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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.



Objasnienia

Pozycje spawania:

LEERDEE

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 goéry
PG — pozycja spawania pionowo z géry 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

Rp,, . — Umowna granica plastycznosci [MPa]
Rm — wytrzymatos$¢ na rozcigganie [MPa]

A, — wydtuzenie wzgledne [%]

A, —udarnos¢ [J] w danej temperaturze

KV — praca tamania (J)

01.09.2021

Zastepowanie norm:

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

*EN 12070: G CrMo 1 Si

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

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
sposo6b 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 ulegng 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]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



Spis tresci

Objasnienia
Program produkcji
RUTWELD 12
RUTWELD 12 Extra
RUTWELD R3
RUTWELD z
RUTWELD 1 Extra
RUTWELD 2 Extra
RUTWELD 13
RUTWELD 13 Extra
RUTWELD BS
RAPID

CELWELD 6010
BASOWELD 50
BASOWELD 46 — EVB 46
BASOWELD 55 — EVB 55p
BASOWELD S
BASOWELD SW
BASOWELD 60
BASOWELD NiCu
RUTWELD Mo
RUTWELD CrMo
BASOWELD Mo
BASOWELD CrMo
BASOWELD 2CrMo
BASOWELD 91CrMo
INOX 308L

INOX 316L

INOX 308H

INOX R347

INOX B347

INOX R318

INOX R309L

INOX R309MoL
INOX R310

INOX B310

INOX R385

INOX B307

INOX R312
NICROWELD 70/15
NICROWELD 70/20
NICROWELD 625
NICROWELD 276
DURWELD 250
DURWELD 300

PP1
El
E2
E3
E4
ES
E6
E7
E8
E9

E10

E12
E13
E14
E15
E16
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
E43

01.09.2021
DURWELD 400 E44
DURWELD 600 E45
UTOPWELD 38 E46
UTOPWELD 55 E47
DURWELD NiCoMo E48
ABRAWELD 54 E49
ABRAWELD 58 E50
ABRAWELD 64 E51
ABRAWELD 66 E52
ABRAWELD Ultra WSC Fe E53
ABRAWELD Ultra 60 E54
DURWELD 14Mn E55
DURWELD 14Mn4Cr E56
DURWELD 17Mn13Cr E57
COBASTEL 1 E58
COBASTEL 6 E59
COBASTEL 12 E60
COBASTEL 21 E61
COBASTEL 25 E62
CASTWELD Ni E63
MONEL E64
SUPERWELD Ni E65
CASTWELD NiFeB E66
CUTWELD 2 E67
BRONWELD CuSn E68
BRONWELD CuAl E69
BRONWELD CuMn E70
BRONWELD Cu E71
ALU 99,5 E72
ALU 1Mn E73
ALU Si5 E74
ALU Si12 E75
MIGWELD 2 M1
MIGWELD 3 M2
MIGWELD Nil M3
MIGWELD NiMo1 M4
MIGWELD 2,5Ni M5
MIGWELD NiCu M6
MIG 75 M7
MIGWELD 890 M8
MiGWELD 960 M9
MIGWELD Mo M10
MIGWELD CrMo M11
MIGWELD 2CrMo M12
MIGWELD 91CrMo M13
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Spis tresci 01.09.2021

MIGWELD 308LSi M14  DRUTY SAW S1
MIGWELD 316LSi M15  COREFIL 100R D1
MIGWELD 308 H M16  COREFIL 115R D2
MIGWELD 347Si M17  COREFIL 100M D3
MIGWELD 318Si M18  COREFIL 2CrMoB D4
MIGWELD 309LSi M19  COREFIL 308LP D5
MIGWELD 307Si M20  COREFIL 316LP D6
MIGWELD 310 M21  COREFIL 309LP D7
MIGWELD 312 M22  COREFIL 309MoLP D8
MIGWELD 385 M23  COREFIL 2209P D9
MIGWELD 317L M24  COREWELD A430Mo D10
MIGWELD 2209 M25  COREWELD A250R D11
NICROMIG 600 M26  COREWELD A300 D12
NICROMIG 625 M27  COREWELD A350R D13
NICROMIG 59 M28  COREWELD A400 D14
NICROMIG C-276 M29  COREWELD A450R D15
GMAW ALUMINIUM M30  COREWELD A600 D16
GMAW MIEDZ M31  COREWELD A600R D17
HARDWELD 380 M32  COREWELD A650R D18
HARDWELD 600 M33  COREWELD HT 38 D19
TIGWELD 2 T1  COREWELD HT 40 D20
TIGWELD 3 T2 COREWELD HT 52 D21
TIGWELD Mo T3  COREWELD HT 58 D22
TIGWELD CrMo T4  COREWELD A55 D23
TIGWELD 2CrMo T5  COREWELD A55Mo D24
TIGWELD 91CrMo T6  COREWELD A62 D25
TIGWELD P92 T7  COREWELD A63 D26
TIGWELD 308LSi T8  COREWELD A64 D27
TIGWELD 308L-LF T9  COREWELD NiCrBWSC D28
TIGWELD 316LSi T10  COREWELD A71 ULTRA D29
TIGWELD 308H T11 COBASTEL FCW1 D30
TIGWELD 347Si T12 COBASTEL FCW6 D31
TIGWELD 318Si T13  COBASTEL FCW12 D32
TIGWELD 309LSi T14  COBASTEL FCW21 D33
TIGWELD 307Si T15  COBASTEL FCW25 D34
TIGWELD 310 T16  Tabela poréwnawcza twardosci 11
TIGWELD 312 T17

TIGWELD 385 T18

TIGWELD 2209 T19

NICROTIG 600 T20

NICROTIG 625 T21

NICROTIG 59 T22

NICROTIG C-276 T23

GTAW ALUMINIUM T24

GTAW MIEDZ T25
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.o
Program produkgji 01.09.2021
Elektrody rutylowe i rutylowo-celulozowe do stali niestopowych i niskostopowych

EN ISO 2560-A DIN 1913 AWS A-5.1
RUTWELD 12 E380RC11 E4322R(C)3 E6012/E 6013
RUTWELD 12 EXTRA E380RC11 E4322R(C)3 E 6013
RUTWELD R3 E380R11 E4322R3 E 6013
RUTWELD Z E420RC11 E5122RR(C) 6 E 6013/ E 7014
RUTWELD 1 EXTRA E420RC11 E5122RR(C) 6 E 6013
RUTWELD 2 EXTRA E420RR 12 ES122RR6 E 6013
RUTWELD 13 E420RR 12 E5122RR6 E 6013
RUTWELD 13 EXTRA E380R12 - E 6013
RUTWELD X E420RR 12 E5122RR6 E 6013
RUTWELD BS E382RB 12 E43 43 RR(B) 7 E 6013
RAPID E382RA13 E4333AR7 E 6020

EN ISO 2560-A AWS A-5.1
CELWELD 6010 E422C21 - E 6010
CELWELD 7010-P1 E463C25 - E 7010-P1
CELWELD 8010-G E503 Mo C25 - E9010-G
CELWELD 9010-P1 E 50 3 1NiMo C 25 - E 9010-P1

Elektrody zasadowe niskostopowe do stali niestopowych i niskostopowych

EN ISO 2560-A DIN 1913/8529* AWS A-5.1
BASOWELD 50 E424B31HS E5154B10 E 7018 -(1)H4
BASOWELD 46 - EVB 46 E383B42 E5143B10 E 7016
BASOWELD 55 - EVB 55p E 46 6B 31HS EY 42 76 Mn B* E7018-1
BASOWELD S E 422 B(R) 12 H10 E 5143 B(R) 10 E 7016
BASOWELD SW E424B32H10 - E 7018
INOX 308 E424B32H10 - E 7018
BASOWELD 60 E 504 Mo B 42 EY 5075 Mn1Mo B E 8018-G
BASOWELD Ni E 5041 Ni B 42 EY 50 75 Mn1Mo B E 8018-G
BASOWELD NiCu - EY 50 75 CuNi B E 7018-G
BASOWELD NiMo E50 21 NiMo B 42 EY 50 76 1 NiMo B E 8018-G
BASOWELD 690 E 69 6 Mn2NiCrMo B42 H5 EY 69 75 Mn2NiCrMo* E 10018-G

Elektrody do stali zarooodpornych, odpornych na petzanie

EN ISO 3580-A DIN 8575 AWS A-5.5
RUTWELD Mo E46 AMoR12/EMoR 12 E Mo R 22 E 7013-A1
RUTWELD CrMo ECrMol1R 12 E CrMo1 R 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 CrMol B 20+ 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+ E502-15
BASOWELD 9 CrMo E CrMo9 B 42 E CrMo9 B 20+ E 505-15
BASOWELD 91CrMo - P91 E CrMo91 B 42 H5 - E 9015-B9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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PP2

Program produkcji

01.09.2021

Elektrody do stali nierdzewnych austenitycznych

Elektrody do stali nierdzewnych zarowytrzymatych

EN ISO 3581-A DIN 8556 AWS A-5.4
INOX 308L E199LR 12 E199LR 26 E 308L-16
INOX B 308L E1991B 22 E199 LB 20+ E 308L-15
INOX 316L E191231LR12 E19123LR26 E316L-16
INOX 308H E199 HR 42 - E 308H-16
INOX B 316L E191231B22 E19123 LB 20+ E316L-15
INOX R 347 E199NbR 12 E199NbR26 E347-17
INOX B 347 E199NbB22 E 199 Nb B 20+ E 347-15
INOX R 318 E19123NbR12 E 1912 3 NbR26 E318-17

EN ISO 3581 DIN 8556 AWS A-5.4
INOX R 309L E2312LR12 E2312LR 26 E309L-16
INOR R 309 MoL E23121R12 E23132LR26 E 309Mol-17
INOX R 310 E2520R 12 E2520R 26 E310-16
INOX B 310 E2520B42 E 2520 B 20+ E310-15
INOX R 385 E20255CulR23 E20255CulR 26 E385-17
INOX R 2209 E2293NLR12 E 2209-17

Elektrody do stali nierdzewnych o specjalnych zastosowaniach

EN ISO 3581-A DIN 8556/8555* AWS A-5.4
INOX B 307 E 18 8 Mn B 22 E 18 8 Mn B 20+ E307-15
INOX R 307 E188MnR 12 8-UM-200-CKNPZ* E 307-16(17)
INOX R 312 E299R12 E299R26 E312-16

Elektrody na bazie niklu

ENISO 14172 DIN 1736/8555* AWS 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
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 pracujgcych na gorgco

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

DURWELD NiCoMo

E4-UM-350-CKPSTZ

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



Program produkcji 01002021 | PP3

Elektrody do napawania, odporne na duze Scieranie i podwyzszonqg temperature

EN ISO 14700 DIN 8555
ABRAWELD 54 EFe8 E 6-UM-55-G -
ABRAWELD 58 EFeld E 10-UM-60-GR -
ABRAWELD 64 EFel5 E 10-UM-65-GR -
ABRAWELD 66 E Fel6 E 10-UM-65-GRZ -
ABRAWELD 69 EFeld E 10-UM-70-GTRZ -
ABRAWELD ULTRA 60 EFel6 E 10-GF-UM-60-GR -
ABRAWELD ULTRA WSC Fe E Fe20 E 21-GF-UM-60-GP -

Elektrody wysokomanganowe do napawania

EN ISO 14700 DIN 8555
DURWELD 14Mn - E7-UM-200-KP -
DURWELD 14Mn4Cr - E7-UM-200-KP -
DURWELD 17Mn13Cr - E8-UM-250-KNP -
DURWELD 17Mn10Cr3Nb - E8-UM-250-KNP -
DIN 8555 AWS A-5.13
COBASTEL 1 - E 20-UM-55-CTZ E Co Cr-C
COBASTEL 6 - E 20-UM-40-CTZ E CoCr-A
COBASTEL 12 - E 20-UM-50-CTZ ECoCr-B
COBASTEL 21 - E 20-UM-300-CKTZ -
COBASTEL 25 - G/WSG-20-GO-300-CKZT -

Elektrody do zeliwa

ENISO 1071 DIN 8573 AWS A-5.15
CASTWELD Ni E CNi-Cl1 - E NicCl
MONEL E CNiCu-B E NiCu G3 E NiCu-B
SUPERWELD Ni E CNi-Cl ENiBG1 E Ni-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

Elektrody do ciecia i ztobienia

Elektrody do stopow miedzi

DIN 1733 AWS 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

DIN 1732 AWS A-5.3
ALU 99.5 - EI-AI99.5 E-1100
ALU 1Mn - El-AlMn1 E-3003
ALU Si5 - EI-AISi5 E-4043
ALU Si12 - EI-AlSi12 -

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




PP4

Program produkcji

01.09.2021

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

EN ISO 14341-A DIN 8559 AWS A-5.18
MIGWELD 2 G424 G3sil 5G-2 ER705-6
MIGWELD 3 G 46 4 G4sil 5G-3 ER7056
EN ISO 14341-A - AWS A-5.28
MIGWELD Nil G3 Nil - ER 80 5-Nil
MIGWELD NiCu G422 M21ZNiCu g ER805G
EN ISO 14341-A - AWS A-5.9
MIGWELD NiMol G ZMn3NilMo . ER1005-G
MIGWELD 2,5Ni G 2Ni2 g ER 90 S-Ni2
EN ISO 16834-A - AWS A-5.28
MIG 75 G Mn3Ni1CrMo . ER 1005-G
MIGWELD 890 G 89 6 M21 MndNi2CrMo - ER1205-G
MIGWELD 960 G895 M21 MndNi2,5CrMo - ER1205-G
EN ISO 14341-A/21952-A* DIN 8556 AWS A-5.28
MIGWELD Mo ;:;;&1212'\2/'“% SG Mo ER805G
MIGWELD CrMo G CrMo1Si* SG CrMo1l ER 80 S-G
MIGWELD 2CrMo G CrMo2si* SG CrMo2 ER905-G
MIGWELD 91CrMo - P91 G CrMo91Si* SG CrMo91 ER 90 5-B9

Druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

EN ISO 14343-A DIN 8556 AWS A-5.9
MIGWELD 308LSi G199 LSi SG X5CrNi199 ER 308 LSi
MIGWELD 316LSi G19123Lsi SG X2 CrNiMo019123 ER 316 LSi
MIGWELD 308H G199H - ER 308 H
MIGWELD 309LSi G 2312 LSi SG X2CrNi2412 ER 309 LSi
MIGWELD 307Si G 18 8 Mn SG X15CrNiMn188 ER 307 Si
MIGWELD 310 G2520 SG X12CrNi2520 ER 310
MIGWELD 312 G299 SG X10CrNi309 ER 312
MIGWELD 347Si G199 Nb SG X5CrNiNb199 ER 347Si
MIGWELD 318Si G19123Nb SG X5CrNiMoNb19123 ER 318Si
MIGWELD 385 G20255Cul - ER 385
MIGWELD 317L G191441L - ER 317L
MIGWELD 2209 G2293NL SG X2CrNiMo02293 ER 2209

Druty GMAW na bazie niklu

ENISO 18274 DIN 1736 * AWS A-5.14
NICROMIG 600 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) SG NiCr20Nb ER NiCr-3
NICROMIG 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) SG NiCr21Mo9Nb ER NiCrMo-3
NICROMIG 59 S Ni6059 (NiCr23Mo16) - ER NiCrMo-13
NICROMIG 617 S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) SG NiCr22Co12Mo ER NiCrCoMo-1

NICROMIG C-276

S Ni6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)

EL NiMol16Cri6W

ER NiCrMo-4

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



Program produkcji

Druty GMAW do spawania aluminium i stopow alumin,

01.09.2021

ISO EN 18273 AWSA5.10 W. Nr.
Al99.5 1050 1100 3.0259
AlVig3 5754 ER 5754 3.3536
AlMg5 5356 ER 5356 3.3556
AlMg4.5Mn 5183 ER5183 3.3548
AlSiS 4043 ER4043 3.2245
AlSi12 4047 ER 4047 3.2585

Druty GMAW do spawania miedzi i stopow miedzi

ISO EN 24373 AWSAS5.7 DIN 1733
CuSn CuSnl Cul898 - -
CuSn6 CuSn6PCu5180 - -
CuSn12 CuSn12P Cu5410 - -
CuSi3Mn CuSi3Mn Cu6560 - -
CuAI8 CuAl7 Cu6100 - -
CuAlI8Ni2 CuAl8Ni2Fe2Mn2 Cu6327 - -
CuAI8Ni6 - ER CuNiAl SG CuAlI8Ni6
CuAI9Ni CuAI9Ni5Fe3Mn2 Cu6328 - -
CuMn13AI8 CuMn13AI8Fe3Ni2 Cu6338 - -
CuNi30Fe CuNi30Mn1FeTi Cu7158

Druty GMAW do napawania

EN ISO 636-A

DIN 8559

EN ISO 14700-A DIN 8555
HARDWELD 350 - - -
HARDWELD 380 S Fel MSG-5-GZ-350 -
HARDWELD 500 - - -
HARDWELD 600 S Fe8

Druty GTAW do spawania stali niskostopowych

AWS A-5.18
TIGWELD 2 W 425 3Si1 W SG2 ER 70 S-6
TIGWELD 3 W 46 4 4Si1 W SG3 ER705-6
EN ISO 21952-A/636-A* DIN 8575 AWS A-5.28
TIGWELD Mo W 46 4 2Mo* SG Mo ER 80 S-G
TIGWELD CrMo W CrMo1Si SG CrMol ER 80 S-G
TIGWELD 2CrMo W CrMo2Si SG CrMo2 ER 90 S-G
TIGWELD 91CrMo (P91) W CrMo91 SG CrMo91 ER 90 S-B9
TIGWELD P92 W ZCrMoWVNb 9 0,5 1,5 - ER 90 S-G

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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PP6 Program produkcji 01.09.2021

Druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

PN-EN ISO 14343-A DIN 8556 A-5.9
TIGWELD 308LSi W 19 9 LSi SG X5CrNi199 ER 308 LSi
TIGWELD 308H W199H - ER 308 H
TIGWELD 308 L-LF 14343-A-W 199 L - -
TIGWELD 316LSi W19 12 3 LSi SG X2 CrNiM019123 ER 316 LSi
TIGWELD 309LSi W 2312 LSi SG X2CrNi2412 ER 309 LSi
TIGWELD 307Si W 18 8 Mn SG X15CrNiMn188 ~ER 307 Si
TIGWELD 310 W 2520 SG X12CrNi2520 ER 310
TIGWELD 312 w299 SG X10CrNi309 ER 312
TIGWELD 385 W20255Cul - ER 385
TIGWELD 347Si W 19 9 Nb(Si) SG X5CrNiNb199 ER 347Si
TIGWELD 318Si W 19 12 3 Nb(Si) SG X5CrNiMoNb19123 ER 318Si
TIGWELD 2209 W 2293 NL SG X2CrNiMo02293 ER 2209
Druty GTAW na bazie niklu

EN ISO 18274 DIN 1736 AWS A-5.14
NICROTIG 600 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) SG NiCr20Nb ER NiCr-3
NICROTIG 625 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) SG NiCr21Mo9Nb ER NiCrMo-3
NICROTIG 59 S Ni6059 (NiCr23Mo16) - ER NiCrMo-13
NICROTIG 617 SNi 6617 (NiCr22Co12Mo9) SG NiCr22Co12Mo ER NiCrCoMo-1
NICROTIG C-276 SNi 6276 EL-NiMo16CrleW ERNiCrMo-4

Druty GTAW do spawania aluminium i stopow aluminium

ISO EN 18273 AWSA5.10 W. Nr.
Al99.5 1050 1100 3.0259
AlVg3 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

Druty GTAW do spawa iedzi i stopow miedzi

ISO EN 24373 AWSAS5.7 DIN 1733
CuSn CuSn1 Cul898 - -
CuSné CuSn6PCu5180 - -
CuSn12 CuSn12P Cu5410 - -
CuSi3Mn CuSi3Mn Cu6560 - -
CuAl8 CuAl7 Cu6100 - -
CuAlI8Ni2 CuAlI8Ni2Fe2Mn2 Cu6327 - -
CuAlI8Ni6 - ER CuNiAl SG CuAlI8Ni6
CuAI9Ni CuAI9Ni5Fe3Mn2 Cu6328 - -
CuMn13AI8 CuMn13AI8Fe3Ni2 Cu6338 - -
CuNi30Fe CuNi30Mn1FeTi Cu7158 - -

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




Program produkcji

Druty SAW

01.09.2021

EN ISO 14171-A/24598-A* AWS A-5.23

SAWELD 2 S2 EM12
SAWELD 3 S3 EH10K
SAWELD 2Si S2Si EM12K
SAWELD 3Si S3Si EH12K
SAWELD NiMo S2NiMo ~EF1
SAWELD 2,5 Ni S2Ni2 ENi2
SAWELD 2Mo S2Mo EA2
SAWELD 3Mo S3Mo EA4
SAWELD 2MoTiB S2MoTiB EA2TIB
SAWELD CrMo1 SCrMo1* EB2R
SAWELD CrMo2 SZCrMo2Mn* EG
SAWELD 91CrMo - P91 SCrMo91* EB91
SAWELD 92 - P92 SZCrMoWVNb 90,5 1,5* EG

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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PP8

Program produkcji

Druty FCAW do stali niskostopowych

COREFIL 100 R

EN ISO 17632-A
T462 PM(C)1 H5

01.09.2021

AWS A-5.20
E71T-1M(C)/9M(C)

COREFIL 690 M

EN ISO 17632-A/17634 A/18726-A
T69 6 Mn2NiCrMo M M 1 H5

COREFIL121R T464 INiP M 1HS5 E81T-1-NilH4
COREFIL115R T46 4 PM(C) 1 HS E 71T-9C-J-H4
COREFIL NiCu R T462ZPM1HS5 E81T1-G H4
COREFIL 100 M T422MM3H5 E 70C-6M H4

AWS A-5.20/A-5.29
E111T1-K4 H4

COREFIL131B T424BC/M3HS5 E70T-5 H4
COREFIL1408B T46 6 1INiBC/M 3 H5 E 80 T5-G H4
COREFIL NiMoB T 556 1NiMo B C/M 3 H5 E 90 T5-G H4

COREFIL 690 B

T 69 6 Mn2NiCrMo B M 3 H5

E 110 T5-K4 H4

COREFIL 308LP

EN ISO 17633-A
T199LPC1(M21)1

COREFIL 890 B T894 Mn2Ni1CrMo M 3 H5 E 120 T5-G H4
COREFILMo R TMoPM1H5 E81T1-A1H4
COREFILCrMo R TCrMolP M 1 H5 E81T1-B2 H4
COREFIL Mo B TMoBM3HS5 E80T5-G H4
COREFILCrMo B TCrMol B M 3 H5 E80T5-B2 H4
COREFIL 2CrMo B TCrMo2 B M 3 H5 E 80 T5-G H4

Druty FCAW do stali nierdzewnych

AWS A-5.22
E 308LT1-1/4

COREFIL 316LP

T19123LPC1(M21)1

E316LT1-1/4

COREFIL 309LP

T2312LPC1(M21)1

E 309LT1-1/4

COREFIL 309MoLP

T23123LPC1(M21)1

E 309LMoT1-1/4

COREFIL 2209P

T2293NLC1(M21)2

E 2209T1-1/4

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




Program produkcji

Druty FCAW do napawania - ogdlnego uzytku

01.09.2021

EN ISO 14700 DIN 8555
COREWELD A 430 Mo - MF 6-GF-50-CP
COREWELD A250R - MF MSG
COREWELD A300 TFel MF 1-250 (300)
COREWELD A350 TFel MF-1-350P
COREWELD A350R TFel MF 1--350P
COREWELD A400 TFe3 MF 6-GF-40
COREWELD A450R TFel MF 1-GF-45GP
COREWELD A600 TFe2 MF 6-GF-60P
COREWELD A600R TFe8 MF 6-GF-60GP
COREWELD A650R TFe8 MF 6-GF-60GP

Druty FCAW do napawania o bardzo wysokiej odpornosci na scieranie

EN ISO 14700 DIN 8555
COREWELD A55 TFe 14 MF 10-60-GR
COREWELD A55Mo - MF 10-60-G
COREWELD A62 TFel4 MF 10-60-GR
COREWELD A63 TFel5 MF 10-GF-65-GZ
COREWELD A64 TFel5 MF 10-GF-65-G
COREWELD A66 TFel6 MF 10-GF-65-GZ

COREWELD A71 ULTRA

MF 6-GF-70-GT

COREWELD NiCrBWSC
(tungsten carbides)

MF 21-GF-55-CGTZ

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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RUTWE LD 12 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11 ubT
DT

DIN 1913: E 43 22 R(C)3
AWS A-5.1: E 6012/F 6013

Opis:

o Sredniootulona elektroda rutylowo-celulozowa polecana do spawania we wszystkich pozycjach, o przeznaczeniu
montazowym i warsztatowym.

e Doskonate zajarzenie pierwotne i wtérne.

e Ze wzgledu na duzg koncentracje tuku elektrycznego, mozna jg stosowac do spawania warstw przetopowych w spawaniu
rur.

e Elastyczny, stabilny tuk elektryczny, duza tatwos$¢ w operowaniu w pozycjach przymusowych, dzieki czemu spawanie tg
elektrodg nie wymaga duzego doswiadczenia spawalniczego.

e Mozna nig spawac¢ matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V.

e Dobrze radzi sobie z zanieczyszczong powierzchnia.

e Elektroda do zastosowar codziennych, do prostych konstrukgji, takze dla mato doswiadczonych spawaczy.

