42
DIN 8575: E MoV B 20+

AWS A-5.5: F 8018-G

Opis:

Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr, Mo i V do spawania stali odpornych na petzanie, pracujacych w temperaturze do 500°C.
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Materiat rodzimy:

DIN:

Stale kottowe: 14 MoV63, 21 MoV53,
17 MoV84, 24 CrMoV 55
10CrSiMoV7

Staliwo: GS-17 CrMoV 5.11

Sktad chemiczny (%):
C0.05 Si0.60 Mn0.95 Cr0.45 Mo 1.0 V0.35

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: > 500 N/mm? PB PC PD PE PF

Rm: 650—750 N/mm? Otulina: zasadowa
A;: >20% Prad spawania: DC (+)
A: >95](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

v

Zawartos$¢ wodoru w stopiwie: < 10 ml / 100 g
Obrébka cieplna:
Odprezanie: 710°C / 2 h, dalej na powietrzu

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 300 65-95 4 16
3,2 350 100-130 4 16
4,0 450 140-180 5,5 22
50 450 180-230 5,5 22

elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E26 BASOWELD 91 CrMo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1599: E CrMo91 B 42 H5 upT

PN-EN ISO 3580-A-E CrMo91 B 42 H5

AWS A-5.4: A 9015 B9

Opis:
Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr, Mo, V i Nb przeznaczona do spawania stali P91(T91) odpornych na petzanie pracujgcych w
temperaturze do 620°C.
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Materiat rodzimy:

ASTM A 335:
Stal P/T 91

Sktad chemiczny (%):
C0.1 Si0.35 Mn0.8 Cr2.40 Cr0.9 Mo1.00 Ni0.7 V0.2 Nb0.05 NO.04

Parametry mechaniczne: @ E Eﬂ

o
'c Rpo e > 500 N/mm2 PB PC PD PE PF
s ,
5 Rm: 760 N/mm? Otulina: zasadowa
o .
o A: >17% Prad spawania: DC (+)
= A: >70J(20°C) Suszenie: 400°C/1h—-300°C/2h
S v
>
€
£
o
o
-
o
<
o
>
€
£
o
o
-
o
e
. . *d bliz
8 Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
g @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
8 2,5 300 70-110 4 16
_g" 3,25 350 95-150 5 20
o 4,0 450 130 - 180 5 20
% 5,0 450 160 - 220 5 20
°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




INOX 308 L 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1600: E 19 9 LR 12 upT

PN-EN ISO 3581-A-E 19 9 LR 12

AWS A-5.4: E 308L - 17

Opis:
Elektroda austenityczna o niskiej zawartosci wegla. Uzywana do spawania stali austenitycznych, nierdzewnych, gdy podstawowym

wymogiem jest odpornos¢ korozyjna. Stosowana réwniez do spawania stali austenitycznych stabilizowanych Nb i Ti, z wyjatkiem
przypadkdéw wymaganej petnej zaroodpornosci.

Materiat rodzimy:

stale EN 10088 -1/2 EN 10213-4 W. - Nr PN
C<0,03% X2CrNi1911 1.4306 00H18N10
X2CrNiN18 10 1.4311
C>0,03% X4CrNi18 10 GX5CrNi19 10 1.4301
X6Cri3 1.4308
X5CrNi 18 10
Ti—Nb X6 CrNiTi 18 10 1.4541 1H18NOT
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 H18N12Nb
GX5CrNiNb 19 10 1.4552

Sktad chemiczny (%):
C<=0.03 Si0.80 Mn0.70 Cr19.00 Ni10.00

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: >320 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: >510 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >30% Prad spawania: AC, DC (+)
A: >55](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

A: >301J(-190°C)
Zawartosc ferrytu: FN = ok. 8

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 30-50 1,3 7,8 85
2,5 300 50-85 1,4 8,4 54
3,2 350 70-120 1,7 10,2 27
4,0 350 110 - 165 1,7 10,2 18
5,0 350 165-230 1,7 10,2 12

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

E27
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elektrody do stali austenitycznych



E28 INOX 316 L 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 1600: E 1912 3 LR 12 upT

PN-EN ISO 3581-A-E 1912 3 LR 12

AWS A-5.4: E 3161-16

Opis:

Elektroda do spawania pradem 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 sie dobrg odpornoscia
na korozje ogdlna i miedzykrystaliczng w bardziej agresywnych $rodowiskach np. rozciericzonych gorgcych kwasach. Posiada dobrg
odpornosé na chlorkowg korozje wzerowa.
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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

Sktad chemiczny (%):
C<=0.03 Si0.80 Mn0.70 Cr18.5 Ni11.50 Mo 2.70

Parametry mechaniczne: @ E m

Rpo,z%: > 320 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: >510 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >25% Prad spawania: AC, DC (+)
A: >55](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

A: >32J(-120°C)
Zawartosc ferrytu: FN = ok. 8

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,0 300 30-50 1,3 7,8 82
2,5 300 50-85 1,4 8,4 53
3,2 350 70-125 1,7 10,2 27
4,0 350 110 - 165 1,7 10,2 18
5,0 350 165-230 1,7 10,2 12

elektrody do stali austenitycznych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

uum




INOX R 347 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 1600: E 19 9 Nb R 12

PN-EN ISO 3581-A-E 19 9 Nb R 12
AWS A-5.4: F 347-16

Opis:
Rutylowa elektroda stabilizowana Nb do spawania stabilizowanych, o strukturze austenitycznej oraz 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 chemiczng:

X 5CrNi 18 10 1.4301 304

X 6 CrNiTi 18 10 1.4541 321

X 6 CrNiNb 18 10 1.4550 347
Odlewy ze stali stopowej: G-X 6CrNi 18 9 1.4308 -

G-X 5 CrNiNb 18.9 1.4552 -
G-X10CrNi 18 8 1.4312 A157

Sktad chemiczny (%):
C=<0.04 Si=<1.0 Mn0.7 Cr19 Ni10 Nb>8x%C

raamety mcharcane EERDEE
PA PB PC PD PE PF PG

Rp,,,: >390 N/mm?

Rm: >590- 690 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >30% Prad spawania: AC, DC (+)
A: >501J(20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

A: >32J(-60°C)
Zawartosc ferrytu: FN = ok. 6

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*

2,0 300 30-50 1,3 7,8

2,5 300 50-85 1,4 8,4 55
3,25 350 70-125 1,7 10,2 27
4,0 350 110 - 165 1,7 10,2 18
5,0 350 165-230 1,7 10,2 12

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali austenitycznych



E30

>=
()]
o_
oo

elektrody do stali austenitycznych

INOX B 347

Klasyfikacja:

“EN 1600: E 19 9 Nb B 22

PN-EN ISO 3581-A-E 19 9 Nb B 22
AWS A-5.4: F 347-15

Opis:

4.06.2013

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

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale odporne na korozje chemiczng:

X 5CrNi 18 10

X 6 CrNiTi 18 10

X 6 CrNiNb 18 10

Odlewy ze stali stopowej: G-X 6CrNi 18 9
G-X 5 CrNiNb 18.9

G-X10CrNi 18 8

Sktad chemiczny (%):

W.Nr.: AISI/ASTM:

1.4301 304
1.4541 321
1.4550 347
1.4308 -
1.4552 -
1.4312 A157

C0.06 Si0.40 Mn1.8 Cr19 Ni10 Nb>8x%C

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: >390 N/mm?
Rm: >590- 690 N/mm?
A: >30%

A: >50J(20°C)
A: >32J(-60°C)
Zawartosc ferrytu: FN = ok. 6

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,0 300 30-50
2,5 300 50-85

3,25 350 70-125
4,0 350 110-165
5,0 350 165-230

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

LUERDE

PA PB PC PD PE PF
Otulina: rutylowa
Prad spawania: AC, DC (+)
Suszenie: 300 —350°C/2 h

Pakowanie VACUUM

Waga paczki kg Waga kartonu kg

1,3 78
1,4 8,4
1,7 10,2
1,7 10,2
1,7 10,2

*dane przyblizone

llosé szt./1kg*

55
27
18
12



INOXR 318 a062013 | E31

Klasyfikacja:

*EN1600: E 1912 3 Nb R 12

PN-EN ISO 3581-A-E 1912 3 Nb R 12
AWS A-5.4: F 318-16

Opis:
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.
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Materiat rodzimy:

DIN: W.Nr.: AISI/ASTM:

Stale odporne na korozje chemiczng:

X5CrNiMo 17 12 2 1.4401 316

X5CrNiMo 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
Sktad chemiczny (%):

C=<0.04 Si=<1.0 Mn0.7 Cr18.5 Nill.5 Mo 2.7 Nb>8x%C

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: > 400 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: >590- 690 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >30% Prad spawania: AC, DC (+)
A: >47](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

v

Zawartosc ferrytu: FN = ok. 10

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 30-50 1,3 7,8
2,5 300 50-85 1,5 9
3,25 350 70-125 1,7 10,2
4,0 350 110 - 165 15 9
5,0 350 165-230 15 9

elektrody do stali austenitycznych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E32 INOXR 309 L 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1600: E 23 12 LR 12 upT

PN-EN ISO 3581-A-E 23 12 LR 12

AWS A-5.4: E 309L-16

Opis:
Rutylowa niskoweglowa elektroda do spawania jednoimiennych stali zaroodpornych i odlewdw stalowych. Stopiwo odporne na

tuszczenie do temp. 1000°C. Polecana do spawania stali réznoimiennych (stale niskostopowe ze stalami nierdzewnymi), konstrukcji
kottowych, w przemysle petrochemicznym i ceramicznym.
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Materiat rodzimy:

Stale austenityczne i ferrytyczno-perlityczne DIN:

Stale odporne na korozje chemiczng: W.Nr.: AISI/ASTM:
X 15 CrNiSi 20 12 4828.309

X 7CrNi23 14 1.4833

X 10 CrAl 7 4713-

X 10 CrAl 13 1.4724 405

X 10 CrAl 18 1.4742 -
Stopowe odlewy stalowe:

G-X30CrSi 6 1.4710 -

G-X 40 CrSi 17 1.4740 -

G-X 40CrNiSi 22 9 1.4826 -

Sktad chemiczny (%):
C=<0.04 Si=<09 MnO0.7 Cr23 Ni1l3

Parametry mechaniczne: @J E m

Rpo,z%: > 400 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
Rm: >550-650 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >30% Prad spawania: AC, DC (+)
A: >47](20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

v

Zawartosc ferrytu: FN = ok. 15
Obrébka cieplna:
Wstepne podgrzewanie i temp. przejscia dla
stali ferrytycznych: 200 — 300°C

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

2,0 300 40-55 1,3 7,8

2,5 300 40-80 1,4 8,4 55
3,25 350 70-100 1,7 10,2 28
4,0 350 110- 160 15 9,0 19
5,0 350 160-230 1,5 9,0

elektrody do stali zarowytrzymatych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




INOX R 309 MolL 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 1600: E23 122 LR 12

PN-EN ISO 3581-A-E2312 2 LR 12
AWS 5.4: E309Mol-17

Opis:
Elektroda do stali wysokostopowych o zwiekszonej zawartosci sktadnikéw stopowych, przeznaczona do spawania stali nierdzewnej ze

stalg niskoweglowa lub stalg niskostopowg. Dodatek molibdenu zapewnia wyzszy poziom odpornosci na korozje oraz wyzsza wytrzy-
matos¢ w wysokich temperaturach. Zakres pracy w temperaturach od -20°Cdo 300°C.

Materiat rodzimy:

Spawanie stali niestopowych i stali stopowych
Spawanie stali niestopowych i stali wysokostopowych zarowytrzymatych
Platerowanie stali niskostopowych

Sktad chemiczny (%):
C=<0.04 Si0.9 Mn0.7 Cr23 Nil13 Mo2.6

Parametry mechaniczne: @ B m

Rpo o > 450 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: > 650 N/mm? Prad spawania: AC, DC (+)
A: >30% Suszenie: 300 -350°C/2h

5

A: >47)(-20°C)

v

Zawartosc ferrytu: FN = ok. 20

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 300 50— 80 1,5 9,0
3,2 350 60-100 1,6 9,6
4,0 350 80 -140 1,6 9,6
50 350 130-170 1,6 9,6

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

E33
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elektrody do stali zarowytrzymatych



E34 INOXR 310 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN1600: E 25 20 R 12 upT

PN-EN ISO 3581-A-E 25 20 R 12

AWS A-5.4: F 310 - 16

Opis:

Elektroda do spawania austenitycznych stali nierdzewnych typu 309 i 310, odpornych na korozje i utlenianie w wysokich temperatu-
rach, pracujacych w temp. do 1200°C. Charakteryzuje sie bardzo dobra udarnoscia i odpornoscia na gorace pekanie. Przeznaczona
jest do taczenia stali trudnospawalnych takich jak: pancerne, ferrytyczne stale nierdzewne. Zalecana jest do taczenia stali nierdzew-
nych i weglowych o niskiej i Sredniej zawartosci wegla.
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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

Sktad chemiczny (%):
C0.11 Si0.5 Mn2.0 Cr24.0 Ni20.0

Parametry mechaniczne: @J E m

Rpo,z%: > 300 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
Rm: >500- 640 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >30% Prad spawania: AC, DC (+)
A: >50J(20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

v

Zawartosc ferrytu: FN =0

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 300 65— 80 1,4 8,4 58
3,2 350 90-120 1,7 10,2 29
4,0 350 115-150 1,5 9,0 19
50 350 160-210 15 9,0

elektrody do stali zarowytrzymatych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




INOX B 310

Klasyfikacja:

“EN 1600: E 25 20 B 42

PN-EN ISO 3581-A-E 25 20 B 42
AWS A-5.4: F 310-15

Opis:

4.06.2013

Dopuszczenia:
ubT

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). Elektroda przeznaczona jest gtéwnie do spoin pachwinowych.

Materiat rodzimy:

Stale austenityczne i ferrytyczno-perlityczne DIN:
Stale odporne na korozje chemiczng:
X 15 CrNiSi25.20

X12CrNi25.21

X15CrNiSi20.12

X 10CrAl7, X 10CrAlI13

X 10CrAl18, X 10CrAl24

Stopowe odlewy stalowe:
G-X30CrSi6,G-40CrSi17
G-X15CrNiSi25.20

G-X40CrNiSi25.12

G-X40CrNisI22.9

Sktad chemiczny (%):
C0.10 Si0.2 Mn2 Cr25 Ni20

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >300 N/mm?
Rm: >540- 640 N/mm?
A: >30%

A: >70J(20°C)

v

Zawartosc ferrytu: FN =0

W.Nr.: AISI/ASTM:

1.4841 310/314

1.4845 3105

1.4828 309

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

1.4710, 1.4740
1.4741 A 297 HF
1.4837

1.4826

LEERME

PB PC PD PE PF

Otulina: zasadowa
Prad spawania: DC (+)
Suszenie: 300 -350°C/2 h

Obrébka cieplna:

Wstepne podgrzewanie i temperatura przejscia dla
stali ferrytycznych do 200 — 300°C, w zaleznosci od
poszczegdlnego materiatu rodzimego i jego grubosci.
Nalezy unika¢ temperatury z zakresu 650 — 900°C
z powodu ryzyka wzrostu kruchosci materiatu.

E35
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. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 300 65— 80 1,4 8,4 52
3,2 350 90-120 1,7 10,2 30
4,0 350 115-150 1,5 9,0 18
50 350 160-210 1,5 9,0 12

elektrody do stali zarowytrzymatych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali zarowytrzymatych

INOXR 385

Klasyfikacja:
“EN 1600: E 20 255 Cu N L R 32

PN-EN ISO 3581-A-E20255Cu N LR 32

AWS A-5.4: E 385-16
W.Nr.: 1.4519

Opis:

4.06.2013

Elektroda wysokostopowa z rdzeniem stopowym do spawania stali odpornych na korozje typu CrNiMoCu lub podobnych. Spoina jest
szczegodlnie odporna na korozje wzerowa, zwtaszcza kwaséw siarkowych i fosforowych.

Materiat rodzimy:

DIN:

G-X 7NiCrMoCuNb 25 20
X 5 NiCrMoCuNb 20 18 2
X 5 NiCrMoCuTi 20 18

X 5 NiCrMoCuNb 22 18
X 2 NiCrMoCuN 20 18

X 1 NiCrMoCuN 25 20 5
G-X NiCrMoCuN 25 20

Sktad chemiczny (%):

W.Nr.:

1.4500
1.4505
1.4506
1.4586
1.4538
1.4539
1.4536

C<0.003 Si0.90 Mn1.5 Ni25 Cr20 Mo4.5 Cul5

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >400 N/mm?
Rm: >550 N/mm?
A: >35%

A: >55](20°C)

v

Zawartosc ferrytu: FN =0

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm
2,5 300
3,2 350
4,0 350

LEERME

PB PC PD PE PF
Otulina: rutylowo-zasadowa
Prad spawania: AC, DC (+)
Suszenie: 300 —350°C/2 h

Pakowanie VACUUM

prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg

50— 80 1,6 9,6
80-110 1,6 9,6
100-150 1,5 9,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

*dane przyblizone

llosé szt./1kg*



INOX B 307 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 1600: E 18 8 Min B 22 upT

PN-EN ISO 3581-A-E 18 8 Min B 22

AWS A-5.4: F 307-15

W.Nr.: 1.4370

Opis:

Elektroda zasadowa do spawania stali austenitycznych, kwasoodpornych. Charakteryzuje sie bardzo dobra udarnoscia i odpornoscia
na pekniecia. Przeznaczona jest do taczenia utwardzonych, pancernych stali manganowych o zawartosci 13% Mn oraz stali trudnospa-
walnych bez potrzeby wstepnego podgrzania. Zalecana jest do faczenia stali nierdzewnych i weglowych o niskiej i Sredniej zawartosci
wegla. Uzyskane spoiny moga by¢ obrabialne cieplnie bez utraty plastycznosci. Uzyskiwane twardosci 200 HV do 450 HV. Stosowana
jako warstwa buforowa w kruszarkach do skat (ze stali manganowych) oraz w procesach naprawy peknig¢. Zalecana do napawania
szyn .zwrotnic toréw, krzyzownic.

Materiat rodzimy:

Stale EN 10088 — 1/ 2 EN 10213-4
X120Mn12
X2CrTi12
X20CR13
X6Cr13
Potaczenia mieszane:
25235 -5355

Sktad chemiczny (%):
C0.12 Si0.6 Mn7.0 Cr18.0 Ni8.5

Parametry mechaniczne: @ B m

RpD,Z%: > 350 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: >500 N/mm? Otulina: zasadowa
A;: >25% Prad spawania: DC (+)
A: >801J(20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

v

Zawartosc ferrytu: FN =0

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 300 65— 70 1,4 8,4 59
3,2 350 90-120 1,6 9,6 32
4,0 350 115-150 1,5 9,0 20
50 350 160-210 1,7 10,2 13

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do specjalnych zastosowan



E38 INOX R 312 4.06.2013

Klasyfikacja:
“EN 1600: E 29 9 R 12
PN-EN ISO 3581-A-E 29 9 R 12

Elektroda do spawania austenityczno-ferrytycznych stali o zawartosci ok. 40% ferrytu w stopiwie; zapewnia wysoka odpornosé na
korozje naprezeniowa. Charakteryzuje sie bardzo dobrg odpornoscig na wystepowanie peknie¢ na goraco. Zaleca sie do potaczers
hybrydowych(réznoimiennych) ze stalami trudnospawalnymi oraz stali nierdzewnych z wysokoweglowymi. Stosuje si¢ do spawania
stali trudnospawalnych np. hartowalnych, wysokoweglowych stali narzedziowych, stali matrycowych i sprezynowych np. resory.
Zaleca sie do napawania czesci metalowych wspdtpracujgcych ze sobg i narazonych na $cieranie oraz narzedzi pracujacych w
wysokich temperaturach i czesci piecdw, a takze do napawania szyn, matryc i narzedzi do obrdbki plastycznej na goraco.

E AWS A-5.4: F 312-17
W.Nr.: 1.4337

(@)

m .

- Opis:

N

L

-

L

(SMAW)

Materiat rodzimy:

Stale EN 10088 — 1/ 2 EN 10213-4
X120 Mn12
X10 Cr13iinne potaczenia mieszane

Sktad chemiczny (%):
C0.11 Si0.9 Mn0.9 Cr29.0 Ni9.0

Parametry mechaniczne: Eg E m
Rpo,z%: > 550 N/mm2 PA PB PC PD PE PF
Rm: >740-840 N/mm? Otulina: rutylowa
A;: >20% Prad spawania: AC, DC (+)
Zawartosc ferrytu: FN= ok. 40 Suszenie: 300 —350°C/2 h

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

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

2,0 250 50-60 4 16

2,5 300 55-85 4 16 61
3,2 350 80-120 4,5 18 30
4,0 350 110-150 4,5 18 20
5,0 350 160-210 4,5 18 14

elektrody do specjalnych zastosowan

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




NICROWELD 70/15 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN ISO 14172: E Ni 6182
DIN 1736: EL NiCr15FeMn
AWS A-5.11: E NiCrfe-3

Opis:

Specjalna elektroda z rdzeniem niklowym do spawania stali stosowanych w przemysle niskich temperatur
oraz przemysle atomowym. Uzywana w warunkach temperaturowych od (-196°C) do 550°C. Stopiwo odporne
jest na tuszczenie do temperatury do 1200°C (w atmosferze wolnej od siarki). Odporna na szoki tempe-
raturowe dla stali austenitycznych, wysoko odporne na pekanie i korozje w wysokich temperaturach.
Wstepna obrébka cieplna: jesli wymagana w przypadku materiatu rodzimego.