Zalecenia:

e Nie przekraczac zakreséw wtasciwych pradéw- spawanie zbyt wysokim pradem powoduje wzrost ilosci odpryskéw,
powstawanie podtopien i niewystarczajace pokrycie spoiny zuzlem.

e Nie przesusza¢- nadmierne suszenie przed uzyciem powoduje spadek gtebokosci penetracji i przegrzewanie sig elektrody.

Zastosowanie:
Pojemniki i zbiorniki metalowe, lekkie konstrukcje, mate maszyny i urzadzenia oraz narzedzia stalowe

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S275
Blachy kottowe: P235GH-P275GH
Rury: L235-L295

Blachy okretowe: A, B, D

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

—— LEERDEE
PA PB PC PD PE PF PG

Re: >380 N/mm?
Rm: 470 — 600 N/mm? Otulina: rutylowo-celulozowa

A.:>20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (-/+)

Kv: > 47 1 (0°C) Suszenie: 110°C/1h

Parametry spawania Pakowanie “dane przyblizone
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*

1,6 250 30-50 2,0 12,0 192-196

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

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

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

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

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

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



RUTWELD 12 EXTRA 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN 1SO 2560-A: E 38 0 RC 11 upt

DIN 1913: E 43 22 R(C)3

AWS A-5.1: E 6012/F 6013

Opis:

e Elektroda przeznaczona do spawania konstrukcji stalowych oraz przetopéw na rurach.
e Elastyczny i stabilny tuk.

e Bezproblemowe usuwanie zuzla.

e Bardzo dobre wyniki we wszystkich pozycjach.

>
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e Doskonale sprawdza sie przy spawaniu cienkich elementdw na ztgczach doczotowych oraz pachwinowych w pozycji z géry
na dot, bez koniecznosci zwiekszania natezenia pradu.

e Lico spoiny o drobnej, regularnejtusce.

e Mozna nig spawa¢ matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V.

Zalecenia:

e Nie przekraczac¢ zakresow wiasciwych pradéw- spawanie zbyt wysokim pragdem powoduje wzrost ilosci odpryskow,
powstawanie podtopien i niewystarczajace pokrycie spoiny zuzlem.

e Nie przesusza¢- nadmierne suszenie przed uzyciem powoduje spadek gtebokosci penetracji i przegrzewanie sie elektrody.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: L235-1295

Blachy okretowe: A, B, D
Cienkie blachy

=
%3
>
§_ sktad chemiczny stopiwa (%):
I C0.08 Si0.30 Mn0.50
8
- .
2| parametymochaicne JEBEDBEE

. 2
_é Re. > 380 N/mm PA PB PC PD PE PF PG
s Rm: 470 — 600 N/mm? Otulina: rutylowo-celulozowa
o . .
a As: >20% Prad spawania: AC (U_ < 50 V), DC (+/-)

0

2 Kv: > 47 ) (0°C) ;
@ : Suszenie: 110°C/1h
S
=
4
"
3 )
¢ Parametry spawania Pakowanie dane przyblizone
% @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
E] 2,0 300 50-60 2,5 15,0 106
2 2,5 350 55-85 5,0 20,0 56
<] 3,2 350 90 - 140 5,0 20,0 34
% 4,0 350/ 450 130- 180 5,0/6,0 20,0/24,0 22
< 5,0 450 170-230 6,0 24,0 10

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTWE LD R3 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 38 0 R 11 ubT

DIN 1913: F 43 22 R3

AWS A-5.1: E 6013

Opis:

* Nie wymaga do spawania profesjonalnego sprzetu — mozna stosowa¢ mate transformatory typu AC (zasilane 230V i 380V),
jak i prostowniki typu DC +/-. Urzadzenia mogg by¢ podpiete nawet do dtugich lub aluminiowych przewodéw zasilajacych.

e tatwe prowadzenie i kontrola tuku, $wietna widocznos¢ jeziorka spawalniczego, duza elastycznos¢ tuku, nie klei sie przy
zblizaniu do spawanego elementu.

e Bardzo przyjazna dla spawacza, nie wymaga wysokich umiejetnosci i doswiadczenia spawalniczego, zapewnia duzy komfort
pracy.

e Gwarantowana 100% zajarzalno$¢ pierwotna i wtdrna w kazdej pozycji.

e tadne ptaskie lico.

e Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach.

e Wprowadza mniej wodoru do spoiny, przez co jej jakos¢ jest wyzsza.

Zalecenia:

e Nie przekracza¢ zakresow wtasciwych pradéw- spawanie zbyt wysokim pragdem powoduje wzrost ilosci odpryskow,
powstawanie podtopien i niewystarczajgce pokrycie spoiny zuzlem.

e Nie przesusza¢- nadmierne suszenie przed uzyciem powoduje spadek gtebokosci penetracji i przegrzewanie sie elektrody.

Zastosowanie:

Konstrukcje stalowe: kratownice, ramy portalowe, ramy rurowe. Konstrukcje z blachy oraz poszycia pojemnikdéw, zbiorniki
magazynowe, leje zasypowe, silosy. taczenie w terenie rur do przesytu réznych mediéw. Lekkie stalowe ramy- grille, meble,
bramy, ozdoby. Spawanie sprzetu rolniczego. Ogdlne spawanie warsztatowe i konserwacja. Spawanie wszystkich rodzajow
stali migkkiej (niskoweglowej).

Materiat rodzimy:

EN:
Stale niestopowe: S/P235, S/P275

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.35 Mn0.60

ulufs
PA P PC

DB

Parametry mechaniczne: g PO PE PF PG
Re: > 380 N/mm? Otulina: rutylowa
Rm: 470 — 600 N/mm? Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)
As: >20%
Kv: > 47 (0°C)
Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone
@ mm diugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llos¢ szt./1kg*
2,5 350 50-85 4,0 16,0 214
3,2 350 85-130 4,5 18,0 150
4,0 350 130-180 4,5 18,0 94
5,0 450 180-230 55 22,0

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



RUTWELD 2z 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 42 0 RC 11 upt

DIN 1913: E 51 22 RR(C) 6

AWS A-5.1: £ 6013

Opis:
e Grubootulona elektroda rutylowo-celulozowa.
e Do prac montazowych i remontowych (np. w przemysle stoczniowym i budownictwie).
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e Bardzo dobre wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach, takze w pozycjach przymusowych.

e Dobra spawalno$¢ przy spawaniu zanieczyszconego materiatu (rdza, farba, zattuszczenia).

e Bardzo dobre wtopienie.

e Tworzy ptaska spoine o gtadkim licu.

e Polecana szczegdlnie do spawania blach ocynkowanych: cynk zwija sig przed spoina, przez co mniej zanieczyszczen
przedostaje sie do powietrza, zwiekszajgc bezpieczenstwo spawacza.

Zalecenia:

e Nie przekraczac zakresow wtasciwych pradéw- spawanie zbyt wysokim pragdem powoduje wzrost ilosci odpryskéw,
powstawanie podtopien i niewystarczajgce pokrycie spoiny zuzlem.

e Nie przesusza¢- nadmierne suszenie przed uzyciem powoduje spadek gtebokosci penetracji i przegrzewanie sig elektrody.

Zastosowanie:

Konstrukcje stalowe: kratownice, ramy portalowe, ramy rurowe. Konstrukcje z blachy oraz poszycia pojemnikdw, zbiorniki
magazynowe, leje zasypowe, silosy. taczenie w terenie rur do przesytu réznych mediéw. Lekkie stalowe ramy- grille, meble,
bramy, ozdoby. Spawanie sprzetu rolniczego. Ogolne spawanie warsztatowe i konserwacja. Spawanie wszystkich rodzajow stali
miekkiej (niskoweglowej).

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: L235, L275, L295, L355
Blachy okretowe: A, B, D
Blachy ocynkowane

Sktad chemiczny stopiwa (%): @ E m

€0.08 Si0.40 Mn 0.60 comoEow
Otulina: rutylowo-celulozowa

Parametry mechaniczne: Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (-/+)

. 2 .
Re: > 420 N/mm Suszenie: 140°C /1 h
Rm: 500 — 640 N/mm?
As: >20% Uwaga:
Kv:>47) (0°C) Spawanie w pozycji PG mozliwe jest tylko dla @ 2,5i3,2 mm
. . *dane przyblizone
Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,0 300 30-50 2,1 12,6 90
2,5 350 55-85 4,0 16,0 51
3,2 350 90-135 4,0 16,0 31
4,0 350 130-170 4,0 16,0 20
5,0 450 175-220 5,5 22,0 9

elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTWELD 1 EXTRA 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN SO 2560-A: E 42 0 RC 11 uot

DIN 1913: £ 51 22 RR(C) 5

AWS A-5.1: E 6013

Opis:

e Uniwersalna, grubootulona elektroda do spawania stali zwyktej i stali o podwyzszonej wytrzymatosci, we wszystkich
pozycjach.

e Polecana do spawania blach ze stali czarnej z ocynkowana oraz do krdtkiego spawania zabrudzonych blach.

e Zapewnia komfort spawania w ekstremalnych pozycjach, szczegélnie w spawaniu katowym z géry na dét przy kacie utozenia
materiatu mniejszym niz 90°C.

e Elektroda najmniej wrazliwa na spadki napiecia.

e Mozna nig spawac matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V. Polecana do spawania urzadzeniami z systemem VRD
(o obnizonym napigciu stanu jatowego do ok. 18 V).

e Bardzo dobrze wykonuje sie nig przetopy oraz spawa elementy pokryte cynkiem.

e Polecana do uzytku przydomowego.

Zalecenia:

o Nie przekraczac zakreséw wtasciwych pradéw- spawanie zbyt wysokim pradem powoduje wzrost ilosci odpryskow,
powstawanie podtopien i niewystarczajace pokrycie spoiny zuzlem.

e Nie przesusza¢- nadmierne suszenie przed uzyciem powoduje spadek gtebokosci penetracji i przegrzewanie sig elektrody.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-5355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: L235, L275, L295, L355
Blachy okretowe: A, B, D
Blachy ocynkowane

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.08 Si0.40 Mn0.60

raramsty sk HEERDEE
PA PB PC PD PE PF PG

Re: > 420 N/mm?

Rm: 500 — 640 N/mm? Otulina: celulozowo-rutylowa
As:>20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (-/+)
Kv: > 47 (0°C) Suszenie: 140°C /1 h

Uwaga:

Spawanie w pozycji PG mozliwe jest tylko dla @ 2,5 3,2 mm

. . *d bliz

Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugos¢ 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 18,0 51
3,2 350 90 - 140 4,5 18,0 31
4,0 350 130-180 4,5 18,0 22
5,0 450 180-230

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



RUTWELD 2 EXTRA 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 12 upt

DIN 1913: E5122RR 6

AWS A-5.1: £ 6013

Opis:

e Grubootulona elektroda do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci w takich elementach jak konstrukcje, kotty itp.,
w ztgczach pachwinowych oraz w pozycjach PA i PB.

e Nadaje sie do prac profesjonalnych, w kombinacji z elektrodami zasadowymi.
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e Duza szybkos¢ spawania, catkowity brak odpryskéw, minimalne wydzielanie dyméw spawalniczych.

e W spawach pachwinowych gwarantuje tatwos¢ usuwania zuzla i doskonate lico spoiny.

e Przy profilach cienkosciennych zalecana jest biegunowos¢ (-) , natomiast przy grubych konstrukcjach biegunowos¢ (+).

e Mozna nig spawac transformatorami spawalniczymi na 230 V. Polecana do spawania urzadzeniami z systemem VRD
(o obnizonym napieciu stanu jatowego do ok. 18 V).

Zalecenia:

e Nie przekraczac zakresow wtasciwych pradéw- spawanie zbyt wysokim pragdem powoduje wzrost ilosci odpryskow,
powstawanie podtopien i niewystarczajgce pokrycie spoiny zuzlem.

e Nie przesusza¢- nadmierne suszenie przed uzyciem powoduje spadek gtebokosci penetracji i przegrzewanie sie elektrody.

Zastosowanie:

Konstrukcje stalowe: kratownice, ramy portalowe, ramy rurowe. Konstrukcje z blachy oraz poszycia pojemnikéw, zbiorniki
magazynowe, leje zasypowe, silosy. tgczenie w terenie rur do przesytu réznych mediéw. Lekkie stalowe ramy- grille, meble,
bramy, ozdoby. Spawanie sprzetu rolniczego. Ogdlne spawanie warsztatowe i konserwacja. Spawanie wszystkich rodzajéw stali
miekkiej (niskoweglowej).

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: L235, L275, L295, L355
Blachy okretowe: A, B, D

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

Parametry mechaniczne: E@ E Eﬁj

Re: > 420 N/mm? PA  PB PD  PE  PF

Rm: 500 - 640 N/mm? Otulina: rutylowa

/;3 :j%(o’c) Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)
: Suszenie: 140°C/1h

elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskostopowych

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,0 300 50-70 2,4 14,4 90
2,5 350 55-85 4,0 16,0 51
3,2 350 90-135 4,0 16,0 31
4,0 450 130-170 5,5 22,0 15
5,0 450 175-220 5,5 22,0 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTWE LD 13 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 12 uot

DIN 1913: £ 51 22 RR 6

AWS A-5.1: E 6013

Opis:
e Grubootulona elektroda rutylowa o szerokim zastosowaniu do prac montazowych.

e Bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze.

o Swietne zajarzanie pierwotne i wtérne, maty rozprysk, tatwoodchodzacym zuzel.

e Szczegdlnie polecana do wykonywania spoin pachwinowych i spawania kottéw grzewczych.
e Mozna nig spawac na matych transformatorach spawalniczych na 230 V

Zalecenia:

e Nie przekraczac zakreséw wtasciwych pradéw- spawanie zbyt wysokim pradem powoduje wzrost ilosci odpryskow,
powstawanie podtopien i niewystarczajace pokrycie spoiny zuzlem.

e Nie przesusza¢- nadmierne suszenie przed uzyciem powoduje spadek gtebokosci penetracji i przegrzewanie sig elektrody.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235-P355
Rury: L235, L275, L295, L355
Blachy okretowe: A, B, D

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

Parametry mechaniczne: @ B m

Re: > 420 N/mmz PB PC PD PE PF
Rm: 500 — 640 N/mm? Otulina: rutylowa
As: > 20% Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)

Kv: >471(0°C) Suszenie: 140°C/1h

. . *d bliz

Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugos¢ 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 70-90 4,3 17,2 47
3,2 350 100 - 140 4,1 16,4 32
4,0 450 140-180 5,5 22,0 14
5,0 450 190 - 240 5,5 22,0

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



>
()]
o_
oo

elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskostopowych

RUTWELD 13 EXTRA

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 2560-A: E 38 0R 12
AWS A-5.1: E 6013

Opis:

e Elektroda rutylowa, $redniootulona, o znakomitych wtasciwosciach spawalniczych.
e Rewelacyjnie sprawdza sie przy wykonywaniu ztagczy pachwinowych: zuzel nie podptywa i nie powoduje zazuzlen spoiny.
e Doskonate pierwotne oraz wtérne zajarzenie, maty rozprysk, znakomita stabilno$¢ tuku, bardzo tatwe usuwanie zgorzeliny.

01.09.2021

e Mozna nig spawac¢ matymi transformatorami spawalniczymi na 230 V. Znakomicie nadaje sie do spawania pradem statym

(+/-) do elektrody.

Zalecenia:

e Nie przekraczac zakreséw wtasciwych pradéw- spawanie zbyt wysokim pragdem powoduje wzrost ilosci odpryskéw,
powstawanie podtopien i niewystarczajgce pokrycie spoiny zuzlem.

e Nie przesuszac¢- nadmierne suszenie przed uzyciem powoduje spadek gtebokosci penetracji i przegrzewanie sie elektrody.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: L235-1295

Blachy okretowe: A, B, D
Cienkie blachy

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.45 Mn0.60

Parametry mechaniczne:
Re: > 380 N/mm?

Rm: 470 — 600 N/mm?

Ag: >20%

Kv: > 47 (0°C)

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,0 300 50-70
2,5 350 65-90
3,2 350 100 - 140
4,0 450 140-180
5,0 450 190 - 240

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

N

NEERM

PA PB

PD PE

Otulina: rutylowa
Prad spawania: AC (U, < 50 V), DC (+/-)
Suszenie: 110°C/1h

Pakowanie
Waga paczki kg

2,4
5,0
5,0
6,0
6,0

Waga kartonu kg

14,4
20,0
20,0
24,0
24,0

PF

*dane przyblizone

llosé szt./1kg*

105 - 106
55-56
34
17
10



RUTWE LD BS 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 38 2 RB 12 ubT

DIN 1913: E 43 43 RR(B)7

AWS A-5.1: F 6013

Opis:

e Elektroda do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci.

e Gwarantuje dobre wtasciwosci mechaniczne i spawalnicze.

e Polecana do przetopdw rurociggdéw cisnieniowych.

e Przy wykonywaniu prac profesjonalnych (szczegdlnie na rurociggach) stosowany jest wytacznie prad staty.
e Szczegdlnie polecana do wykonywania spoin w pozycji PF.

Zastosowanie:
Zbiorniki, cysterny, konstrukcje obcigzone dynamicznie i statycznie (konstrukcje okretowe, tabor kolejowy, maszyny budowlane,
rurociggi gazowe i cisnieniowe)

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: L235-1295

Blachy okretowe: A, B, D

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

Parametry mechaniczne: @ lg @

Re: > 380 N/mm?

Rm: 470 — 600 N/mm? Typ otuliny: rutylowo-zasadowa
As: > 20% Prad spawania: AC, DC (-)
Kv:>471(0°C) Suszenie: 140°C /1 h

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 55-70 1,0 12,0 94
2,5 350 70-90 4,5 18,0 50
3,2 450 115-145 5,6 22,4 30
4,0 450 145-190 6,0 24,0 15
5,0 450 200-250 6,0 24,0 10

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



E10 RAPID 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 38 2 RA 12 upT

DIN 1913: E4333 AR 7

AWS A-5.1: E 6020

Opis:

e Elektroda grubootulona o podwyzszonej wydajnosci do spawania stali o wytrzymatosci do 600 MPa.

e Duza szybkosc i gtebokie wtopienie podczas spawania w pozycji poziomej i kgtowej - szczegdlnie PA i PB.

e Maty rozprysk, wysoka wtapialnos¢ w spawaniu spoin katowych.

e Elektroda doskonata do usuwania btedéw w odlewach zeliwnych z pozostatosciami piasku, ktéry wytapia (zalecana
pozycja PG).

>
()]
o_
oo

e Odporna na bardzo duze obcigzenia prgdowe w czasie spawania, jak i ztobienia.

e Przy spawaniu z elektrodg pod bardzo matym katem do powierzchni blach, powstaty zuzel jest tatwy do usuwania.
e Doskonata do spawania w zaci$nigtych miejscach z uwagi na bardzo dobre odchodzenie szlaki.

e Polecana do wykonywania warstwy wypetniajacej i lica przy spawaniu stali w gat. 18G2A.

e Spawanie wysokowydajne na wysokich natezeniach.

Zastosowanie:
Zbiorniki, kotty, rurociagi, konstrukcje stalowe

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S275
Blachy kottowe: P235-P275
Rury: L235-1295

Blachy okretowe: A, B, D

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

Parametry mechaniczne: @] E m

Re: > 380 N/mmZ PA PB PC PD PE PF
Rm: 470 — 600 N/mm? Otulina: rutylowo-kwasna
As:>20%

Prad spawania: AC, DC (-)

Kv: >47J(0°C) Suszenie: 140°C/1h

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 70-90 4.4 17,6 48
3,2 450 90-160 6,0 24,0 22
4,0 450 140 - 200 5,5 22,0 15
5,0 450 180-250 6,0 24,0 9

elektrody rutylowe do stali niestopowych i niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




CELWELD 6010 01092021 | E11

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

>=
(o]
.
Opis: - 3
. Elektroc%a celulozowa przeznaczona do spawania rurociggdw i do prac montazowych w trudnych warunkach (np. prace E §
w terenie). -
wL

e Polecana do spawania we wszystkich pozycjach, szczegdlnie w PG.
e Elektroda nie wymaga zrédta pradu dedykowanego dla elementéw celulozowych.
e Suszenie elektrod jest niedopuszczalne.

Zalecenia:
e Utrzymywac tuk od krétkiego do sredniego.

e Trzymac elektrode prostopadle do powierzchni roboczej, lekko nachylong w kierunku spawania.
e Utrzymywac maty rozmiar jeziorka.

e Wyczyscic kazdy Scieg przed potozeniem nastepnego.

e Spawanie pionowe wykonywac najlepiej z gory na dot.

Zastosowanie:
Rurociagi, cysterny, zbiorniki i inne konstrukcje

Materiat rodzimy:

Stale konstrukcyjne: $235-S275

Blachy kottowe: P235-P275

API Spec. 5L: A, B, X42, X46, X52, X56 oraz warstwa przetopowa do API 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)

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.12 Si0.30 Mn0.50

Parametry mechaniczne: E B m
Re: > 420 N/mmz PA PB PC PD PE PF PG
Rm: 500 — 640 N/mm? Otulina: celulozowa

As: >20%

Kv: > 47 ) (-20°C)
Kv: >27J(-30°C)

Prad spawania: DC (-) przetop, DC (+) wypetnienie
Suszenie: nie dopuszcza sie

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie VACUUM
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 40-70 1,8
3,2 350 65-130
4,0 350 110 -140
45 350 140-200

elektrody celulozowe do stali niestopowych i niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E12 BASOWELD 50 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 42 4 B 32 H5 UDT: E424B31H5
DIN 1913: E51 54 B 10 TUV, DB: E42 4B 32 H5
E AWS A-5.1: E 7018 BV, DNV-GL, LR, PRS: 3YH5
m —
I; ; Opis:
w g e Elektroda o bardzo dobrych parametrach, polecana do spawania konstrukcji o normalnej i podwyzszonej wytrzymatosci,
- a silnie obcigzonych dynamicznie, szczegdlnie w przemysle okretowym, budowy maszyn, taboru kolejowego.
Ww - e Przeznaczona na konstrukcje statyczne i dynamiczne.

e Polecana szczegdlnie do konstrukcji elementéw, ktérych nie mozna obracac.

e Uzysk okoto 118%.

e Odporna na warunki montazowe i stoczniowe. Otulina odporna na wilgo¢ atmosferyczna- pochtania wilgo¢ najwolniej
sposrod wszystkich elektrod w swojej klasie, elektroda jest wiec szczegdlnie polecana dla przemystu stoczniowego.

e Skupiony i spokojny tuk umozliwia dobrg obserwacjg jeziorka podczas spawania.

Zastosowanie:
Przemyst stoczniowy, konstrukcje silnie obcigzone dynamicznie (np. konstrukcje reklam zewnetrznych, stupy latarn), rury, burty
samochodéw ciezarowych, ktadki dla pieszych

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355 Blachy
kottowe: P235GH-P355GH

Rury: L235-L355N

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

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.60 Mn1.00

Parametry mechaniczne: m B ED
PA PB PC PD PE PF

Re: > 420 N/mm?

Rm: 500 — 640 N/mm? Otulina: zasadowa
As:>20% Prad spawania: DC (+)
Kv:>47J(-20°C), typ. 90 Suszenie: 300 - 350°C/2 h
Kv: > 47 J (-40°C)

Zawartos$¢ wodoru w stopiwie: <5 ml /100 g, typ. 3,5ml /100 g

*dane przyblizone

elektrody zasadowe niskostopowe do stali niestopowych i niskostopowych

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

2,0 300 50-60 2,1 12,6 76 -77
2,5 350 65-90 4,0 16,0 42 -43
3,2 350/ 450 110 - 140 4,0/5,5 16,0 /22,0 26/ 20
4,0 350/ 450 140-180 4,0/5,5 16,0 /22,0 20/15

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

6,0 450 240-290 5,5 22,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




BASOWELD 46 - EVB 46 | |2

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 38 3 B 42 ubT

DIN 1913: E 5143 B 10

AWS A-5.1: E 7016

Opis:

e Elektroda polecana do spawania konstrukgji ze stali niskoweglowych o normalnej i podwyzszonej wytrzymatosci, przy duzych
obcigzeniach statycznych i dynamicznych.

Wysoka stabilno$¢ i elastycznosé tuku.

Do stosowania na stalach zabrudzonych, zaoliwionych, zardzewiatych.

Dziata zaréwno na optymalnych, jak i niskich pradach spawania.

Polecana do spawania elementéw zanieczyszczonych, skorodowanych, pokrytych farbg, gling itp.
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Zastosowanie:
Prace remontowe w przemysle okretowym, energetycznym; budowa maszyn, taboru kolejowego

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: L235-L355N

Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.07 Si0.40 MnO0.80

Parametry mechaniczne: @] B ED

Re: > 380 N/mmz PA PB PC PD PE PF
Rm: 470 — 600 N/mm? Otulina: zasadowa
As:>20% Prad spawania: DC (+)

Kv: > 471 (-30°C) Suszenie: 300 —350°C /2 h

*dane przyblizone

elektrody zasadowe niskostopowe do stali niestopowych i niskotopowych

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llos¢ szt./1kg*

2,0 300 50— 60 2,1 12,6 76-77

2,5 350 65-90 4,0 16,0 47

3,2 450 110-140 5,5 22,0 22

4,0 450 140-180 55 22,0 14

5,0 450 180-230 5,5 22,0 9

6,0 450 240 - 290 5,5 22,0

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

BASOWELD 55 - EVB 55p 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560 A: E 46 6 B31 H5 ubT

DIN 8529: E Y 46 76 MnB

AWS A-5.1: F 7018-1

Opis:

e Elektroda zasadowa, niskowodorowa, gteboko wtapialna.

e Do spawania stali o wytrzymatosci do 680 MPa, pracujacej w ekstremalnie niskiej temperaturze — KV > 47 J przy (-60°C).
e Szczegdlnie polecana do konstrukcji obcigzonych zmiennie.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355 Blachy
kottowe: P235GH-P355GH

Rury: L235-L355N

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

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.07 Si0.30 Mn1.50

Parametry mechaniczne: 1 S
Re: > 460 Ny/mm2 @ i IE @
Rm: 530 — 680 N/mm? Otulina: zasadowa

As:>20% Prad spawania: DC (+)

Kv: > 471 (-60°C) Suszenie: 300 —350°C /2 h

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

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 65-90 4,0 16,0 44
32 350 110-140 4,0 16,0 20
4,0 450 140-180 5,5 22,0 14
50 450 180-230 55 22,0 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



BASOWELD S 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: E 42 2 B 12 H10 upT
AWS A-5.1: E 7016

Opis:

e Wszechstronna elektroda podwdjnie otulona —,2 w 1”.

e Polecana do spawania rurociggdw i konstrukcji stalowych.

e Charakteryzuje sie fatwoscig w spawaniu, dajac gtadka i czystg spoine.

e Podwadjne otulenie daje stabilny, skoncentrowany i bezposredni tuk, co idealnie nadaje sie do przetopow oraz spawania
w pozycjach przymusowych.

e Wysoka jako$¢ spoiny w badaniach ultradzwiekowych oraz rentgenowskich.

e Szczegdlnie polecana do wykonywania przetopdw na rurach- nie wymaga rozprowadzania na boki.

e Uzyskiwany przetop jest gtadki, z samoistnie odchodzacym zuzlem.

Zastosowanie:
Przemyst budowlany, okretowy, remonty

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: L235-L355N

Blachy okretowe: A, B, D

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

Parametry mechaniczne: @ B ED
PA PB PC PD PE PF

Re: > 420 N/mm?
Rm: 500 - 640 N/mm? Otulina: zasadowo-rutylowa
. 0,
/':5- >§3f>( 200 Prad spawania:
v: > - .
kv: > 47 1 (-30°C) AC, DC (.—) przetop, DC (+) wypetnianie
Suszenie: 380°C /1 h lub 300 -350°C/2h

. "
Parametry spawania Pakowanie dane preyblizone

@ mm dtugos$é mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg Ilosé szt./1kg*

2,0 300 55-65 1,0 12,0

2,5 350 60—90 45 18,0 50

3,2 350/ 450 90 -140 43/5,5 17,2/22,0 30

4,0 350 /450 140-190 5,5 22,0 15

5,0 450 190 - 250 55 22,0 9

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

BASOWELD SW 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 2560-A: E 42 4 B 32 H10 uDT, TUV, DB
AWS A-5.1: E 7018

Opis:

e Dzieki podwdjnej otulinie zasadowo-rutylowej zachowuje bardzo wysokie parametry mechaniczne, w tym gwarantowang
udarnos¢ w -40°C, przy bardzo przyjaznych parametrach spawalniczych, zblizonych do elektrod rutylowych.

e Elektroda charakteryzuje sie podwyzszong wydajnoscia- z jednej elektrody uzyskuje sie wiecej stopiwa niz z tradycyjnej.
Podwyzszony uzysk ze stopiwa powoduje osiggniecie wydajnosci na poziomie ok. 120% .

e Silny, skoncentrowany tuk, bardzo dobre uktadanie sig spoiny.

e Dzieki duzej elastycznosci fuku oraz mozliwosci spawania elementéw przepracowanych, jest polecana do prac
remontowych i spawania w trudnych warunkach montazowych.

e Mozliwos¢ spawania zaréwno na DC (+), jak i DC (-), a takze na prad przemienny, réwniez stabszymi urzadzeniami
spawalniczymi.

Zastosowanie:
Prace remontowo-montazowe, spawanie konstrukgji, rurociggéw

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: L235-L355N

Blachy okretowe: A, B, D

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.07 Si0.50 Mn0.90

Parametry mechaniczne:

LR

Re: > 420 N/mmz PA PB PC PD PE PF
Rm: 500 - 640 N/mm? Otulina: rutylowo-zasadowa
As: > 20%

Prad spawania:
AC, DC (-) przetop, DC (+) wypetnienie
Suszenie: 300 —-350°C/2h

Kv: > 47 J (-40°C)

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 350 60— 90 45 18,0 47
3,2 350/ 450 90 - 140 45/5,5 18,0/22,0 27/21
4,0 450 140-190 5,5 22,0 14
5,0 450 190 - 240 55 22,0 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



BASOWELD 60 01.09.2021

Klasyfikacja:

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

Opis:

e Elektroda zasadowa z dodatkiem Mn i Mo.
e Do spawania stali i odlewow ze stali o wytrzymatosci na rozciaganie siegajacej do 700 N/mm? oraz do drobnoziarnistych stali
o granicy plastycznosci 550 N/mm?2.

Materiat rodzimy:

DIN:

Stale niestopowe St 44.2, ST 70.2,

Stale drobnoziarniste StE 255 do StE 500, WStE 255 do WStE 500
Stale kottowe: HI, HIl, 17Mn4, 19Mn5

Stale odporne na starzenie: ASt 41, ASt 45, ASt 52

Rury stalowe: St 35 do St 52.4

Stale okretowe: A do E, AH32 do EH36

Odlewy stalowe: GS-38 do GS-60

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.07 Si0.45 Mn1.30 Mo 0.35

Parametry mechaniczne: @] B ED

Re: > 520 N/mmz PA PB PC PD PE PF
Rm: 620 — 720 N/mm? Otulina: zasadowa
As:>22% Prad spawania: DC (+)

Kv: > 47 (-40°C) Suszenie: 400°C /1 h lub 300~ 350°C /2 h

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 350 65-90 4,0 16,0
3,2 350 110-140 4,0 16,0
4,0 450 140-180 5,4 21,6
50 450 180-230 54 21,6

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali drobnoziarnistych



E18 BASOWELD NiCu 01.09.2021

Klasyfikacja:

PN-EN ISO 2560-A: E 46 4 ZB 42 H5
DIN 8529: EY 50 75 CuNi B

AWS A-5.5: F 7018-G

Opis:

e Elektroda zasadowa z dodatkiem Cu i Ni przeznaczona do spawania stali podobnych stopowo oraz do stali trudno
rdzewiejacych, na powierzchni typu Corten (stali odpornych na korozje atmosferyczng).
e Na powierzchni tworzy sie warstwa tlenkow, ktéra uniemozliwia dalsza korozje.
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Zastosowanie:

Przemyst stoczniowy, budowa mostdw, wagonéw

Materiaf 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 stopiwa (%):
C0.06 Si0.50 Mn1.00 Cu0.40 NiO0.70

Parametry mechaniczne: E I% . m .
N |

Re: > 460 N/mm? PA PB PC PD PE PF

Rm: 540 — 620 N/mm? Otulina: zasadowa

As: > 20%

Prad spawania: DC (+)

Kv: > 47 J (-40°C
v (-40°C) Suszenie: 300 —350°C/ 2 h

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 65-90 45 18,0 41
3,2 350 110-140 4,0 16,0 27
4,0 450 140-180 5,5 22,0

elektrody do stali drobnoziarnistych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




RUTWELD Mo 01.09.2021 E19

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN SO 2560-A: E 46 A Mo R 12 uot
AWS A5.5: E 7013-A1 (mod.)

Opis:

e Elektroda rutylowa, z dodatkiem Mo.

e Do spawania stali odpornych na petzanie, pracujgcych w temperaturze do 500°C.
e Polecana do wykonywania przetopdw oraz krétkich spoin taczeniowych.

e Do wykonania przetopéw w sytuacjach,gdy nie mozna zastosowac technologii TIG.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH, 16Mo3
Rury: L235-L355N, 16Mo3

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

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

Parametry mechaniczne: @] E ED

o
Re: > 460 N/mm? PA PB PC PD PE PF g
Rm: 530 — 680 N/mm? Otulina: rutylowa 5
. . o
As:>20% Prad spawania: AC, DC (-) p=
. o f=
Kv: > 471 (20°C) Suszenie: 120°C/1h £
>
f=4
£
o
Q
©
o
<
[%}
>
f=4
S
o
Q
T
o
o

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preybiizone 8
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg* ,_3
2,5 350 70-95 45 18,0 48 S
3,2 350 115 - 145 4,0 16,0 Ea
40 450 145190 2
5,0 450 200 - 240 %
o

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E20 RUTWELD CrMo 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN SO 3580-A: E CrMo1 R 12 ubt
DIN 8575: £ CrMo1 R 22

AWS A-5.5: E 8013-B2

Opis:

>
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e Elektroda rutylowa z dodatkiem Cri Mo.
e Do spawania stali odpornych na petzanie, pracujacych w temperaturze do 550°C.
e Do wykonania przetopéw w sytuacjach,gdy nie mozna zastosowac technologii TIG.

Materiat rodzimy:

EN:
Stale kottowe: 13CrMo45
Blachy kottowe i rury: 13CrMo44 , 15 CrMo3, 13CrMoV42

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

Parametry mechaniczne: Eg E ED

Re: > 355 N/mmZ PA PB PC PD PE PF

Rm: > 510 N/mm? Otulina: rutylowa

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

Kv: >471(20°C) Suszenie: 120°C/ 1 h
Obrébka cieplna:

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

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ 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 16
4,0 450 145-190 55 22 14
5,0 450 200-240 5,5 22

elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




BASOWELD Mo 01.09.2021 E21

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 3580-A: E Mo B 42 H5 ubt, TV
DIN 8575: E Mo B 26

AWS A-5.5: E 7018-A1
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Opis:

e Elektroda zasadowa, niskowodorowa, do wykonywania wysokiej jakosci potagczen spawanych na urzadzeniach
kottowych i instalacjach cisnieniowych wykonywanych ze stali zarowytrzymatych, odpornych na wysokotemperaturowe
petzanie (np. 16Mo3).

Wykonane potaczenia sg odporne na dtugotrwata prace w temperaturze do 500°C.

Stabilny, skoncentrowany tuk elektryczny.

Niski rozprysk, bardzo dobre odchodzenie zuzla.

Stopiwo odporne na pekanie

Zastosowanie:
Wysokotemperaturowe kotty, rurociagi, rury ci$nieniowe i inne zbiorniki ciénieniowe. Przemyst chemiczny i rafineryjny.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH, 16Mo3
Rury: L235-L355N, 16Mo3

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

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

Parametry mechaniczne: @] E . m

Re: > 355 N/mm? PA PB PC PD PE PF
Rm: > 510 N/mm? Otulina: zasadowa
As: >20%

Prad spawania: DC (+)

Kv: 47 J (20°C
vi 471 (20°C) Suszenie: 300 — 350°C /2 h

Kv: > 47 ] (-40°C)

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

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$¢ szt./1kg*
2,5 350 70-95 4,5 18,0 48
3,2 350 100-130 4,5 18,0 27
4,0 350 140-180 55 16,0 15
5,0 450 180-230 5,5 22,0 10

elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie

BASOWELD CrMo

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1599: E CrMo1B 42 H5 ubr

PN-EN SO 3580-A: E CrMo1B 42 H5

DIN 8575: E CrMo1 B 20+

AWS A-5.5: £ 8018-B2

Opis:

e Elektroda zasadowa, niskowodorowa, z dodatkiem Cr i Mo.

01.09.2021

e Do spawania stali zaroodpornych, zarowytrzymatych, z przeznaczeniem do dtugotrwatego uzytkowania potaczen spawanych

w temperaturze do 570°C.
e Elektroda o bardzo dobrym zajarzeniu pierwotnym i wtérnym.
e tuk stabilny, mocno skupiony.
e Niski rozprysk i prawidtowe odchodzenie zuzla.
e Spoina odporna na pekanie.

Zalecenia:
e Utrzymywac krotki tuk

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

Parametry mechaniczne: @ lg @

Re: > 355 N/mm?

Rm: > 510 N/mm? Otulina: zasadowa
As: >20% Prad spawania: DC (+)
kv: > 471 (20°C) Suszenie: 300 —350°C /2 h

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

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg
2,5 350 65-95 4,0 16,0
3,2 350 100-130 4,0 16,0
4,0 450 140-180 5,5 22,0
5,0 450 180-230 55 22,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

*dane przyblizone

llo$é szt./1kg*

48
27
15
10



BASOWELD 2CrMo 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:

“EN 1599: E CrMo2 B 42 H5 ubt

PN-EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 42 H5
DIN 8575: E CrMo2 B 20+
AWS A-5.5: E9018-B3

Opis:

e Elektroda zasadowa, niskowodorowa, z dodatkiem Cr i Mo.

e Do spawania stali zaroodpornych i zarowytrzymatych z grupy 10CrMo9-10.

e Przeznaczona do wykonywania potgczen spawanych podlegajacych silnemu, dtugotrwatemu oddziatywaniu
wysokiej temperatury do 600°C oraz ci$nienia.

e Polecana do spawania ze sobg stali hartowanych i odpuszczanych, jak réwniez stali do cementacji i azotowania.

e Bardzo dobre zajarzenie pierwotne i wtérne.

e Stabilny, mocno skupiony tuk.

Niski rozprysk, prawidtowe odchodzenie zuzla.

Spoina odporna na pekanie.

Zalecenia:
e Utrzymywac jak najkrotszy tuk.
e Aby zapobiec peknigciom, na poczatku spawania zastosuj ptytke poczatkowg lub metode cofania tuku.

Zastosowanie:
Rurociagi, kotty energetyczne.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale kottowe: 10CrMo910

DIN:

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

Odlewy stalowe: GS-18CrMo09.10

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.06 Si0.40 Mn0.75 Cr2.40 Mo 1.00

Parametry mechaniczne: m B m
Re: > 400 N/mmz PA PB PC PD PE PF
Rm: > 500 N/mm? Otulina: zasadowa

As: > 18% Prad spawania: DC (+)

Kv: > 47 (20°C) Suszenie: 300 —350°C/2h

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

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 350 65-95 4,0 16,0 45
3,2 350 100-130 4,0 16,0 27
4,0 450 130-180 5,5 22,0 15
5,0 450 180 -240 55 22,0 10

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali zaroodpornych, odpornych na petzanie



E24|  BASOWELD 91CrMo 0109.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 1599: E CrMo91 B 42 H5 uot

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

AWS A-5.5: E 9015 B9

Opis:
e Elektroda zasadowa zdodatkiem Cr, Mo, V i Nb.
e Do spawania stali P 91(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 stopiwa (%):
C0.10 Si0.35 Mn0.80 Cr9.00 Mo 1.00 Ni0.70 V0.20 Nb0.05 NO0.04

Parametry mechaniczne: @ E m

g Re: 650 N/mm2 PB PC PD PE PF
s Rm: 760 N/mm? Otulina: zasadowa

o As:>17% Prad spawania: DC (+)

c T> ° .

£l kw>70J(20°C) Suszenie: 350°C / 1 h lub 300°C /2 h
S

c

=

o

<%

b=

o

<

o

>

c

=

o

<%

°

o

2 *dane przyblizone
kY Parametry spawania Pakowanie

g @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
8 2,5 350 70-110 1,5 9,0

%'- 3,2 350 95-150 1,5 9,0

<] 4,0 350 130- 180 1,5 9,0

=]

-

o

(]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




INOX 308L E25

01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:

*EN 1600: E19 9 LR 12 ubT

PN-EN ISO 3581-A: E 199 LR 12
AWS A-5.4: E 308L-17

Opis:

e Elektroda rutylowa, przeznaczona do spawania stali nierdzewnych, austenitycznych, austenitycznych stabilizowanych Nb
lub Ti, stali nierdzewnych ferrytycznych z grupy 13% Cr.

e Bardzo dobre zajarzenie pierwotne i wtdrne (réwniez na zimno).

o tuk skupiony, jarzy sie stabilnie.

e Prawidfowe i tatwe formowanie spoiny, samoistnie odchodzacy zuzel.

e Spoina gtadka, o drobnej tusce, odporna na pekanie gorace oraz pozbawiona wysokotemperaturowych warstw nalotowych
o ciemnych odcieniach.

e Spoiwo odporne na korozje miedzykrystaliczng do temperatury 350°C.

e Elektroda doskonale spawa w pionie.

e Bezproblemowe wykonanie spoiny w pozycji PF.

e Powstaje spoina o idealnej geometrii, ptaska.

e Podczas wykonywania przetopéw spoiwo ma tendencje do sptaszczania grani, przez co fatwiej jest uzyskac¢ poprawng
spoine.

Zastosowanie:

Przemyst spozywczy, chemiczny. Szerokie wykorzystanie przy produkcji i montazu galanterii budowlanej i ozdobnej
dla budynkéw mieszkaniowych i uzytecznosci publicznej: balustrady, ramy, okucia itp.
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Materiat rodzimy:

stale EN 10088 -1/ 2 EN 10213-4 W. - Nr PN
C<0,03% X2CrNi 19 11 1.4306 00H18N10
X2CrNiN18 10 1.4311
C>0,03% X4CrNi1810 GX5CrNi19 10 1.4301
X6 Cr13 1.4308
X5 CrNi 18 10
Ti—Nb X6 CrNiTi 18 10 1.4541 1H18NST
X6 CrNiNb 18 10 1.4550 H18N12Nb
GX5CrNiNb 19 10 1.4552

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

Parametry mechaniczne: @ B m

Rpo,2%: > 320 N/mm?
Rm: >510 N/mm?
As: >30%

Kv: > 55 J (20°C)
Kv:>301J (-196°C)

Zawartosc ferrytu: FN = ok. 5

. . *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 30-60 1,3 7,8 85
2,5 300 40-85 1,4 8,4 54
3,2 350 60-120 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

PB PC PD PE PF
Otulina: rutylowa

Prad spawania: AC, DC (+)
Suszenie: 300—350°C/2 h

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

elektrody do stali austenitycznych



E26 INOX 316L 01.09.2021

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

PN-EN SO 3581-A: E1912 3R 12

AWS A-5.4: F 3161-16

Opis:

e Elektroda do spawania pragdem statym lub zmiennym austenitycznych stali kwasoodpornych z dodatkiem Mo, o niskiej
zawartosci wegla, a take stabilizowanych Nb i Ti jezeli temperatura pracy nie przekracza 400°C.

e Spoina charakteryzuje sé dobrg odpornoscig na korozje ogélng i miedzykrystaliczng w bardziej agresywnych srodowiskach,
np. rozcieficzonych goracych kwasach.

e Dobra odpornos¢ na chlorkowa korozje wzerowa.

e Szczegdlnie polecana do przemystu spozywczego.
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Materiat rodzimy:

Stale EN 10088 -1/ 2 W. - Nr PN

X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401

X2 CrNiMo 17 13 2 1.4404 OH17N14M2
X2 CrNiMo 1814 3 1.4435

X5 CrNiMo 17 13 3 1.4436 H17N14M2
X6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580

X10 CrNiMoTi 18 12 1.4573

X10 CrNiMoNb 18 12 1.4583

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

Parametry mechaniczne: @ E m

RP0,2%5 > 320 N/mmZ PB PC PD PE PF
Rm: >510 N/mm? Otulina: rutylowa
As5:>25% Prad spawania: AC, DC (+)

Kv: > 55 J (20°C)

; Suszenie: 300 —350°C/2 h
Kv:>32J(-126°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 30-60 1,3 7,8 82
2,5 300 60 -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




INOX 308H 01092021 | E27

Klasyfikacja:
ENISO 3581-A: E 19 9 HR 42
AWS A-5.4: E 308H-16

Opis:
e Rutylowa elektroda wysokoweglowa ze stopowym rdzeniem.

e Do spawania stali jednoimiennych narazonych na dziatanie czynnikéw chemicznych.
e Spoina moze by¢ polerowana na wysoki potysk.
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Materiat rodzimy:

EN 10088 —1/2 W.Nr.:
X6 CrNi 18 11 1.4948
X12 CrNiTi199 1.4878

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.04-0.08 Si0.80 Mn 1.00-2.00 Cr 19.50-22.00 Ni9.00-11.00

Parametry mechaniczne: @ B m

RpO,Z%: > 350 N/mml PB PC PD PE PF
Rm: >550 N/mm? Otulina: rutylowa
As: >35%

Prad spawania: AC, DC (+)

kv:>701 (20°C) Suszenie: 300 —350°C/ 1 h

. . *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 50-75 1,0 6,0
3,2 350 85-120 1,5 6,0
4,0 350 120-160 1,5 6,0

elektrody do stali austenitycznych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E28 INOX R347 01.09.2021

Klasyfikacja:

“EN 1600: E 19 9 Nb R 12

PN-EN ISO 3581-A: E19 9 Nb R 12
AWS A-5.4: E 347-17

Opis:

e Rutylowa elektroda stabilizowana Nb do spawania stali stabilizowanych Ti lub Nb, niestabilizowanych, o strukturze
austenitycznej.

e Stopiwo jest odporne na korozje miedzykrystaliczng do 400°C, oksydacje do 800°C, a takze jest bardzo odporne na
pekanie w wysokich temperaturach.