Temperatura przejscia: 125 - 150°C.

Materiat rodzimy:

Stale niskostopowe, pracujgce w podwyzszonej temperaturze, zarowytrzymate,
pracujace w niskich temperaturach

Wysokostopowe Cr i CrNi stale, szczegdlnie do taczenia stali réznoimiennych,
stopdw niklu i kombinacji nikiel-stal

taczenie miedzi ze stalg nierdzewng

Sktad chemiczny (%):
C0.04 Si0.4 Mn7.0 Cr16 Nb1.8 Fe8.0 Nireszta

Parametry mechaniczne: @ B ED

. 2
Rp, . >370 N/mm PB PC  PE  PF
Rm: 650 N/mm? Otulina: zasadowa
A;: >35% Prad spawania: AC, DC (+)
A;: >82J(-196°C) Suszenie: 200°C/ 1 h
. . *dl bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 350 60-90 3,5 14 22,9
3,2 350 90-120 4,5 18 43,4
4,0 350 110-150 4,5 18 69,8
5,0 450 130-180 5,5 22 88

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody na bazie niklu
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elektrody na bazie niklu

NICROWELD 70/20 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN ISO 14172: E Ni 6082
DIN 1736: EL NiCr19 Nb
AWS A-5.11: E NiCrfe-2

Opis:

Specjalna elektroda z rdzeniem niklowym oraz zasadowa otuling, do spawania stali stosowanych w przemysle
niskich temperatur oraz przemysle atomowym. Uzywana w warunkach temperaturowych od (-196°C) do 550°C.
Stopiwo odporne jest na tuszczenie do temperatury do 1200°C (w atmosferze wolnej od siarki). Odporna na
szoki temperaturowe dla stali austenitycznych, wysoko odporne na pekanie i korozje w wysokich temperaturach.
Wstepna  obrébka cieplna: jesli wymagana w  przypadku materiatu  rodzimego. Temperatura  przejscia
125 - 150°C.

Materiat rodzimy:

Stale niskostopowe, pracujgce w podwyzszonej temperaturze, zarowytrzymate,
pracujace w niskich temperaturach

Wysokostopowe Cr i CrNi stale, szczegdlnie do taczenia stali réznoimiennych,
stopdw niklu i kombinacji nikiel-stal

taczenie miedzi ze stalg nierdzewng

Sktad chemiczny (%):
C0.04 Mn3.5 Mo1l.0 Cr19.0 Nb2.0 Fe<4.0 Nireszta

Parametry mechaniczne: @ E ED

RP,,,: > 420 N/mm? o e P P

Rm: >700 N/mm? Otulina: zasadowa

A;: >42% Prad spawania: AC, DC (+)

A;: >96J(-196°C) Suszenie: 200°C/ 1 h

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

2,5 300 50-90 3,5 14 22,9
3,2 350 70-120 4,5 18 43,4
4,0 350 100 - 160 45 18 69,8
5,0 450 140 -200 5,5 22 88

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



NICROWELD 625 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN ISO 14172: E Ni 6625

DIN 1736: EL NiCr 20 Mo 9 Nb
AWS A-5.11: E NiCrMo-3

Opis:

Elektroda na bazie niklu z uzyskiem 140% oraz bardzo dobrymi wtasciwosciami spawania pradem przemiennym przy niskim napieciu.
Elektroda do taczenia oraz platerowania stali wysokostopowych i zaroodpornych jak réwniez do potaczer réznoimiennych jak na
przykfad stali niskostopowych ze stalami na bazie niklu badZ miedzi. Austenityczna napoina jest niewrazliwa na pekanie na goraco
oraz nietamliwa zaréwno w niskich jak i wysokich temperaturach, odporne na fuszczenie do temperatrury 1100°C oraz na zamarzanie
do temperatury -196°C. Brak dyfuzji wegla do spawanego materiatu przy wysokich temperaturach. Materiat uzywany w tempera-
turach wyzszych niz 300°C w przemysle chemicznym, petrochemicznym, w hutach szkta oraz w matych warsztatach dokonujacych
napraw i regeneracji. Temperatura pracy: -196°C do 500°C.

Materiat rodzimy:

1.4558 X2NiCrAITi32-20 2.4951 NiCr20Ti 1.6907 X3CrNiN18-10
2.4631 NiCr 20 TiAl 2.4816 NiCr15Fe 1.6967 X3CrNiMoN18-4
2.4605 NiCr23Mo16Al 2.4817 LC-NiCulSFe 1.4876 X10NiCrAITi32-20
2.4618 NiCr22Mo6Cu 2.4851 NiCr23Fe Alloy 800

2.4619 NiCr22Mo7Cu 2.4858 NiCr21Mo 1.4959 X8NiCrAlITi32-21
2.4630 NiCr20Ti 1.5662 X8Ni9 Alloy 800HT

2.4641 NiCr21Mo6Cu 1.5680 X12Ni5

2.4660 NiCr20CuMo 1.5681 GX10Ni5

Sktad chemiczny (%):
C0.04 Si0.8 Mn0.6 Cr22.0 Nb3.5 Fe<6.0 M09.0 Nireszta

Parametry mechaniczne: @ B ED

Rp,,,: >500 N/mm? PB PC_ PE PF
Rm: >750 N/mm? Prad spawania: AC, DC (+)
A: >30% Suszenie: 330°C/1h

5

A: >40J(-196°C)

v

i i *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
25 350 65-100 5] 20
3,2 350 99-130 5 20
4,0 350 120-170 5] 20
5,0 450 170 -240 6 24

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody na bazie niklu

NICROWELD 276 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN ISO 14172: E Ni 6276

DIN 1736: EL NiMo-15Cr15W
AWS A-5.11: E NiCrMo-4

DIN 8555: £ 23-UM-250-CKNPTZ

Opis:

Wysokostopowa elektroda na bazie niklu stosowana do spawania stopéw NiMoCr takich jak C 276. Stopiwo jest
odporne na utlenienie oraz korozje. Powioka jest bardzo twarda oraz moze by¢ utwardzana poprzez naprezenie
udarowe oraz wysokie temperatury do okoto 400 HB bez deformowania spoiny. Elektroda stosowana do napawania
narzedzi pracujgcych na goraco takich jak matryce kuziennicze, noze nozycy, przebijakow, ksztattownikdw, mtotéw etc.

Instrukcje  spawania: Aby uzyskac powloke bez peknig¢ materiat rodzimypowinienby¢ wstepnie ogrzany
do 300 - 400° C, zalezy od stopu. Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 400°C

Materiat rodzimy:

2.4819 NiMo16Cr15W Alloy C-276
2.4610 NiMo16Cr16Ti Alloy C-4
2.4856 NiCr22Mo9Nb Alloy 625
2.4858 NiCr21Mo Alloy 825
1.4529 X1INiCrMoCuN25 20 6 Alloy 254SMo

Sktad chemiczny (%):
C<0.02 Si0.2 Mn0.6 Cr16.0 W4.0 Fe5.0 Mo 16.0 Nibazowy

Parametry mechaniczne: @ E ED

RP, . > 450 N/mm? T
Rm: >720 N/mm? Prad spawania: DC (+)
A: >30% Suszenie: 300°C/1h

Twardos¢ po napawaniu: ok. 230 HB

Twardos¢ po utwardzaniu: ok. 400 HB

i P *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
235 350 50-70 4 16
3,2 350 70-100 5 20
4,0 350 90-140 5 20

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



NICROWELD 617

Klasyfikacja:

ENISO 14172: E Ni 6617
DIN 1736: EL NiCr21Co12Mo
AWS A-5.11: E NiCrCoMo-1

Opis:

4.06.2013

Elektroda z zasadowym otuleniem ze stopowym rdzeniem na bazie niklu. Odpowiednia do spawania stopédw NiCrCoMo oraz do plate-
rowania podobnych stopéw. Stopiwo jest odporne na utlenienie oraz jest wytrzymate do temperatur od 900 do 1250°C zwtaszcza

przy spawaniu stopow NiFeCr.

Materiat rodzimy:

Stopy niklu typu Inconel 617
Stopy niklu typu 800H i 800HT
Stopy niklu typu Inconel 601

Sktad chemiczny (%):

C0.06 Si0.35 Mn0.45 Cr21.5 Co12.0 Fel5 Mo09.0 Al0.65 Nibazowy

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >600 N/mm?
Rm: >760 N/mm?
A: >26%

5

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm
2,5 350
3,2 350
4,0 350
5,0 450

prad A

65-75
90 - 105
120-135
135-155

==

&S] b

PB PC PE PF

Prad spawania: DC (+)
Suszenie: 300 -350°C/2h

Pakowanie *dane przyblizone
Waga paczkikg | Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
4 16
5 20
5 20
6 24

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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E44 DURWELD 250 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700-A-E Fel upT
DIN 8555: £ 1-UM-250

Opis:
Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr do napawania elementdéw, gdzie wymagana jest $rednia twardo$¢. Napoina jest odporna
na Scieranie i duzy udar. Polecana do napawania czesci narazonych na zuzycie, két zebatych, trakcji, itp. Napoina nie moze by¢

>=
()]
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oo

utwardzana.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C0.16 Cr1.2 Mn1.0

Parametry mechaniczne: Eg

Twardosé: 220-270 HB PA PB PC PE

Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa

warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC +

materiatu rodzimego. Suszenie: 300°C/ 2 h
8
8

. . *do bliz

H Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
Qo
g @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
8 2,5 300 70-90 4 16 54
z 3,2 350 100 - 135 4,5 18 28
o 4,0 450 130-170 5,5 22 13
% 5,0 450 180-220 55 22 9
°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DURWELD 300 a062013 | E4°

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700-A-E Fe3 upT
DIN 8555: E 1-UM-300

Opis:
Elektroda do napawania z dodatkiem Cr przeznaczona do regeneracji elementdéw, narazonych na duzy udar i $rednie Scieranie.
Polecana do napawania nastepujacych czesci narazonych na zuzycie: kota jezdne, két zebatych, ogniw faricuchowych, szyn, itd.
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Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C0.18 Cr1.2 Mn1.0

Parametry mechaniczne: @J B

Twardosé: 275-325 HB PA  PB  PC
Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC

materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/ 1 hlub300°C/2h

R

c

*dane przyblizone S

Parametry spawania Pakowanie %

o

@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* g

2,5 300 70-90 4,0 18 60 3

3,2 350 100-135 4,5 18 28 Z

4,0 450 130-170 5,5 22 14 o

5,0 450 180 - 220 5,5 22 9 %

6,0 450 230-270 5,5 22 7 °

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E46 DURWELD 400 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700-A-E Fe3 upT
DIN 8555: £ 1-UM-400

Opis:
Elektroda z dodatkiem Cr i Mn do napawania elementdw, gdzie wymagana jest duza odporno$¢ na udar i srednie $cieranie. Polecana
do napawania nastepujacych czesci narazonych na zuzycie: két zebatych, ogniw tancuchowych, szyn, itd.
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Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C0.22 Cr1.5 Mn1.0

Parametry mechaniczne:

Twardosé: 350-450 HB PA PB PC

Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa

warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC +

materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/ 1 hlub300°C/2h
8
s

. . *do bliz

H Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
Qo
g @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
8 2,5 300 70-90 55
z 3,2 350 100 - 135 4,5 18 27
o 4,0 450 130-170 5,5 22 14
% 5,0 450 180-220 55 22 9
°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DURWELD 600 a062013 | E47

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700-A-E Fe8 upT
DIN 8555: E 6-UM-60

Opis:

Elektroda do napawania elementéw stalowych narazonych na duzy udar. Napoina posiada duzg odporno$¢ na abrazje. Polecana
do napawania czesci narazonych na wysoka abrazje i Scieranie przez kamien, wegiel, piasek, itp. Stopiwo moze by¢ obrabiane przez
szlifowanie i ztobienie.
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Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):

C0.50 Cr7.50
Parametry mechaniczne: @J B
Twardosé: 57-62 HRC PA PB PC
Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC +
materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/ 1 hlub300°C/2h
R
c
. . *dane przyblizone S
Parametry spawania Pakowanie %
o
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* g
2,5 350 70-90 4 16 55 3
3,2 350 100-135 4,5 18 27 Z
4,0 450 140 - 180 5,5 22 14 o
5,0 450 180 - 230 55 22 9 %
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E48 UTOPWELD 38 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700-A-E Fe3 upT
DIN 8555: E 3-UM-40-T

Opis:

Zasadowa elektroda z dodatkiem Mo, Cr, i V o duzej odpornosci na ciggliwosé, Scieranie, udar. Stopiwo jest fatwo obrabialne. Polecana
do napawania narzedzi pracujacych na zimno i goraco; uzupetniania wgtebien, takich jak ptyty matrycowe, matryce i pojemniki
prasy do wyciskania rur metalowych i pretéw; do wyrobu trzondw, wkretéw, nakretek, nitéw i sworzni, matryc do odlewania pod
cisnieniem, wktadek matryc i innych.
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Materiat rodzimy:

Stale narzedziowe

Sktad chemiczny (%):
C0.13 Cr5.0 Mo4.0 V0.2 W+

Parametry mechaniczne: Eg E
8 Twardos¢é po spawaniu: 36-42 HRC PA PBPC
© iy ) . . .
5 Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa
1) . L . .
© warunkow spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC +
f= . . . °
£ materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/1h
>
Q
oy
=)
Q
©
o
S
=
[%}
>
3
o
‘N
-
]
E *do bliz
e Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
g @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
8 2,5 350 70-90 4 20 57
z 3,2 350 110 - 135 4 20 28
<] 4,0 450 130-170 55 22 14
% 5,0 450 180-220 55 22 6
°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




UTOPWELD 55 4062013 | E49

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700-A-E Fe4 upT
DIN 8555: E 6-UM-60-T

Opis:

Zasadowa elektroda z dodatkiem Mo, Cr, i V, o duzej odpornosci na ciggliwos¢, Scieranie, udar. Stopiwo jest obrabialne tylko mecha-
nicznie przez szlifowanie i ztobienie po lekkim odpuszczeniu. Polecana do napawania narzedzi pracujgcych na zimno i goraco, takich
jak ptyty matrycowe, matryce i pojemniki prasy do wyciskania rur metalowych i pretéw; do wyrobu trzonéw, wkretdw, nakretek,
nitéw i sworzni, matryc do odlewania pod cisnieniem, wktadek matryc, nozy nozycy pracujacych na goraco, i innych.
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Materiat rodzimy:

Stale narzedziowe

Sktad chemiczny (%):
C0.5 Cr5.0 Mo5.0 V0.6 W+

Parametry mechaniczne:

N

Twardosé po spawaniu: 55-60 HRC PA PBPC 5]
‘. . . . . ©
Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa s
. L . . o0
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC + ©
t=

materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/1h s
>

(%}

o

=]

o

©

=3

a

L

%}

>

3

.°

N

©

(04

N

*dane przyblizone E

Parametry spawania Pakowanie c

@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* E::
2,5 350 70-90 4 20 58 3
3,2 350 110-135 5 20 28 Z
4,0 450 130-170 5,5 22 15 o
5,0 450 180 - 220 5,5 2 7 %

]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali narzedziowych pracujacych na gorgco

TOOLDUR 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN ISO 14700-A-E Fe4
DIN 8555: E 4-UM-60-655
AWS A 5.13: F Fe5-B

Opis:
Zasadowa elektroda z dodatkiem Mo, Cr, Vi W do napawania nowych i regeneracji starych, zuzytych czesci narzedzi i maszyn pracuja-

cych 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 ztobienie po odpuszczeniu.

Materiat rodzimy:

Stale narzedziowe
Stale molibdenowe szybkotnagce

Sktad chemiczny (%):
C0.9 Si0.5 Mn0.5 Cr4.2 Mo85 W11 V0.9

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: PA PBPC

Po spawaniu: 50-64 HRC Otulina: zasadowa

Po hartowaniu: 62-66 HRC Prad spawania: DC +, AC (OCV>70 V)
Po odpuszczeniu: 25-30 HRC Suszenie: 300°C/ 2 h

Obrébka 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/ 2-4 h

(piec)
. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 70-100 4 20 48
3,25 350 100 - 150 4 20 28
4,0 350 130-185 5,4 27 19

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



ABRAWELD 54

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A-E Fe8
DIN 8555: E 6-UM-55-G

Opis:

4.06.2013

Dopuszczenia:

ubT

Elektroda do napawania elementdw, gdzie wymagana jest doskonata odpornos¢ na abrazje w wyniku duzego naprezenia $ciskaja-
cego, bardzo duzy udar i duza odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal. Polecana do napawania mtotkéw kruszarek, fopat, czesci
koparek, kot zebatych, lemieszy ptugdw, krzywek, itd. Napoina jest trudno obrabialna.

Materiat rodzimy:

Stale austenityczno-manganowe

Sktad chemiczny (%):
C0.5 Si2.0 Cr9.5

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: 54 HRC (20°C)

300 HB (500°C)

Wspotczynnik $cierania: 70%

Twardosé napoiny zalezy od istotnych
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego
materiatu rodzimego.

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
3,2 350 80-150
4,0 450 125-190
5,0 450 180 - 255

i

PA

i

PB PC

Otulina: zasadowa

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

Obrébka cieplna:
Podgrzewanie nie jest wymagane.

Pakowanie

Waga paczki kg

4
5
5

*dane przyblizone
Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
16 24
20 12
20 8

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do napawania, odporne na duze $cieranie i podwyzszong temperature
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elektrody do napawania, odporne na duze $cieranie i podwyzszong temperature

ABRAWELD 58

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A-E Fe14
DIN 8555:~ E 10-UM-60-GR

Opis:

4.06.2013

Dopuszczenia:
ubT

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, przenosnikéw slimakowych, zebéw i bokéw czerpakéw, itd. Zalecane jest
zastosowanie podktadu z elektrody Inox B 307 lub Durweld 17Mn13Cr. Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez szlifowanie.

Materiat rodzimy:

Stale austenityczno-manganowe

Sktad chemiczny (%):
C3.2 Cr32

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: 58 HRC (20°C)

Wspotczynnik Scierania: 2%

Twardo$é napoiny zalezy od istotnych
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego
materiatu rodzimego.

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,5 350 65-95
3,2 350 110-140
4,0 450 160 -200
5,0 450 210-270

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

A

Otulina: rutylowa

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

PB

Obrébka cieplna:
Podgrzewanie nie jest wymagane.

Pakowanie *dane przyblizone
Waga paczki kg Waga kartonu kg lloé¢ szt./1kg*
4,5 18 -
4 16 17
5,0 20 5
5,0 20 6



ABRAWELD 64

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A-E Fe15
DIN 8555: £ 10-UM-65-GR

Opis:

4.06.2013

Dopuszczenia:
ubT

Elektroda do napawania wytwarzajaca 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 materiatéw ognio-
trwatych (ceramicznych), prowadnic przenosnikéw tasmowych, srub, topat i zdrapywaczy mtyndw, zebdw czerpakdw, itd. Zalecane
jest zastosowanie podktadu z elektrody Inox B 307 lub Durweld 17Mn13Cr. Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez

szlifowanie.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C7 Cr22 Nb7

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: 64 HRC (20°C)

Wspotczynnik Scierania: 0.5%

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

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
3,2 350 140-170
4,0 450 160 - 200
5,0 450 210-270

e

PA PB PC
Otulina: zasadowa
Prad spawania: AC, DC +
Suszenie: 300°C/2 h
Wydajnos¢ stopiwa: 190%

Obrébka cieplna:
Podgrzewanie nie jest wymagane.

Pakowanie *dane przyblizone
Waga paczkikg | Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
4 16 17
5 20 13
5 20 6

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do napawania, odporne na duze $cieranie i podwyzszong temperature
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elektrody do napawania, odporne na duze $cieranie i podwyzszong temperature

ABRAWELD 66 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700-A-E Fe16 upT
DIN 8555: £ 10-UM-65-GR

Opis:

Elektroda wytwarza bardzo twardg napoine odporng na Scieranie 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,
ze€bdw rusztu paleniska w przemysle odlewniczym i stalowym. Zalecane jest stosowanie podktadu z elektrody Inox B 307 lub Durweld
17Mn13Cr. Napoina moze by¢ obrabiana przez szlifowanie.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C6.0 Cr22.0 Mo6.0 Nb6.0 W2.0 V1.0

Parametry mechaniczne: Eg E

Twardos¢: 66 HRC (20°C) PA PBPC

50 HRC (600°C) Otulina: zasadowa

Twardo$é napoiny zalezy od istotnych Prad spawania: DC +

warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Suszenie: 300°C/2 h

materiatu rodzimego. Wydajnos¢ stopiwa: 235%
Obrébka cieplna:

Podgrzewanie nie jest wymagane.