e Polecana do przemystu petrochemicznego.
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Materiat rodzimy:

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

X5CrNi 18 10 1.4301 304
X6CrNiTi 18 10 1.4541 321
X6CrNiNb 18 10 1.4550 347
Odlewy ze stali stopowej:

G-X6CrNi 18 9 1.4308
G-X5CrNiNb 18 9 1.4552
G-X10CrNi 18 8 1.4312 A157

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.04 Si<1.00 Mn0.70 Cr19,00 Ni10,00 Nb>8x%C

Parametry mechaniczne: @ E m

Rpo,2%: > 390 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: 590 - 690 N/mm? Otulina: rutylowa
As:>30%

Prad spawania: AC, DC (+)

Kv: > 47 (20°C) Suszenie: 300 —350°C /2 h

Kv: >32J(-60°C)

Zawartos¢ ferrytu: FN = ok. 6

. . *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 1,5 9,0

2,5 300 50-85 1,4 8,4 55
3,2 350 70-125 1,5 9,0 27
4,0 350 110 - 165 15 9,0 18
5,0 350 165-230 15 9,0 12

elektrody do stali austenitycznych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




INOX B347

01.09.2021
Klasyfikacja:
*EN 1600: E 19 9 Nb B 22
PN-EN ISO 3581-A: E 19 9 Nb B 22
AWS A-5.4: E 347-15
Opis:
e Zasadowa elektroda stabilizowana Nb do spawania stabilizowanych i niestabilizowanych stali nierdzewnych.
e Stopiwo jest odporne na korozje miedzykrystaliczng do 400°C, a takze charakteryzujace sie wysoka udarnoscig i
jest bardzo odporne na pekanie.
Materiat rodzimy:
DIN: W.Nr.: AISI/ASTM:
Stale odporne na korozje chemiczna:
X5CrNi 18 10 1.4301 304
X6CrNiTi 18 10 1.4541 321
X6CrNiNb 18 10 1.4550 347
Odlewy ze stali stopowej:
G-X6CrNi 18 9 1.4308
G-X5CrNiNb 18 9 1.4552
G-X10CrNi 18 8 1.4312 A157
Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.06 Si0.40 Mn1.80 Cr19,00 Ni10,00 Nb>8x%C
Parametry mechaniczne: @J B m
Rpo,2%: > 390 N/mm? PA PB PC ) PE PF
Rm: 590 - 690 N/mm? Otulina: zasadowa
. 0/
As: >30% Prad spawania: DC (+)
1> ° . o
Kv: > 47 (20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h
Zawartos¢ ferrytu: FN = ok. 8
Parametry spawania Pakowanie VACUUM “dane preyblizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 300 40-60 1,0 6,0
2,5 300 50-80 1,4 8,4 55
3,2 350 80-110 1,4 8,4 27
4,0 350 110-140 1,5 9,0 18
5,0 350 140-180 15 9,0 12

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

E29
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elektrody do stali austenitycznych



E30 INOX R318 01.09.2021

Klasyfikacja:

*EN1600: E 1912 3 Nb R 12

PN-EN ISO 3581-A: E1912 3 Nb R 12
AWS A-5.4: F 318-17

Opis:

e Rutylowa elektroda stabilizowana Nb do spawania stali stabilizowanych Ti lub Nb i niestabilizowanych stali
nierdzewnych.

e Stopiwo jest odporne na korozje miedzykrystaliczng do 400°C, oksydacje do 800°C, a takze jest bardzo odporne
na pekanie w wysokich temperaturach.

e Polecana do przemystu petrochemicznego.
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Materiat rodzimy:

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

chemiczna: 1.4401 316
X5CrNiMo 17 12 2 1.4436 316
X5CrNiMo 17 13 3 1.4571 316Ti
X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4581 316Cb
X6CrNiMoNb 17 12 2 1.4573 316Ti
X10CrNiMoTi 18 12 1.4583 316Cb
X10CrNiMoNb 18 12

Odlewy ze stali stopowej: 1.4408 A157
G-X6CrNiMo 18 10 1.4581 316L

G-X5CrNiMoNb 18 10

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.04 Si<1.00 Mn0.70 Cr18.50 Ni11.50 Mo 2.70 Nb>8x%C

Parametry mechaniczne: @ B Eﬁj
PA PB PC PD PE PF

Rpo,2%: > 400 N/mm?
Rm: 590 - 690 N/mm? Otulina: rutylowa
As: > 30%

Prad spawania: AC, DC (+)
Kv: > 47 ) (20°C)

Suszenie: 300—350°C/2 h
Zawartosc ferrytu: FN = ok. 10

elektrody do stali austenitycznych

. . *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 1,0 6,0

2,5 300 50-85 14 8,4

3,2 350 70-125 1,5 9,0

4,0 350 110-165 15 9,0

5,0 350 165-230 15 9,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




INOX R309L 01092021 | E31

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

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

AWS A-5.4: E 3091-16

Opis:

e Rutylowa niskoweglowa elektroda do spawania jednoimiennych stali zaroodpornych i odlewdw stalowych.
e Stopiwo odporne na tuszczenie do temp. 1000°C.

e Polecana do spawania stali réznoimiennych (stale niskostopowe ze stalami nierdzewnymi).

e Doskonata jako warstwa buforowa pod napoiny o specjalnych wtasciwosciach.
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Zastosowanie:
Konstrukcje kottowe, przemyst petrochemiczny i ceramiczny

Materiat rodzimy:

Stale austenityczne odporne na korozje chemiczng: W.Nr.: AISI/ASTM:

X15CrNiSi 20 12 1.4828 309

X7CrNi 23 14 1.4833 309S

X10CrAl 7 1.4713

X10CrAl 13 1.4724 405

X10CrAl 18 1.4742

X6CrNiNb 18-10 1.4550 347
1.4583 318

X10CrSi 6 1.4712

X15CrSiNi 20-12 1.4828 309

Stopowe odlewy stalowe:

G-X30CrSi 6 1.4710

G-X 40 CrSi 17 1.4740

G-X 40CrNiSi 22 9 1.4826

X8CrNiTi 18-10 1.4541

G-X25CrSiNi 18-9 1.4825

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.04 Si<0.90 Mn0.70 Cr23.00 Ni13.00

Parametry mechaniczne: @ E m

Rpo,2%: > 320 N/mm? PO PE
Rm: > 510 N/mm? Otulina: rutylowa
As5: > 25%

Prad spawania: AC, DC (+)
Kv: > 47 ] (20°C)

Suszenie: 300-350°C/2h

Zawartosc ferrytu: FN = ok. 15

. . *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 40-55 1,3 7,8

2,5 300 60-90 1,5 9,0 55
3,2 350 70-100 1,7 10,2 28
4,0 350 110- 160 1,5 9,0 19
5,0 350 160-230 1,7 10,2

elektrody do stali zarowytrzymatych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E32 INOX R309MolL 01.09.2021

Klasyfikacja:

“EN 1600: E23 12 2 LR 12

PN-EN ISO 3581-A: E23 12 2 L R 12
AWS 5.4: E309Mol-17

Opis:

e Elektroda do stali wysokostopowych z dodatkiem molibdenu.

e Do spawania stali nierdzewnej ze stala niskoweglowa lub stalg niskostopowa.

e Dodatek molibdenu zapewnia wyzszy poziom odpornosci na korozje oraz wyzszg wytrzymatosé w wysokich
temperaturach. Zakres pracy w temperaturach od -20°C do 300°C.

e Spoina jest zaroodporna i odporna na tuszczenie do 1050°C.

e Polecana do spawania réznoimiennych stali w przemysle stoczniowym.

e Doskonata jako bufor pod stale typu 316, gdy materiatem podstawowym jest stal niestopowa.
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Zastosowanie:

Spawanie stali niestopowych i stali stopowych, spawanie stali niestopowych i stali wysokostopowych zarowytrzymatych,
platerowanie stali niskostopowych.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.04 Si0.90 Mn0.70 Cr23.00 Ni13.00 Mo 2.60

Parametry mechaniczne: @ E m

Rpo,z%i > 450 N/mmz PA PB PC PD PE PF
Rm: > 650 N/mm? Otulina: rutylowa
As: > 30%

Prad spawania: AC, DC (+)

Kv: > 471 (-20°C) Suszenie: 300 —350°C/2 h

Zawartosc ferrytu: FN = ok. 20

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie VACUUM
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 300 50— 80 1,5 9,0
3,2 350 60-100 15 9,0
4,0 350 80 -140 1,5 9,0
50 350 130-170 15 9,0

elektrody do stali zarowytrzymatych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




INOX R310 01092021 | E33

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

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

AWS A-5.4: F 310-16

Opis:
e Elektroda do spawania wysokostopowych austenitycznych stali nierdzewnych typu 309 i 310, odpornych na korozje
i utlenianie w wysokich temperaturach, pracujacych w temp. do 1200°C.
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e Szczegdlnie odporna na ciggte dziatanie temp. do 1200°C.

e Bardzo dobra udarnos¢ i odpornosé na gomce pekanie.

e Do faczenia stali trudnospawalnych takich jak: pancerne, ferrytyczne stale nierdzewne.

e Zalecana do taczenia stali nierdzewnych i weglowych o niskiej i Sredniej zawartosci wegla.

Materiat rodzimy:

STALE EN 10088 — 1/ 2 EN 10213-4 W. - Nr PN AISI/ASTM

X15CrNiSi 25 20 1.4841 H25N20S2 310

X8CrNi 25 21 1.4845 H23N18 3108

X15CrNiSi 20 12 1.4828 H20N12S2 309

X10CrAl 7 1.4713 H6S6

X10CrAl 13 1.4724 H13JS

X10CrAlSi 18 1.4742 H18JS 442/446

X10CrAl 24 1.4762 H24)S 446
1.4710

G-X40CrSi 17 1.4740

G-X15CrNiSi 25 20 1.4741 A297HF

G-X40CrNiSi 25 12 1.4837

G-X40CrNiSi 22 9 1.4826

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.11 Si0.50 Mn2.00 Cr25.00 Ni20.00

Parametry mechaniczne: m B
> N ]
PA PB PC PD PE PF

Rpo,2%: > 300 N/mm?
Rm: 500 - 640 N/mm? Otulina: rutylowa
As: > 30%

Prad spawania: AC, DC (+)
Kv: > 50 J (20°C)

Suszenie: 300-350°C/2h

<
o
Zawarto$¢ ferrytu: FN = ok. 0 Obrébka ciepina: ) =z
Temperatura podgrzewania wstepnego £
i miedzysciegowa ok. 200-300°C dla stali g
ferrytycznych. s
3
e

. . *d bli
Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone 8
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* ‘_‘5
2,5 300 65— 80 1,4 8,4 58 -g
3,2 350 90-120 1,5 9,0 29 %
4,0 350 115-150 1,5 9,0 19 <]
5,0 350 160-210 15 9,0 %
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E34 INOX B310 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1600: E 25 20 B 42 upT

PN-EN ISO 3581-A: E 25 20 B 42

AWS A-5.4: F 310-15

Opis:

e Zasadowa elektroda austenityczna do spawania stali nierdzewnych typu 309 i 310, stali ferrytycznych i
austenitycznych wysokostopowych.

Stopiwo odporne na tuszczenie do temperatury 1200°C.

e Odporna na dziatanie niskich temperatur.

e Bardzo dobra udarnos$¢ i odpornos¢ na pekanie na gorgco.

e Przeznaczona jest gtéwnie do spoin pachwinowych.
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Materiat rodzimy:

Stale austenityczne i ferrytyczno-perlityczne.
Stale odporne na korozje chemiczna.

DIN: W.Nr.: AISI/ASTM:
X15CrNiSi 25 20 1.4841 310/314
X12CrNi 25 21 1.4845 3108
X15CrNiSi 20 12 1.4828 309
X10CrAl 7 1.4713

X10CrAl 13 1.4724 405
X10CrAl 18 1.4742

X10CrAl 24 1.4762 442/446
Stopowe odlewy stalowe:

G-X30CrSi 6 1.4710

G-40 CrSi 17 1.4740

G-X15 CrNiSi 25 20 1.4741 A 297 HF
G-X40 CrNiSi 25 12 1.4837

G-X40 CrNisI 22 9 1.4826

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.10 Si0.20 Mn2.00 Cr25.00 Ni20.00

Parametry mechaniczne: @ E m

Rpo,2%: > 350 N/mm? c PD PE PF
Rm: > 550 N/mm?
Ag:>20%

Kv: > 60 J (20°C)

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

Zawartosc ferrytu: FN = ok. 0 Obrébka cieplna:
= Wstepne podgrzewanie i temperatura przejscia dla
E. stali ferrytycznych do 200 — 300°C, w zaleznosci od
g poszczegdlnego  materiatu  rodzimego i  jego
> grubosci. Nalezy unika¢ temperatury z zakresu 650
E. — 900°C z powodu ryzyka wzrostu kruchosci
materiatu.

3
e
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8 Parametry spawania Pakowanie VACUUM ane preyolizone
g @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
8 2,5 300 65— 80 1,4 8,4 52
%" 3,2 350 90-120 1,7 10,2 30
2 4,0 350 115-150 1,5 9,0 18
% 5,0 350 160-210 1,5 9,0 12
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




INOX R385

Klasyfikacja:

*EN 1600: £ 20 255 Cu N L R 32

PN-EN ISO 3581-A: E 20 255 Cu N L R 32
AWS A-5.4: E 385-16

W.Nr.: 1.4519

Opis:

01.09.2021

e Elektroda wysokostopowa z rdzeniem stopowym do spawania stali odpornych na korozje typu CrNiMoCu lub podobnych.
e Spoina jest szczegdlnie odporna na korozje wzerowg naprezeniowa, zwtaszcza kwasow siarkowych i fosforowych.
e Polecana do spawania stali o wysokiej zawartosci molibdenu.

Materiat rodzimy:

DIN:

G-X 7NiCrMoCuNb 25 20
X5NiCrMoCuNb 20 18 2
X5NiCrMoCuTi 20 18
X5NiCrMoCuNb 22 18
X2NiCrMoCuN 20 18
X1NiCrMoCuN 2520 5
G-X NiCrMoCuN 25 20

Sktad chemiczny stopiwa (%):

W.Nr.:

1.4500
1.4505
1.4506
1.4586
1.4538
1.4539
1.4536

C<0.03 Si0.90 Mn1.50 Ni25.00 Cr20.00 Mo4.50 Cu1.50

Parametry mechaniczne:
Rpo,25%: > 400 N/mm?

Rm: > 550 N/mm?

As: >35%

Kv: > 55 J (20°C)

Zawartosc ferrytu: FN = ok. 0

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,5 300 50-80
3,2 350 80-110
4,0 350 100 -150

LEERMNE

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

. *de bliz
Pakowanie VACUUM one prayizone
Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
1,5 9,0
1,5 9,0
1,5 9,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stali zarowytrzymatych



E36
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elektrody do specjalnych zastosowan

INOX B307 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 1600: E 18 8 Mn B 22 ubT

PN-EN ISO 3581-A: E 18 8 Mn B 22

AWS A-5.4: E 307-15

W.Nr.: 1.4370

Opis:

e Elektroda zasadowa do spawania stali austenitycznych, kwasoodpornych.

e Bardzo dobra udarno$¢ i odpornos¢ na pekniecia.

e Do faczenia utwardzonych, pancernych stali manganowych o zawartosci 13% Mn oraz stali trudnospawalnych, bez
potrzeby wstepnego podgrzania.

e Zalecana do taczenia stali nierdzewnych i weglowych o niskiej i Sredniej zawartosci wegla.

e Spoina moze by¢ obrabiana cieplnie bez utraty plastycznosci.

e Uzyskiwane twardosci 200 HV do 450 HV.

e Stosowana jako warstwa buforowa w kruszarkach do skat (ze stali manganowych) oraz w procesach naprawy peknigc.

* Zastosowanie tego stopiwa przy blachach trudnospawalnych eliminuje cze$¢ probleméw zwigzanych z pekaniem tych stali.

Zastosowanie:
Zalecana do napawania szyn, zwrotnic toréw, krzyzownic. Doskonata jako warstwa buforowa dla stali typu Hardox.

Materiat rodzimy:

Stale EN 10088 — 1/ 2 EN 10213-4
X120Mn 12
X2CrTi 12
X20Cr 13
X6Cr 13
Potaczenia mieszane:
z5235-S5355

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.12 Si0.60 Mn6.00 Cr18.00 Ni8.50

Parametry mechaniczne: @ B ED

Rpo,2%: > 350 N/mm? PB PC PD PE PF
Rm: > 500 N/mm? Otulina: zasadowa

As: >25% Prad spawania: DC (+)

kv: >80 (20°C) Suszenie: 300 —350°C /2 h

Zawartos¢ ferrytu: FN = ok. 0

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie VACUUM
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llos¢ szt./1kg*

2,0 300 45 -65 1,0 6,0

2,5 300 65-70 1,4 8,4 59

32 350 90-120 16 9,6 32

4,0 350 115-150 15 9,0 20

50 350 160-210 1,7 10,2 13

6,0 450 150 - 260 6,0 24,0 7

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



INOX R312 01.09.2021

Klasyfikacja:

“EN 1600: E 29 9 R 12

PN-EN SO 3581-A: E29 9 R 12
DIN 8556: F 29 9 R26

AWS A-5.4: £ 312-17

W.Nr.: 1.4337

Opis:

Elektroda do spawania austenityczno-ferrytycznych stali o zawartosci ok. 40% ferrytu w stopiwie.

Wysoka odpornos¢ na korozje naprezeniowa.

Bardzo dobra odpornos$¢ na wystepowanie pekniec na gorgco.

Zaleca sie do potaczen hybrydowych (réznoimiennych) ze stalami trudnospawalnymi oraz stali nierdzewnych z

wysokoweglowymi.

e Stosuje sie do spawania stali trudnospawalnych np. hartowalnych, wysokoweglowych stali narzedziowych, stali matrycowych
i sprezynowych (np. resory).

Zastosowanie:

Napawanie czesci metalowych wspdtpracujgcych ze sobg i narazonych na $cieranie oraz narzedzi pracujacych w wysokich
temperaturach i czesci piecdw; napawanie szyn, matryc i narzedzi do obrébki plastycznej na gorgco. Wykonywanie spoin
na materiatach trudnospawalnych o wysokiej zawartosci wegla i sktadnikdw podnoszacych hartownosé.

Materiat rodzimy:
Stale EN 10088 — 1/ 2 EN 10213-4
X120 Mn 12
X10Cr 13
inne potfaczenia réznoimienne

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.11 Si0.90 Mn0.90 Cr29.00 Ni9.00

Parametry mechaniczne: @ B m

RPo,z%l > 550 N/mmz PA PB PC PD PE PF
Rm: 740 — 840 N/mm? Otulina: rutylowa
As: > 20%

Prad spawania: AC, DC (+)

Zawartosc¢ ferrytu: FN = ok. 40 Suszenle: 300 -350°C/2h

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

. . *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 50— 60 1,0 6,0

2,5 300 55-85 1,4 8,4 61
3,2 350 80-120 1,5 9,0 30
4,0 350 110-150 1,5 9,0 20
5,0 350 160-210 15 9,0 14

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do specjalnych zastosowan



E38 NICROWELD 70/15 01.09.2021

Klasyfikacja:

EN ISO 14172-A: 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 w przemysle atomowym.

Uzywana w warunkach temperaturowych od -196°C do 600°C.

Stopiwo odporne na tuszczenie w temperaturze do 1200°C (w atmosferze wolnej od siarki).

Odporna na szoki temperaturowe dla stali austenitycznych, wysoko odporna na pekanie i korozje w wysokich temperaturach.
Wstepna obrdbka cieplna: jesli wymagana w przypadku materiatu rodzimego.
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Materiat rodzimy:

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

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

taczenie miedzi ze stalg nierdzewna

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.04 Si0.40 Mn7.00 Cr16.00 Nb1.80 Fe8.00 Nireszta

Parametry mechaniczne: @ E m

Re: > 370 N/mmZ PC PD PE PF
Rm: 650 N/mm? Otulina: zasadowa
As:>35% Prad spawania: AC, DC (+)

Kv:>82J(-196°C) Suszenie: 200°C/ 1 h

3
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s Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
_§ @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

e 2,5 350 60— 90 1,0 6,0

%'- 3,2 350 80-110 1,0 6,0

2 4,0 350 110-150 1,0 6,0

% 50 450 130-180 15 9,0

]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




NICROWELD 70/20 01.09.2021

Klasyfikacja:

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

Opis:

Specjalna elektroda z rdzeniem stopowym oraz zasadowg otulina.

Do taczenia oraz platerowania stali niskostopowych oraz wysokostopowych, a takze stopéw niklu i potgczen réznoimiennych.
Austenityczna spoina jest niewrazliwa na pekanie na gorgco oraz nietamliwa zaréwno w niskich, jak i wysokich temperaturach.
Odporna na tuszczenie do 1000°C oraz na zamarzanie do -196°C.

Wstepna obrébka cieplna: jesli wymagana w przypadku materiatu rodzimego.

e o 0o 0o o

Zastosowanie:

Przemyst chemiczny, petrochemiczny, huty szkta, warsztaty dokonujgce napraw i regeneracji

Materiat rodzimy:

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

Wysokostopowe stale Cr i CrNi, szczegdlnie do taczenia stali roznoimiennych,
stopow niklu i kombinacji nikiel-stal

taczenie miedzi ze stalg nierdzewng

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.04 Mn3.50 Mo 1.00 Cr19.00 Nb2.00 Fe<4.00 Nireszta

Parametry mechaniczne: @3 B Eﬁj

Re‘ > 420 N/mmz PA PB PC PD PE PF
Rm: > 700 N/mm? Otulina: zasadowa
As: >42% Prad spawania: AC, DC (+)
. - o, . o
Kv: >96 ) (-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 llo$é szt./1kg*
2,5 300 50-90 1,0 6,0
3,2 350 70-110 1,0 6,0
4,0 350 100 - 160 1,0 6,0
5,0 450 140 -200 1,0 6,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody na bazie niklu



E40 NICROWELD 625 01.09.2021

Klasyfikacja:

EN SO 14172: E Ni 6625 DIN
1736: EL NiCr 20 Mo 9 Nb
AWS A-5.11: E NiCrMo-3

Opis:

e Specjalna elektroda z rdzeniem stopowym oraz zasadowg otuling.

e Do taczenia oraz platerowania stali wysokostopowych, zaroodpornych, a takze potaczen réznoimiennych, np. stale
niskostopowe ze stalami na bazie niklu badZ miedzi.

e Austenityczna napoina jest nietamliwa zaréwno w niskich jak i wysokich temperaturach.

e Odporna na tuszczenie do 1100°C oraz na zamarzanie do -196°C.

e Odporna na dziatanie podgrzanych i goracych chlorkéw, przez co polecana jest do odpowiedzialnych prac w
przemysle stoczniowym

e Temperatura pracy: -196°C do 500°C.
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Zalecenia:
e Utrzymywac jak najnizsze wartosci pradowe.
e Temperatura miedzysciegowa max 100°C.

Zastosowanie:
Przemyst offshore, petrochemiczny, chemiczny; szczegélnie do spawania kottéw, rurociggdw, instalacji odsiarczania spalin

Materiat rodzimy:

DIN W.Nr. DIN W.Nr. DIN W.Nr.
X2 NiCrAlITi32 20 1.4558 NiCr15Fe 2.4816 X10 NiCrAITi32 20 1.4876
NiCr 20 TiAl 2.4631 LC-NiCul5Fe 2.4817 X8 NiCrAlTi3221  1.4959
NiCr23Mo16Al  2.4605 NiCr23Fe 2.4851 Alloy 800

NiCr22Mo6Cu  2.4618 NiCr21Mo 2.4858 Alloy 800HT

NiCr22Mo7Cu  2.4619 X8 Ni9 1.5662 Alloy 625

NiCr20Ti 2.4630 X12 Ni5 1.5680 Alloy 718

NiCr21Mo6Cu  2.4641 GX10Ni5 1.5681 Alloy X750

NiCr20CuMo 2.4660 X3 CrNiN18 10 1.6907 Alloy 760

NiCr20Ti 2.4951 X3 CrNiMoN184  1.6967

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.04 Si0.80 Mn0.60 Cr22.00 Nb3.50 Fe<6.00 Mo 9.00 Nireszta

Parametry mechaniczne: TEUERD
PA PB PC PD PE PF

Re: > 500 N/mm?