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
3,2 350 100-130 4 16 15
4,0 450 160 - 190 55 22 8
5,0 450 220-250 5,5 22 5

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



DURWELD 14Mn

Klasyfikacja:
DIN 8555: E7-UM-200-KP

Opis:

4.06.2013

Elektroda zasadowa do taczenia lub napawania elementow stalowych narazonych na bardzo duzy udar i odpornych na tarcie. Po
utwardzeniu uzyskiwana jest wyzsza odpornos¢ na abrazje. Polecana do napawania cigzkich elementéw kruszarek jak szczeki, stozki,
ostony i pancerze kruszarek obrotowych oraz do szyn kolejowych ze stali 14%Mn. Nie jest polecana do napawnia stali nieaustenitycz-

nych. Stopiwo moze by¢ obrabiane mechanicznie przed utwardzeniem.

Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem

Sktad chemiczny (%):
C1.2 Mn125 Mo0.7

Parametry mechaniczne:

N

Twardosé: 220 HB PA P8 PC PE

48 HRC (po utwardzeniu) Otulina: zasadowa
Wspotczynnik Scierania: 75% Prad spawania: AC, DC+
Twardos$é napoiny zalezy od istotnych Suszenie: 300°C/2 h
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Wydajnos¢ stopiwa: 110%

materiatu rodzimego.

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg
3,25 450 110-135 4 20
4,0 450 140-175 52 26
5,0 450 180-230 5,4 27

*dane przyblizone

llo$é szt./1kg*

21
13
9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody wysokomanganowe do napawania



ES6|  DURWELD 14Mn 4Cr £06.2013

Klasyfikacja:
DIN 8555:~ E7-UM-200-KP

Opis:
Elektroda do taczenia i napawania elementdw stalowych narazonych na bardzo duzy udar i tarcie. Uzywana jako warstwa podktadowa

pod elektrody o wiekszej odpornosci na abrazje. Po utwardzeniu uzyskiwana jest wieksza odpornos$¢ na abrazje. Polecana do
napawania cigzkich elementéw kruszarek, jak zebdw walcéw kruszgcych, két zebatych kruszarek, zebdw do kruszarek o dwdch

>=
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oo

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

Sktad chemiczny (%):
C0.9 Mn13.5 Cr3.7 Ni3.5 Mo0.7

Parametry mechaniczne: Eg

Twardosé: 220 HB PA P8 PC PE

50 HRC (po utwardzeniu) Otulina: zasadowa
Wspétczynnik $cierania: 75% Prad spawania: AC, DC+
Twardosé napoiny zalezy od istotnych Suszenie: 300°C/2 h
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Wydajnos¢ stopiwa: 120%

materiatu rodzimego.

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
3,25 450 100 - 140 4,5 18 19
4,0 450 140 - 180 4,5 18 13
5,0 450 180-230 4,5 18 8

elektrody wysokomanganowe do napawania

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DURWELD 17Mn13Cr 2062013 | E27

Opis:
Elektroda do taczenia i napawania czesci stalowych, gdzie wymagana jest odpornosé na wysoki udar i kawitacje do temp. 500°C.

Uzywana jest jako warstwa buforowa pod elektrody Abradur. Polecana do napawania szyn, czerpakdw, ttokéw pomp hydraulicznych i
elementéw kruszarek narazonych na duzy udar. Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez utwardzeniem.
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Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem
Stale niskostopowe
Wszystkie stale trudnospawalne

Sktad chemiczny (%):
C0.6 Mn16.5 Cri13.5

Parametry mechaniczne:

N

Twardosé: 220 HB PA P8 PC PE

48 HRC (po utwardzaniu) Otulina: rutylowa
Wspotczynnik $cierania: 70% Prad spawania: AC, DC+
Twardosé napoiny zalezy od istotnych Suszenie: 300°C/2 h
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Wydajnos¢ stopiwa: 140%

materiatu rodzimego.

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
3,25 450 100-140 5,4 27 15
4,0 450 150-190 54 27 10
5,0 450 200-250 5,4 27 7

elektrody wysokomanganowe do napawania

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody wysokomanganowe do napawania

DURWELD 17Mn10Cr3Nb

Opis:

4.06.2013

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 mtotkéw, 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 307.

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

wtasnosci mechaniczne pozostang bez zmian.

Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem
Stale weglowe
Stale niskostopowe

Sktad chemiczny (%):
C1.2 Mn17.5 Cr9.5 Nb2.38

Parametry mechaniczne:

Twardosé: 250 HB

45 HRC (po utwardzeniu)

Wspotczynnik Scierania: 12%

Twardos$é napoiny zalezy od istotnych
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego
materiatu rodzimego.

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
3,25 450 100 - 140
4,0 450 150-210
5,0 450 190 - 260

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

o

PA PB PC PE

Otulina: zasadowa

Prad spawania: AC, DC+
Suszenie: 300°C/ 2 h
Wydajnos¢ stopiwa: 140%
Obrébka cieplna:

Patrz: Opis

Pakowanie

Waga paczki kg Waga kartonu kg

a5 18
45 18
a5 18

*dane przyblizone

llosé szt./1kg*

24
10
7



COBASTEL 1 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 20-UM-55-CTZ
AWS A-5.13: ECOCr-C

Opis:

Elektroda do napawania pradem przemiennym, z otuleniem rutylowo — zasadowym oraz stopowym rdzeniem. Napoina jest na bazie
kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze z osadzonymi weglikami wolframu (CrW). Jest to najtwardszy ze standardowych
stop6w na bazie kobaltu. Napoina jest odporna na korozje, udar, Scieranie jak réwniez szoki termiczny oraz duzy nacisk mechaniczny.
Napoina jest obrabialna tylko przez szlifowanie.

Zastosowanie: Napawanie zaworéw parowych oraz chemicznych, a takze narzedzi pracujgcych z goraca stala, takich jak: naktadki
kleszczy, noze nozycy, pompy do cieczy o wysokiej temperaturze.

Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢ utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy od materiatu rodzimego oraz
typu konstrukcji. Powolne chtodzenie, a jesli jest wymagane schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali niskostopowych oraz
austenitycznych.

Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 1000°C

Sktad chemiczny (%):
C2.2 Sil2 Mn1l0 Cr30.0 W12.5 Fe3.0 Cobalans inne<3

Parametry mechaniczne: @J B

Twardosé: PA PBPC

RT — 55 HRC Otulina: rutylowo-zasadowa
600°C — 44 HRC Prad spawania: AC (U < 50V), DC+
800°C — 34 HRC Suszenie: 350°C/1h

Temperatura topnienia: 1250 — 1290°C
Gestosc: 8.7 g/cm?

i i *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
3,2 350 70-110 5,0
4,0 350 100 - 140 50
5,0 350 140-180 5,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody na bazie kobaltu - stelite
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elektrody na bazie kobaltu - stelite

COBASTEL 6 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 20-UM-40-CTZ
AWS A-5.13: ECOCr-A

Opis:

Elektroda do napawania pradem przemiennym, z otuleniem rutylowo — zasadowym oraz stopowym rdzeniem. Napoina jest na bazie
kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze z osadzonymi weglikami wolframu (CrW).Napoina jest odporna na korozje, udar,
Scieranie jak réwniez szoki termiczny oraz duzy nacisk mechaniczny.

Zastosowanie: Napawanie zaworow parowych, a takze narzedzi pracujacych z goraca stalg, takich jak: noze nozycy, matryce pompy
do cieczy o wysokiej temperaturze, etc.

Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢ utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy od materiatu rodzimego oraz
typu konstrukcji. Powolne chtodzenie, a jesli jest wymagane schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali niskostopowych oraz
austenitycznych.

Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 600°C

Sktad chemiczny (%):
C1.0 Si0.9 Mn1.0 Cr28.0 W4.5 Fe3.0 Cobalans inne<3

Parametry mechaniczne: Eg E

Twardos¢: PA PBPC

RT — 42 HRC Otulina: rutylowo-zasadowa

300°C - 35 HRC Prad spawania: AC (U, < 50V), DC+
600°C —29 HRC Suszenie: 350°C/1h

Temperatura topnienia: 1280 — 1390°C
Gestosé: 8.3 g/cm?

i i *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 40-75 5,0
3,2 350 70-110 50
4,0 350 100 - 140 5,0
50 350 140 - 180 50

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COBASTEL 12 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 20-UM-50-CTZ
AWS A-5.13: ECoCr-B

Opis:

Elektroda do napawania pradem przemiennym, z otuleniem rutylowo — zasadowym oraz stopowym rdzeniem. Napoina jest na bazie
kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze z osadzonymi weglikami wolframu (CrW). Napoina jest odporna na korozje, udar,
Scieranie jak rowniez szoki termiczny oraz duzy nacisk mechaniczny. Napoina jest obrabialna tylko przy uzyciu odpowiednich narzedzi
skrawajacych.

Zastosowanie: Napawanie krawedzi tngcych, diugich nozy i innych narzedzi uzywanych w przemysle drewnianym, wtdkienniczym,
papierniczym oraz chemicznym.

Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢ utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy od materiatu rodzimego oraz
typu konstrukcji. Powolne chtodzenie, a jesli jest wymagane schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali niskostopowych oraz
austenitycznych.

Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 600°C

Sktad chemiczny (%):
C1.40 Si1.00 Mn1.00 Cr28.0 W85 Fe3.00 Cobalans inne<3

Parametry mechaniczne:

Twardosé: PA PBPC

RT — 48 HRC Otulina: rutylowo-zasadowa
300°C—-37 HRC Prad spawania: AC (U < 50V), DC+
600°C—32 HRC Suszenie: 350°C/1h

Temperatura topnienia: 1280 — 1320°C
Gestosc: 8.7 g/cm?

i i *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
3,2 350 70-110 5,0
4,0 350 100 - 140 50
5,0 350 140-180 5,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody na bazie kobaltu - stelite
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elektrody na bazie kobaltu - stelite

COBASTEL 21

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 20-UM-300-CKTZ

Opis:

4.06.2013

Elektroda do napawania pragdem przemiennym, z otuleniem rutylowym. Napoina jest na bazie kobaltu wysokiej wytrzymatosci na
rozcigganie jak réwniez bardzo wysokiej odpornosci na korozje i zaroodpornosci. Stopiwo charakteryzuje sie wysokg udarnoscia i

moze by¢ hartowane do 45 HRC.

Zastosowanie: Polecane do napawania materiatdw narazonych na korozje, wysokie temperatury oraz szoki termiczne.
Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢ utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy od materiatu rodzimego oraz
typu konstrukcji. Powolne chtodzenie, a jesli jest wymagane schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali niskostopowych oraz

austenitycznych.
Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 300°C

Sktad chemiczny (%):

C0.3 Si0.9 Mn10 Cr28.0 Mo5.5 Fe3.0 Ni3.0 Cobalans inne<3

Parametry mechaniczne:
Twardos¢:

RT —30 HRC

300°C—-280 HB

Po hartowaniu — 280 HB
Temperatura topnienia: 1250°C
Gestosé: 8.3 g/cm?

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,5 350 40-75
3,2 350 70-110
4,0 350 100 - 140
5,0 350 140-180

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

A

Otulina: rutylowa
Prad spawania: AC (U, < 50V), DC+
Suszenie: 350°C/1h

PB

. *dane przyblizone
Pakowanie prevole

Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
5,0
5,0
5,0
5,0



COBASTEL 25 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 20-UM-300-CKTZ

Opis:

Elektroda do napawania pradem przemiennym, z otuleniem rutylowym. Napoina jest na bazie kobaltu z 10% zawartoscig Niklu
do stabilizowania matrycy. Napawany materiat jest odporny na korozje w wysokich temperaturach, udarno$¢ ekstremalne szoki
termiczne oraz utlenienie.

Zastosowanie: Narzedzia kuziennicze, przemyst lotniczy, fopatki w turbosprezarkac, czesci narazone jednoczesnie na wiele czynnikow
takich jak: udar, cisnienie, korozja, erozja itp.

Napawanie zaworéw parowych, a takze narzedzi pracujacych z goraca stala, takich jak: noze nozycy, matryce pompy do cieczy o
wysokiej temperaturze, etc

Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢ dobrana zaleznie od materiatu rodzimego oraz typu konstrukcji. Powolne
chtodzenie jest zalecane do stali niskostopowych oraz austenitycznych.

Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 900°C

Sktad chemiczny (%):
C<0.1 Si0.8 Mn1.0 Cr20.0 Ni10.0 W 15.0 Fe<3.0 Co balans

Parametry mechaniczne:

Twardosé: PA PBPC

RT -285HB Otulina: rutylowa

900°C—- 140 HB Prad spawania: AC (U < 50V), DC+
Po hartowaniu — 45 HRC Suszenie: 350°C/1h

Temperatura topnienia: 1280 - 1390°C
Gestosc: 8.3 g/cm?

Wydtuzenie: 20°C-5,5% 800 °C-13%
Wytrzymatos¢ na rozcigganie:
20°C—-630 N/mm? 800°C — 300 N/mm?

i i *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
3,2 350 70-110 5,0
4,0 350 100 - 140 50
5,0 350 140-180 5,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody na bazie kobaltu - stelite



E64 MON EL 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 1071-A-E C NiCu-B upT

DIN 8573: £ Ni Cu G3

AWS A-5.15: E NiCu-B

Opis:
Sredniootulona elektroda do spawania zeliwa oraz do regeneracji odlewéw zeliwnych metoda na zimno. Mozna nig spawaé we
wszystkich pozycjach, takze géra-dét. Nalezy stosowac mozliwie mate natezenia pradu.
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Materiat rodzimy:

Zeliwo szare

Sktad chemiczny (%):

Ni 63 Cu30
Parametry mechaniczne: Eg E ED
Rm: 300 N/mm2 PA PB PC PE PF PG
Twardosé: 160 HB Prad spawania: AC, DC-
Suszenie: 200°C/1h
Obrébka cieplna:
Dla grubych elementéw zalecane jest lekkie
podgrzewanie.
g Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone
% @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
N
8 2,5 300 50 - 80 1,6 9,6 62
z 3,2 350 80-110 2 12 32
o 4,0 350 110 - 150 2 12 21
% 5,0 350 150 - 190 2 12 10
°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




SUPERWELD Ni 4062013 | EOS

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 1071-A-E C Ni-CI upT

DIN 8573: E Ni BG 1

AWS A-5.15: E Ni-CI

JUS C.H3.061: ENiBG2

Opis:

Elektroda $redniootulona 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 géra-dét .Dzieki bardzo wysokiej zawartosci Ni elektroda ta
charakteryzuje sie bardzo mata strefa przejscia.
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Materiat rodzimy:

Zeliwo szare
Zeliwo ciggliwe

Sktad chemiczny (%):

Ni 96
hani : 4 I
Pa;an:?e';lt')yor:\l']/enima:nlczne @ Ig @

Twardosé: 160 HB Otulina: zasadowa
Prad spawania: AC, DC -
Suszenie: 200°C/ 1 h

Obrébka cieplna:

Dla grubszych elementdéw zalecana jest
wstepna obrdébka cieplna.

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie g

@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* E;
2,5 300 50-80 1,4 8,4 -8
3,2 350 80-110 2 12 %‘
4,0 350 110-150 2 12 e
5,0 350 150 - 190 %
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E66 CASTWELD NiFe B 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 1071-A-E C NiFe-Cl upT

DIN 8573: E Ni Fe BG 1

AWS A-5.15: E Ni Fe-Cl

Opis:

Uniwersalna elektroda z rdzeniem bimetal Ni-Fe przeznaczona do spawania kazdego typu zeliwa na zimno (sferoidalnego, szarego,
ciggliwego) i do taczenia zeliwa ze stalg. Posiada wysmienite parametry spawalnicze, nie przegrzewa sie podczas spawania i nie
wymaga przerywania spawania. Posiada bardzo maty rozprysk, tatwo odchodzgcy zuzel a napoina ma drobng tuske. Mozna nig
spawac AC Uo < 50V jak réwniez DC (+) i (-)
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Materiat rodzimy:

Zeliwo szare
Zeliwo ciagliwe
Zeliwo sferoidalne

Sktad chemiczny (%):

Ni 54 Fe 42
Parametry mechaniczne: Eg E ED
Rm: 450 N/mm? PA PB PC PE PF PG
Twardosé: 160 — 190 HB Otulina: zasadowa
Prad spawania: AC, DC +
Suszenie: 180°C/1h
g Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone
% @ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$¢ szt./1kg*
N
8 2,5 300 60 - 80 1,6 9,6
z 3.2 350 80-110 2 12
o 4,0 350 110 - 150 2 12
k4
o
o

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




CASTWELD Fe 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 1071-A-E C Fe-1 upT

DIN 8573: E Fe

AWS A-5.15: E St

Opis:

Elektroda ze rdzeniem bimetal Ni-Fe do spawania na zimno zeliwa sferoidalnego, szarego i ciagliwego, a takze do regeneracji tych
gatunkow zeliwa, jak réwniez do taczenia ich ze stala. Osiggane parametry wytrzymatosci sa wyzsze niz przy elektrodach ze rdzeniem
Ni.Stopiwo jest silniejsze i bardziej odporne na porowanie niz stopiwa elektrod typu Ni. Elektroda ma lepsze wtasciwosci spawalnicze
niz elektroda CASTWELD Nife.

Materiat rodzimy:

Zeliwo szare
Zeliwo ciagliwe
Zeliwo sferoidalne
Stal/szare zeliwo

Sktad chemiczny (%):
C0.4 Si0.06 Mn 150 Ni2.50 Fe pozost.

Parametry mechaniczne: @ B ED

Twardosé: 37 — 54 HRC PC_ PE  PF PG
Otulina: zasadowa
Prad spawania: AC, DC (+/-)
Suszenie: 180°C/1h

i i *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
25 300 60 - 80
3,2 350 90-110
4,0 350 120 - 140

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do zeliwa



E68 CUTWELD 2 4.06.2013

Klasyfikacja:
Nieklasyfikowana
a
m —
I; 3 Opis:
w g Elektroda do ciecia i ztobienia wszystkich typow stali, odlewdw zeliwnych, zeliwa, miedzi i jego stopow.
-l (7, UWAGA: W matych pomieszczeniach wymagana jest wentylacja .
w_

Materiat rodzimy:

Odlewy zeliwne, miedz, stopy miedzi, aluminium, stale

Sktad chemiczny (%):
brak wymogéw

Parametry mechaniczne: Eg
brak wymogdéw PA

BTEE

PE PF PG

PB

Otulina: specjalna
Prad spawania: AC, DC (+/-)

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
3,2 350 130- 200 4 16
4,0 350 180 - 250 5 20
5,0 450 250 - 350 5,2 20,8

elektrody do ciecia i ztobienia

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




BRONWELD CuSn a062013 | E69

Klasyfikacja:
DIN 1733: E CuSn-7
AWS A-5.6: E CuSn-A

Opis:
Elektroda do spawania i napawania miedzi i jej stopéw. Mozna nig spawac réwniez stopy miedzi ze stalg i zeliwem. Napawanie na
elementy stalowe i zeliwne.
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Materiat rodzimy:

Braz CuSn2 W.Nr 2.1010
CuSn6 2.1020, 2.1030
G-CuSn10

Miedz

Zeliwo szare

Sktad chemiczny (%):
Cu93 Sn6 Mn0.1 PO.2

Parametry mechaniczne: @ B ED

Rm: 300 -350 N/mm? PC PE PF PG
Twardosé: 70 — 110 HB Prad spawania: DC +
Suszenie: 300°C/2 h

Obrébka cieplna:

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

stopniowy. -
-
2
€

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane przyblizone é
Q
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* §
2,5 300 40-70 5 20 63 -g
3,2 350 80-120 5 20 31 %‘
4,0 350 120-150 5 20 20 e
50 450 130-190 6 30 11 %
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E70 BRONWELD CuAl 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 1733: E CuAl-8
AWSA-5.6: ECuAI-A2

Opis:
Elektroda do spawania i napawania alu-brazéw, do taczenie alu-brazéw ze stalg, do faczenia stali z miedzig i jej stopami. Stopiwo ma
duzg wytrzymatos¢, dobrg odpornosé na Scieranie i korozje, szczegélnie w stonej wodzie.
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Materiat rodzimy:

Alu-Braz
MiedZ

Sktad chemiczny (%):

Cu89 AI9.0
Parametry mechaniczne: Eg E ED
Rm: 480 N/mm? PA PB PC PE  PF PG
Twardosé: max. 140 HB Prad spawania: DC +

Suszenie: 300°C/2 h
Obrébka cieplna:
Wstepne podgrzanie do temp. 200-350°C jest
zalecane.

‘N

©

2

€

E Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone

Q

‘3 @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

8 2,5 300 40-70 5 20 63

z 3,2 350 80-120 5 20 31

o 4,0 350 120-150 5 20 20

% 5,0 450 130-190 6 30 11

°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




BRONWELD CuMn ao620i3 | E71

Klasyfikacja:
DIN 1733: E CuMn13Al
AWS A-5.6 E CuMnNiAl

Opis:

Elektroda do taczenia i napawania aluminium i brazu, do spawania stali i zeliwa z miedzig i brgzem. Spoiny te s3 wysokoodporne na
erozje i korozje szczegdlnie w srodowisku morskim. Nadaje sie rowniez do spawania $rub, pomp, osprzetu rurociggowego w przemy-
stach chemicznym i stoczniowym.
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Materiat rodzimy:

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

Sktad chemiczny (%):
Cu75 Mn13 Ni2.5 Fe25 Al7.8

Parametry mechaniczne: @ B ED

Rm: 640 —735N/mm? P PE PF PG
Twardosé: max. 200 — 300 HB Prad spawania: DC +
Suszenie: 300°C/2 h

Obrébka cieplna:
Ptyty wiekszych rozmiaréw winny zostac przed
spawaniem podgrzane do temperatury 200°C.

‘N
-
2
€

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane przyblizone é
Q
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* §
2,5 300 40-70 5 20 63 -g
3,2 350 80-120 5 20 31 %‘
4,0 350 120-150 5 20 20 e
50 350 130-190 6 30 11 %
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E72 BRONWELD Cu 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 1733: E CuMn2
AWS A-5.6 ECu
>=
S
m —
- 3 Opis:
w E Elektrody do spawania i platerowania miedzi, stopéw miedzi i zeliwa i do taczenia miedzi i stopéw miedzi ze stala.
— ah
w_

Materiat rodzimy:

Miedz W Nr 2.0040; 2.0070; 2.0076; 2.0090
Stopy miedzi
Szare zeliwo

Sktad chemiczny (%):
Cu96 Sn0.7 Mn25 Si0.25

Parametry mechaniczne: Eg E ED

Rm: 200 N/mm? PA PB PC PE PF PG
A ok.28% Prad spawania: DC +
Suszenie: 300°C/2 h

Obrébka cieplna:

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

- schtadzane.
°
2
€
. . *d bliz
E Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
Q
‘3 @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
.g 2,5 300 40-70 5 20 63
%'- 3,2 350 80-120 5 20 31
2 4,0 350 120-150 5 20 20
% 50 350 130-190 6 30 11
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




ALU 99,5

Klasyfikacja:
DIN1732: S-Al 99,5
AWS-5.3: E-1100

Opis:

4.06.2013

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

korozje.

Materiat rodzimy:

Aluminium i jego stopy

Sktad chemiczny (%):
Al99.5 Si0.3 FeO0.2

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >30 N/mm?
Rm: 150 N/mm?
A: >25%

5

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,5 350 60-90
3,2 350 80-110
4,0 350 110-150

a) u) Sl ] 2

PA PB PC PE PF PG
Prad spawania: DC +
Suszenie: 110°C/2 h

Obrébka cieplna:
Aby unikngé porowania spoiny, blachy powyzej
5 mm nalezy podgrza¢ do 200-250°C.

Pakowanie *dane przyblizone
Waga paczkikg | Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2 8 106
2 8 74
2 8 51

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stopéw aluminium



E74
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elektrody do stopéw aluminium

ALU 1Mn

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

Opis:

4.06.2013

Elektroda aluminiowa do spawania przerabianych plastycznie, spawalnych stopdw aluminiowo-manganowych i aluminiowomagne-
zowych, np. pojemnikéw w przemysle spozywczym i browarniczym, konstrukcji okretowych (masztow).

Materiat rodzimy:

Stopy aluminium z Mn i Mg:
AlMn, AIMgMn, AlMg1, AIMg3, AIMg5

Sktad chemiczny (%):
Al98 Mn 13 Si0.4 Fe0.3

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >80 N/mm?
Rm: 150 N/mm?
A: >10%

5

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,5 300 60-90
3,2 400 80-110
4,0 400 110-150

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

LUEDEE

PA PB PC PE PF PG
Prad spawania: DC +
Suszenie: 110°C/2 h

Obrébka cieplna:

Zalecane jest wstepne podgrzanie materiatu
pow. 5 mm do temp. 200-250°C oraz doktadne
suszenie elektrod.

Pakowanie *dane przyblizone
Waga paczki kg Waga kartonu kg lloé¢ szt./1kg*
2 8 106
2 8 74
2 8 51



ALU Si5 4.06.2013 E75

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

Opis:
Elektroda aluminiowa do spawania czystego aluminium i jego stopéw o mniej niz 2% zawartosci pierwiastkdw stopowych. Polecana
takze do spawania odlewéw aluminium z Si o zawartosci do 7%.
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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, AlCuMg

Przeznaczona do taczenia stopdw aluminium typu AIMgSi i AISi np. EN-AW 6060/6063,
6005, 6201 oraz odlewdw AlSi5Cu i AlSi7

Sktad chemiczny (%):
Al94.5 Si5.0 Fe0.5

Parametry mechaniczne: @ B ED

Rpo o > 70 N/mm? PC PE PF PG
Rm: 140 N/mm? Otulina: specjalna alkaiczna
A: >12% Prad spawania: DC +

5

Suszenie: 100—150°C/1-2h

Obrébka cieplna:

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

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 350 50-80 2 2 106
3,2 350 80-110 2 2 74
4,0 350 110-150 2 2 51

elektrody do stopéw aluminium

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E76 ALU Si12 4.06.2013

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

Opis:
Elektroda aluminiowa do spawania odlewdéw aluminiowych oraz stopéw krzemowo — aluminiowych np. blokéw silnikéw, gtowic

cylindréw, wentylatoréw, podestéw. Przydatna takze do spawania spawalnych stopéw Al. oraz stopéw z odlewami Al. Stosowana
m.in. przy wytwarzaniu ram okiennych i futryn, schodéw, elementéw ozdobnych, silnikdw spalinowych.
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Materiat rodzimy:

Stopy aluminium
AlSi12
AlSi12(Cu)
AlSi11

AlISi8Cu3
AlMg3Si

Sktad chemiczny (%):
Al 87.5 Si12.0 FeO0.5

Parametry mechaniczne: Eg E ED

Rpo 2%: >80 N/mm2 PA PB PC PE PF PG
Rm: 170 N/mm? Otulina: specjalna alkaiczna
A: >13% Prad spawania: DC +

5

Suszenie: 110°C/0h

Obroébka cieplna:

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

i i *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
235 350 50-90 2 8 106
3,2 350 70-110 2 8 74
4,0 350 90-130 2 8 51

elektrody do stopéw aluminium

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 2

Klasyfikacja:

*EN 440: G3Si1

PN-EN ISO 14341: G3Si1

DIN 8559: SG 2

ASME/AWS A - 5.18: ER 70 5-6
W.nr: 1.5125

Opis:

4.06.2013

Dopuszczenia:
uDT, TUV

Drut spawalniczy miedziowany do spawania stali niskostopowych. Polecany do spawania konstrukcji stalowych, maszyn, rurociagéw,

instalacji kottowych, stali okretowych, itp.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH

Rury: P235-P355N

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32-EH36
Stal drobnoziarnista: $275-5420

Sktad chemiczny (%):

C0.08 Si0.90 Mn1.50 P<0.025 S$<0.025

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >420 N/mm?
Rm: 410-560 N/mm?
A: >22%

A: >47)(-40°C)

v

Parametry spawania

@ mm prad A napigcie V
0,8 60-180 18-24
1,0 90 -300 19-32
1,2 130-360 19-35
16 200-400 22-36

Zalecane gazy ostonowe:
100% €O, , Ar + 18% CO,, CO, + Ar + 0,
(C1, M21, M22 zgodnie z EN 439)

Pakowanie
szpula BS300 [kg]

15
15
15
15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre



MIGWELD 3 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:

*EN 440: G4Si1 uDT, TUV

PN-EN ISO 14341-A-G4Si1

DIN 8559: 5G 3

ASME/AWS A —5.18: ER 70 5-6

W.Nr:1.5130

Opis:

Drut spawalniczy miedziowany do spawania stali niskostopowych oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Polecany do spawania
konstrukcji stalowych, maszyn, rurociggéw, instalacji kottowych, stali okretowych, itp.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH

Rury: P235-P355N

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32—EH36
Stal drobnoziarnista: S275-5420, S460

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si1.00 Mn1.70 P<0.025 S<0.025

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: > 460 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
= Rm: 560 - 650 N/mm? 100% CO2 , Ar +18% C0O2, CO2 + Ar + 02
Q
3 A;: >22% (C1, M21, M22 zgodnie z EN 439)

5

A: >47)(-40°C)

v

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 60— 180 18-24 15
1,0 90 -300 19-32 15
1,2 130-360 19-35 15
16 200-400 22-36 15

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD Ni 1 4.06.2013

Klasyfikacja:
EN ISO 14341-A-G 3Nil
ASME / AWS A5.18: ER 80 S-Nil

Opis:
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.
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Materiat rodzimy:

EN:

P355NL1-P460NL1

DIN, AlSI:

St E 380 do St E 500

W St E 380 do W St E 500
TSt E380doTStES500
17Mn4, 19Mn5

CORTEN, Patinax

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.80 Mn1.50 Nil.10 P<0.025 S$S<0.025

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: 440 =510 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 560 - 630 N/mm? 100% CO2, Ar +18% C0O2, CO2 + Ar + 02 5
A;: 22-30% (C1, M21, M22 - M33 wg EN 439) 8

A;: >47](-40°C)

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 15 tuk zwarciowy
1,0 240-270 24-27 15 tuk natryskowy
1,2 110-130 18-20 15 tuk zwarciowy
1,2 270-320 27-32 15 tuk natryskowy

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD NiMo 1 4.06.2013

Klasyfikacja:
EN ISO 14341-A-G 3Nil
ASME / AWS SFA 5.28: ER 100 S-G

Opis:

Drut spawalniczy z dodatkiem Nii Mo do spawania stali drobnoziarnistych o plastycznosci do 550 N/mm?.
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Materiat rodzimy:

EN:

P/S420N-S500NL, S620
DIN, AISI:

E St E 380 1.8911

E St E 490 1.8919

TSt ES5001.8917

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.7 Mn1.2 Nil.l Mo0.3

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 540 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
- Rm: >630 N/mm? Ar +18% CO2, (M21 wg. EN 439)
Q
3 A;: >18%

5

A: >47)(-40°C)

v

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 15 tuk zwarciowy
1,0 240-270 24-27 15 tuk natryskowy
1,2 110-130 18-20 15 tuk zwarciowy
1,2 270-320 27-32 15 tuk natryskowy

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 2,5 Ni 4.06.2013

Klasyfikacja:
EN ISO 14341-A: G2Ni2
ASME / AWS A 5.28: ER 90S-Ni2

Opis:
Drut spawalniczy miedziowany do spawania stali niskostopowych oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci i drobnoziarnistych pracu-
jacych w niskich temp. do (-60°C).
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Materiat rodzimy:

EN:
Stale drobnoziarniste:
S255N — S380N, S255NL, 14Ni6

Sktad chemiczny (%):
C0.09 Si0.50 Mn 1.10 Ni2.45

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 420 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: >570 N/mm? Ar +18% CO2, (M21 wg. EN 439) 5
A: >22% k)

5

A: >47)(-60°C)

v

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 15 tuk zwarciowy
1,0 240-270 24-27 15 tuk natryskowy
1,2 110-130 18-20 15 tuk zwarciowy
1,2 270-320 27-32 15 tuk natryskowy

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD NiCu 4.06.2013

Klasyfikacja:
EN ISO 16834-A-G Z Mn3Ni1Cu
ASME/AWS A5.18: ER 80 S-G

Opis:
Drut spawalniczy petny z dodatkiem Ni i Cu do spawania w ostonie gazéw. Polecany do spawania stali odpornych na korozje atmosfe-
ryczng, stali sredniostopowych o plastycznosci do 460 N/mm? i stali niskostopowych o wytrzymatosci do 685 N/mm?.
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Materiat rodzimy:

Stale specjalne konstrukcyjne
DIN, AlSI:

WT St 37, WT St 52
CORTENABC

Patinox 37

RBH 35

Acor 37, Acor 50

HSB 37, HSB 55C

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

Parametry mechaniczne:

RP,,: 430 —530 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
- Rm: 540 - 640 N/mm? 100% CO2, Ar +18% CO2, CO2 + Ar + 02
Q
3 A;: 22-30% (C1, M21, M22 - M33 wg EN 439)

5

A: >47)(-40°C)

v

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 15 tuk zwarciowy
1,0 240-270 24-27 15 tuk natryskowy
1,2 110-130 18-20 15 tuk zwarciowy
1,2 270-320 27-32 15 tuk natryskowy

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 75 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 16834-A-Mn3Ni1CrMo TUV, DB, GL
ASME / AWS SFA 5.28: ER 100 S-1

Opis:
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.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale drobnoziarniste: S420N-S500N
Stale drobnoziarniste: S690QL, S700MC
DIN, AISI:

Konstrukcyjne stale stopowe:

St E550V 1.8926

StE 690V 1.8928

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.6 Mn1.7 Cr0.25 Nil5 Mo0.5

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 690 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 770-940 N/mm? Ar + 18% CO2, (M21 zgodnie z EN 439) 5
A: >17% k)

5

A: >47)(-40°C)

v

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 50-170 16-22 15
1,0 80-260 18-28 15
1,2 120-330 20-32 15
16 200-380 22-35 15

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 890 4.06.2013

Klasyfikacja:
PN EN SO 16834-A-G Mn4Ni2CrMo
ASME/AWS SFA 5.28: ER 120 5-G

Opis:
Drut spawalniczy z dodatkiem Mn, Ni, Cr and Mo do spawania stali drobnoziarnistych o bardzo wysokiej wytrzymatosci i granicy
plastycznosci do 890 N/mm?.
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Materiat rodzimy:

EN:
Stale drobnoziarniste o wysokiej wytrzymatosci:
$890QL, XABO 890, MICRAL 890

Sktad chemiczny (%):
C0.09 Si0.8 Mn1.8 Cr0.31 Ni2.2 Mo 0.55

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: > 885 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
- Rm: >940 N/mm? Ar +15 - 25% CO2 (M21 zgodnie z EN 439)
Q
3 A;: >14%

5

A: >47)(-60°C)

v

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 15 tuk zwarciowy
1,0 240-270 24-27 15 tuk natryskowy
1,2 110-130 18-20 15 tuk zwarciowy
1,2 270-320 27-32 15 tuk natryskowy

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD Mo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 21952-A-G Mo Si ubDT, TUV

PN-EN ISO 14341-A-G2 Mo

DIN 8575: SG Mo

ASME/AWS A5.28: ER 80S-G (ER 70 S-A1)

Opis:

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 podwyzszonej temperaturze oraz do naprawy urzadzen termoenergetycz-
nych. Temperatura pracy spoiny do 500°C.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH, 16Mo3
Rury: P235-P355N, 16Mo3

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32-EH36
Stal drobnoziarnista: $275-5420

Sktad chemiczny (%):
C0.10 Si0.60 Mn1.15 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 460 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: >560 N/mm? M21 Ar + 18%C02 (wg EN439) 5
A: >22% 8
A: >47)(-20°C) Obrdbka cieplna:

v

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

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 15 tuk zwarciowy
1,0 240-270 24-27 15 tuk natryskowy
1,2 110-130 18-20 15 tuk zwarciowy
1,2 270-320 27-32 15 tuk natryskowy

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M10 MIGWELD CrMo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 12070: G CrMo 1 Si upT, TUV

PN-EN ISO 21952-A-G CrMo 1 Si

DIN 8575: SG CrMo 1

ASME/AWS A5.28: ER 80S-G

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

spawania stali odpornych na petzanie, takich jak kotty parowe, rurociagi i armatura pracujgcych pod cisnieniem, a takze do naprawy
urzadzen termoenergetycznych. Temperatura pracy spoiny do 550°C.
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Materiat rodzimy:

EN:
Stale kottowe: 13CrMo45

Sktad chemiczny (%):
C0.10 Si0.60 Mn1.00 Cr1.20 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 305 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
— Rm: >450 N/mm? M21 Ar + 18%C0O2 (wg EN439)
2 A: >22%
A: >65](20°C) Obrdbka cieplna:
X Factor — max. 15ppm Odprezanie: 720°C / 30 min, chtodzenie w

piecu do 300°C, potem na powietrzu

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 15 tuk zwarciowy
1,0 240-270 24-27 15 tuk natryskowy
1,2 110-130 18-20 15 tuk zwarciowy
1,2 270-320 27-32 15 tuk natryskowy

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 2 CrMo ao62003 | M11

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 12070: G CrMo 2 Si upT, TUV

PN-EN ISO 21952-A-G CrMo 2 Si

DIN 8575: SG CrMo 2

ASME/AWS A5.28: ER 90S-G

Opis:
Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania metodg MIG. Wykorzystywany do spawania stali odpornych na pefzanie, takich jak kotty

parowe, rurociagi i armatura pracujgcych pod cisnieniem, a takze do naprawy urzadzen termoenergetycznych. Temperatura pracy
spoiny do 600°C.
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Materiat rodzimy:

EN:
Stale kottowe: 10CrM0910

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.60 Mn0.9 Cr2.45 Mo 1.00

Parametry mechaniczne:

RP, ., > 355 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 540 N/mm? M21 Ar + 18%CO2 (wg EN439) 5
A: >22% 8
A: >801J(20°C) Obrdbka cieplna:
X Factor — max. 15ppm Odprezanie: 720°C / 30 min, chtodzenie w

piecu do 300°C, potem na powietrzu

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 15 tuk zwarciowy
1,0 240-270 24-27 15 tuk natryskowy
1,2 110-130 18-20 15 tuk zwarciowy
1,2 270-320 27-32 15 tuk natryskowy

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M12 MIGWELD 91 CrMo 4.06.2013

Klasyfikacja:
EN ISO 21952-A G CrMo91
ASME/AWS A5.28: ER 90S-B9

Opis:
Drut z dodatkiem Cr, Mo, V, Nb do spawania metoda MIG/MAG. Wykorzystywany do spawania stali P91, kottéw parowych, rur i
armatury pracujacych pod cisnieniem. Wytrzymatos¢ spoiny do 600°C.
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Materiat rodzimy:

ASTM A 335:
P91 (T91)

Sktad chemiczny (%):
C0.1 Si0.25 Mn0.5 Cr8.7 Ni0.6 Mo1l.0 V0.5 NbO0.05

Parametry mechaniczne:

RP, ., 2520 N/mm? Obrébka cieplna:
Rm: >620 N/mm? Odprezanie: 720°C / 30 min chtodzenie w
A: 216% piecu do 300°C, potem na powietrzu

5

A: >501J(-20°C)

v

X Factor — max. 15ppm

Dostepne rozmiary drutu:

0,8; 1,0; 1,2; (¢ mm)

Sposob dostarczania:

Druty spawalnicze sg pakowane na szpuli BS300 o wadze 15 kg

sredniostopowych i o podwyzszonej wytrzymatosci

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 308 LSi coso0s | M13

Klasyfikacja:

“EN 12072: G199 L Si

PN-EN ISO 14343-A-G 19 9 L Si
W. Nr. 1.4316

ASME/AWS A 5.9: ER 308 L Si

Opis:

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 zbiornikdw
i aparatury chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do temperatury 350°C. Stopiwo
odporne na utlenianie do temp. 800°C i zachowujace plastycznos¢ do temp. (-196°C).
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Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje
DIN:

X5CrNi 18 9 1. 4301

X2CrNi 18 9 1.4306

X10CrNiNb18 9 1.4550

Sktad chemiczny (%):
C<0.025 Si0.70 Mn2 Cr19 Ni9

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 - 650 N/mm? MIG - Ar + 1-3% 02, Ar +2,5% CO2
A: >30% (M11, M13 wg EN 439)

A: >80J(20°C)
A: >32J(-196°C)

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




Mi4 MIGWELD 316 LSi 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 12072: G 19123 L Si

PN-EN ISO 14343-A-G 1912 3 L Si
W. Nr. 1.4430

ASME/AWS A.5.9.: ER 316 L Si

Opis:

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 zbiornikdw
i aparatury chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do temperatury 350°C. Stopiwo
odporne na utlenianie do temp. 800°C i zachowujace plastycznos¢ do temp. (-196°C).
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Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje
DIN:

X5CrNiMo 18 10 1. 4401
X5CrNiMo 18 12 1.4436

Sktad chemiczny (%):
C<0.025 Si0.70 Mn1.75 Cr19 Nil11l.5 Mo 2.75

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 - 650 N/mm? MIG - Ar + 1-3% 02, Ar +2,5% CO2
A;: >30% (M11, M13 wg EN 439)

A: >80J(20°C)
A: >32J(-110°C)

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 347Si cosoois | MIS

Klasyfikacja:

“EN 12072: G 19 9 Nb Si

PN-EN ISO 14343-A-G 19 9 Nb Si
ASME/AWS A 5.9: ER 347 Si

W. Nr. 1.4551

Opis:
Stabilizowany drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych na korozje. Stosowane do budowy zbiornikdw i

aparatury chemicznej w przemysle chemicznofarmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do temperatury 400°C. Stopiwo odporne
na utlenianie do temp. 800°C.
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Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje
DIN, AlSI:

X5CrNi 18 9 1. 4301

X2CrNi 18 9 1.4306

X10CrNiNb18 9 1.4550

Sktad chemiczny (%):
C0.06 Si0.70 Mn2 Cr19 Ni9 Nb0.70

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 350 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 570 -670 N/mm? MIG - Ar + 1-3% 02, Ar +2,5% CO2
A: >30% (M11, M13 wg EN 439)

5

A: >60J(20°C)

v

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M16 MIGWELD 318Si 4.06.2013

Klasyfikacja:

*EN 12072: G 19 12 3 NbSi

PN-EN SO 14343-A-G 19 12 3 NbSi
ASME/AWS A.5.9.: ER 318Si

W. Nr. 1.4576

Opis:

Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, stabilizowanych i niestabilizowanych Nb, odpornych na korozje czynnikdw
chemicznych. Zastosowanie we wszystkich gateziach przemystu, gdzie spawane sg jednorodne gatunki stali typu CrNiMo. Stosowane
do budowy zbiornikéw i aparatury chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do tempera-
tury 350 °C. Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C.
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Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje
DIN, AlSI:

1.4401 X5CrNiMo17-12-2

1.4571 X6CrNiMoTil7-12-2
1.4436 X3CrNiMo17-13-3

1.4579 X6CrNiMoTil17-12-2

Sktad chemiczny (%):
C<0.05 Si0.80 Mn1.5 Cr19 Ni12 Mo 2.8 Nb 12x%C

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: >550 N/mm? MIG - (M11, M12, M13 wg EN 439)
A;: >30%

5

A: >70J(20°C)

v

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 309 LSi coso0s | M17

Klasyfikacja:

“EN 12072: G 2312 L Si

PN-EN ISO 14343-A-G 23 12 L Si
W. Nr. 1.4332

ASME/AWS A 5.9: ER 309 L Si

Opis:
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 réznoimiennych, takich jak stal 18-8 ze stalg, migkka
i do naktadania warstwy nierdzewnej na stal miekka, weglowa i niskostopowa.
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Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

Sktad chemiczny (%):
C<0.025 Si0.80 Mn1.60 Cr23.5 Nil3.5

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 -700 N/mm? MIG - Ar + 1-3% 02, Ar +2,5% CO2
A: >22% (M11, M13 wg EN 439)

5

A: >40]J(20°C)

v

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M18 MIGWELD 307Si 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 12072: G 18 8 Min

PN-EN ISO 14343-A-G 18 8 Mn
ASME/AWS A 5.9: ~ ER 307

W. Nr. 1.4370

Opis:
Austenityczny drut do spawania w ostonie gazéw w technice MIG. Polecany do spawania stali réznoimiennych, pancernych, austeni-

tyczno-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.
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Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si<1.0 Mn7 Cr18.5 Ni9

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 560 - 660 N/mm? MIG - Ar + 1-3% 02, Ar +2,5% CO2
A: >35% (M11, M13 zgodnie z EN 439)

5

A: >40]J(20°C)

v

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 310 4062013 | M19

Klasyfikacja:

“EN 12072: G 25 20

PN-EN ISO 14343-A-G 25 20
ASME/AWS A 5.9: ER 310
W. Nr. 1.4842

Opis:
Drut austenityczny uzywany do spawania stali zaroodpornych, rur i odlewéw 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.
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Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe zarowytrzymate
DIN, AlSI:

X15 CrNi Si 20 12 1.4828

X15 CrNi Si 25 20 1.4841

X12 CrNi 25 21 1.4845

X10 CrAl 24 1.4762

Sktad chemiczny (%):
C0.12 Si0.5 Mn1.75 Cr25 Ni20

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 300 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 540 - 640 N/mm? MIG - Ar + 1-3% 02, Ar +2,5% CO2
A: >30% (M11, M13 wg EN 439)

5

A: >70J(20°C)

v

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M20 MIGWELD 312 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 12072: G 29 9

PN-EN ISO 14343-A-G 29 9
ASME/AWS A —5.9: ER 312
W.Nr. 1.4337

Opis:
Drut spawalniczy do spawania stali réznoimiennych, stali pancernych, stali wysokoweglowych, stali sprezystych oraz stali trudno-

spawalnych. Spoina jest odporna na pekanie oraz charakteryzuje sie wysokimi parametrami. Materiat moze by¢ tez stosowany do
platerowania stali nieskostopowych.
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Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o duzej zawartosci wegla
Stale narzedziowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Austenityczne stale manganowe
Stale trudnospawalne

Sktad chemiczny (%):
C<0.14 Si0.4 Mn1.75 Cr30.5 Ni9

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 540 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 740 -850 N/mm? Ar +1-3% 02, Ar +2,5% CO2
A: >18% (M11, M13 zgodnie z EN 439)

5

A: >30J(20°C)

v

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 385 a0s2013 | M21

Klasyfikacja:

“EN 12072: G 20255 Cu L

PN-EN ISO 14343-A-G 20 255 Cu L
ASME/AWS A 5.9: ER 385

W.Nr 1.4539

Opis:

Drut MIGWELD 385 stuzy do spawania materiatdow o podobnym sktadzie chemicznym, ktdre sa uzywane do produkcji sprzetu oraz
zbiornikéw do przechowywania kwasu siarkowego a takze substancji o duzej zawartosci zwigzkdw chloru. Stopiwo znajduje réwniez
zastosowanie przy spawaniu materiatéw typu 317L gdzie potrzebna jest wyzsza odpornos¢ na korozje. Istotna jest bardzo niska
zawartos¢ pierwiastkow takich jak: wegiel, krzem oraz fosfor w celu unikniecia peknie¢ na zimno i na gorgco.
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Sktad chemiczny (%):
C0.019 Si0.35 Mn2.05 Cr20.5 Ni25.1 Mo4.6 P0.014 S0.015 NO0.04 Cul.6

Parametry mechaniczne: @ B ED

Rp, ., 410 N/mm? PC_ PE PF PG
Rm: 600 N/mm? Prad spawania: DC +
A: >35%
A: >120J(20°C) Zalecane gazy ostonowe:

v

98/99% Argon + 2/1% Tlen,
97% Argon + 3% CO2

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
0,8 100 - 160 18-22 15
1,0 140 -200 18-24 15
1,2 170 - 260 20-28 15
16 220-350 24-36 15

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M22 NICROMIG 600 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN ISO 18274: S Ni 6082
DIN 1736: SG NiCr20 Nb
AWS A-5.7: ER NiCr-3

Opis:
L_D Drut stosowany do spawania stopéw niklu oraz t3czenia austenitycznych i ferrytycznych stali  pracujacych
E w temperaturach przekraczajacych 300°C oraz do potaczen réznoimiennych.
> —
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Materiat rodzimy:
2.4630 NiCr20Ti 2.4867 NiCr60 15 1.5680 12Ni19
2.4631 NiCr21TiAl 2.4869 NiCr80 20 1.6900 X12CrNI18 9
2.4669 NiCr15Fe7TiAl 2.4870 NiCr 10 1.6901 GX8CrNil8 10
2.4816 NiCr15Fe 2.4951 NiCr20Ti 1.6903 X10CrNiTi18 10
2.4817 LC-NiCr15Fe 1.5637 12 Ni 14 1.6906 X5CrNi18 10
2.4851 NiCr23Fe 1.5662 X8Ni9

Pofaczenia stali ze stopow niklu ze stalami austenitycznymi, stopdw niklu ze stalami ferrytycznymi oraz stali
austenitycznych ze stalami ferrytycznymi.

Sktad chemiczny (%):
C0.02 Mn2.8 Si0.2 Cr19.5 Nb25 Fe<2.0 Ni>67

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >380 N/mm?
Rm: >620 N/mm?
A: >35%

A: >90J(20°C)

v
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Es Parametry spawania Pakowanie
g @ mm prad A szpula kg
E 0,8 80-130 15
s 1,0 120 - 190 15
Lg. 1,2 180 - 250 15
1 1,6 250 - 320 15
2

°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




NICROMIG 625 a062013 | M23

Klasyfikacja:

EN ISO 18274: S Ni 6625

DIN 1736: SG NiCr21 Mo 9 Nb
AWS A-5.14: ER NiCrMo-3

Opis:
Drut stosowany do spawania stopéw niklu oraz faczenia austenitycznych i ferrytycznych oraz do potaczer réznoimiennych. L_D
=
E2
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Materiat rodzimy:
1.4558 X2NiCrAITi32-20 2.4951 NiCr20Ti 1.5680 X12Ni5
2.4631 NiCr20TiAl 2.4816 NiCr15Fe 1.5681 GX10Ni5
2.4605 NiCr23Mo16Al 2.4817 LC-NiCul5Fe 1.6907 X3CrNiN18-10
2.4618 NiCr22Mo6Cu 2.4851 NiCr23Fe 1.6967 X3CrNiMoN18-4
2.4619 NiCr22Mo7Cu 2.4856 NiCr22Mo9Nb 1.4876 X10NiCrAITi32-20
2.4630 NiCr20Ti 2.4858 NiCr21Mo 1.4959 X8NiCrAlITi32-21
2.4641 NiCr21Mo6Cu 1.4951 X6CrNi25-20 Alloy 800, 800HT
2.4660 NiCr20CuMo 1.5662 X8Ni9
Sktad chemiczny (%):

C0.03 Mn0.2 Si0.25 Cr22.0 Nb3.6 Fe<1l.5 Mo9.0 Nibazowy

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >420 N/mm?
Rm: >760 N/mm?
A: >30%

A: >60J(-40°C)

v
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Parametry spawania Pakowanie _§

@ mm prad A szpula kg i
0,8 80-130 15 E
1,0 120-190 15 s
1,2 180 - 250 15 ‘2_
1,6 250 -320 15 i
S

°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M24|  GMAW ALUMINIUM £06.2013

Druty GMAW do spawania aluminium i stopéw aluminium

Nazwa Klasyfikacja Sktad chemiczny [%]
Si Fe Mg Zn Mn Al
A|995 I1SO EN 18273:2004 1050
AWS A 5.10-1992 ER1100 | <0.30 <0.40 <007 (':?;?995)
W.Nr. 3.0259
(U] AlMg3 1S0 EN 18273:2004 5754
—_— AWS A 5.10-1992 ER5754 | <0.25 <0.40 2636 <020 |<o0.50 reszta
E W.Nr. 3.3536
>= § AlMg5 1SO EN 18273:2004 5356
P < AWS A 5.10-1992 ER 5356 <0.25 <0.40 4.3-5.2 <0.10 <0.20 reszta
2 E W.N. 3.3556
[a) (G) AlMg4.5Mn 1SO EN 18273:2004 5183
— AWS A 5.10-1992 ER 5183 <0.40 <0.40 43-5.2 <0.25 0.6-1.0 reszta
W.N, 33548
A|5|5 I1SO EN 18273:2004 4043
AWS A 5.10-1992 ER 4043 45-6.0 <0.60 <0.20 <0.10 <0.15 reszta
W.Nr. 3.2245
AlSi12 1S0 EN 18273:2004 4047
AWS A 5.10-1992 ER 4047 11.0-130 | <060 <0.15 <020 |<0.15 reszta
W.Nr. 3.2585

druty GMAW do spawania aluminium i stopéw aluminium

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 2 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1668: W3Sil upT

PN-EN ISO 636-A-W 42 4 W3Si1

DIN 8559: W 5G2

AWS A5.18: ER 70 S-6

Opis:

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

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: P235-P355N

Stale drobnoziarniste: S275-5420
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Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.90 Mn1.50 P<0.025

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 420 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 500 - 640 N/mm? TIG — Ar (11 wg EN 439)
A: >22%

5

A: >47)(-40°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

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

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w kartony o wadze 5 kg i 25 kg

druty GTAW do spawania stali niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 3 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1668: W4Si1 upT

PN-EN ISO 636-A-W 46 4 W4Si1

DIN 8559: W SG 3

AWS A5.18: ER 70S-6

Opis:
Drut do spawania elementéw konstrukcji o podwyzszonej wytrzymatosci. Posiada uniwersalne zastosowanie przy budowie
zbiornikdéw, kottéw i konstrukcji.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: P235-P355N

Stal drobnoziarnista: S275-5420, S460
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Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si1.00 Mn1.70 P<0.0025

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: > 460 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 530-680 N/mm? TIG — Ar (11 wg EN 439)
A: >22%

5

A: >47)(-40°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

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

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w kartony o wadze 5 kg i 25 kg

druty GTAW do spawania stali niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD Mo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 636-A-W 2 Mo upT, TUV

EN ISO 21952-A-W Mo Si

DIN 8575: SG Mo

ASME/AWS A5.28: ER 80S-G

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

rurociagi i armatura pracujacych pod cisnieniem oraz do naprawy urzadzen termoenergetycznych. Temperatura pracy spoiny do
500°C.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH, 16Mo3
Rury: P235-P355N, 16Mo3

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32-EH36
Stal drobnoziarnista: $275-5420
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Sktad chemiczny (%):
C0.10 Si0.60 Mn1.15 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 480 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 560 —720 N/mm? TIG — Ar (11 wg EN 439)
A: >18%

5

A: >47)(-20°C)

v

X Factor: max. 15ppm

Dostepne rozmiary drutu:

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

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w kartony o wadze 5 kg i 25 kg

druty GTAW do spawania stali niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GTAW do spawania stali niskostopowych

TIGWELD CrMo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 12070: W CrMo 1 Si upT, TUV

EN SO 21952-A-W CrMo 1 Si

DIN 8575: SG CrMo 1

ASME/AWS A5.28: ER 80S-B2

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

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

Materiat rodzimy:

EN:
Stale kottowe: 13CrMo45

Sktad chemiczny (%):
C0.10 Si0.60 Mn1.00 Cr1.20 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 305 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 450 N/mm? TIG — Ar (11 wg EN 439)
A: >22%
A: >65](20°C) Obrdbka cieplna:
X Factor: max. 15ppm Odprezanie: 720°C / 30 min, chtodzenie w

piecu do 300°C, potem na powietrzu

Dostepne rozmiary drutu:

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

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w kartony o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



TIGWELD 2 CrMo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 12070: W CrMo 2 Si upT, TUV

EN SO 21952-A-W CrMo 2 Si

DIN 8575: SG CrMo 2

ASME/AWS A5.28: ER 90S-G

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

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

Materiat rodzimy:

EN:
Stale kottowe: 10CrM0910

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si0.60 Mn0.9 Cr2.45 Mo 1.00

Parametry mechaniczne:

RP, ., > 355 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: >540 N/mm? TIG — Ar (11 wg EN 439)
A >22%
A;: >47](20°C) Obrdbka cieplna:
X Factor: max. 15ppm Odprezanie: 720°C / 30 min, chtodzenie w

piecu do 300°C, potem na powietrzu

Dostepne rozmiary drutu:

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

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w kartony o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GTAW do spawania stali niskostopowych



TIGWELD 91 CrMo 4.06.2013

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
IS0 21952-A WCrMo91 upT
ASME/AWS A5.28: ER 90S-B9

Opis:
Drut z dodatkiem Cr, Mo, V, do spawania metoda TIG. Wykorzystywany do spawania stali P91, kottéw parowych, rur i armatury pracu-
jacych pod cisnieniem. Wytrzymatos¢ spoiny do 620°C.

O
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> — Materiat rodzimy:
== ASTM A 335:
D P91 (T91)
o =
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Sktad chemiczny (%):

C0.1 Si0.6 Mn0.5 Cr8.7 Ni0.6 Mo1.0 V0.5

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: =520 N/mm?
Rm: >620 N/mm?
A 216%

A: >501J(-20°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

2,0; 2,4; 3,0 (¢ mm). Dtugosé: 1000 mm

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w kartony o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 308 LSi 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 12072: W 19 9 LSi

PN-EN ISO 14343-A-W 19 9 LSi
ASME/AWS A 5.9: ER 308 LSi
W. Nr. 1.4316

Opis:

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 zbiornikdw
i aparatury chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do temperatury 350°C. Stopiwo
odporne na utlenianie do temp. 800°C i zachowujace plastycznos¢ do temp. (-196°C).

Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje
DIN:

X5CrNi 18 9 1. 4301

X2CrNi 18 9 1.4306

X10CrNiNb18 9 1.4550

Sktad chemiczny (%):
C<0.025 Si0.70 Mn2 Cr19 Ni9

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 - 650 N/mm? TIG — Ar (11 wg EN 439)
A: >30%

A: >80J(20°C)
A: >32J(-196°C)

Dostepne rozmiary drutu:

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

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GTAW do spawania stali wysokostopowych
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druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

TIGWELD 316 LSi 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN 12072: W 19 12 3 LSi

PN-EN ISO 14343-A-W 19 12 3 LSi
ASME/AWS A.5.9.: ER 316 LSi

W. Nr. 1.4430

Opis:

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 zbiornikdw
i aparatury chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do temperatury 350°C. Stopiwo
odporne na utlenianie do temp. 800°C i zachowujace plastycznos¢ do temp. (-196°C).

Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje
DIN:

X5CrNiMo 18 10 1. 4401
X5CrNiMo 18 12 1.4436

Sktad chemiczny (%):
C<0.025 Si0.70 Mn1.75 Cr19 Nil11l.5 Mo 2.75

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 - 650 N/mm? TIG — Ar (11 wg EN 439)
A;: >30%

A: >80J(20°C)
A: >32J(-110°C)

Dostepne rozmiary drutu:

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

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



TIGWELD 347Si 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 12072: W 19 9 NbSi

PN-EN ISO 14343-A-W 19 9 NbSi
ASME/AWS A 5.9: ER 347 Si

W. Nr. 1.4551

Opis:

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

Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje
DIN:

X5CrNi 18 9 1. 4301

X2CrNi 18 9 1.4306

X10CrNiNb18 9 1.4550
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Sktad chemiczny (%):
C0.06 Si0.70 Mn2 Cr19 Ni9 Nb0.70

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 350 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 570 -670 N/mm? TIG - Ar (11 wg EN 439)
A: >30%

5

A: >60J(20°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

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

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

TIGWELD 318Si

Klasyfikacja:

*EN 12072: W 19 12 3 NbSi

PN-EN ISO 14343-A-W 19 12 3 NbSi
ASME/AWS A.5.9.: ER 318Si

W. Nr. 1.4576

Opis:

4.06.2013

Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, stabilizowanych i niestabilizowanych Nb, odpornych na korozje czynnikdw
chemicznych. Zastosowanie we wszystkich gateziach przemystu, gdzie spawane sg jednorodne gatunki stali typu CrNiMo. Stosowane
do budowy zbiornikéw i aparatury chemicznej, w przemysle chemiczno-farmaceutycznym, celulozowym, spozywczym do tempera-

tury 350°C. Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C.

Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje
DIN, AlSI:

1.4401 X5CrNiMo17-12-2

1.4571 X6CrNiMoTil7-12-2
1.4436 X3CrNiMo17-13-3

1.4579 X6CrNiMoTil17-12-2

Sktad chemiczny (%):
C<0.05 Si0.80 Mn1.5 Cr19 Ni12 Mo 2.8 Nb 12x%C

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: >550 N/mm? TIG - Ar (11 wg EN 439)
A;: >30%

5

A: >70J(20°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,5; 3,0; 4,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



TIGWELD 3009 LSi

Klasyfikacja:

“EN 12072: W 23 12 LSi

PN-EN ISO 14343-A-W 23 12 LSi
ASME/AWS A 5.9: ER 309 L Si
W. Nr. 1.4332

Opis:

4.06.2013

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 réznoimiennych, 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

Sktad chemiczny (%):
C<0.025 Si0.80 Mn1.60 Cr23.5 Nil3.5

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 -700 N/mm? TIG - Ar (11 wg EN 439)
A: >22%

5

A: >40]J(20°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

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

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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T12

O
|_
£S
o=
o =
[a g

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

TIGWELD 307Si

Klasyfikacja:

“EN 12072: W 18 8 Mn

PN-EN ISO 14343-A-W 18 8 Mn
ASME/AWS A 5.9: ER 307

W. Nr. 1.4370

Opis:

4.06.2013

Austenityczny drut do spawania w ostonie gazéw w technice MIG. Polecany do spawania stali réznoimiennych, pancernych, austeni-
tyczno-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

Sktad chemiczny (%):
C0.08 Si<1.0 Mn7 Cr18.5 Ni9

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 560 - 660 N/mm? TIG - Ar (11 wg EN 439)
A;: >35%

5

A: >40]J(20°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

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

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



TIGWELD 310

Klasyfikacja:

“EN 12072: W 25 20

PN-EN ISO 14343-A-W 25 20
ASME/AWS A 5.9: ER 310

W. Nr. 1.4842

Opis:

4.06.2013

Drut  austenityczny uzywany do spawania stali zaroodpornych, rur i odlewéw ze stali zaroodpornych
2 25% Cr i 20% Ni oraz do spawania stali zaroodpornych ferrytycznych stali chromowych, ktére nie sa narazone na dziatanie zwigzkow

siarki. Spoina odporna jest na podwyzszong temp. do 1200°C.

Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe zarowytrzymate
DIN:

X15 CrNi Si 20 12 1.4828

X15 CrNi Si 25 20 1.4841

X12 CrNi 25 21 1.4845

X10 CrAl 24 1.4762

Sktad chemiczny (%):
C0.12 Si0.5 Mn1.75 Cr25 Ni20

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 300 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 540 - 640 N/mm? TIG - Ar (11 wg EN 439)
A: >30%

5

A: >70J(20°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

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

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

TIGWELD 312

Klasyfikacja:

“EN 12072: W 29 9

PN-EN ISO 14343-A-W 29 9
ASME/AWS A 5.9: ER 312
W. Nr. 1.4337

Opis:

4.06.2013

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

Sktad chemiczny (%):
C<0.14 Si0.5 Mn1.75 Cr30.5 Ni9

Parametry mechaniczne:

RP,,,: > 540 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 740 -850 N/mm? TIG - Ar (11 wg EN 439)
A;: >18%

5

A: >30J(20°C)

v

Dostepne rozmiary drutu:

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

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



NICROTIG 600 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN ISO 18274: S Ni 6082
DIN 1736: SG NiCr20 Nb
AWS A-5.7: ER NiCr-3

Opis:
Drut stosowany do spawania stopow niklu oraz t3czenia austenitycznych i ferrytycznych stali  pracujacych
w temperaturach przekraczajacych 300°C oraz do potaczer réznoimiennych.

Materiat rodzimy:

2.4630 NiCr20Ti 2.4867 NiCr60 15 1.5680 12Ni19

2.4631 NiCr21TiAl 2.4869 NiCr80 20 1.6900 X12CrNI18 9
2.4669 NiCr15Fe7TiAl 2.4870 NiCr 10 1.6901 GX8CrNil18 10
2.4816 NiCr15Fe 2.4951 NiCr20Ti 1.6903 X10CrNiTi18 10
2.4817 LC-NiCr15Fe 1.5637 12 Ni 14 1.6906 X5CrNi18 10
2.4851 NiCr23Fe 1.5662 X8Ni9

Potfaczenia stali ze stopow niklu ze stalami austenitycznymi, stopdw niklu ze stalami ferrytycznymi oraz stali
austenitycznych ze stalami ferrytycznymi.

Sktad chemiczny (%):
C0.02 Mn2.8 Si0.2 Cr19.5 Nb25 Fe<2.0 Ni>67

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >380 N/mm?
Rm: >620 N/mm?
A: >35%

A: >90J(20°C)

v

i i *d bliz
Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
@ mm dtugosé¢ mm Waga paczki kg

1,6 1000 5
2,0 1000 5
24 1000 5
3,2 1000 5
4,0 1000 5

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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T16 NICROTIG 625 4.06.2013

Klasyfikacja:

EN ISO 18274: S Ni 6625

DIN 1736 : SG NiCr21 Mo 9 Nb
AWS A-5.14: ER NiCrMo-3

Opis:

Drut stosowany do spawania stopéw niklu oraz faczenia austenitycznych i ferrytycznych oraz do potaczer réznoimiennych.

O

F . .

> — Materiat rodzimy:

- ; 1.4558 X2NiCrAITi32-20 2.4951 NiCr20Ti 1.5680 X12Ni5

2 |<_t 2.4631 NiCr20TiAl 2.4816 NiCr15Fe 1.5681 GX10Ni5

o o 2.4605 NiCr23Mo16Al 2.4817 LC-NiCul5Fe 1.6907 X3CrNiN18-10

(a3 2.4618 NiCr22Mo6Cu 2.4851 NiCr23Fe 1.6967 X3CrNiMoN18-4
2.4619 NiCr22Mo7Cu 2.4856 NiCr22Mo9Nb 1.4876 X10NICrAITi32-20
2.4630 NiCr20Ti 2.4858 NiCr21Mo 1.4959 X8NiCrAITi32-21
2.4641 NiCr21Mo6Cu 1.4951 X6CrNi25-20 Alloy 800, 800HT
2.4660 NiCr20CuMo 1.5662 X8Ni9

Sktad chemiczny (%):

C0.03 Mn0.2 Si0.25 Cr22.0 Nb3.6 Fe<1l.5 Mo9.0 Nibazowy

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >420 N/mm?
Rm: >760 N/mm?
A: >30%

A: >60)J(-40°C)

v

2

=

c

2 . . *d bli
K] Parametry spawania Pakowanie lane przyblizone
': @ mm dtugosé mm Waga paczki kg

c

= 16 1000 5

= 2,0 1000 5

© 24 1000 5

>

5 3,2 1000 5

S 4,0 1000 5

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




GTAW ALUMINIUM a062013 | 117

Druty GTAW do spawania aluminium i stopéw aluminium

Nazwa Klasyfikacja Sktad chemiczny [%]
Si Fe Mg Zn Mn Al

A|995 I1SO EN 18273:2004 1050

AWS A 5.10-1992 ER1100 | <0.30 <0.40 <0.07 Reszta

(min. 99.5)

W.Nr. 3.0259
AlMg3 1SO EN 18273:2004 5754

AWS A 5.10-1992 ER5754  [<025 <0.40 26-36 <020 |<o0.50 reszta

W.Nr. 3.3536
AlMg5 1O EN 18273:2004 5356

AWS A 5.10-1992 ER 5356 <0.25 <0.40 4.3-5.2 <0.10 <0.20 reszta

W.Nr. 3.3556 u
AlMg4.5Mn 1SO EN 18273:2004 5183 |:

AWS A 5.10-1992 ER 5183 <0.40 <0.40 43-5.2 <0.25 0.6-1.0 reszta

W, 33548 |>_' “
A|S|5 I1SO EN 18273:2004 4043 : <

AWS A 5.10-1992 ER 4043 45-6.0 <0.60 <0.20 <0.10 <0.15 reszta m '—

W.NF. 3.2245 0 O
AlSi12 1S0 EN 18273:2004 4047

AWS A 5.10-1992 ER 4047 11.0-130 | <060 <0.15 <020 |[<o0.1s reszta

W.Nr. 3.2585

inium

lum

ow a

top

iniumis

druty GTAW do spawania alum

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DRUTY SAW

4.06.2013

INEVANTEY EN 756 AWS A5.23 Typowy skfad chemiczny
SAWELD 2 s2 EM12 C0.10 Si0.10 Mn 1.05
SAWELD 3 s3 EH10K C0.10 Si0.10 Mn1.55
SAWELD 25i s2i EM12K C0.11 $i0.28 Mn1.00
SAWELD 3Si s3si EH12K C0.11 Si0.30 Mn1.70
SAWELD NiMo S2NilMo ~EF1 co,12 1%(?'1,30 '(\)’I'golloo
SAWELD 2,5Ni S2Ni2 ENi2 Mcnoi?o85 sli\l?'21,§5
SAWELD 2Mo s2Mo EA2 v g0 S01e
SAWELD 3Mo $3Mo EA3 w910 S0Ls
SAWELD CrMol sCrMol EB2R €010 51015 Mn0.95
SAWELD CrMo2 SCrMo2 EB3R codl Si0.15 M-

C0.10 S$i0.25 Mn 0.50
SAWELD 91CrMo (P91) | SCrMo91 EB9 Cr 9.00 Mo 1.00 Ni0.60
V020 Nb0.05 NO0.05

Pakowanie EN 756

Szpule typu BS300, K300 — 15KG 15kg
Szpule K415/100 (typu B450) 20-30kg
Szpule K435/70 20-25KG
Kregi 90 100kg
Kregi 100 100kg
Beczki 650mm 300kg
Szpula S760 300-500KG
Spider (one-way) 1000kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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COREFIL113 R 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 758: T 46 2 P C/M 1 H5

EN SO 17632-A-T46 4 P C/M 1 H5
AWS / ASME — SFA-5.20: E 71 TIM H4

Opis:

Mikrostopowy rutylowy drut proszkowy z szybko krzepnacym zuzlem do spawania w ostonie CO, oraz M21, stosowany do spawania
konstrukcji stalowych, budowy okretéw, zbiornikéw, maszyn i rurociggdw. Doskonate formowanie spoiny, bardzo dobra zdatnos¢
do pozycji przymusowych przy ekstremalnie wysokim natezeniu pradu. Temperatura uzytkowania do -40°C. Bardzo dobrze zdatny
do spawania orbitalnego MAG oraz do spawania na podktadce ceramicznej we wszystkich pozycjach. Minimalne ubytki poprzez
rozpryski. Dobre i fatwe oddzielanie zuzla.

Materiat rodzimy:

Stale okretowe DIN, EN: A, B, D, E, AH32 — EH36 ASTM: A 131
Drobnoziarniste stale DIN: StE 255 do StE 460 EN: S255 — S460 ASTM: A 516, A 255,
konstrukcyjne A 333,A350,A612

Niestopowe stale konstrukcyjne DIN: St 33, St 37-2 do St 52-3 EN: S185, S235 —S355
ASTM: A 106, A 515, A 714

Stale kottowe DIN: H I, H I, 177Mn4, 19Mn5 EN: P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
ASTM: A 283, A 285, A 414, A 662, A 372
Stale rurowe DIN: St 35.8, St 45.8, StE 210.7 TM — StE 480.7 TM
EN: P235T1/T2 — P355N, L210 — L485 ASTM: A 369, A 210, A 106
Stale wg normy API X42-X70

Sktad chemiczny (%)*:
C0.05 Si0.5 Mn1.30 P<0.015 S<0.015

Parametry mechaniczne**: @ B ED

Rp,,,: > 460 N/mm? Po P PF PO
Rm: 530-680 N/mm? Prad spawania: DC +
A >22%
A >47)(-40°C) ot symows  osomi 23, bes obrdbi cepie]

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 130- 250 22-28 3,0-10,0 15
1,6 200 - 400 25-34 4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyiszonej wytrzymatosci
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druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyzszonej wytrzymatosci

COREFIL121 R 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 758: T 46 6 INi P M 1 H5

PN-EN ISO 17632-A-T 46 6 INi P M 1 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 81 T-1 — Ni1 H4

Opis:

Mikrostopowy rutylowy drut proszkowy z szybko krzepnacym zuzlem do spawania w ostonie CO, oraz M21, stosowany do spawania
konstrukcji stalowych, budowy okretéw, zbiornikéw, maszyn i rurociggdéw. Doskonate formowanie spoiny, bardzo dobra zdatnos¢
do pozycji przymusowych przy ekstremalnie wysokim natezeniu pradu. Temperatura uzytkowania do -60°C. Bardzo dobrze zdatny
do spawania orbitalnego MAG oraz do spawania na podktadce ceramicznej we wszystkich pozycjach. Minimalne ubytki poprzez
rozpryski. Dobre i fatwe oddzielanie zuzla. Przetestowany zgodnie z CTOD.

Materiat rodzimy:

Stale okretowe DIN, EN: A, B, D, E, AH 32 — EH 36 ASTM: A 131
Drobnoziarniste stale konstrukcyjne DIN: StE 255 do StE 500 EN: $255 — S500 (NL 1,2)
ASTM: A 516, A 255, A 299, A 333, A 350, A 612

Niestopowe stale konstrukcyjne DIN: St33, St 37-2 do St 52-3 EN: $185, S235 — S355
ASTM: A 106, A 515, A 714

Stale kottowe DIN: H I, HIl, 177Mn4, 19Mn5 EN: P235GH, P265GH, P295 GH
ASTM: A 283, A 285, A 414, A 662, A 372

Stale rurowe DIN: St 35.8, St 45.8, StE 210.7 TM — StE 480.7 TM

EN: P235T1/T2 - P355N, L210 — L485
ASTM: A 369, A 210, A 106, A 516, A 573, A 707
Stale wg normy API: X 42 do X 80

Sktad chemiczny (%)*:
C0.05 Si0.5 Mn1.30 P<0.015 S<0.015 NiO0.8

Parametry mechaniczne**: Eg E ED

Rpo,z%: > 500 N/mm2 PA PB PC PE PF PG
Rm: 560 - 720 N/mm? Prad spawania: DC +
Az >20%
A;: >471(-60°C) A

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 130 - 250 22-28 3,0-10,0 15
1,6 200 - 400 25-34 4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COREFIL NiCuR 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 758: T462Z P M 1 H5

PN-EN ISO 17632-A-T462ZP M 1 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 81 T1-G H4

Opis:

Mikrostopowy rutylowy drut proszkowy z szybko krzepnacym zuzlem do spawania w ostonie CO, oraz M21, stosowany do spawania
konstrukcji stalowych, budowy okretéw, zbiornikéw, maszyn i rurociggdw. Doskonate formowanie spoiny, bardzo dobra zdatnos¢
do pozycji przymusowych przy ekstremalnie wysokim natezeniu pradu. Temperatura uzytkowania do -40°C. Bardzo dobrze zdatny
do spawania orbitalnego MAG oraz do spawania na podktadce ceramicznej we wszystkich pozycjach. Minimalne ubytki poprzez
rozpryski. Dobre i fatwe oddzielanie zuzla.

Materiat rodzimy:

Stale odporne na korozje atmosferyczng. DIN: WT St 37, WT St 52-3, STE 420 — 460, COR—TEN A, B, C,
Stale stopowe CuNi Patinax37 EN: S235JRW — S355JRW, 9CrNiCuP3-2-4
ASTM: A 242, A 441, A 423, A588
Drobnoziarniste stale DIN: WStE 420 do StE 460 EN: S255 — S460
konstrukcyjne ASTM: A 516, A 255, A 333, A 350, A 612

Sktad chemiczny (%)*:
C0.05 Si0.5 Mn1.30 P<0.015 S<0.015 Nil.2 Cu0.5

Parametry mechaniczne**: @ B ED

Rp,,,: >460 N/mm? PC_ PE PF PG
Rm: 530-680 N/mm? Prad spawania: DC +
A: >22%

* wartosci typowe w osfonie M21
. o
A: >60J ('20 C) ** wartosci typowe w ostonie M21, bez obrobki cieplnej

A: >471(-40°C)

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 130- 250 22-28 3,0-10,0 15
1,6 200 - 400 25-34 4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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COREFIL110 M 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 758: T 46 4 M M 1 H5

EN ISO 17632-A-T46 4 M M 1 H5
AWS / ASME — SFA-5.18: E 70 C-6M H4
AWS / ASME — SFA-5.20: E 71 T-1M H4

Opis:

Metaliczno-proszkowy drut proszkowy do spawania w ostonie M21, bez zuzla, uzywany do spawania konstrukcji stalowych, budowy
okretéw, zbiornikéw, maszyn i rurociggéw. Bardzo dobre ponowne zajarzanie tuku. Zdatnos¢ do spawania robotami. Mozliwe
spawanie wielowarstwowe bez czyszczenia spoin miedzy warstwami. W zakresie tuku zwarciowego i natryskowego uniwersalny w
zastosowaniu. Bardzo dobra zdolno$¢ taczenia szczelin przy wykonywaniu przetopu. Typ wysokowydajny.

Materiat rodzimy:
EN:
Stale konstrukcyjne: $185, S235 — S355
Blachy kottowe: P235GH, P265GH, P295GH
Rury: P235T1/T2-P355N, L210 - L485
Stal drobnoziarnista: $255-5460
Stale okretowe: A, B, D, E, AH32 do EH36
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Sktad chemiczny (%)*:
C0.05 Si0.7 Mn150 P<0.015 S<0.015

Parametry mechaniczne**: Eg E ED
Rpo 2%: > 460 N/mm2 PA PB PC PE PF PG
Rm: 530-680 N/mm? Prad spawania: DC +
A: >27%
o * wartosci typowe w osfonie M21
Av: >100) ('20 C) ** wartosci typowe w ostonie M21, bez obrébki cieplnej oraz po wyzarzaniu
. _A0° odprezajgcym
A;: >60J(-40°C)
<
o
g
23
20
O =
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—_ . .
=3 Parametry spawania Pakowanie
-
g q:) @ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula D300 [kg]
T O
= 5 1,2 100 - 300 18-30 3,0-10,0 12,5
5 ; 1,6 150 — 400 22-34 3,0-9,0 12,5
w35
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Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL 690 M

Klasyfikacja:

PN-EN ISO 18276-A-T 69 6 Mn2NiCrMo M M 1 H5
AWS / ASME — SFA-5.28: E 110 C-G H4

AWS / ASME — SFA-5.29: E 111 T1-K4 H4

Opis:

4.06.2013

Metaliczno-proszkowy drut do spawania w ostonie M21, bez zuzla, uzywany do spawania konstrukcji stalowych, budowy zbiornikéw,
dzwigdw, suwnic, maszyn i urzadzen. Bardzo dobre ponowne zajarzanie tuku. Zdatnos¢ do spawania robotami. Mozliwe spawanie
wielowarstwowe bez czyszczenia spoin miedzy warstwami. W zakresie tuku zwarciowego i natryskowego uniwersalny w zastoso-

waniu. Bardzo dobra zdolnos$¢ taczenia szczelin przy wykonywaniu przetopu. Typ wysokowydajny réwniez przy przetwarzaniu
drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o podwyzszonej wytrzymatosci.

Materiat rodzimy:

EN:
Rury: L290-L690

Wysokowytrzymate drobnoziarniste stale konstrukcyjne ulepszone cieplnie: do S690QL
Wysokowytrzymate drobnoziarniste stale konstrukcyjne mrozoodporne: do S690G1QL1

Sktad chemiczny (%)*:
C0.05 Si0.4 Mn1l.60 P<0.015 S<0.015

Parametry mechaniczne**:
Rp,,,: >690 N/mm?
Rm: 770 — 940 N/mm?
A: >17%
A: >47)(-40°C)
A: >47)(-60°C)

Parametry spawania

@ mm prad A napiegcie V
1,2 150-320 20-32
1,6 200-390 24-37

podawanie m /min

Ni2.2 Cr0.5 Mo0.5

LEEDEE

PC PE PF PG

Prad spawania: DC +

* wartosci typowe w osfonie M21
** wartosci typowe w osfonie M21, bez obrébki cieplnej oraz po wyzarzaniu
odprezajgcym

Pakowanie
szpula BS300 [kg]

3,0-10,0 15
4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyiszonej wytrzymatosci
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druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyzszonej wytrzymatosci

COREFIL131 B 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 758: T 46 4 B C/M 3 H5

PN-EN ISO 17632-A-T 46 4 B C/M 3 H5
AWS / ASME — SFA-5.20: E 70 T-5 H4

Opis:

Wysokozasadowy drut proszkowy z zuzlem do spawania w ostonie CO, oraz M21, stosowany do spawania konstrukcji stalowych,
budowy okretdw, zbiornikéw, maszyn i rurociagdw. Uwarunkowane wysokozasadowym zuzlem, stopiwo bardzo odporne na pekanie.
Wysokie Parametry mechaniczne:, takze przy spawaniu jednostronnym na podktadce ceramicznej. Dobra zdatnos$¢ do stali wysoko-
weglowych i przy potaczeniach réznorodnych. Pod wzgledem metalurgicznym, idealny materiat dodatkowy do napraw, w produkcji
oraz przy spawaniu warstw buforowych. Niewielkie rozpryski.

Materiat rodzimy:

Stale okretowe DIN, EN: A, B, D, E, AH 32do EH 36 ASTM: A 131
Stale kottowe DIN: HI, HIl, 17Mn4, 19Mn5 EN: P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH
ASTM: A 283, A 285, A 414, A 662, A 372
Niestopowe stale konstrukcyjne DIN: St 33, St 37-2 do St 52-3 EN: S185, S235 — S355
ASTM: A 106, A 515, A 714
Stale rurowe DIN: St 35.8, St 45.8, StE 210.7 TM — StE 480.7 TM
EN: P235T1/T2 — P355N, L210 — L485 ASTM: A 369, A 210, A 106
Drobnoziarniste stale konstrukcyjne DIN: StE 255 do StE 460 EN: S255 — S460
ASTM: A 516, A 255, A 333, A 350, A 612
Stale wg normy API X42doX70

Sktad chemiczny (%)*:
C0.05 Si0.6 Mn140 P<0.015 S<0.015

Parametry mechaniczne**:

Rpm%: > 460 N/mm? PA P8 PC PE
Rm: 530-680 N/mm? Prad spawania: DC +
A >27% - )
A; >1001(-20°C) oGt sypows  osoni 23, be obrdbk iepine]or po wyraania
A;: >60)(-40°C) odpredajacym
Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 150-250 20-27 3,0-10,0 15
1,6 200-350 24-34 4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COREFIL140 B 4.06.2013

Klasyfikacja:

“EN 758: T 46 6 INi B C/M 3 H5

PN-EN ISO 18726-A-T 46 6 1Ni B C/M 3 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 80 T5-G H4

Opis:

Wysokozasadowy drut proszkowy z zuzlem do spawania w ostonie CO, oraz M21, stosowany do budowy zbiornikéw, dzwigéw,
suwnic, maszyn i urzadzen, stosowany réwniez w odlewnictwie. Uwarunkowane wysokozasadowym zuzlem, stopiwo bardzo odporne
na pekanie. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru. Dobra zdatno$¢ do efektywnego przetwarzania drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych
o podwyzszonej wytrzymatosci. Niewielkie rozpryski. Rownomierny zarys spoiny. Dobre i tatwe oddzielanie zuzla.