Rm: > 750 N/mm? Otulina: zasadowa

As: > 30% Prad spawania: AC, DC (+)
Kv: > 40J (-196°C) Suszenie: 330°C/1h

3
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s Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
_§ @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

e 2,5 300 65— 100 1,0 6,0
%'- 3,2 350 90-130 1,0 6,0

2 4,0 350 120-170 1,0 6,0
% 50 450 170-240 1,0 6,0
]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




NICROWELD 276 oroozom | E41

Klasyfikacja:

EN ISO 14172-A: E Ni 6276

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

DIN 8555: E 23-UM-250-CKNPTZ

Opis:

Wysokostopowa elektroda na bazie niklu.

Do spawania stopéw NiMoCr takich jak C 276.

Stopiwo odporne na utlenienie oraz korozje.

Powtoka jest bardzo twarda, moze by¢ utwardzana poprzez naprezenie udarowe oraz wysokie temperatury do okoto 400 HB

bez deformowania spoiny.

o Instrukcje spawania: Aby uzyska¢ powtoke bez peknie¢, materiat rodzimypowinienby¢ wstepnie ogrzany do 300 - 400° C,
zalezy od stopu.

e Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 400°C.
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Zalecenia:
e Utrzymywac jak najnizsze wartosci pragdowe.
e Temperatura miedzysciegowa max 100°C.

Zastosowanie:

Przegrzewacze zbiornikdw ci$nieniowych, separatory pary, instalacje kriogeniczne, zastosowania chemiczne

i petrochemiczne. Obrdbka cieplna i utwardzanie czesci piecowych. Napawanie narzedzi pracujacych na goraco, takich jak:
matryce kuziennicze, noze nozyc, przebijaki, ksztattowniki, mtoty itp. Spawanie platerowanej strony potgczen w stali
platerowanej niskostopowymi stopami nikiel-chrom-molibden.

Materiat rodzimy:

NiMo16Cr15W 2.4819 Alloy C-276 Alloy 800 825 z 706, 718 i X750
NiMo16Cr16Ti 2.4610 Alloy C-4 Alloy 825 z 800

NiCr22Mo9Nb 2.4856 Alloy 625 X-750

NiCr21Mo 2.4858 Alloy 825 X-760

X1 NiCrMoCuN 2520 6 1.4529 Alloy 254SMo Monel K-500

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.02 Si0.20 Mn0.60 Cr16.00 W 4.00 Fe5.00 Mo 16.00 Nireszta

Parametry mechaniczne: @ E ED

Re: > 450 N/mml PB PC PD PE PF
Rm: > 720 N/mm? Prad spawania: DC (+)

As: >30% Suszenie: 300°C/1h
Twardos¢:

po napawaniu: ok. 230 HB
po utwardzaniu: ok. 400 HB

3
=

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone s
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* _‘;"
2,5 350 50-70 1,0 6,0 it
3,2 350 70-100 1,0 6,0 %
40 350 90— 140 1,0 6,0 o
X
K
[

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E42 D U RWE LD 250 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700: E Fel ubt
DIN 8555: E 1-UM 250PG
a
m —
- 3 Opis:
e Elektroda zasadowa z dodatkiem Cr do napawania elementéw, gdzie wymagana jest srednia twardosc.
X < lektroda zasadowa z dodatkiem Cr d | 6w, gd sred dos¢
E E e Doskonale odchodzacy zuzel, nikty rozprysk.
[TT] (%) e Spoina pokryta réwnomierng, bardzo drobna tuska.
N N ey s s
e Napoina odporna na $cieranie i duzy udar.
e Napoina nie jest podatna na utwardzanie.

Zastosowanie:
Napawanie narzedzi pracujacych na goraco, takich jak: matryce kuziennicze, noze nozyc, przebijaki, ksztattowniki, mtoty itp.
Materiat buforowy pod twardsze napoiny.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.16 Cr1.20 Mn 1.00

Parametry mechaniczne: @]

Twardos¢: 220-270 HB PA PB PC  PE

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa

warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu Prad spawania: DC (+)

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

. . *d bliz

H Parametry spawania Pakowanie ane preybiizone
o
g @ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
3 2,5 350 70-90 4,0 16,0 54
s 3,2 350 100 - 135 45 18,0 28
o 4,0 450 130-170 5,5 22,0 13
% 5,0 450 180-220 55 22,0 9
°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DURWELD 300 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN SO 14700: E Fel ubT
DIN 8555: £ 1-UM 300PG

Opis:

Elektroda do napawania z dodatkiem Cr.

Doskonale odchodzacy zuzel, nikty rozprysk.

Spoina pokryta réwnomierng, bardzo drobng tuska.

Do regeneracji elementdw narazonych na duzy udar i srednie Scieranie.
Polecana do napawania czesci narazonych na zuzycie.

Zastosowanie:

Kota jezdne, kota zgbate, ogniwa taricuchowe, szyny, elementy walcarek, sprzegiet, czopdw itp.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.18 Cr1.20 Mn 1.00

Parametry mechaniczne: @] L
Twardos¢: 275-325 HB PA PB PC
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa
warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu Prad spawania: DC (+)
chemicznego materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/ 1 hlub300°C/2h
. . *dane przyblizone
Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 70-90 4,0 16,0 60
3,2 350 100-135 45 18,0 28
4,0 450 130-170 5,5 22,0 14
5,0 450 180 - 220 5,5 22,0 9

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do napawania



E44 DURWELD 400 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700: E Fel upT
DIN 8555: E 1-UM 400PG

Opis:

Elektroda z dodatkiem Cri Mn

Doskonale odchodzacy zuzel, nikty rozprysk.

Spoina pokryta réwnomierng, bardzo drobna tuska.

Do napawania elementéw, gdzie wymagana jest duza odpornos¢ na udar i $rednie Scieranie.
Polecana do napawania czesci narazonych na zuzycie.

Do regeneracji torowisk kolejowych wraz z buforem w postaci elektrody 307.

Dobra spawalno$¢ w wiekszosci pozycji.

Napoina obrabialna przez skrawanie przy zastosowaniu odpowiednich nozy tokarskich lub
frezarskich.
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Zalecenia:
e W przypadku materiatu o wysokiej zawartosci wegla i sktadnikéw odpowiedzialnych za podniesienie
hartownosci, nalezy stosowac bufor z materiatu 307 lub innego o podobnym sktadzie.

Zastosowanie:

Kota zebate, ogniwa taricuchowe, szyny, prowadnice, wirniki itp. Regeneracja i naprawa szyn.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.22 Cr1.50 Mn 1.00

Parametry mechaniczne: m |

Twardos¢: 350-450 HB PA. PB PC

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa

warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu Prad spawania: DC (+)

chemicznego materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/ 1 h lub300°C/2 h
8
g

o . *d bliz

g Parametry spawania Pakowanie ane preyblizone
§ @ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
8 2,5 350 70-90 4,0 16,0 55
z 3,2 350 100 - 135 4,5 18,0 27
2] 4,0 450 130-170 55 22,0 14
% 5,0 450 180 -220 55 22,0 9
°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DURWELD 600 01092021 | E4°

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700: E Fe8 ubt
DIN 8555: E 6-UM 60GP

m —
Opis: = 3
e Elektroda do napawania elementéw stalowych narazonych na duzy udar. ! <
e Doskonale odchodzgcy zuzel, nikty rozprysk. E E
e Spoina pokryta réwnomierna, bardzo drobng tuska. TT] (72)
e Napoina o twardosci 57-62 HRC, o sredniej odpornosci na abrazje. =
e Do napawania czesci narazonych na wysoki udar i Scieranie przez kamien, wegiel, piasek, itp.
e Stopiwo moze by¢ obrabiane przez szlifowanie i ztobienie.

Zalecenia:

e Utrzymywac krétki tuk.

e Podgrzewanie stali niskostopowych nie jest konieczne.

e Duze, ciezkie materiaty o wysokiej wytrzymatosci na rozciaganie, podgrzewac do 250-300°C.

o Jedli konieczne jest napawanie wiecej niz 3 warstw, nalezy wykona¢ odbudowe elektrodg DURWELD 300 lub
mieksza.

e W przypadku stali o wyzszej zawartosci manganu, stali o wysokiej zawartosci wegla i sktadnikéw podnoszacych
hartownos¢, uzy¢ bufora z INOX B307.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.50 Cr5.00

Parametry mechaniczne:

N

Twardos¢: 57-62 HRC PA PBPC
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa
warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu Prad spawania: DC (+)
chemicznego materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C /1 h lub300°C/2 h
8
c
. . *dane przyblizone S
Parametry spawania Pakowanie %
o
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg* g
2,5 350 70-90 4,0 16,0 55 3
3,2 350 100 - 135 4,5 18,0 27 3z
4,0 450 140 - 180 55 22,0 14 o
5,0 450 180 - 230 5,5 22,0 9 %
6,0 450 230-280 5,6 22,4 5 °

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




E46 UTOPWELD 38 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700: E Fe3 upT
DIN 8555: E 3-UM 400PT

Opis:

Zasadowa elektroda z dodatkiem Mo, Cri V.

Duza odpornos¢ na ciagliwos¢, Scieranie, udar.

Stopiwo jest tatwo obrabialne.

Napoina odporna na zuzycie metal-metal

Polecana do napawania narzedzi pracujgcych na zimno i goraco oraz do uzupetniania wgtebien.
Do pracy w wysokich temperaturach: > 900°C
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Zastosowanie:

Ptyty matrycowe, matryce i pojemniki, prasy do wyciskania rur metalowych i pretéw; do wyrobu trzonéw, wkretéw,
nakretek, nitéw i sworzni, matryc do odlewania pod cisnieniem, wktadek matryc i innych. Regeneracja zebéw w kotach
zebatych

Materiat rodzimy:

Stale narzedziowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.13 Cr5.00 Mo4.00 V0.20 W+

Parametry mechaniczne: E E
Twardos¢ po spawaniu: 36-42 HRC PA PB PC
Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa
warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu Prad spawania: DC (+)
chemicznego materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/1h

Obrébka cieplna:
Zalecane podgrzewanie wstepne 300-500°C

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 70-90 4,0 16,0 57
32 350 110-135 4,4 17,6 28
4,0 450 130-170 5,5 22,0 14
50 450 180-220 55 22,0 6

elektrody do stali narzedziowych pracujgcych na goraco

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




UTOPWELD 55 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700: E Fe4 ubT
DIN 8555: E 6-UM 60PT

Opis:

e Zasadowa elektroda z dodatkiem Mo, Cri V.

e Duza odpornos¢ na ciggliwos¢, Scieranie, udar.

e Stopiwo jest obrabialne tylko mechanicznie przez szlifowanie i ztobienie, po lekkim odpuszczeniu.
e Polecana do napawania narzedzi pracujacych na zimno i gorgco.

Zastosowanie:
Ptyty matrycowe, matryce i pojemniki, prasy do wyciskania rur metalowych i pretéw; do wyrobu trzonéw, wkretdw, nakretek,
nitéw i sworzni, matryc do odlewania pod ci$nieniem, wktadek matryc, nozy nozyc pracujacych na gorgco i innych.

Materiat rodzimy:

Stale narzedziowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.50 Cr5.00 Mo5.00 V0.60 W +

Parametry mechaniczne: @] E
Twardos¢ po spawaniu: 55-60 HRC PA PBPC
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Otulina: zasadowa
warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu Prad spawania: DC (+)
chemicznego materiatu rodzimego. Suszenie: 400°C/ 1 h
. . *dane przyblizone
Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 70-90 4,0 16,0 58
3,2 350 110-135 4,4 17,6 28
4,0 450 130-170 5,5 22,0 15
5,0 450 180 - 220 5,5 22,0 7

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

DURWELD NiCoMo 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: E4-UM-350-CKPSTZ
W.NR: 1.6356
Opis:
e Elektroda z rdzeniem stopowym i specjalng otuling zasadowa.
e Dedykowana do napraw matryc i wykrojnikéw, zwtaszcza narazonych na ogromny udar.
e Polecana szczegdlnie do stali martenzytycznych typu H13 oraz martenzytycznych stali ,starzejgcych sie” (maraging steels).
* Napoina jest bardzo tatwo obrabialna mechanicznie.
e Moze by¢ poddawana obrdbce cieplnej, jezeli wymagana jest wyzsza twardos¢. Dalsze podniesienie twardosci moze
zostac uzyskane poprzez proces nitrowania.
e Napoina zdecydowanie podnosi twardos¢ napawanej krawedzi narzedzi tngcych na zimno i ostrzy.
Zalecenia:
e W wielu przypadkach moze by¢ uzyta bez potrzeby wczesniejszego podgrzewania materiatu bazowego.
e Przy napawaniu stali wysokoweglowych, rekomendowane wczesniejsze podgrzanie oraz potozenie warstwy
buforowej przy uzyciu elektrody INOX R312.
e Zalecane jest uzywanie matych $rednic elektrody, co pozwala ograniczy¢ wptyw ciepta na materiat bazowy, w
celu unikniecia utraty twardosci napoiny.
e Utwardzanie napawanego materiatu moze by¢ uzyskane przez wyzarzanie przez 4h w 480°C oraz pézniejsze
powolne chtodzenie (50°C/1h).
Zastosowanie:

Napawanie matryc, narzedzi do ttoczenia, narzedzi do obrébki metalu, narzedzi do odlewania pod ci$nieniem.

Sktad chemiczny stopiwa (%):

C0.03 Si0.30 Ni18.00 Mo4.00 Ti+

Parametry mechaniczne: E@ E m
Twardosé: PA PB  PC_  PD PE
po napawaniu: ok. 350 HB Otulina: zasadowa

po wyzarzaniu: 55 HRC (480°C / 4h) Prad spawania: DC (+)

Suszenie: 350°C/1h

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 300 50-70
3,2 350 70-100
4,0 350 90-120

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



ABRAWE LD 54 01.09.2021 E49

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700: E Fe8 upT
DIN 8555: £ 6-UM 55GP

Opis:

e Elektroda do napawania elementéw, gdzie wymagana jest doskonata odpornosé¢ na abrazje w wyniku duzego
naprezenia sciskajacego, bardzo duzy udar oraz duza odporno$¢ na zuzycie typu metal-metal.
e Napoina jest trudno obrabialna.
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Zastosowanie:
Napawanie mtotkow kruszarek, topat, czesci koparek, kot zebatych, lemieszy ptugéw, krzywek, itd.

Materiat rodzimy:

Stale
Stale austenityczno-manganowe
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny (%):
C0.50 Si2.00 Cr9.50

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: 54 HRC (20°C) PA PB PC
300 HB (500°C) Otulina: rutylowo-zasadowa
Wspétczynnik Scierania: 70% Prad spawania: AC, DC (+)
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Suszenie: 300°C / 2h
warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu Wydajnosé stopiwa: 110%
chemicznego materiatu rodzimego. Temperatura miedzyéciegowa: ok. 200°C

Obrébka cieplna:

Podgrzewanie nie jest wymagane. Dla materiatow
o wysokiej zawartosci wegla i sktadnikow
podnoszacych hartownos¢ zalecane stosowanie
warstwy buforowej, np. z materiatu INOX 307.

. . *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 80— 150 4,0 16,0 24
4,0 450 125-190 50 20,0 12
5,0 450 180 - 255 5,0 20,0 8

elektrody do napawania, odporne na duze $cieranie i podwyzszong temperature

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




ES0 ABRAWELD 58 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700: E Fe14 ubT
DIN 8555:~ E 10-UM 60GPR

Opis:

e Elektroda do napawania wytwarzajaca napoine o najwyzszej odpornosci na abrazje i umiarkowany udar.
e Zalecane jest zastosowanie podktadu z elektrody INOX B307 lub DURWELD 17Mn13Cr.
e Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez szlifowanie.
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Zastosowanie:

Napawanie sprzetu do prac ziemnych i kruszenia, kruszarek do rudy, przeno$nikéw slimakowych, zebéw i bokéw czerpakéw, itd.

Materiat rodzimy:

Stale
Stale austenityczno-manganowe
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C3.20 Cr32.00

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: 58 HRC (20°C) PA PBPC
Wspotczynnik Scierania: 2% Otulina: rutylowa
Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych Prad spawania: AC, DC (+)
warunkow spawania, ilosci warstw i sktadu Suszenie: 300°C/2 h
chemicznego materiatu rodzimego. Wydajnosé stopiwa: 180%

Obrdbka cieplna:

Podgrzewanie nie jest wymagane. Dla materiatow
o wysokiej zawartosci wegla i sktadnikow
podnoszacych hartownos¢ zalecane stosowanie
warstwy buforowej, np. z materiatu INOX 307

. . *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 45 18,0 30
3,2 350 110-140 4,0 16,0 17
4,0 450 160 -200 5,0 20,0 9
50 450 210-270 50 20,0 6

elektrody do napawania, odporne na duze $cieranie i podwyzszong temperature

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




ABRAWELD 64

Klasyfikacja:
EN ISO 14700V E Fel15
DIN 8555: £ 10-UM 65GR

Opis:

01.09.2021

Dopuszczenia:
ubT

e Elektroda do napawania wytwarzajaca napoing o najwyzszej odpornosci na abrazje i umiarkowany udar do temp. 450°C.
e Zalecane jest zastosowanie podktadu z elektrody INOX B307 lub DURWELD 17Mn13Cr.

e Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez szlifowanie.

Zastosowanie:

Napawanie elementéw w przemysle cementowym i budowalnym (produkcja cegiet, pustakdw), $rub pras do materiatow
ogniotrwatych (ceramicznych), prowadnic przeno$nikéw tasmowych, $rub, topat i zdrapywaczy mtynéw, zebdw czerpakow, itd.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C7.00 Cr22.00 Nb7.00

Parametry mechaniczne:

Twardosé: 64 HRC (20°C)

Wspétczynnik Scierania: 0.5%

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych
warunkéw spawania, ilosci warstw 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%

Obrdbka cieplna:

Podgrzewanie nie jest wymagane.

la materiatéw o wysokiej zawartosci wegla
i sktadnikow podnoszacych hartownos¢
zalecane stosowanie warstwy buforowej,
np. z materiatu INOX 307

Pakowanie *dane przyblizone
Waga paczkikg | Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
40 16,0 17
5,0 20,0 13
50 20,0 6

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



E52

>
()]
o_
oo

elektrody do napawania, odporne na duze $cieranie i podwyzszong temperature

ABRAWELD 66 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 14700: E Fe16 uoT
DIN 8555: E 10-UM 65GR

Opis:

e Wytwarza bardzo twardg napoing odporng na Scieranie przez kruszywa i sredni udar do temp. 600°C.
e Zalecane jest stosowanie podktadu z elektrody INOX B307 lub DURWELD 17Mn13Cr.

e Napoina moze byc¢ obrabiana przez szlifowanie.

Zalecenia:
e Utrzymywac krotki tuk.
e Wieloprzebiegowe napoiny wymagajg podkfadu.

Zastosowanie:
Napawanie sprzetu do prac ziemnych, zuzywajgcych sie czesci w przemysle cementowym i budowlanym, pretéw rusztu
paleniska, zebdw rusztu paleniska w przemysle odlewniczym i stalowym.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€6.00 Cr22.00 Mo6.00 Nb6.00 W2.00 V1.00

Parametry mechaniczne: @ B
PA P PC

Twardos¢: 66 HRC (20°C) B

50 HRC (600°C) Otulina: zasadowa
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Prad spawania: DC (+)
warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu Suszenie: 300°C/2 h
chemicznego 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 4,0 16,0 15
4,0 450 160 - 190 55 22,0 8
5,0 450 220-250 5,5 22,0 5

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



ABRAWELD ULTRA WSC Fe 01.09.2021 ES3

Klasyfikacja:
EN ISO 14700: E Fe20
DIN 8555: E 21-GF-UM 60GP

Opis:

e Tworzy niezwykle twarda napoine z weglikami wolframu (twardos¢ weglikéw wolframu wynosi okoto 2300 HV).

e Matryca napoiny na bazie Fe.

e Napawanie maszyn i urzadzen pracujgcych w wiertnictwie, gérnictwie, w elementach maszyn narazonych na szczegding
abrazje, zwtaszcza typu mineralnego.
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Zalecenia:

Nie zaleca si¢ napawania materiatéw bazowych o zawartosci wegla powyzej 0,45%.

Aby uzyskac jak najlepsze efekty powierzchnie napawane powinny zosta¢ oczyszczone z rdzy, smaréw oraz innych
zabrudzen.

Aby unikna¢ topnienia weglikdw nalezy uzywac jak najmniejszego energii liniowej.

Mozliwe jest dostarczenie elektrody o réznych wielkosciach ziarna w zaleznosci od danej aplikacji.

Zastosowanie:

Napawanie sprzetu do prac ziemnych, zuzywajgcych sie czesci w przemysle cementowym i budowlanym, pretéw rusztu
paleniska, zebow rusztu paleniska w przemysle odlewniczym i stalowym.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Fe ok. 40% WSC ok. 60%

Parametry mechaniczne: @
Twardos¢ spiekanych weglikéw wolframu: PA  PB
> 2300 HV Prad spawania: DC (+) (U, <50 V) s
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Parametry spawania Pakowanie dane przyblizone :
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg* 3‘
=
3,5 350 70-90 5,0 20,0 2
4,5 350 80-100 5,0 20,0 Z
5,0 350 100 - 120 5,0 20,0 o
6,0 350 120 - 160 5,0 20,0 %
o

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody rurkowe do napawania z weglikami wolframu

ABRAWELD ULTRA 60

01.09.2021
Klasyfikacja:
EN 14700: E Fel6
DIN 8555: E10-GF-UM 60GPR
Opis:
e Elektroda do spawania wypetniona weglikami chromu.
e Do napawania czesci narazonych na Scieranie oraz udar.
e Mozliwo$¢ spawania bardzo niskim pradem.
e Wysoka twardos¢ juz w pierwszej warstwie.
e Przed napawaniem starych napoin zaleca sie potozenie warstwy buforowej elektroda INOX B307.
Zastosowanie:
Napawanie korpuséw pomp, topat i ramion mieszalnikdw, pomp do betonu, zasuw piecéw koksowniczych,
przenosnikéw slimakowych, w maszynach rolniczych, przemysle cementowym oraz hutniczym.
Sktad chemiczny stopiwa (%):
C4.00 Mn4.00 Cr27.00 inne pierwiastki mikrostopowe 6.00 Fe reszta
Parametry mechaniczne: Eg [ 7
Twardosc¢: PAPB
w pierwszej warstwie: 60 HRC Prad spawania: DC (+) (U; <50 V)
w trzeciej warstwie: ok. 58 HRC Suszenie: 150 (+/-10) °C/ 1h
. . *de bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

6,0 457 80— 110 50 20,0

8,0 457 120-140 50 20,0

11,0 457 140-180 5,0 20,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



DURWELD 14Mn 01.09.2021 ESS

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

Opis:

e Elektroda zasadowa do faczenia lub napawania elementéw stalowych narazonych na bardzo duzy udar i odpornych
na tarcie metal-metal.

Po utwardzeniu uzyskiwana jest wyzsza odpornos¢ na abrazje.

Nie jest polecana do napawnia stali nieaustenitycznych.

Stopiwo moze by¢ obrabiane mechanicznie przed utwardzeniem.
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Zastosowanie:
Napawanie cigzkich elementéw kruszarek, takich jak szczeki, stozki, ostony i pancerze kruszarek obrotowych oraz szyn
kolejowych ze stali 14%Mn.

Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C1.20 Mn12.50 Mo 0.70

Parametry mechaniczne: @ B m

Twardos¢:

PB PC PD PE PF
po napawaniu: 220 HB Otulina: zasadowa
po utwardzeniu: 48 HRC Prad spawania: AC, DC(+)
Wspétczynnik Scierania: 75% Suszenie: 300°C /2 h
Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych Wydajnos¢ stopiwa: 110%

warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
3,2 450 110-135 4,0 20,0 21
4,0 450 140-175 6,0 24,0 13
5,0 450 180-230 6,0 24,0 9

elektrody wysokomanganowe do napawania

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




ES6 [ DURWELD 14Mn4Cr 01092021

Klasyfikacja:
DIN 8555:~ E7-UM 200KPG

sy
I; ; Opis:
w < e Elektroda do taczenia i napawania elementdw stalowych narazonych na bardzo duzy udar i tarcie.
' E e Uzywana jako warstwa podktadowa pod elektrody o wigkszej odpornosci na abrazje.
TT] (%) e Po utwardzeniu uzyskiwana jest wieksza odporno$¢ na abrazje.
e Stopiwo moze by¢ obrabiane mechanicznie przed utwardzeniem.

Zastosowanie:
Napawanie ciezkich elementéw kruszarek, takich jak zeby walcow kruszacych, kota zebate kruszarek, zeby do kruszarek o dwéch
walcach, czerpaki koparek, szyn kolejowych (jesli sa ze stali Mn).

Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem
Stale niskostopowe
Wszystkie stale trudnospawalne (przy zastosowaniu odpowiedniej technologii)

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.90 Mn13.50 Cr3.70 Ni3.50 Mo 0.70

Parametry mechaniczne: @ E m

Twardos¢:

C PD PE PF
po napawaniu: 220 HB Otulina: zasadowa
po utwardzeniu: 50 HRC Prad spawania: AC, DC (+)
Wspotczynnik Scierania: 75% Suszenie: 300°C/2 h
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Wydajnos¢ stopiwa: 120%

warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
3,2 450 100 - 140 45 18,0 19
4,0 450 140 - 180 4,5 18,0 13
5,0 450 180-230 4,5 18,0 8

elektrody wysokomanganowe do napawania

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DURWELD 17Mn13Cr 01.09.2021 ES7

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 7-UM 250KPG

Opis:

e Elektroda do taczenia i napawania czesci stalowych, gdzie wymagana jest odpornos¢ na wysoki udar i kawitacje do
temp. 500°C.

e Uzywana jest jako warstwa buforowa pod elektrody ABRAWELD.

e Polecana jako podktad pod twarde napoiny.

e Napoina moze by¢ obrabiana mechanicznie przez utwardzeniem.
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Zastosowanie:
Napawanie szyn, czerpakéw, ttokéw pomp hydraulicznych i elementdw kruszarek narazonych na duzy udar.

Materiat rodzimy:

Austenityczne stale z 14% manganem
Stale niskostopowe
Wszystkie stale trudnospawalne

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.60 Mn16.50 Cr13.50

Parametry mechaniczne: @ B ED

Twardos¢: PA PB PC PE

po napawaniu: 220 HB Otulina: rutylowa

po utwardzaniu: 48 HRC Prad spawania: AC, DC(+)
Wspotczynnik Scierania: 70% Suszenie: 300°C/2 h
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Wydajnos¢ stopiwa: 140%

warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
3,2 450 100-140 5,4 27,0 15
4,0 450 150-190 54 27,0 10
5,0 450 200-250 5,4 27,0 7

elektrody wysokomanganowe do napawania

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody na bazie kobaltu - stelite

COBASTEL 1 01.09.2021

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

Opis:

Elektroda do napawania prgdem przemiennym, z otuleniem rutylowo — zasadowym oraz stopowym rdzeniem.
Napoina na bazie kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze z osadzonymi weglikami wolframu (Crw).
Najtwardszy ze standardowych stopéw na bazie kobaltu.

Napoina odporna na korozje, udar, $cieranie, jak réwniez szoki termiczne oraz duzy nacisk mechaniczny.
Napoina jest obrabialna tylko przez szlifowanie.

Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 1000°C

Zalecenia:

e Temperatura pracy powinna by¢ utrzymana pomiedzy 400° a 600°C, zalezy od materiatu rodzimego oraz typu konstrukcji.
e Powolne chtodzenie, a jesli wymagane- schtadzanie w piecu, jest zalecane do stali niskostopowych oraz austenitycznych.
e Wieloprzebiegowe napoiny wymagajg podktadu.

Zastosowanie:
Napawanie zawordéw parowych oraz chemicznych, a takze narzedzi pracujgcych z goracg stalg, takich jak: naktadki kleszczy, noze
nozyc, pompy do cieczy o wysokiej temperaturze, slimaki do wyciskania brykietu.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C2.20 Si1.20 Mn1.00 Cr30.00 W 12.50 Fe3.00 Coreszta inne <3.00

Parametry mechaniczne: E@ E

Twardosé: PA PB PC

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
Gestosé: 8.7 g/cm?

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
3,2 350 70-110 5,0 20,0
4,0 350 100 - 140 5,0 20,0
5,0 350 140-180 5,0 20,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



CO BASTEL 6 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: £ 20-UM 40CTZ
AWS A-5.13: ECoCr-A

Opis:

e Elektroda do napawania pragdem przemiennym, z otuleniem rutylowo — zasadowym oraz stopowym rdzeniem.
* Napoina na bazie kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze z osadzonymi weglikami wolframu (Crw).
e Napoina odporna na korozje, udar, Scieranie, jak rowniez szoki termiczne oraz duzy nacisk mechaniczny.

e Odpona na mechanizmy adhezji.

e Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 600°C

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

Zastosowanie:
Napawanie zawordw parowych, zawordw w turbinach termoelektrycznych, zaworéw wykonanych ze stali austenitycznych, a
takze narzedzi pracujacych z goraca stala, takich jak: noze nozyc, matryce pomp do cieczy o wysokiej temperaturze, itd.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C1.00 Si0.90 Mn1.00 Cr28.00 W4.50 Fe3.00 Coreszta inne<3.00

Parametry mechaniczne:

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
Gestos¢: 8.3 g/cm?

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 40-75 5,0 20,0
3,2 350 70-110 5,0 20,0
4,0 350 100 - 140 5,0 20,0
5,0 350 140 - 180 50 20,0

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

COBASTEL 12 01.09.2021

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

Opis:

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

Temperatura pracy: od temperatury pokojowej po 600°C.

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

Zastosowanie:
Napawanie krawedzi tngcych, dtugich nozy i innych narzedzi uzywanych w przemysle drewnianym, wtdkienniczym,
papierniczym oraz chemicznym. Regeneracja pit do ciecia drewna.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C1.40 Si1.00 Mn1.00 Cr28.00 W8.50 Fe3.00 Coreszta inne<3.00

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: PA PB PC

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
Gestosé: 8.7 g/cm?

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
3,2 350 70-110 5,0 20,0
4,0 350 100 - 140 5,0 20,0
5,0 350 140 - 180 5,0 20,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COBASTEL 21 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 20-UM 300CKTZ

Opis:

e Elektroda do napawania pragdem przemiennym, z otuleniem rutylowym.

e Napoina na bazie kobaltu, o wysokiej wytrzymatosci na rozcigganie jak réwniez bardzo wysokiej odpornosci na korozje
i wysokiej zaroodpornosci.

e Stopiwo charakteryzuje sie wysokg udarnoscig i moze by¢ hartowane do 45 HRC.

e Do napawania materiatéw narazonych na korozje, wysokie temperatury oraz szoki termiczne.

e Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 300°C

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

Zastosowanie:
Napawanie krawedzi tnacych, dtugich nozy i innych narzedzi uzywanych w przemysle drewnianym, witékienniczym,
papierniczym oraz chemicznym. Napawanie walcéw do produkgji rur bez szwoéw.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.30 Si0.90 Mn1.00 Cr28.00 Mo5.50 Fe3.00 Ni3.00 Coreszta inne <3.00

Parametry mechaniczne:

N

Twardos¢: PA PB  PC

RT - 30 HRC Otulina: rutylowa

300°C—-280 HB Prad spawania: AC (U, < 50V), DC (+)
Po hartowaniu — 280 HB Suszenie: 350°C/1h

Temperatura topnienia: 1250°C
Gestos¢: 8.3 g/cm?

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 40-75 5,0 20,0
3,2 350 70-110 5,0 20,0
4,0 350 100 -140 5,0 20,0
50 350 140-180 5,0 20,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody na bazie kobaltu - stelite



E62 COBASTEL 25 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: E 20-UM 300CKTZ

Opis:.

e Elektroda do napawania pradem przemiennym, z otuleniem rutylowym.

e Napoina na bazie kobaltu z 10% zawartoscig niklu do stabilizowania matrycy.

e Napawany materiat jest odporny na korozje w wysokich temperaturach, udarnos¢, ekstremalne szoki termiczne oraz
utlenienie.

e Temperatura pracy: od temperatury pokojowej do 900°C
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Zalecenia:
e Temperatura pracy powinna by¢ dobrana zaleznie od materiatu rodzimego oraz typu konstrukcji.

e Powolne chtodzenie jest zalecane do stali niskostopowych oraz austenitycznych.

Zastosowanie:

Narzedzia kuziennicze, przemyst lotniczy, fopatki w turbosprezarkach, czesci narazone jednoczesnie na wiele czynnikéw takich
jak: udar, cisnienie, korozja, erozja itp. Napawanie zawordw parowych, a takze narzedzi pracujacych z goraca stalg, takich jak:
noze nozyc, matryce pompy do cieczy o wysokiej temperaturze, itp.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.10 Si0.80 Mn 1.00 Cr20.00 Ni10.00 W 15.00 Fe<3.00 Coreszta

Parametry mechaniczne:

N

Rm: > 630 N/mm? (20°C) PA PBPC

Rm: > 300 N/mm? (800°C) Otulina: rutylowa

As: > 5,5% (20°C) Prad spawania: AC (U, < 50V), DC (+)
As: > 13% (800°C) Suszenie: 350°C/1h

Twardos¢:

RT —285 HB

900°C— 140 HB

Po hartowaniu — 45 HRC

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

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
3,2 350 70-110 5,0 20,0
4,0 350 100 - 140 5,0 20,0
5,0 350 140 - 180 5,0 20,0

elektrody na bazie kobaltu - stelite

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




CASTWE LD N i 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:

EN ISO 1071-A: E C Ni-Cl1 ubT
DIN 8573: E Ni BG
AWS A-5.15: E NiCl

Opis:
e Elektroda na rdzeniu czysty nikiel.
Do regeneracji na zimno wszystkich rodzajow zeliwa szarego oraz zeliwa ciggliwego, réowniez do taczenia ich ze stalg,
miedzig oraz monelem.
Sposrod elektrod w swojej klasie najmocniej zwilza zeliwo i najlepiej sie z nim taczy (pod warunkiem braku siarki w zeliwie).
Niska twardos$¢ gwarantuje tatwos¢ obrobki.
Bardzo tadnie utozona, gtadka napoina z delikatnym rysunkiem tuski.
Brak odpryskéw, zuzel bardzo dobrze odchodzi.
Elektroda tatwa w prowadzeniu.
Nie zawiera zwigzkow baru, przez co jest przyjazna dla spawacza.

Zalecenia:

e Podgrzewanie mozliwe tylko w przypadku catego elementu.

e Przeprowadzenie regeneracji w temp. 250-300°C znaczaco utatwi skrawanie napoiny.
e Schfadzanie bardzo wolne, w piasku lub pod kocami termicznymi.

Zastosowanie:

Naprawa blokéw samochodowych: gtowice, $cianki cylindréw, otwory wylotowe silnika, gniazda zaworéw. Zeliwne matryce,
wadliwe odlewy, obudowy skrzyni biegéw, odlewy pomp, czesci maszyn, ramy. Korekta btedéw po obrébce, naprawa btedéw
odlewniczych (wneki skurczowe, puste przestrzenie).

Materiat rodzimy:

Wszystkie rodzaje zeliwa szarego
Zeliwo ciagliwe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Ni min. 95%

) ] 5y =y
Parametry mechaniczne: PA PBPC PO PE PF PG
Twardosé: 120-160 HB Prad spawania: AC, DC (+)

Suszenie: 180°C/1h

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,5 300 50— 80 1,4 8,4
3,2 350 80-110 2,0 12,0
4,0 350 110-150 2,0 12,0
5,0 350 150-190

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do zeliwa
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elektrody do zeliwa

MON EL 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN SO 1071-A: E C NiCu-B ubT

DIN 8573: £ Ni Cu G3

AWS A-5.15: E NiCu-B

Opis:

Elektroda do regeneracji i spawania na zimno zeliwa i odlewdw zeliwnych.

e Przeznaczona do spawania na polaryzacji na DC+, co powoduje bardzo spokojne i rGwnomierne topienie sie
elektrody, gtadkie lico z fatwo usuwalnym zuzlem oraz migkkie i samoczynne penetrowanie elementu
regenerowanego.

e Elektroda nie przegrzewa sie.

e Kolor napoiny jest zblizony do koloru odlewu.

e Bardzo odporna na wode morska.

e Spoina miekka, bardzo podatna na mtotkowanie.

e Elektroda nie zawiera szkodliwych zwigzkéw baru, przez co jest przyjazna dla spawacza.

e Przed regeneracja zalecane jest oczyszczenie elementu przez catkowite wyczyszczenie i odttuszczene powierzchni
spawanych.

Zalecenia:

e Temperatura miedzysciegowa nie wieksza niz 100°C.
e Utrzymywac jak najnizszy prad spawania.

e Schtadzac jak najszybciej, na powietrzu.

Zastosowanie:
Zeliwo pracujace w agresywnych érodowiskach, np. solanki, woda morska itp. Wypetnianie wad odlewniczych.

Materiat rodzimy:

Zeliwo szare z wszystkimi rodzajami grafitu

Sktad chemiczny stopiwa (%):

Ni 62.00 Cu 30.00 Fe 6.00
a0 oot e LEENEE

. PC PE PF PG
Parametry mechaniczne:

Twardoéé: 130 — 160 HB Prad spawania: AC, DC (+)

Suszenie: 200°C/1h

Obrébka cieplna:

Dla grubych elementdéw zalecane jest lekkie
podgrzewanie.

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 300 50— 80 1,6 9,6 56-57
3,2 350 70-110 2,0 12,0 31-32
4,0 350 100 - 140 2,0 12,0 20
50 350 140-170 2,0 12,0 10

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



SUPERWELD Ni 01092021 | EB>

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

DIN 8573: E Ni BG 1

AWS A-5.15: E Ni-CI

Opis:

e Elektroda sredniootulona do spawania zeliwa szarego i ciggliwego, do regeneracji odlewdw zeliwnych metoda na zimno,
a takze do taczenia zeliwa ze stala.

e Szczegdlnie nadaje sie do regeneracji bardzo cienkich elementow.

e Mozna nig spawac we wszystkich pozycjach, takze géra-dot.

o Dzieki bardzo wysokiej zawartosci Ni, elektroda ta charakteryzuje sie bardzo matg strefa przejscia.
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Materiat rodzimy:

Zeliwo szare
Zeliwo ciagliwe

Sktad chemiczny stopiwa (%):

Ni 96,00
Parametry mechaniczne: @] E m
Rm: 300 N/mm2 PA PB PC PE PF PG
Twardosé: 160 HB Otulina: zasadowa
Prad spawania: AC, DC (-)
Suszenie: 200°C/1h
Parametry spawania Pakowanie “dane prayblizone 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 3
3,2 350 80-110 2,0 12,0 -
4,0 350 110 - 150 2,0 12,0 o
5,0 350 150 - 190 %
o

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do zeliwa

CASTWELD NiFeB

Klasyfikacja:

01.09.2021

Dopuszczenia:

EN ISO 1071-A: E C NiFe-Cl uoT
DIN 8573: E NiFe BG 1
AWS A-5.15: E NiFe-Cl

Opis:

e Uniwersalna elektroda z rdzeniem bimetal Ni-Fe przeznaczona do spawania kazdego typu zeliwa na zimno
(sferoidalnego, szarego, ciggliwego) i do taczenia zeliwa ze stalg.

e Do spawania zeliwa o najwyzszej wytrzymatosci.

e Bardzo dobra do wykonania pierwszych warstw w potaczeniach z zeliwem.

e Wysmienite parametry spawalnicze, nie przegrzewa sig podczas spawania.

e Bardzo maty rozprysk, tatwo odchodzacy zuzel, napoina o drobnej tusce.

e Stopiwo o wysokim poziomie wytrzymatosci, odporne na pekanie.

e Spoina w petni skrawalna.

e Mozna nig spawac AC Uo < 50V jak rowniez DC (+) i (-).

Zalecenia:
e Przed spawaniem doktadnie wyczysci¢ materiat. Usuna¢ wszystkie zanieczyszczenia. Przemy¢ penetrolem

wszystkie peknigcia.
e Spawac powoli sciegiem dtugosci 25-50 mm.
e Kolejny fragment $ciegu utworzy¢ gdy materiat mozna dotkna¢ dfonia.
e Usuwac wszelki zuzel, mtotkowac kazdy fragment spoiny.

Zastosowanie:

Korpusy maszyn i silnikéw, regeneracja i spawanie zawordw. Spawanie zeliwa ze stalg.

Materiat rodzimy:

Zeliwo szare
Zeliwo ciagliwe
Zeliwo sferoidalne

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Ni54.00 Fe 42.00

LRE0
N | —
PA PB PC PE PF PG

Otulina: zasadowo-grafitowa

Parametry mechaniczne:
Rm: 450 N/mm?
Twardos$é: 160 — 190 HB

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,5 300 60 - 80
3.2 350 80-110
4,0 350 110- 150

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

Prad spawania: AC, DC (+)

Suszenie: 180°C/1h

Obrébka cieplna:

Duze odlewy mozna podgrza¢ powoli do
100-300°C. Po spawaniu powoli chtodzi¢
pod kocami mineralnymi

Pakowanie *dane przyblizone
Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
1,0/1,6 9,6 61/98
1,0/2,0 12,0 32
2,0 12,0 20-21



CUTWELD 2

Klasyfikacja:
Nieklasyfikowana

Opis:

01.09.2021

e Elektroda do ciecia i ztobienia wszystkich typdw stali, odlewdw zeliwnych, zeliwa, miedzi i jej stopow.
e UWAGA: W matych pomieszczeniach wymagana jest wentylacja.

Materiat rodzimy:

Odlewy zeliwne
Miedz

Stopy miedzi
Aluminium
Stale

Sktad chemiczny stopiwa (%):
brak wymogow

Parametry mechaniczne:
brak wymogoéw

Parametry spawania

@ mm dtugos$é mm prad A
3,2 350 130-200
4,0 450 180 - 250
5,0 450 250 - 350

) G Sl ] B

PA PB PC PE PF PG
Otulina: specjalna
Prad spawania: AC, DC (+/-)
Suszenie: 200°C/ 1 h

*dane przyblizone

Pakowanie
Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
4,0 16,0
5,0 20,0
52 20,8

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do ciecia i ztobienia
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elektrody do stopéw miedzi

BRONWELD CuSn 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 1733: E CuSn-7
AWS A-5.6: E CuSn-A
W.Nr.: ~2.1025

Opis:

e Elektroda do spawania i napawania miedzi i jej stopow.

e Mozna nig spawac réwniez stopy miedzi ze stalg i zeliwem.
e Napawanie na elementy stalowe i zeliwne.

Zalecenia:

e EDokfadnie oczysci¢ materiat podstawowy z rdzy, farby, uszczelek, oleju, smaru i wilgoci, aby zapewni¢ warunki do
wytworzenia poprawnych spoin i napoin.

e Zuwagi na wysoka przewodnos¢ cieplng miedzi, w przypadku grubych elementéw (5 mm i wiecej) wymagane jest
wstepne podgrzewanie i temperatura migdzysciegowa 150-200°C dla brazu i brazu fosforowego oraz 250-300°C dla
mosigdzu. Materiaty o grubosci ponizej 5 mm oraz materiaty stalowe nie wymagaja podgrzewania

e Nie rozprowadzac¢ materiatu na boki.

e Szerokos¢ Sciegu nie powinna przekraczac srednicy elektrody.

e Zastosowa¢ miotkowanie jesli to mozliwe, poniewaz znacznie podnosi to wtasnosci mechaniczne.

Zastosowanie:

Naprawa i napawanie kot zebatych, tozysk, pomp, wirnikéw, turbin, korpuséw zaworéw i wad w nowych odlewach. Do spawania
spoin i napawania na miedzi i stopach miedzi. Spawanie szerokiej gamy brazéw i mosigdzdw. Szeroki zakres ogélnych zastosowan
produkceyjnych, takich jak odlewanie blach, prety, wyttoczki, zawory, czesci pomp, obudowa elektryczna. Do naktadania
powierzchni $lizgowej na stal, poprawa odlewow zeliwnych, peknietych ptaszczdw wodnych, silniki i gtowice cylindryczne.

Materiat rodzimy:

W.Nr
Braz CuSn 2 2.1010
CuSn 6 2.1020, 2.1030
G-CuSn 10
Miedz
Zeliwo szare

Sktad chemiczny stopiwa (%): @ IE @

Cu93.00 Sn6.00 Mn0.10 PO0.20
Prad spawania: DC (+)

Parametry mechaniczne: Suszenie: 300°C/ 2 h
Rm: 300 — 350 N/mm?
Twardosé: 70— 110 HB Obrébka cieplna:

Spawane duze ptyty winny zostac przed
spawaniem podgrzane do temperatury
200-400°C. Stopy brazu nalezy schtadzac

stopniowo.
. . *dane przyblizone
Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 300 40-70 5,0 20,0 63
3,2 350 80-120 5,0 20,0 31
4,0 350 120-150 6,0 20,0 20
5,0 450 130-190 6,0 30,0 11

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



BRONWELD CuAl 01.09.2021

Klasyfikacja:

DIN 1733: E CuAl-8
AWSA-5.6: E CuAI-A2
W.Nr.: ~2.0926

Opis:

e Elektroda do spawania i napawania alu-brazéw, do taczenia alu-brgzéw ze stalg, do taczenia stali z miedzig i jej stopami.
e Stopiwo ma duza wytrzymatos¢, dobra odpornosé na scieranie i korozje, szczegdlnie w stonej wodzie.

Zalecenia:

Temperatura podgrzewania ok. 250-300°C.

Temperatura migdzysciegowa rdzni sie w zaleznosci od temperatury podgrzewania.
Zalecany jak najkrotszy tuk.

Nalezy rozprowadza¢ materiat na boki najszybciej jak to mozliwe.

Materiat rodzimy:

Alu-Braz
Miedz

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Cu 89.00 Al8.00

Parametry mechaniczne: @] E ED

Rm: 480 N/mm? PA PB PC_ PE PF PG
Twardos¢: max. 140 HB Prad spawania: DC (+)
Suszenie: 300°C/2h

Obrdbka cieplna:
Wstepne podgrzanie do temp. 200-350°C jest

zalecane.
. . *dane przyblizone
Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugosé¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 300 40-70 5,0 20,0 63
3,2 350 80-120 5,0 20,0 31
4,0 350 120-150 5,0 20,0 20
50 450 130-190 6,0 30,0 11

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stopéw miedzi
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elektrody do stopéw miedzi

BRONWELD CuMn 01.09.2021

Klasyfikacja:

DIN 1733: E CuMni13Al
AWS A-5.6: E CuMnNiAl
W.Nr.: ~2.1368

Opis:

e Elektroda do taczenia i napawania aluminium i brazu, do spawania stali i zeliwa z miedzig i brazem.

* Spoiny sa wysokoodporne na erozje i korozje, szczegdlnie w $rodowisku morskim.

e Nadaje sie rowniez do spawania $rub, pomp, osprzetu rurociggowego w przemystach chemicznym i stoczniowym.

Zalecenia:

Doktadnie oczysci¢ strefe spawania.

Wieksze elementy wstepnie podgrzewac do ok. 150-250°C.
Prowadzi¢ elektrode pionowo, bez rozprowadzania na boki.
Bezwzglednie konieczne jest podsuszanie elektrody.

Materiat rodzimy:

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

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Cu75.00 Mn 13.00 Ni2.50 Fe2.50 Al7.80

Parametry mechaniczne: E@ E ED
Rm: 640 — 735 N/mm2 PA PB PC PE PF PG
Twardosé: max. 200 — 300 HB Prad spawania: DC (+)
Suszenie: 300°C/2 h
Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

2,5 300 40-70 5,0 20,0 63

3,2 350 80-120 5,0 20,0 31

4,0 350 120- 150 5,0 20,0 20

5,0 350 130-190 6,0 30,0 11

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



BRONWELD Cu

Klasyfikacja:
DIN 1733: E CuMn2
AWS A-5.6: E Cu

Opis:

01.09.2021

e Elektrody do spawania i platerowania miedzi, stopéw miedzi i zeliwa i do faczenia miedzi i stopéw miedzi ze stala.

Materiat rodzimy:

E. Nr.
Miedz 2.0040
2.0070
2.0076
2.0090
Stopy miedzi
Zeliwo szare

Sktad chemiczny stopiwa (%):

Cu96.00 Sn0.70 Mn2.50 Si0.25

Parametry mechaniczne:
Rm: 200 N/mm?
A, : ok.28%

Parametry spawania

@ mm dtugos$é mm
2,5 300
3,2 350
4,0 350
5,0 350

prad A

40-70
80-120
120 - 150
130-190

L0
PA PB PC PE PF PG

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

Obrdbka cieplna:

Duze ptyty nalezy przed spawaniem podgrzac
do temperatury 400-600°C a nastepnie
stopniowo schtadzac.

*dane przyblizone

Pakowanie
Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
5,0 20,0 63
5,0 20,0 31
5,0 20,0 20
6,0 30,0 11

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stopéw miedzi



E72

>
()]
o_
oo

elektrody do stopéw aluminium

ALU 99,5

Klasyfikacja:

DIN 1732: EL-AL 99,8
AWS A-5.3: E 1100
W.Nr.: 3.0259

Opis:

e Elektroda do spawania czystego aluminium i jego stopow.

e Polecana do spawania zbiornikdw, aparatury.
e Stopiwo jest odporne na korozje.

Materiat rodzimy:

Aluminium i jego stopy

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Al'>99.50 Si0.30 Fe0.20

Parametry mechaniczne:
Re: >30N/mm?

Rm: 150 N/mm?

A: >25%

5

01.09.2021

LUBE0EE

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

Obrdbka cieplna:

Aby unikngé porowania spoiny, materiat
rodzimy o grubosci powyzej 5 mm nalezy
podgrzac¢ do 200-250°C.

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm dtugos¢ mm prad A Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,5 350 60—90 2,0 8,0 106
3,2 350 70-110 2,0 8,0 74
4,0 350 110-150 2,0 8,0 51

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



ALU 1Mn

Klasyfikacja:
DIN1732: EL-AIMn1
AWS-5.3: E 3003

Opis:

01.09.2021

e Elektroda aluminiowa do spawania przerabianych plastycznie, spawalnych stopdw aluminiowo-manganowych

i aluminiowomagnezowych

Opis:

Pojemniki w przemysle spozywczym i browarniczym, konstrukcje okretowe (maszty).

Materiat rodzimy:

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

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Al98.00 Mn 1.30 Si0.40 Fe0.30

Parametry mechaniczne:
Re: >80 N/mm?

Rm: 150 N/mm?

A: >10%

5

Parametry spawania

@ mm dtugos$é mm prad A
2,5 300 60-90
3,2 350 80-110
4,0 350 110-150

) Gl Sl ] B

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

Obrdbka cieplna:

Zalecane jest wstepne podgrzanie materiatu
rodzimego o grubosci pow. 5 mm do temp.
200-250°C oraz dokfadne suszenie elektrod.

*dane przyblizone

Pakowanie
Waga paczki kg Waga kartonu kg llo$é szt./1kg*
2,0 8,0 106
2,0 8,0 74
2,0 8,0 51

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stopéw aluminium
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elektrody do stopéw aluminium

ALU Si5

01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 1732: EL-AISi5
AWS A-5.3: E 4043
W. Nr: 3.2245

Opis:
e Elektroda aluminiowa do spawania czystego aluminium i jego stopdw o mniej niz 2% zawartosci pierwiastkdw stopowych.
e Polecana takze do spawania odlewdw aluminium z Si o zawartosci do 7%.

Materiat rodzimy:

Aluminium i jego odlewy

Stopy aluminium < 2% pierwiastkéw stopowych

Odlewy aluminium <7% pierwiastkow stopowych

AlSi5, AIMgSi0.5, AIMgSi0.8, AIMgSi1, AIMg1SiCu, AICuMg

taczenie stopow aluminium typu AIMgSi i AlSi, np. EN-AW 6060/6063, 6005, 6201

oraz odlewdw AlSi5Cu i AlSi7

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Al 94.50 Si5.00 Fe 0.50

Parametry mechaniczne:
Re: >70N/mm?

Rm: 140 N/mm?

A: >12%

5

Parametry spawania

@ mm dtugosé mm prad A
2,5 350 50-80
3,2 350 80-110
4,0 350 110- 150

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

LUBE0EE

PA PB PC PE PF PG
Otulina: specjalna alkaliczna
Prad spawania: DC (+)
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.

*dane przyblizone

Pakowanie
Waga paczki kg Waga kartonu kg llosé szt./1kg*
2,0 8,0 106
2,0 8,0 74
2,0 8,0 51



ALU Si12

Klasyfikacja:

EN ISO 18273-A: AlSi12
DIN 1732: EL-AISi12

W. Nr : = 3.2585

Opis:

01.09.2021

e Elektroda aluminiowa do spawania odlewéw aluminiowych oraz stopéw krzemowo — aluminiowych.

Zastosowanie:

Spawanie blokdw silnikéw, gtowic cylindrow, wentylatoréw, podestédw. Do spawania spawalnych stopéw Al oraz stopow z
odlewami Al. Stosowana m.in. przy wytwarzaniu ram okiennych i futryn, schodéw, elementéw ozdobnych, silnikdw spalinowych.

Materiat rodzimy:

Stopy aluminium
AlSi12
AlSi12(Cu)
AlSi11

AlSi8Cu3
AlMg3Si

Sktad chemiczny stopiwa (%):
Al 87.50 Si12.00 Fe 0.50

Parametry mechaniczne:
Re: >80 N/mm?

Rm: 170 N/mm?

A: >13%

5

Parametry spawania

@ mm dtugos$é mm prad A
2,5 350 50-90
32 350 70-110
4,0 350 90-130

) G Sl ] B

PA

PB PC PE PF PG

Otulina: specjalna alkaliczna
Prad spawania: DC (+)
Suszenie: 100 - 150°C/1-2 h

Obrébka cieplna:
Aby unikng¢ porowania, spoiny materiat

rodzimy o grubosci > 5 mm nalezy podgrzewac
do temp. 200-250°C.

Pakowanie

Waga paczki kg

2,0
2,0
2,0

*dane przyblizone

Waga kartonu kg llosé szt./1kg*

8,0 106
8,0 74
8,0 51

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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elektrody do stopéw aluminium






MIGWELD 2 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 440: G3Si1 upoT, Tuv
PN-EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1 /G 38 2 C1 3Si1
DIN 8559: 5G 2
ASME/AWS A - 5.18: ER 705-6
W.nr: 1.5125
Opis:
e Drut spawalniczy miedziowany do spawania stali niskostopowych.
e Wykonany z najwyzszej jakosci walcowki o bardzo duzej czystosci chemicznej, bardzo niskim dodatku pozostatych
pierwiastkdw wystepujacych w stali.
e Bardzo maty rozprysk.

e Podczas wykonywania przetopow, stapianie drutu jest ciggte, bez zadnych przerw.
e Materiat charakteryzuje sie wysoka zwilzalnoscig scianek.

o
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Zastosowanie:
Konstrukcje stalowe, maszyny, rurociagi, instalacje kottowe, stale okretowe, itp.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH

Rury: L235-L355N

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

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.90 Mn1.50 P<0.025 S<0.025

Parametry mechaniczne:

Re: > 420 N/mm? Zalecane gazy ostonowe: 5
Rm: 500 — 640 N/mm? C1, M21, M23 wg EN ISO 14175
As: > 20%

Kv: > 47 J (-40°C)

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 3 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:

“EN 440: G4Si1 uoT, Tuv

PN-EN ISO 14341-A: G 46 4M 4Si1 /G 42 3 C1 4Si1

DIN 8559: 5G 3

ASME/AWS A —5.18: ER 70 5-6

W.Nr:1.5130

Opis:

e Drut spawalniczy miedziowany do spawania stali niskostopowych oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci.

e Wykonany z najwyzszej jakosci walcdwki o bardzo duzej czystosci chemicznej, bardzo niskim dodatku pozostatych
pierwiastkdw wystepujacych w stali.

e Bardzo maty rozprysk.

e Podczas wykonywania przetopdow, stapianie drutu jest ciagte, bez zadnych przerw.
e Materiat charakteryzuje sie wysoka zwilzalnoscig Scianek.
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Zastosowanie:
Konstrukcje stalowe, maszyny, rurociagi, instalacje kottfowe, stale okretowe, itp.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355 Blachy
kottowe: P235GH-P355GH

Rury: L235-L355N

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

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

Parametry mechaniczne:

Re: > 460 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
35 Rm: 530 — 680 N/mm? C1, M21, M23 wg z EN ISO 14175
As: > 20%

Kv: > 47 J (-40°C)

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD Nil 01.09.2021

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 14341-A: G 50 4 M / C 3Ni1
ASME / AWS A5.18: ER 80 S-Ni 1

Opis:
e Drut spawalniczy miedziowany petny z dodatkiem Ni do spawania stali konstrukcyjnych wyzszego gatunku
0 wytrzymatosci do 685 N/mm?
e Do spawania elementéw pracujacych w niskich temperaturach.

Materiat rodzimy:

EN: DIN:
Stale okretowe ASTM A131 A, B, D, E, AH32-EH36
Rury L290GA, L360GA, L290, L360, L415
Stale konstrukcyjne S380N, S500N, S275, S355, S420 1.8900
1.8907

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

Parametry mechaniczne:

Re: > 420 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 500 — 640 N/mm? C1, M21, M23 wg EN ISO 14175
As: > 20%

Kv: > 47 J (-40°C)

Parametry spawania Pakowanie

@ mm prad A napiecie V p::‘ea:::il:':w szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 tuk zwarciowy 15,0
1,0 240-270 24-27 tuk natryskowy 15,0
1,2 110-130 18-20 tuk zwarciowy 15,0
1,2 270-320 27-32 tuk natryskowy 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
$re



MIGWELD NiMo1 01.09.2021

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

Opis:
L_D ®  Drut spawalniczy z dodatkiem Nii Mo do spawania stali drobnoziarnistych o plastycznosci do 550 N/mm?.
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Materiat rodzimy:
EN: DIN, AlSI: W. Nr.:
P/S420N-S500NL E St E 380 1.8911
E St E490 1.8919
TSt ES500 1.8917

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.70 Mn 1.20 Nil1.10 Mo 0.30

Parametry mechaniczne:

Re: > 540 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
- Rm: > 630 N/mm? M21 wg EN ISO 14175
8 As: > 18%

Kv: > 47 J (-40°C)

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie

@ mm prad A napiecie V prr;ear;::izae':le szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 tuk zwarciowy 15,0
1,0 240-270 24-27 tuk natryskowy 15,0
1,2 110-130 18 -20 tuk zwarciowy 15,0
1,2 270-320 27-32 tuk natryskowy 15,0

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 2,5Ni 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14341-A: G2Ni2
ASME / AWS A 5.28: ER 80S-Ni2

Opis:
®  Drut spawalniczy miedziowany do spawania stali niskostopowych oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci
i drobnoziarnistych, pracujgcych w niskich temp. do -60°C.

Materiat rodzimy:

EN:

Rury L360, L415, L445, X52, X56, X60
Stale drobnoziarniste S355, S420

Stale do pracy w niskich 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15NiMn6
temperaturach

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

Parametry mechaniczne:

Re: > 420 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 570 N/mm? M21 wg EN ISO 14175
As:>22%

Kv: > 47 J (-60°C)

Parametry spawania Pakowanie

@ mm prad A napiecie V pr;g:z:;e’:le szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 tuk zwarciowy 15,0
1,0 240-270 24-27 tuk natryskowy 15,0
1,2 110-130 18 -20 tuk zwarciowy 15,0
1,2 270-320 27-32 tuk natryskowy 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
$re



MIGWELD NiCu 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14341-A: G 42 2 M21Z
ASME/AWS A5.18: ER 80 S-G

Opis:
L_D e Drut spawalniczy petny z dodatkiem Ni i Cu do spawania w ostonie gazéw.
E e Do spawania stali odpornych na korozje atmosferyczng, standardowych stali konstrukcyjnych i specjalnych stali
— konstrukcyjnych o plastycznosci do 500 N/mm? i stali niskostopowych o wytrzymatosci do 720 N/mm?2.
>‘ 3 e Na powierzchni tworzy sie warstwa tlenkéw, ktéra uniemozliwia dalszg korozje.
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Materiat rodzimy:
DIN, AlSI:
Specjalne stale konstrukcyjne S$235JRW, S$235J2G3Cu, $355J2G3Cu
WT St 37, Wt St 52 ASTM A36; A283 GR.BC

CORTENA, B, C

Patinax 37, Alcodur 50, Koralpin 52
RBH 35

Acor 37, Acor 50

HSB 37, HSB 55C

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.07 Si0.75 Mn1.40 Cr0.30 Ni0.75 Cu0.35

Parametry mechaniczne:

Re: > 500 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
- Rm: 560 - 720 N/mm? C1, M21, M23 wg EN ISO 14175
3 As:>22%

Kv: > 47 J (-40°C)

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie

@ mm prad A napiecie V pr:;r:g:izae’:le szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 tuk zwarciowy 15,0
1,0 240-270 24-27 tuk natryskowy 15,0
1,2 110-130 18 -20 tuk zwarciowy 15,0
1,2 270-320 27-32 tuk natryskowy 15,0

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M IG 75 01.07.2019

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 16834-A: G 69 4M Mn3Ni1CrMo TUV, DB, GL
ASME / AWS SFA 5.28: ER 100 S-1

Opis:
e Drut spawalniczy z dodatkiem Ni i Mo do spawania stali drobnoziarnistych o podwyzszonej wytrzymatosci i granicy L_D
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. E
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Materiat rodzimy:
EN DIN, AlSI
Stale drobnoziarniste S420N-S500N
S690QL
S700MC
Konstrukcyjne stale stopowe St E550V 1.8926

StE 690V 1.8928

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.60 Mn1.70 Cr0.25 Ni1.50 Mo 0.30

Parametry mechaniczne:

Re: > 690 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 770 - 940 N/mm? M21 zgodnie z EN ISO 14175 -
As:>17% ]

Kv: > 47 J (-40°C)

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 890 01.09.2021

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 16834-A: G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo
ASME/AWS SFA 5.28: ER 120 5-G

Opis:

e Drut spawalniczy z dodatkiem Mn, Ni, Cr oraz 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 stopiwa (%):
C0.09 Si0.80 Mn1.80 Cr0.36 Ni2.23 Mo 0.55

Parametry mechaniczne:

Re: > 885 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
- Rm: > 940 N/mm? M21 wg EN ISO 14175
8 As: 2 15%

Kv: > 47 J (-60°C)

dniostopowych i o podwyiszonej wytrzymato

Parametry spawania Pakowanie

@ mm prad A napiecie V pr:;r:g:izae’:le szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 tuk zwarciowy 15,0
1,0 240-270 24-27 tuk natryskowy 15,0
1,2 110-130 18 -20 tuk zwarciowy 15,0
1,2 270-320 27-32 tuk natryskowy 15,0

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 960 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 16834-A: G 89 5 M21 Mn4Ni2,5CrMo
AWS A-5.28: ER 1205-G

Opis:

®  Drut spawalniczy do spawania stali drobnoziarnistych o wysokiej wytrzymatosci.

Zastosowanie:

Dzwigi, pompy do betonu i wysiegniki, przemyst motoryzacyjny.
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.10 Si0.80 Mn1.90 Cr0.45 Ni2.35 Mo 0.60

Parametry mechaniczne:
Re: > 960 N/mm?

Rm: > 1040 N/mm?

As: > 14%

Kv: > 47 J (-50°C)

Sci

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
1,2 110-130 18-20 15,0

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M10 MIGWELD Mo 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 2Mo uDT, TUV

PN-EN ISO 14341-A: G 46 6 M21 2Mo

DIN 8575: SG Mo

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

Opis:

e Drut z dodatkiem Mo do spawania metoda MIG

e Do spawania stali odpornych na petzanie, pracujgcych pod cénieniem oraz w podwyzszonej temperaturze
e Temperatura pracy spoiny do 500°C

e Polecany do wykonywania przetopéw w sytuacji, gdy nie ma mozliwosci wykorzystania technologii TIG

O
EA
>

E2
2s
ol

Zastosowanie:

Kotty parowe, rurociagi, armatura, naprawa urzadzer termoenergetycznych

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH, 16Mo3
Rury: L235-L355N, 16Mo3

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

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.10 Si0.60 Mn1.15 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:

~ RP, ¢ >460 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
] Rm: 2560 N/mm? M21 wg EN 1SO 14175

As: >22%

Kv: >471](-20°C) Obrébka cieplna:

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 pr:;r:g:izae’:le szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 tuk zwarciowy 15,0
1,0 240-270 24-27 tuk natryskowy 15,0
1,2 110-130 18 -20 tuk zwarciowy 15,0
1,2 270-320 27-32 tuk natryskowy 15,0

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD CrMo M1l

01.09.2021

Dopuszczenia:
uDT, TUV

Klasyfikacja:

*EN 12070: G CrMo 1 Si

PN-EN ISO 21952-A: G CrMo1Si
DIN 8575: SG CrMo1
ASME/AWS A-5.28: ER 80S-G

Opis:

e Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania stali pracujgcych w podwyzszonych temperaturach metodg MIG.
e Do spawania stali odpornych na petzanie, pracujgcych pod cisnieniem.

e Temperatura pracy spoiny do 550°C.

e Polecany do wykonywania przetopéw w sytuacji, gdy nie ma mozliwosci wykorzystania technologii TIG.
e Drut zapewnia niski wspétczynnik Bruscato: X < 10ppm.

Zastosowanie:

Stale energetyczne

Materiat rodzimy:

13CrMo4-5 1.7335 14CrMo4-5

15CrMo5 1.7205 16MnCr5

42CrMo4 1.7225 Stal narzedziowa

16CrMoV4 1.7728 ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6
25CrMo4 1.7218 P11, P12

24CrMo5 1.7258

G22CrMo5-4 1.7354

G17CrMo5-5 1.7357

Sktad chemiczny stopiwa (%):

C0.10 Si0.60 Mn1.00 Cr1.20 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:
Rp,,,: >355 N/mm?

Rm: >510 N/mm?

As: >20%

Kv: >471(-10°C)

X Factor: max 15 ppm

Parametry spawania

Zalecane gazy ostonowe:
M21 wg EN ISO 14175

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

Pakowanie
przenoszenie

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

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymato

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
$re



Mi2|  MIGWELD 2CrMo 0109.2021

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

PN-EN ISO 21952-A: G CrMo2Si

DIN 8575: SG CrMo2

ASME/AWS A-5.28: ER 905-G

Opis:

e Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania metodg MIG.

e Do spawania stali odpornych na petzanie, pracujgcych pod ci$nieniem.
e Temperatura pracy spoiny do 600°C.

e Drut zapewnia niski wspotczynnik Bruscato: X < 10ppm.

Zastosowanie:

Stale energetyczne, temperatura pracy do 600°C. Niskostopowe stale o podwyzszonej wytrzymatosci.
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Materiat rodzimy:

EN:

10CrMo9-10 1.7380
10CrSiMoV7 1.8075
G17CrMo9-10 1.7379
12CrMo9-10

ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC9

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.60 Mn0.90 Cr2.45 Mo 1.00

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: >400 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
— Rm: >520 N/mm? M21 wg EN ISO 14175
3 As: >20%

Kv: >801J(20°C) Obradbka cieplna:

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 p:::::iz;:'e szpula BS300 [kg]
1,0 80-95 17-19 tuk zwarciowy 15,0
1,0 240-270 24-27 tuk natryskowy 15,0
1,2 110-130 18-20 tuk zwarciowy 15,0
1,2 270-320 27-32 tuk natryskowy 15,0

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,
Sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 91CrMo 01.09.2021 M13

Klasyfikacja:
EN ISO 21952-A: G CrMo91
ASME/AWS A-5.28: ER 90 S-B9

Opis:

® Drut z dodatkiem Cr, Mo, Vi Nb do spawania metoda MIG/MAG.

®  Wykorzystywany do spawania stali P91, pracujacych pod cisnieniem.
®  Wytrzymatos¢ spoiny do 600°C.

Zastosowanie:

Kotty parowe, rurociagi, armatura
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Materiat rodzimy:

ASTM A 335:
P91 (T91)

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.10 Si0.25 Mn0.50 Cr9.20 Ni0.41 Mo 1.00 V0.20 Nb 0.05

Parametry mechaniczne:

Rp, ,,;: 2 520 N/mm? Obrébka cieplna:
Rm: > 620 N/mm? Odprezanie: 720°C / 30 min, chtodzenie
A >16% w piecu do 300°C, potem na powietrzu

Kv: >47](20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

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

Sposéb dostarczania:

Druty spawalnicze sa pakowane na szpuli BS300 o wadze 15,0 kg

dniostopowych i o podwyzszonej wytrzymatosci

druty GMAW do spawania stali niskostopowych,

sre

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




Mi4 MIGWELD 308LSi 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 12072: G 19 9 L Si TUV, DB

PN-EN ISO 14343-A: G199 L Si

ASME/AWS A-5.9: ER 308 L Si

W. Nr. 1.4316

Opis:

e Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych na korozje.

e Zastosowanie we wszystkich gateziach przemystu, gdzie spawane sg jednorodne gatunki stali, a takze stale ferrytyczne o 13%
zawartosci chromu, do temperatury 350°C.

e Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C i zachowujgce plastycznos¢ do temp. -196°C.

Zastosowanie:

Budowa zbiornikéw i aparatury chemicznej, przemyst chemiczno-farmaceutyczny, celulozowy, spozywczy
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Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje

DIN: W. Nr.:
X5CrNi 18 9 1.4301
X2CrNi 18 9 1.4306
X10CrNiNb 18 9 1.4550

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.025 Si0.70 Mn2.00 Cr19.00 Ni9.00

Parametry mechaniczne:

RP, 5 > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 - 650 N/mm? M11, M13 wg EN ISO 14175
As:>30%

Kv: >80 (20°C)
Kv: >32J(-196°C)

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 316LSi 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 12072: G 1912 3L Si TUV, DB

PN-EN ISO 14343-A: G 19 12 3 LSi

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

W. Nr. 1.4430

Opis:

e Drut do spawania stali kwasoodpornych z dodatkiem Mo.

e Spoina charakteryzuje sie dobrg odpornoscia na korozje ogdlng i miedzykrystaliczna.

e Polecany do stosowania w bardziej agresywnych srodowiskach, np. rozciericzonych goracych kwasach.
e Posiada dobra odporno$¢ na chlorkowa korozje wzerowa.

Zastosowanie:

Budowa oczyszczalni i zbiornikdw, aparatury chemicznej. Przemyst celulozowy, chemiczno-farmaceutyczny, spozywczy

Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje

DIN: W. Nr.:
X5CrNiMo 18 10 1. 4401
X5CrNiMo 18 12 1.4436

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.025 Si0.70 Mn1.75 Cr19.00 Ni11.50 Mo 2.75

Parametry mechaniczne:

RP, ¢ > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 - 650 N/mm? M11, M13 wg EN ISO 14175
As:>30%

Kv: >80 (20°C)

Kv: >32)(-196°C)

Parametry spawania Pakowanie

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

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GMAW do spawania stali wysokostopowych



M16
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druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

MIGWELD 308H

Klasyfikacja:
ENISO 14343-A: G 19 9 H
AWS A-5.9: ER 308H

Opis:

01.09.2021

e Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych na korozje, z podwyzszong zawartoscig wegla.
e Zwiekszona odporno$¢ na wysokie temperatury oraz tuszczenie.