Materiat rodzimy:

Drobnoziarniste stale konstrukcyjne DIN: StE 355 do StE 460, EStE 355 do EStE 460, TStE 355 do
TStE 460 EN: S 355 (NL %) — S 460 (QL/1)
ASTM: A 516, A 255, A 233, A350,A612,A 714

Stale wg normy API X42do X 80
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Sktad chemiczny (%):
C0.05 Si0.4 Mn1.20 Ni1l.0 P<0.015 S<0.015

Parametry mechaniczne*: @J B ED

As: >24% PA PB PC PE
A;: >60J(-40°C) Prad spawania: DC +
A;: >47](-60°C)
Bez obrébki cieplnej:
Rp,,,: >460 N/mm?
Rm: 530-680 N/mm?
Po wyzarzaniu odprezajacym:
Rp, ., >420 N/mm?
Rm: 500 -640 N/mm?

* wartosci typowe w osfonie M21

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 150 -250 20-27 3,0-10,0 15
1,6 200-350 24-34 4,0-10,0 15

druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyiszonej wytrzymatosci

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL NiMo B 4.06.2013

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 18726-A-T 55 6 1INiMo B C/M 3 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 90 T5-G H4

Opis:

Wysokozasadowy drut proszkowy z zuzlem do spawania w ostonie CO, oraz M21, stosowany do budowy zbiornikéw, dzwigéw,
suwnic, maszyn i urzadzen, stosowany réwniez w odlewnictwie. Uwarunkowane wysokozasadowym zuzlem, stopiwo bardzo odporne
na pekanie. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru. Dobra zdatno$¢ do efektywnego przetwarzania drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych
o podwyzszonej wytrzymatosci. Niewielkie rozpryski. Rownomierny zarys spoiny. Dobre i tatwe oddzielanie zuzla.

2

@]

ﬁ Materiat rodzimy:

v Drobnoziarniste stale DIN: StE 255 do StE 550 EN: S255 — S550

O konstrukcyjne ASTM: A 516, A 255, A 299, A 333, A350, A612
o Zarowytrzymate drobnoziarniste DIN: 15NiCuMoNb5, 20MnMoNi4-5, 11NiMoV53, 17MnMoV6-4
a. stale konstrukcyjne ASTM: A 302, A 508, A 533

>= Stale wg normy API X 42 do X 80

-

>

oc

o

Sktad chemiczny (%):
C0.05 Si0.4 Mn1.20 Ni1.0 Mo0.5 P<0.015 S<0.015

Parametry mechaniczne*: @J E ED

AS: > 18% PA PB PC PE
A;: >60J(-40°C) Prad spawania: DC +
A;: >47](-60°C)
Bez obrdébki cieplnej:
Rp,,,; > 550 N/mm?
Rm: 640-820 N/mm?
Po wyzarzaniu odprezajgcym:
Rp,,,: >540 N/mm?
Rm: 630-710 N/mm?

* wartosci typowe w osfonie M21

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 150 -250 20-27 3,0-10,0 15
1,6 200 -350 24-34 4,0-10,0 15

druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyzszonej wytrzymatosci

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL 690 B

Klasyfikacja:

PN-EN ISO 18726-A-T 69 6 Mn2NiCrMo B M 3 H5

AWS / ASME — SFA-5.29: E 110 T5-K4 H4

Opis:

4.06.2013

Wysokozasadowy drut proszkowy z zuzlem do spawania w ostonie M21, stosowany do budowy zbiornikéw, dzwigéw, suwnic, maszyn
i urzagdzen, stosowany réwniez w odlewnictwie. Uwarunkowane wysokozasadowym zuzlem, stopiwo bardzo odporne na pekanie.
Bardzo niska zawartos¢ wodoru. Dobra zdatno$¢ do efektywnego przetwarzania wysokowytrzymatych i mrozoodpornych drobno-

ziarnistych stali konstrukcyjnych z Rp0,2% > 690 N/mm2. Niewielkie rozpryski. Stabilne wysokie Parametry mechaniczne: stopiwa,

réwniez przy bardzo duzym doprowadzaniu ciepta do 18 kJ/cm.

Materiat rodzimy:

Stale rurowe TM

Wysokowytrzymate drobnoziarniste stale
konstrukcyjne ulepszone cieplnie
Wysokowytrzymate drobnoziarniste stale
konstrukcyjne mrozodporne

DIN: Do StE 690.7 TM EN: Do L69OM ASTM: Do A 714
DIN: Do StE 690 V EN: Do S690QL

ASTM: Do A 709, A515, A517

DIN: Do ESTE 690 VA EN: Do 690G1QL1

ASTM: A 514, A 633, A709
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Sktad chemiczny (%):
C0.05 Si0.4 Mn1.60 P<0.015 S<0.015 Ni2.2 Mo0.5 Cr0.5

Parametry mechaniczne*: @J B ED

A >17% PA PB  PC PE
Bez obrobki cieplnej: Prad spawania: DC +
Rp,,,: >690 N/mm?
R’m: 770-940 N/mm2 * wartosci typowe w ostonie M21

A;: >69](-40°C)
A;: >69J(-60°C)
Po wyzarzaniu odprezajacym:
Rp, . >670 N/mm’
Rm: 760 -850 N/mm?
A;: >47](-40°C)
A;: >47](-60°C)

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 150 -250 20-27 3,0-10,0 15
1,6 200-350 24-34 4,0-10,0 15

druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyiszonej wytrzymatosci

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyzszonej wytrzymatosci

0

COREFIL 890 B 4.06.2013

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 18726-A-T 89 4 Mn2Ni1CrMo M 3 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 120 T5-G H4

Opis:

Wysokozasadowy drut proszkowy z zuzlem do spawania w ostonie M21, stosowany do budowy zbiornikéw, dzwigdéw, suwnic, maszyn
i urzadzen, stosowany réwniez w odlewnictwie. Uwarunkowane wysokozasadowym zuzlem, stopiwo bardzo odporne na pekanie.
Bardzo niska zawarto$¢ wodoru. Dobra zdatno$¢ do efektywnego przetwarzania wysokowytrzymatych i mrozoodpornych drobnoziar-
nistych stali konstrukcyjnych z Rp,,,, 2 890 N/mm?. Niewielkie rozpryski. Stabilne wysokie Parametry mechaniczne: stopiwa, rowniez
przy bardzo duzym doprowadzaniu ciepta do 15 kJ/cm. Stopiwo zdolne do ulepszania cieplnego.

Materiat rodzimy:

Stale rurowe TM DIN: Do StE 890 EN: S890QL1

ASTM: Do A 714, A 709, A 515, A 517
Wysokowytrzymate drobnoziarniste stale DIN: Do STE 890 V EN: Do S890QL1
konstrukcyjne mrozodporne ASTM: A 714, A 709, A 515, A517
Wysokowytrzymate drobnoziarniste stale DIN: 25CrMo4, 34CrMo4, 28NiCrMo44, 42CrMo4
konstrukcyjne ulepszone cieplnie EN: 25CrMo4, 34CrMo4, 28NiCrMo5-5, 42CrMo4

ASTM: 4130 (SAE), 4137 (SAE), 4140 (SAE), A 519

Sktad chemiczny (%):
C0.07 Si0.3 Mn1.40 P<0.015 S<0.015Ni2.0 Mo 0.8 Cr1.2

Parametry mechaniczne*: @J E ED

As: >15% PA PB PC PE
Bez obrdbki cieplnej: Prad spawania: DC +
Rp, ., >890 N/mm?
Rm: 940 -1180 N/mm? Obrébka cieplna:
A;: >60J(RT) Odpuszczanie 2h przy 640°C / piec do 300°C:

Po odpuszczeniu:
Rp,,,: >890 N/mm?
Rm: 940-1180 N/mm?
A: >47](-40°C)

v

* wartosci typowe w osfonie M21

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 150 -250 20-27 3,0-10,0 15
1,6 200 -350 24-34 4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COREFIL Mo R 4.06.2013

Klasyfikacja:
PN-EN SO 17634 A: T Mo P M 1 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 81 T1-A1 H4

Opis:

Mikrostopowy rutylowy drut proszkowy z szybko krzepngcym zuzlem do spawania w ostonie M21, stosowany do spawania konstruk-
cji stalowych, budowy okretéw, zbiornikdw, maszyn i rurociagéw. Doskonate formowanie spoiny, bardzo dobra zdatnos¢ do pozycji
przymusowych. Bardzo dobrze zdatny do spawania zmechanizowanego MAG oraz do spawania na podktadce ceramicznej we
wszystkich pozycjach. Minimalne ubytki poprzez rozpryski. Dobre i tatwe oddzielanie zuzla.

Materiat rodzimy:

Stale rurowe DIN: St 35.8, St 45.8, StE290.7 TM — StE480.7 TM
EN: P235T1/T2 — P355N, L290 — L485 ASTM: A 369, A 210, A 106
Sale kottowe DIN: H I, H Il, 17Mn4, 19Mn5, 15Mo3, 16Mo3

EN: P235GH, P265GH, P295GH, 16Mo3

ASTM: A 283, A 285, A 414, A 662, A 372, A 204
Drobnoziarniste stale konstrukcyjne DIN: StE 255 do StE 460 EN: S255 — S460

ASTM: A 516, A 255, A 333, A 350, A 612

Sktad chemiczny (%)*:
C0.05 Si0.5 Mn140 P<0.015 S<0.015 Mo0.5

Parametry mechaniczne**: @ B ED

: 2 PC PE PF PG
Rp,,,: >460 N/mm
Rm: 550 - 740 N/mm? Prad spawania: DC +
A: >20%
* wartosci typowe w osfonie M21
Av: >70]) (RT) ** wartosci typowe w osfonie M21, bez obrébki cieplnej oraz po wyzarzaniu
odprezajgcym
Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 130- 250 22-28 3,0-10,0 15
1,6 200 - 400 25-34 4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do stali odpornych na petzanie



D12 COREFILCrMo R 4.06.2013

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 17634 A: T CrMo1 P M 1 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 81 T1-B2 H4

Opis:

Mikrostopowy rutylowy drut proszkowy z szybko krzepngcym zuzlem do spawania w ostonie M21, stosowany do spawania konstruk-
cji stalowych, budowy okretdw, zbiornikéw, maszyn i rurociggéw, budowy kottéw oraz turbin parowych. Doskonate formowanie
spoiny, bardzo dobra zdatnos¢ do pozycji przymusowych. Dobra zdatnos¢ do efektywnego przetwarzania zarowytrzymatych stali
chromo — molibdenowych do 550°C. Bardzo dobrze zdatny do spawania orbitalnego MAG oraz do spawania na podktadce ceramicz-

nej we wszystkich pozycjach. Minimalne ubytki poprzez rozpryski. Dobre i tatwe oddzielanie zuzla.

Materiat rodzimy:
Staliwo DIN: GS17CrMo55, GS22CrMo54 EN: GS17CrMo4-5, GS22CrMo5-4 ASTM: A 217
Stale kottowe DIN: 13CrMo44, 24CrMo5 EN: 13CrMo4-5 ASTM: A 182, A 387
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Sktad chemiczny (%):
C0.05 Si0.5 Mn140 P<0.015 S<0.015 Mo0.5 Cr1.1

Parametry mechaniczne*: @ E ED

Rpo,z%: > 460 N/mm? PB PC PE PF PG
Rm: 550 - 740 N/mm? Prad spawania: DC +
A: >20%
A;: >70J(RT) Obrodbka cieplna:
680°C/2h

* wartosci typowe w osfonie M21

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 130 - 250 22-28 3,0-10,0 15
1,6 200 - 400 25-34 4,0-10,0 15

druty FCAW do stali odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL Mo B 4.06.2013

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 17634 A: T Mo B M 3 H5
AWS / ASME — SFA-5.20: E 80 T5-G H4

Opis:

Wysokozasadowy drut proszkowy z zuzlem do spawania w ostonie M21, stosowany do spawania konstrukcji stalowych, budowy
okretéw, zbiornikéw, maszyn, rurociggéw, kottéw i turbin parowych. Uwarunkowane wysokozasadowym zuzlem, stopiwo bardzo
odporne na pekanie. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru. Dobra zdatnos¢ do efektywnego przetwarzania zarowytrzymatych stali molib-
denowych do 500°C. Niewielkie rozpryski.

Materiat rodzimy:

Stale kottowe DIN: HI, HIl, 17Mn4, 19Mn5, 15Mo3, 16Mo3

EN: P 235 GH, P 265 GH, P 295 GH, 16Mo3

ASTM: A 283, A 285, A414, A662,A372, A 204
Stale rurowe DIN: St 35.8, St 45.8, StE 210.7 TM — StE 480.7 TM

EN: P235T1/T2 — P355N, L290 — L485 ASTM: A 369, A 210, A 106
Drobnoziarniste stale konstrukcyjne DIN: StE 255 do StE 460 EN: S255 — S460

ASTM: A 516, A 255, A 333, A 350, A 612

Sktad chemiczny (%)*:
C0.05 Si0.3 Mn140 P<0.015 S<0.015 Mo0.5

Parametry mechaniczne**: @J B ED

Rpm%: > 460 N/mm? PA P8 PC PE

Rm: 550 - 740 N/mm? Prad spawania: DC +
A >22% - )
A; >120J(RT) ot sypows  osoni 23, bes obrdbk epine]or po wyraani
A; >47)(-40°C) odpredajacym

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 150-250 20-27 3,0-10,0 15
1,6 200 - 350 24-34 4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do stali odpornych na petzanie



D14
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druty FCAW do stali odpornych na petzanie

COREFIL CrMo B 4.06.2013

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 17634 A: T CrMo1 B M 3 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 80 T5-B2 H4

Opis:

Wysokozasadowy drut proszkowy z zuzlem do spawania w ostonie M21, stosowany do spawania konstrukcji stalowych, budowy
okretéw, zbiornikéw, maszyn, rurociagéw, kottéw i turbin parowych. Uwarunkowane wysokozasadowym zuzlem, stopiwo bardzo
odporne na pekanie. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru. Dobra zdatnos¢ do efektywnego przetwarzania zarowytrzymatych stali
chromo-molibdenowych do 550°C. Niewielkie rozpryski.

Materiat rodzimy:

Stale kottowe DIN: 13CrMo44, 24CrMo5 EN: 13CrMo4-5 ASTM: A 182, A 387
Staliwo DIN: GS17CrMo55, S22CrMo54
EN: G17CrMo5-5, G22CrMo5-4 ASTM: A 217

Sktad chemiczny (%):
C0.05 Si0.3 Mn140 P<0.015 $S<0.015 Mo0.5 Cr1.1

Parametry mechaniczne*: @J E m

RP, . > 460 N/mm? A Pe PC P
Rm: 550 - 740 N/mm? Prad spawania: AC
A: >20%
A;: >80J(RT) Obrodbka cieplna:
680°C/2h

* wartosci typowe w osfonie M21

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 150 -250 20-27 3,0-10,0 15
1,6 200 -350 24-34 4,0-10,0 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COREFIL 2 CrMo B s06203 | D15

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 17634 A: T CrMo2 B M 3 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 80 T5-G H4

Opis:

Wysokozasadowy drut proszkowy z zuzlem do spawania w ostonie M21, stosowany do spawania konstrukcji stalowych, budowy
okretéw, zbiornikéw, maszyn, rurociggéw, kottéw i turbin parowych. Uwarunkowane wysokozasadowym zuzlem, stopiwo bardzo
odporne na pekanie. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru. Dobra zdatno$¢ do efektywnego przetwarzania zarowytrzymatych stali
odpornych na dziatanie wodoru 2% Cr1Mo. Niewielkie rozpryski. Ze wzgledu na znikome zanieczyszczenie stopiwa zostajg zachowane
wymagania wyzarzania stopniowego.

Materiat rodzimy:

Stale kottowe DIN: 10CrMo9 10, 10CrSiMoV7, 12CrMo9 10 itp.
EN: 10CrMo9-10, 12CrMo09-10 ASTM: A 182, A 217, A 541
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Sktad chemiczny (%):
C0.07 Si0.3 Mn1.00 P<0.015 S<0.015 Mo1.1 Cr23

Parametry mechaniczne: @J B ED

Rp,,: >400 N/mm? P e FC P
Rm: 500 - 680 N/mm? Prad spawania: DC +
A: >20%
A;: >120J(RT) Obrdbka cieplna:
A;: >1001J(0°C) A5h/680°C/ powietrze,
A;: >80J(-15°C) 17 h / 700°C / powietrze,

* wartosci typowe w osfonie M21

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1,2 150 -250 20-27 3,0-10,0 15
1,6 200-350 24-34 4,0-10,0 15

druty FCAW do stali odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do napawania

COREWELD A 430 Mo 4.06.2013

Klasyfikacja:
EN 1600: MF 171 B 22
DIN 8555: MF 6-GF-50-CP

Opis:

Coreweld A 430 jest drutem proszkowym do platerowania i taczenia ferrytycznych stali chromowych oraz staliwa. Podczas spawania
zaleca sie odpowiednig obrébke cieplng. Drut jest rekomendowany do napawania gniazd zaworéw wodnych i parowych pracujacych
w temperaturze do 475°C. Napoina jest odporna na pekanie do 800°C i moze by¢ odpuszczona. Drut moze pracowac w temperatu-
rze od pokojowej do 500°C. Instrukcje zastosowania: Stale ferrytyczne maja tendencje do pekania spowodowane wyziarnieniem,
energia liniowa powinna by¢ tak mata jak to tylko mozliwe. Do napawania stali niskostopowych nalezy wstepnie podgrza¢ materiat
do temperatury od 150°C do 350°C, zalezy od grubosci (materiaty z wigkszg wytrzymatoscig do 350°C). Obrébka po spawaniu nie jest
konieczna, jednakze hartowanie moze by¢ zastosowane, aby uzyska¢ pozadang twardosc.

Materiat rodzimy:
1.4122 X35CrMo17:

Sktad chemiczny (%):
C0.35 Cr17.0 Mo 1.00

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: 600 N/mm?

Rm: 800 N/mm? Prad spawania: DC +
A: 12%
Twardosé: Zalecane gazy ostonowe:
po obrébce cieplnej (hartowaniu): cca 48 HRC (EN 439) 11, M13: Argon i 99% Argonu z 1%
Tlenu
Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min

16 160 - 260

2,0 220-280

2,4 260 - 340

2,8 300 - 400

3,2 320-460

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COREWELD A 300 e ||

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 1
DIN 8555: MSG 1 - 300

Opis:

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
ja hartowac ptomieniowo i indukcyjnie. Polecany do napawania: rolek ciggnikdéw gasienicowych, rolek prowadzacych, obreczy kot
kolejowych, két jezdnych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny (%):
C0.16 Si0.40 Mn1l.40 Cr0.80

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:
225-275 HB Prad spawania: DC (+/-)
Twardo$é napoiny zalezy od istotnych Zuzycie: 12— 18 | /min

warunkoéw spawania i sktadu chemicznego
materiatu rodzimego. Zalecane gazy ostonowe:
(EN 439) CO2, M 21

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyoizone
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min K300, D300, precyzyjnie [kg]
1,2 130 - 250 23-28 2,5-8,0 15

druty FCAW do napawania

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do napawania

COREWELD A 350

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 1
DIN 8555: MSG 1 - 350

Opis:

4.06.2013

Zasadowy drut rdzeniowy polecany do napawania stali w srednim zakresie twardosci. Napoina jest twarda, bez peknie¢ i poréow
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, kot pojazdéw goérniczych,

wielokrazkéw, rolek, rolek ciagnikow gasienicowych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C0.23 Si0.60 Mn1.50 Cr1.60

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

325-375 HB

Twardo$é napoiny zalezy od istotnych
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego
materiatu rodzimego.

Parametry spawania
@ mm prad A napiecie V

12 130 - 250 23-28

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

Prad spawania: DC (+/-)
Zuzycie: 12— 18 | /min

Zalecane gazy ostonowe:
(EN 439) CO2, M 21

Pakowanie

*dane przyblizone

podawanie m /min K300, D300, precyzyjnie [kg]

2,5-8,0

15



COREWELD A 400 e | |PES

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 3
DIN 8555: MSG 6-GF-40

Opis:

Drut rdzeniowy polecany do napawania odpornego na bardzo duzy udar i mate sScieranie, w $rednim zakresie twardosci. Mozna
potozy¢ dowolng ilo$¢ 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 ciggnikow
gasienicowych, rolek prowadzacych, obreczy két kolejowych, két jezdnych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny (%):
C0.15 Si0.50 Cr2.50 Mo 0.50
Parametry mechaniczne:
Twardos¢:
ok. 400 HB (po spawaniu) Typ drutu: proszkowy - samoostonowy
Twardo$é napoiny zalezy od istotnych lub ostonowy
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC +
materiatu rodzimego. Zuzycie: 12 — 18| /min
Zalecane gazy ostonowe:
(EN 439) |, M 13
8
c
[}
Parametry spawania Pakowanie dane preyblizone 2
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg g
°
1,2 K300, D300: 15 / beczki: 250 =
1,6 K300, D300: 15 / beczki: 250 g
2,0 K300, D300: 15 / beczki: 250 <
2,4 K300, D300: 15 / beczki: 250 5
3,2 K300, D300: 15 / beczki: 250 L]
Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




D20 COREWELD A 600 4.06.2013

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 2
DIN 8555: MSG 6-GF-60P

Opis:

Zasadowy drut rdzeniowy polecany do napawania bardzo odpornego na $cieranie. Napoina jest twarda, bez pekniec 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: fopat mieszalnikdw i statkow, zebow czerpakéw i chwytakdéw koparek,
mtotéw i szczek do kruszenia, i innych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny (%):
C0.45 Si0.60 Mn1.60 Cr550 Mo0.80

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

57-62 HRC (po spawaniu) Typ drutu: proszkowy
Twardo$é napoiny zalezy od istotnych Prad spawania: DC +
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Zuzycie: 12 — 18 | /min

materiatu rodzimego.
Zalecane gazy ostonowe:
(EN 439) CO2, M 21

Bl
c
[
E *d bliz
. . an lr lizon
-3 Parametry spawania Pakowanie @ prayolizone
g @ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
©
= 1,2 130-250 23-28 2,5-8,0 15
s 1,6 220-420 26-32 4,0-9,5 15
[rd
>
=
=
=
©

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD HT 38 a062013 | D21

Klasyfikacja:
DIN 8555 : MF 1-GF-40-PT

Opis:

Drut do napawania elementdw narazonych na duzy udar i szok termiczny. Polecany szczegdlnie do napawania stali narzedziowych
pracujacych na goraco, takich jak matryce kuziennicze, prasy, itp. Mozna napawac tym drutem dowolng ilo$¢ warstw, temperatura
miedzy$ciegowa nie powinna przekracza¢ 250°C. Wstepna obrébka termiczna powinna by¢ dostosowana do materiatu bazowego.
W przypadku materiatu o zawartosci ok. 0.6%C, temperatura powinna wynosi¢ min. 350°C.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny (%):
C0.10 Si0.50 Mn0.60 Cr10.0 Mo 2.0 Ni0.80 W 2.2 Ti0.20

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

38-44 HRC (po spawaniu) Typ drutu: proszkowy
Twardo$é napoiny zalezy od istotnych Prad spawania: DC +
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Zuzycie: 12— 18 | /min

materiatu rodzimego.
Zalecane gazy ostonowe:
(EN 439) M 21, M13

o
" o
. . *d bl
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone g
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min K300, D300 [kg] ;IJ
c
1,2 15 r=
o
1,6 15 z
5
S
o
o
o

druty FCAW do napawania stali narzedziowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do napawania stali narzedziowych

pracujacych na goraco

2

COREWELD HT 52 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 1-GF-55-PT

Opis:

Drut do napawania elementdw narazonych na duzy udar i szok termiczny. Polecany szczegdlnie do napawania stali narzedziowych
pracujacych na goraco, takich jak prasy Srubowe, matryce kuziennicze, prasy, wykrojniki, itp. Mozna napawac tym drutem dowolng
ilos¢ warstw, temperatura miedzysciegowa nie powinna przekracza¢ 250°C. Wstepna obrébka termiczna powinna by¢ dostosowana
do materiatu bazowego. W przypadku materiatu o zawartosci ok. 0.6%C, temperatura powinna wynosi¢ min. 350°C.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C0.25 Si0.70 Mn0.60 Cr10.0 Mo 3.0 Nil55 W15 Ti0.20 V0.3

Parametry mechaniczne:
Rm: 1800 - 2000 N/mm?

Twardos¢: Typ drutu: proszkowy

52 - 55 HRC (po spawaniu) Prad spawania: DC +
Twardos$é napoiny zalezy od istotnych Zuzycie: 12 — 18 | /min
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego

materiatu rodzimego. Zalecane gazy ostonowe:

(EN 439) M 21, M 13

i : *d bliz
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min K 300, D 300 [kg]
1,2 15
1,6 15

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COREWELD HT 58 4062013 | D23

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF1 — GF — 55 — PT

Opis:
Drut proszkowy, ktory tworzy napoine odporng na temperature oraz szoki termiczne. Jest przeznaczony do konserwacji narzedzi

pracujacych na ciepto, wydtuza znacznie ich zywotnos¢. Liczba warstw jest dowolna, temperatura warstwy posredniej to maksimum
250°C. Zastosowanie: Prasy Srubowe, wykrojniki, stemple, matryce kuziennincze, etc.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny (%):
C0.32 Si0.7 Mn0.6 Cr57 Ni0.5 Mo3.0 W3.0 V0.7 Ti0.3
Parametry mechaniczne:
Rm: 1800-2000 N/mm?
Twardosé: Typ drutu: proszkowy
52 - 54 HRC (po spawaniu) Prad spawania: DC +
Twardos$é napoiny zalezy od istotnych 1:{
warunkéw spawania i sktadu chemicznego Zalecane gazy ostonowe: _3
materiatu rodzimego. (EN 439) 11, M12, M13 ';5’
N
]
<
=
k7
©
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Parametry spawania Pakowanie dane preyblizone 2 g
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg g ;IJ
T c
1,2 B8300: 15 / B450: 30 =
1,6 B300: 15 / B450: 30 S
2,0 B300: 15 / B450: 30 ';%
2,4 B300: 15 / B450: 30 g5
28 B300: 15 / B450: 30 S a
3,2 B300: 15 / B450: 30
Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




D24 COREWELD A 55 4.06.2013

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 14
DIN 8555: MF 10— 60— GR

Opis:

Drut rdzeniowy do napawania, napoina na bazie weglikéw chrom o doskonatej odpornosci na $cieranie oraz sredni udar. Najlepsze
rezultaty uzyskuje sie przy drugiej warstwie. Napoina nie moze by¢ obrabiana cieplnie, mechanicznie. Materiat stosowany do pomp,
czesci mieszarek, przenosnikéw slimakowych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny (%):
C4.8 Cr28.0 Sil1l0 B+

Parametry mechaniczne:
Rm: 1800 - 2000 N/mm?

Twardos¢: Typ drutu: proszkowy, samoostonowy
55 —-59 HRC lub ostonowy
Twardos$é napoiny zalezy od istotnych Prad spawania: DC +
2 warunkoéw spawania i sktadu chemicznego
c
e materiatu rodzimego.
[
‘S
v
]
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-] Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
()
g % @ mm prad A napiecie V podawanie m /min kg
T a
= ; 1,2 B/BS300: 15 / B450: 30
S o 1,6 B/BS300: 15 / B450: 30
';-S 2,0 B/BS300: 15 / B450: 30
2
s 2,4 B/BS300: 15 / B450: 30
S o 2,8 B/BS300: 15 / B450: 30
3,2 B/BS300: 15 / B450: 30

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD A 62 4062013 | D25

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 14
DIN 8555: MF 10— 60 - GR

Opis:

Drut proszkowy do napawania, tworzacy nierdzewng napoine na bazie weglikéw chromu, o doskonatej odpornsci na abrazje i
Sredni udar. Moze by¢ uzywany zawsze kiedy oczekiwana jest wysoka abrazja. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie przy drugiej warstwie.
Rekomendowana maksymalna grubo$¢ napoiny to 10 mm. Nie moze by¢ poddawana obrdbce cieplnej, skrawaniu oraz obrébce
kuzienniczej. Typowe zastosowanie: Rury, czesci mieszalnikéw, slimaki przenosnika srubowego.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny (%):
C55 Cr26.0 Sil2 Mn12 B+

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:
ok. 62 HRC (po spawaniu) Typ drutu: proszkowy, samoostonowy
Twardo$é napoiny zalezy od istotnych lub ostonowy
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC +
materiatu rodzimego. .g
Zalecane gazy ostonowe: g
(EN 439) M13 ]
©
=c
S
k7 ~§
T E
R
L
. " H
Parametry spawania Pakowanie dane preyblizone 2o
()
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg g %
T a
1,2 B/BS300: 15 / B450: 30 = ;
1,6 B/BS300: 15 / B450: 30 I o
2,0 B/BS300: 15 / B450: 30 '-'>-_-§
2,4 B/BS300: 15 / B450: 30 58
2,8 B/BS300: 15 / B450: 30 S o
3,2 B/BS300: 15 / B450: 30

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do napawania stali

6

$ci na Scieranie

o bardzo wysokiej odporno

COREWELD A 63

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 15
DIN 8555: MF 10— GF — 65 — GZ

Opis:

4.06.2013

Drut rdzeniowy do napawania, napoina jest odporna na duze $cieranie i wysokie temperatury. Najlepsze rezultaty uzyskuje sie
przy drugiej warstwie. Maksymalna grubos¢ napoiny to 8 mm. Nie moze by¢ poddawana obrdbce cieplnej, skrawaniu oraz obrébce

kuzienniczej.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C3.8 Cr22.0 V0.8 W0.8 B1.0

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

ok. 63 HRC

Twardosé w 400°C: ok. 53 HRC

Twardosé w 600°C: ok. 47 HRC

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

Parametry spawania
@ mm prad A napiecie V
1,2
1,6
2,0
2,4
2,8

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

Typ drutu: proszkowy, samoostonowy
lub ostonowy
Prad spawania: DC +

podawanie m /min

Pakowanie

K300, D300:
K300, D300:
K300, D300:
K300, D300:
K300, D300:

*dane przyblizone

kg

15 / beczki:
15 / beczki:
15 / beczki:
15 / beczki:
15 / beczki:

250



COREWELD A 64 a062013 | D27

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 15
DIN 8555: MF 10— GF — 65— GZ

Opis:

Wysoko stopowy drut proszkowy zawierajgcy 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 COREWELDA A200 lub COREWELDA A250.
Drut stosowany w przemysle mineralnym, stalowym, cementowym i weglowym do napawania fopat wentylatoréw, tyzek koparek,
$rub, pomp, pogtebiarek etc.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny (%):
C54 Cr22.0 Sill Nb7.0 B+

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:
ok. 63 HRC Typ drutu: proszkowy, samoostonowy
Twardo$é napoiny zalezy od istotnych lub ostonowy
warunkoéw spawania i sktadu chemicznego Prad spawania: DC +
materiatu rodzimego. .g
©
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Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone 2o
()
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg g %
T a
1,6 B300: 15 / B450: 30 = ;
2,0 B300: 15 / B450: 30 I o
24 8300: 15 / B450: 30 “>-_-§
. . = m©
2,8 B300: 15 / B450: 30 58
3,2 B300: 15 / B450: 30 )

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




D2

2
g
N
(%2
o
o
a.
>
-
2
(2’4
(o]

druty FCAW do napawania stali

8

$ci na Scieranie

o bardzo wysokiej odporno

COREWELD NiCrBWSC 4.06.2013

Klasyfikacja:
ENISO 14700 T Fe 16
DIN 8555: MF 21— GF — 55— CGTZ

Opis:

Drut proszkowy zawierajacy spiekane wegliki wolframu w matrycach na bazie stopéw niklu. Stopiwo sktada sie w 63% ze spiekanych
weglikéw wolframu, ktére sg zanurzone w 37% w matrycy zawierajacej NiSiB. COREWELD NiCrBWSC wyrdznia sie tworzeniem
gtadkiej i czystej powierzchni. Stopiwo uktada sie bardzo gtadko ze wzgledu na niski punkt stapiania w granicach pomiedzy 900°C a
1000°C. Matryca na bazie niklu powoduje bardzo dobra wytrzymatos¢ na kwasy i inne czynniki korozyjne. Jest uzywany w przypadku
materiatéw narazonych na ekstremalnie duze zuzycie i jednoczesne oddziatywanie czynnikéw korozyjnych. Zastosowanie: Napawanie
czesci zbudowanych ze stali ferrytycznych oraz austenitycznych takich jak: ostrza mieszalnikéw, przenosnikéw, zaworéw pomp

mutowych, maszyn zwigzanych z przerdbka piasku i mineratdw, w przemysle chemicznym, wiertniczym, przerdbki drewna oraz
spozywczym. Zalecenia: Strefa napawania doktadnie oczyszczona ze smaru, zgorzelin i rdzy. Wstepne ogrzewanie materiatu do 300°C
- 500°C. Podczas procesu napawania materiat moze sie nagrza¢ do 650°C, jednakze nalezy unikac przegrzewania.

Parametry mechaniczne:
Twardos¢:

Spiekane wegliki wolframu HV: >2300
Matryca HRC: 47

Analiza stopiwa: (wartosci typowe, %)
Matryca NiSiB: ok. 45

WSC: ok. 55

Parametry spawania
@ mm prad A napiecie V

16
2,0
2,4
2,8
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Prad spawania: DC +

Zalecane gazy ostonowe:
(EN 439) M13: 99% Argon + 1% tlenu

. *dane przyblizone
Pakowanie e

podawanie m /min kg

B/BS300: 15 / B450: 30
B/BS300: 15 / B450: 30
B/BS300: 15 / B450: 30
B/BS300: 15 / B450: 30
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Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 6 — GF — 70— GT

Opis:

Metaliczny drut proszkowy dajacy napoine, ktéra zawiera duzg ilos¢ bardzo twardych weglikéw boru. Zalecany do czesci wystawionych
na duza abrazje i erozje w temperaturach do 750°C. Przed napawaniem nalezy usung¢ starg napoineg, rekomendujemy zastosowanie
warstwy buforowej z Corewelda 250 MnCr lub Corewelda 19 — 8 — 6. Drut stosowany do wentylatoréw, zamknie¢ piecow, topatek,
ramion mieszalnikdw, pras $rubowych, przenosnikdw w kopalinach, cementowniach i przemysle stalowym, recyklingu odpadéw,
przemysle petrochemicznym i energetycznym.
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Sktad chemiczny (%):
C1.3 Cr17.0 Si0.7 Mo3.0 Nb58 W5.6 B4.0 Febalans

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

pierwszej warstwie: 66 — 68 HRC Typ drutu: proszkowy, ostonowy
drugiej warstwie: 67 — 71 HRC Prad spawania: DC +

Zalecane gazy ostonowe:
(EN 439) M12: Argon z 2,5% CO2
M21:Argon z 10 lub 18 CO2

$ci na $cieranie

i . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone

@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg

16 B300: 15 / B450: 30

druty FCAW do napawania stali
o bardzo wysokiej odporno:
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druty FCAW na bazie kobaltu - stalite

COBASTEL FCW 1 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-55-CTZ

Opis:

Drut proszkowy do napawania. Napoina jest na bazie kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze z osadzonymi weglikami
wolframu (CrW). Jest to najtwardszy ze standardowych stopdéw na bazie kobaltu. Napoina jest odporna na korozje, udar, Scieranie
jak réwniez szoki termiczny oraz duzy nacisk mechaniczny. Napoina jest obrabialna tylko przez szlifowanie. Zastosowanie: Napawanie
zawordw parowych oraz chemicznych, a takze narzedzi pracujacych z goraca stala, takich jak: naktadki kleszczy, noze nozycy, pompy
do cieczy o wysokiej temperaturze Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢ utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy
od materiatu rodzimego oraz typu konstrukcji. Powolne chtodzenie, a jesli jest wymagane schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali
niskostopowych oraz austenitycznych. Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 1000°C

Sktad chemiczny (%):
C2.4 Si0.7 Mn 1.0 Cr29.0 W11.0 Fe<2.5 Co balans

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

RT — 55 HRC Prad spawania: DC +

600°C — 44 HRC

800°C — 34 HRC Zalecane gazy ostonowe:
Temperatura topnienia: 1250 — 1290°C (EN 439) M13: 99% Argon + 1% tlenu

Gestosc: 8.7 g/cm3

i : *d bliz
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg
12 80-200
16 100 - 260
2.0 120-320
2.4 160 - 380
2.8 180 -400

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-40-CTZ

Opis:

Napoina jest na bazie kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze z osadzonymi weglikami wolframu (CrW). Napoina jest
odporna na korozje, udar, Scieranie jak rowniez szoki termiczny oraz duzy nacisk mechaniczny. Zastosowanie: Napawanie zaworow
parowych, a takze narzedzi pracujacych z gorgcg stalg, takich jak: noze nozycy, matryce pompy do cieczy o wysokiej temperaturze, etc
Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢ utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy od materiatu rodzimego oraz typu
konstrukcji. Powolne chtodzenie, a jesli jest wymagane schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali niskostopowych oraz austenitycz-
nych. Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 600°C
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Sktad chemiczny (%):
C1.1 Si1.0 Mn0.6 Cr28.0 W4.5 Fe<2.5 Co balans

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

RT—38-42 HRC Prad spawania: DC +
300°C—-35HRC

600°C — 29 HRC Zalecane gazy ostonowe:
Temperatura topnienia: 1350°C (EN 439) M13: 99% Argon + 1% tlenu

Gestos¢: 8.3 g/cm3

druty FCAW na bazie kobaltu - stalite

i : *d bliz
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg
12 80-200
16 100 - 260
2.0 120-320
2.4 160 - 380
2.8 180 - 400

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW na bazie kobaltu - stalite

COBASTEL FCW 12 4.06.2013

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-50-CTZ

Opis:

Napoina jest na bazie kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze z osadzonymi weglikami wolframu (CrW). Napoina jest
odporna na korozje, udar, Scieranie jak rowniez szoki termiczny oraz duzy nacisk mechaniczny. Napoina jest obrabialna tylko przy
uzyciu odpowiednich narzedzi skrawajacych. Zastosowanie: Napawanie krawedzi tngcych, diugich nozy i innych narzedzi uzywanych
w przemysle drewnianym, wiékienniczym, papierniczym oraz chemicznym. Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢
utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy od materiatu rodzimego oraz typu konstrukcji. Powolne chtodzenie, a jesli jest wymagane
schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali niskostopowych oraz austenitycznych. Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do
600°C

Sktad chemiczny (%):
C1.4 Si0.8 Mn1.0 Cr29.0 W8.0 Fe<2.5 Co balans

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

RT — 47 HRC Prad spawania: DC +

300°C-39 HRC

600°C — 35 HRC Zalecane gazy ostonowe:
Temperatura topnienia: 1300°C (EN 439) M13: 99% Argon + 1% tlenu

Gestosc: 8.7 g/cm3

i : *d bliz
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg
12 80-200
16 100 - 260
2.0 120-320
2.4 160 - 380
2.8 180 -400

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-350-CKTZ

Opis:

Napoina jest na bazie kobaltu wysokiej wytrzymatosci na rozcigganie jak rowniez bardzo wysokiej odpornosci na korozje i zarood-
pornosci. Stopiwo charakteryzuje sie wysoka udarnoscig i moze by¢ hartowane do 45 HRC. Zastosowanie: Polecane do napawania
materiatéw narazonych na korozje, wysokie temperatury oraz szoki termiczne. Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢
utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy od materiatu rodzimego oraz typu konstrukcji. Powolne chtodzenie, a jesli jest wymagane
schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali niskostopowych oraz austenitycznych. Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do
300°C
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Sktad chemiczny (%):
C0.25 Si0.8 Mn0.3 Cr27.0 Mo5.5 Fe3.0 Ni2.5 Co balans

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

RT—30 HRC Prad spawania: DC +

300°C—-280 HB

Po hartowaniu — 45 HRC Zalecane gazy ostonowe:
Temperatura topnienia: 1250°C (EN 439) M13: 99% Argon + 1% tlenu

Gestosc: 8.3 g/cm3

druty FCAW na bazie kobaltu - stalite

i : *d bliz
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg
12 80-200
16 100 - 260
2.0 120-320
2.4 160 - 380
2.8 180 - 400

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-300-CKTZ

Opis:

Drut do napawania na bazie kobaltu. Napoina jest na bazie kobaltu z 10% zawartoscig Niklu do stabilizowania matrycy. Napawany
materiat jest odporny na korozje w wysokich temperaturach, udarnos¢ ekstremalne szoki termiczne oraz utlenienie. Zastosowanie:
Narzedzia kuziennicze, przemyst lotniczy, topatki w turbosprezarkach, czesci narazone jednoczesnie na wiele czynnikéw takich jak:
udar, cisnienie, korozja, erozja itp. Napawanie zaworéw parowych, a takze narzedzi pracujgcych z goraca stala, takich jak: noze
nozycy, matryce pompy do cieczy o wysokiej temperaturze, etc Instrukcje spawania: Temperatura pracy powinna by¢ dobrana
zaleznie od materiatu rodzimego oraz typu konstrukcji. Powolne chtodzenie jest zalecane do stali niskostopowych oraz austenitycz-
nych. Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 900°C
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Sktad chemiczny (%):
C0.3 Si0.5 Mn0.1 Cr20.0 Ni10.0 W 15.0 Fe<3.0 Co balans

Parametry mechaniczne:
Rm: 630 N/mm? (20°C)

Rm: 300 N/mm? (800°C) Prad spawania: DC +
A 5.5% (20°C)
A_: 13% (800°C) Zalecane gazy ostonowe:
Twardos¢: (EN 439) M13: 99% Argon + 1% tlenu
RT—280 HB

900°C - 140 HB

Po hartowaniu — 45 HRC

Temperatura topnienia: 1280 - 1390°C
Gestosé: 8.3 g/cm3

i : *d bliz
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg
12 80-200
16 100 - 260
2.0 120-320
2.4 160 - 380
2.8 180 -400

druty FCAW na bazie kobaltu - stalite
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Tabela poréwnawcza twardosci

Brinell Rockwell Rockwell Viskers
HB 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
163 854 163
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

4.06.2013
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