Sktad chemiczny stopiwa (%):

C0.04-0.08 Si0.30-0.65 Mn 1.00-2.50 Cr19.50-21.00 Ni9.00-11.00

Mo < 0.30 Cu<0.30 P <0.02
Parametry mechaniczne:
Rp,,,: > 350 N/mm?
Rm: > 550 N/mm?
A 5:>30%
Kv: >47](20°C)
Parametry spawania
@ mm prad A napiecie V
0,8 100 - 160 18-22
1,0 140 - 200 18-24
1,2 170 - 260 20-28

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

$<0.03

LUERDIBE
PA PB PC PD PE PF PG

Pakowanie
szpula BS300 [kg]
15,0

15,0
15,0



MIGWELD 347Si 01092021 | M17

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:

e Stabilizowany drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych na korozje, do temperatury 400°C.
e Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C.

Zastosowanie:
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Budowa zbiornikéw i aparatury chemicznej w przemysle celulozowym, chemiczno-farmaceutycznym, spozywczym

Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje

DIN, AISI: W. Nr.:
X5CrNi 18 9 1.4301
X2CrNi 189 1.4306
X10CrNiNb 18 9 1.4550

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.06 Si0.70 Mn2.00 Cr19.00 Ni9.00 Nb0.70

Parametry mechaniczne:

RP, 5 > 350 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 570 - 670 N/mm? M11, M13 wg EN ISO 14175
As:>30%

Kv: >60)J(20°C)

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M18 MIGWELD 318Si 01.09.2021

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:

e Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, stabilizowanych i niestabilizowanych Nb, odpornych na korozje
czynnikdéw chemicznych.

e Zastosowanie we wszystkich gateziach przemystu, gdzie spawane sg jednorodne gatunki stali typu CrNiMo, do

temperatury 400 °C.

Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C.

0

Zastosowanie:
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Budowa zbiornikéw i aparatury chemicznej w przemysle celulozowym, chemiczno-farmaceutycznym, spozywczym

Materiat rodzimy:

Stale stopowe odporne na korozje

DIN, AlSI: W. Nr.:
X5CrNiMo 17 12 2 1.4401
X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4571
X3CrNiMo 17 13 3 1.4436
X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4579

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.05 Si0.80 Mn1.50 Cr19.00 Ni12.00 Mo 2.80 Nb 12x%C

Parametry mechaniczne:

RP, ;. > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 550 N/mm? M11, M13 wg EN ISO 14175
As: > 30%

Kv: >701J(20°C)

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 309LSi orosz0 | M19

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 12072: G 23 12 L Si v

PN-EN ISO 14343-A: G 23 12 L Si

ASME/AWS A-5.9: ER 309 LSi

W. Nr. 1.4332

Opis:

e Drut wysokostopowy uzywany do spawania stali jednoimiennych i kutych lub odlewanych.

e Uzywany takze do spawania stali 18-8 narazonych do silna korozje.

e Szczegdlnie polecany do spawania stali ré znoimiennych, takich jak stal 18-8 ze stal g miekka i do naktadania warstwy
nierdzewnej na stal migkka, weglowa i niskostopowa.
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Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.025 Si0.80 Mn1.60 Cr23.50 Ni13.50

Parametry mechaniczne:

RP, 5 > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 - 700 N/mm? M11, M13 wg EN ISO 14175
As: > 22%

Kv: >32J(-196°C)

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

MIGWELD 307Si

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 12072: G 18 8 Min TUV, DB

PN-EN ISO 14343-A: G 18 8 Min

ASME/AWS A-5.9: ~ ER 307

W. Nr. 1.4370

Opis:

e Austenityczny drut do spawania w ostonie gazéw w technice MIG.

e Polecany do spawania stali réznoimiennych, pancernych, austenityczno-manganowych i trudnospawalnych.
e Stosowany jako podktad pod napawanie.

e Spoina jest odporna na korozjg, wytrzymata na duze naprezenia mechaniczne.

e Dobre wtasciwosci mechaniczne i $wietna ciagliwo$¢ stopiwa.

Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si<1.00 Mn7.00 Cr18.50 Ni9.00

Parametry mechaniczne:

RP, ;. > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 560 - 660 N/mm? M11, M13 wg EN ISO 14175
As: > 35%

Kv: >32](-196°C)

Parametry spawania Pakowanie

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

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

01.09.2021



MIGWELD 310 01.09.2021

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:

e 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 i stali chromowych, ktére nie s narazone na dziatanie zwigzkdw siarki.

e Spoina odporna jest na podwyzszong temp. do 1200°C.

Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe zarowytrzymate

DIN, AlISI: W. Nr.:
X15 CrNiSi 20 12 1.4828
X15 CrNiSi 25 20 1.4841
X12 CrNi 2521 1.4845
X10 CrAl 24 1.4762

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.12 Si0.50 Mn 1.75 Cr25.00 Ni20.00

Parametry mechaniczne:

RP, 5 > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 540 - 640 N/mm? M11, M13 wg EN ISO 14175
As: >30%

Kv: >701J(20°C)

Parametry spawania Pakowanie

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

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GMAW do spawania stali wysokostopowych



M22 MIGWELD 312 01.09.2021

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:

e Drut spawalniczy do spawania stali réznoimiennych, stali pancernych, stali wysokoweglowych, stali sprezystych oraz stali
trudnospawalnych.

e Spoina odporna na pekanie, charakteryzuje sie wysokimi parametrami.

e Materiat moze by¢ tez stosowany do platerowania stali niskostopowych.
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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 stopiwa (%):
C<0.14 Si0.40 Mn1.75 Cr30.50 Ni9.00

Parametry mechaniczne:

Rp, i > 540 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 740 - 850 N/mm? M11, M13 wg EN ISO 14175
As: > 18%

Kv: >301J(20°C)

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 385 01092021 | M23

Klasyfikacja:

“EN 12072: G 20255 Cu L

PN-EN ISO 14343-A: G 20 25 5 Cul
ASME/AWS A-5.9: ER 385

W.Nr 1.4539
Opis:
e Drut do spawania materiatow o podobnym sktadzie chemicznym, ktére sa uzywane do produkcji sprzetu oraz zbiornikéw do w
przechowywania kwasu siarkowego, a takze substancji o duzej zawartosci zwigzkdw chloru. —
e Stopiwo znajduje réwniez zastosowanie przy spawaniu materiatéw typu 317L, gdzie potrzebna jest wyzsza odpornos¢ na E
korozje. —
e Bardzo niska zawartos¢ pierwiastkdw takich jak: wegiel, krzem oraz fosfor, co pozwala unikng¢ peknie¢ na zimno i na gorgco. >- g
e Polecany do spawania stali z wysokg zawartoscig molibdenu. 5 <
e
ol
Materiat rodzimy:
X1INiCrMoCu25-20-5 1.4539
X2CrNiMoN 17-13-5 1.4439
X1CrNiMoCuN 25-25-5 1.4537
UNS N08904 (904)
S31726

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.019 Si0.35 Mn2.05 Cr20.50 Ni24.59 Mo4.60 P0.012 S0.015 NO0.05 Cu1.60

Parametry mechaniczne: @] B ED

Rp,,,: 410 N/mm? PA PB PC_ PD  PE PF PG
Rm: 600 N/mm? Prad spawania: DC (+)
As: >35%

Zalecane gazy ostonowe:

Kv: >1201(20°C) M13 wg EN 1SO 14175

Parametry spawania Pakowanie

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

druty GMAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M24 MIGWELD 317L 01.09.2021

Klasyfikacja:

EN ISO 14343-A: G 19144 L
AWS A-5.9: ER 317L

W.Nr.: 1.4453

Opis:
e Drut spawalniczy wysokostopowy z wysoka zawartoscig molibdenu, przeznaczony do aplikacji w miejscach, gdzie
wymagana jest bardzo duza odpornos¢ na korozje wzerowa.

Zastosowanie:
Przemyst chemiczny, tekstylny, papierniczy
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Materiat rodzimy:

W.Nr

1.4439
1.4429
1.4438
1.4583

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.03 Si0.30 Mn3.50 Cr18.50 Ni13.50 Mo4.50 NO0.12

Parametry mechaniczne:

Rp,,,: > 320 N/mm? @ B m

Rm: > 580 N/mm? PB PC_ PD  PE  PF

< Prad spawania: DC (+
2| As>3% adse )
g. Kv: >651(20°C) Zalecane gazy ostonowe:
i M13 wg EN ISO 14175
2
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§ Parametry spawania Pakowanie

_g @ mm prad A szpula BS300 [kg]

E 1,2 180 - 280 15,0

=
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°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




MIGWELD 2209

Klasyfikacja:
EN ISO 14343-A: G 22 9 3 NL

AWS A-5.9: ER 2209
W.Nr.: 1.4462

Opis:

01.09.2021

e Wysokostopowy drut spawalniczy do spawania stali typu Duplex.
* Wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczna, wzery oraz na korozje naprezeniowa.
e Stosowany we wszystkich branzach do spawania i platerowania, w celu uzyskania powtoki odpornej na korozje.

Materiat rodzimy:

X2CrNiMoN 22-5-3
X2CrNiN 23-4
X2CrNiMoN 22-5-3 z X10CrNiMoNb 18-12

X3CrNiMoN 27-5-2

Sktad chemiczny stopiwa (%):

1.4462

1.4362

1.4462 2 1.4583

1.4462 z P235GH/P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3
UNS $31803

1.4417, UNS S31500

1.4460, UNS S31200

C0.025 Si0.50 Mn1.60 Cr23.00 Ni9.00 Mo3.00 NO.14

Parametry mechaniczne:
Rp, ;i > 560 N/mm?

Rm: > 730 N/mm?

As: > 26%

Kv: >371J(-60°C)

Parametry spawania

@ mm prad A napiecie V
0,8 50 - 140 16-22
1,0 80-190 16-24
12 180 -280 20-28

LEEDEE

PC PE PF PG

Pakowanie
szpula BS300 [kg]

15,0
15,0
15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GMAW do spawania stali wysokostopowych



M26 NICROMIG 600 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 18274-A: S Ni 6082 / NiCr20Mn3Nb CE, TUV

DIN 1736: SG NiCr20 Nb

AWS A-5.14: ER NiCr-3

W.Nr.: 2.4806
Q_D Opis:
E e Drut stosowany do spawania stali ze stopow niklu ze stalami austenitycznymi, stopow niklu ze stalami ferrytycznymi oraz
>_ [y stali austenitycznych ze stalami ferrytycznymi, pracujgcymi w temperaturach przekraczajgcych 300°C, oraz do potgczen
l- 3 réznoimiennych.
D < e Zalecana temperatura miedzysciegowa 150°C.
Z5
e
Materiat rodzimy:
DIN W. Nr.: DIN W. Nr.: DIN W. Nr.: |DIN W. Nr.:
NiCr20Ti 2.4630 NiCr23Fe 2.4851 12Ni 14 1.5637 | X10CrNiTi 1810 1.6903
NiCr21TiAl 2.4631 NiCr 60 15 2.4867 X8Ni 9 1.5662 | X5CrNi18 10 1.6906
NiCr15Fe7TiAl  2.4669 NiCr 80 20 2.4869 12Ni 19 1.5680
NiCrl5Fe 2.4816 NiCr 10 2.4870 X12CrNi 189 1.6900
LC-NiCr15Fe 2.4817 NiCr20Ti 2.4951 GX8CrNi 1810 1.6901

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.02 Mn2.80 Si0.20 Cr19.50 Nb2.50 Fe<2.00 Ni>67.00

Parametry mechaniczne:
Re: > 380 N/mm?

Rm: > 620 N/mm?

As: > 35%

Kv: > 90 J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:
11,13 wg EN ISO 14175

3

=

c

2

Es Parametry spawania Pakowanie
g @ mm prad A napigcie V szpula kg
E 0,8 80-130 15,0
S 1,0 120-190 16-29 15,0
Lg. 1,2 180-250 18-29 15,0
5 16 250-320 22-32 15,0
<

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




NICROMIG 625

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 18274-A: S Ni 6625 CE, TUV

DIN 1736: SG NiCr21 Mo 9 Nb

AWS A-5.14: ER NiCrMo-3

Opis:

e Drut stosowany do spawania stopéw niklu oraz taczenia stali austenitycznych i ferrytycznych oraz do potaczen
réznoimiennych.

e Bardzo wysoka odpornos¢ na rézne typy korozji.

e Mozna stosowac do taczenia stali o wysokiej zawartosci molibdenu.

e Odporny na szoki termiczne, peknigcia gorace, korozje naprezeniowa, korozje wzerowg (PREN ok. 52).

Materiat rodzimy:

DIN: W. Nr.: DIN: W. Nr.: DIN:

X2NiCrAITi 3220  1.4558 NiCr20Ti 2.4951 X12Ni 5
NiCr20TiAl 2.4631 NiCr15Fe 2.4816 GX10Ni 5
NiCr23Mo16Al 2.4605 LC-NiCul5Fe 2.4817 X3CrNiN 18 10
NiCr22Mo6Cu 2.4618 NiCr23Fe 2.4851 X3CrNiMoN 18 4
NiCr22Mo7Cu 2.4619 NiCr22Mo9Nb 2.4856 X10NiCrAlITi 32 20
NiCr20Ti 2.4630 NiCr21Mo 2.4858 X8NiCrAlTi 32 21
NiCr21Mo6Cu 2.4641 X6CrNi25 20 1.4951 Alloy 800, 800HT
NiCr20CuMo 2.4660 X8Ni9 1.5662

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.03 Mn0.20 Si0.25 Cr22.00 Nb3.60 Fe<1.50 Mo09.00 Nireszta

Parametry mechaniczne:
Re: > 420 N/mm?

Rm: > 760 N/mm?

As: > 30%

Kv: > 60 J (-40°C)

Zalecane gazy ostonowe:
11,13 wg EN ISO 14175

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V szpula kg
0,8 80-130 15
1,0 120-190 16-29 15
1,2 180-250 18-29 15
16 250-320 22-32 15

01.09.2021

W. Nr.:
1.5680
1.5681
1.6907
1.6967
1.4876
1.4959

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GMAW na bazie niklu



M28 NICROMIG 59 01.09.2021

Klasyfikacja:

EN ISO 18274-A: S Ni6059, NiCr23Mo16
AWS A-5.14: ER NiCrMo-13

W. Nr.: 2.4607

Opis:
e Stop z gatunku Alloy 59 do stosowania w Srodowiskach silnie agresywnych.
e Specjalnie zaprojektowany sktad stopu materiatu dodatkowego: 59% Ni, 23% Cr, 16% Mo, wraz z bardzo niska
zawartoscig Fe, dopasowano do taczenia stopu Alloy59.
* Wysoka zawarto$¢ Mo, podobna jak w stopach z gatunku Alloy C-276 i C-4 oraz zwigkszona do 23% zawartosc Cr,
zapewnia osiggnigcie jeszcze wyzszych odpornosci w Srodowiskach korozyjnych.
e Doskonale nadaje sig do taczenia materiatéw o wysokiej zawartosci Nb, stali super duplex, stali nierdzewnych
oraz stopow na bazie niklu.
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Zastosowanie:

Ptuczki do odsiarczania spalin 10S, komory fermentacyjne, instalacje chemiczne, oktadziny odporne na korozje w instalacjach
petrochemicznych i morskich.

Materiat rodzimy:

DIN: W.Nr.: ASTM:
NiCr23Mo16Al 2.4605 59
NiMo16Cr16Ti 2.4610 C-4
NiMo16Cr15W 2.4819 C-276
NiCr21Mo14W 2.4602 C-22
NiCr22Mo9Nb 2.4856 625
X1NiCrMoCuN25207 1.4529 904HMo
X1INiCrMoCuN25187 1.4574

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.015 Si0.06 Mn0.50 Cr23.00 Ni59.00 Mo 16.00 Fe 0.50 Al.0.40

Parametry mechaniczne:
Re: > 450 N/mm?
Rm: > 720 N/mm?

As: > 35% Zalecane gazy ostonowe:
Kv: > 70J (20°C) 11, 13 wg EN ISO 14175
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s Parametry spawania Pakowanie

o

g @ mm prad A napigcie V szpula BS300 [kg]

E 1,0 100 - 250 18-20 15,0

= 1,2 125-290 18-29 15,0
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Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




NICROMIG C-276 01092021 | M29

Klasyfikacja:

EN ISO 18274-A: S Ni6276, NiCr15Mol16Fe6 W4
DIN 1736: EL NiMo16Cr16W

AWS A-5.14: ER NiCrMo-4

W.Nr.: 2.4886

Opis:
e Drut do tgczenia materiatéw z gatunku Alloy C276 oraz stopéw niklu o podobnym sktadzie chemicznym.
e Spoiwo na bazie chromu, niklu i molibdenu, o bardzo niskiej zawartosci wegla, moze by¢ réwniez uzyte do taczenia
odmiennych stopéw na bazie niklu, stali nierdzewnych oraz napawania oktadzin ze stali niskostopowych.
e Ze wzgledu na wysokg zawarto$¢ molibdenu, ten stop oferuje wysoka odpornos¢ na korozje naprezeniowa,
wzerowa i szczelinowa.
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.006 Si0.04 Mn0.50 Cr16.00 Ni58.00 Mo 16.00 Fe5.80 W 3.60

Parametry mechaniczne:
Re: > 410 N/mm?
Rm: > 720 N/mm?

As:>27% Zalecane gazy ostonowe:
Kv: >100J (20°C) I1, 13 wg EN ISO 14175
=]
=
c
2
Parametry spawania Pakowanie _§
@ mm prad A szpula BS300 [kg] g
0,8 80-180 15,0 E
1,0 100 - 250 15,0 s
1,2 125-290 15,0 (U]
), >
2
2
h-]

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




M30|  GMAW ALUMINIUM 0109.2021

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 (':?:295)
W.Nr. 3.0259
(U] AlMg3 1SO EN 18273:2004 5754
—_— AWS A 5.10-1992 ER5754 | <025 <0.40 2636 <020 <050 reszta
E W.Nr. 3.3536
>= § AlMg5 1SO EN 18273:2004 5356
h < 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, 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
W.Nr. 3.2245
AlSi12 1S0 EN 18273:2004 4047
AWS A 5.10-1992 ER 4047 11.0-130 | <060 <0.15 <020 |[<o01s reszta
W.Nr. 3.2585

druty GMAW do spawania aluminium i stopéw aluminium

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




GMAW MIEDZ 0

Druty GMAW do spawania miedzi i stopow miedzi

Nazwa Klasyfikacja
IS0 24373
1733+

S A-5.7%*

tad chemiczny [%]

CuSn
nl Cul898
CuSné
n6P Cu5180
CuSn12
n12P Cu5410
CuSi3Mn
i3Mn Cu6560
CuAl8
|7 Cu6100
CuAlI8Ni2
I8Ni2Fe2Mn2 Cu632 -
3G
CuAlI8Ni6 CuAlI8Ni6* 4
CuNiAI**
CuAI9Ni q
I9Ni5Fe3Mn2 Cu6324
]
CuMn13A| |
IMn13AI8Fe3Ni2 Cu63!
CuNi30Fe 4

i30Mn1FeTi Cu7158

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GMAW do spawania miedzi i stopéw miedzi



M32 HARDWELD 380 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: S Fel
DIN 8555: MSG-5-GZ-350

Opis:

e Drut lity do napawania, gwarantujacy twardo$¢ juz w pierwszej warstwie.
e W celu dodatkowego zwiekszenia twardosci, mozna napawac kilka warstw.
e Polecany do napawania czgsci narazonych na zuzycie i tarcie metal-metal.
e Stopiwo jest odporne na zuzycie przez scieranie i udar.

Zastosowanie:

Drut niskostopowy do napawania regeneracyjnego szyn, rozjazdow, rolek, zebéw w czerpakach i tyzkach.

O
EA
>

E2
2s
ol

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.07 Mn0.90 Cr6.00 Mo 0.90

Parametry mechaniczne: E@ . E

Twardosé: 320 — 380 HB PA PB PC PF

Zalecane gazy ostonowe:
M11, M13, M20, M21 wg EN I1SO 14175

8

c

©

3

2

© Parametry spawania Pakowanie
c

_g @ mm prad A napiecie V szpula BS300 [kg]
E 1,0 160 — 260 18 -27 15,0
s 1,2 220-300 21-31 15,0
(L) 1,6 260-380 24-34 15,0
>

=

S

=

©

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




HARDWELD 600 01092021 | M33

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG-6-GP-60
W. Nr. 1.4718

Opis:

Drut petny do napawania, odporny na $cieranie oraz wysoki udar.

Napoina jest twarda, bez peknie¢ i poréw, odporna na zuzycie w podwyzszonej temperaturze.

Napoina moze by¢ obrabiana tylko przez szlifowanie.

Z uwagi na wysokie stezenie Cr, stopiwo wykazuje czesciowg odpornosé¢ na korozje ogdlina.

W przypadku wykonywania napoiny wielowarstwowej, zaleca sie zastosowanie warstwy buforowej o mniejszej twardosci.
W przypadku napawania elementéw starych, na ktérych znajduja sie poprzednie twarde napoiny, zaleca sie ich usuniecie
lub wykonanie warstwy buforowej z materiatu o mniejszej twardosci, rekomendowane stopiwo typu 307.

o
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Zastosowanie:

topaty mieszalnikéw, elementy przenos$nikdw, zeby czerpakéw i chwytakéw koparek, mtoty i szczeki do kruszenia, i in.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.45 Cr9.50 Mn0.40 Si3.00

Parametry mechaniczne:
Twardosé: 57 — 62 HRC Zalecane gazy ostonowe:
M21 wg EN ISO 14175

Dostepne rozmiary drutu:

1,0; 1,2; 1,6; (d mm)

Sposéb dostarczania:

Druty spawalnicze sa pakowane na szpuli BS300 o wadze 15,0 kg

druty GMAW do napawania

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych







TIGWELD 2 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
“EN 1668: W3Si1 vor

PN-EN ISO 636-A: W 42 5 W3Si1

DIN 8559: W SG2

AWS A-5.18: ER 705-6

Opis:

Pret lity do spawania metoda TIG stali niestopowych i niskostopowych o uniwersalnym zastosowaniu.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka czystoscig metalurgiczng.

Bardzo niskie stezenie Si P.

Wysoka zwilzalno$¢ sprawia, iz ograniczeniu ulega ilos¢ niezgodnosci takich jak przyklejenie, a proces spawania jest

przyjemny dla spawacza, nawet poczatkujacego.

e Ograniczona ilos¢ krzemianéw na powierzchni lica eliminuje proces czyszczenia miedzysciegowego, co przyspiesza
wykonanie ztacza.

Zastosowanie:
Wszelkiego rodzaju konstrukcje i elementy wykonane z materiatéw, ktdre moga byc taczone tym typem stopiwa.

Urzadzenia i elementy cisnieniowe, konstrukcje wykonane ze stali drobnoziarnistych, weglowo-manganowych,
potaczenia spawane w stalach okretowych i kottowych.
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Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: S235-S355
Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: L235-L355N

Stale drobnoziarniste: S275-5420

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.90 Mn 1.50

Parametry mechaniczne:

Re: > 460 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 2500 N/mm? 11 wg EN I1SO 14175
As: > 22%

Kv: > 47 J (-50°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg lub opakowania kartonowe 25 kg

druty GTAW do spawania stali niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GTAW do spawania stali niskostopowych

TIGWELD 3 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN 1668: W4Si1 ubT

PN-EN ISO 636-A: W 46 2 W4Si1

DIN 8559: W 5G 3

AWS A-5.18: ER 705-6

Opis:

Pret lity do spawania metoda TIG stali niestopowych i niskostopowych o standardowych strukturach weglowo-manganowych.
Stopiwo charakteryzuje sie bardzo wysoka czystoscig chemiczng, co przektada sie na doskonata spawalnosé.

Ptynne stopiwo wykazuje bardzo dobre powigzanie wysokiej zwilzalnosci z ograniczeniem nadmiernej ptynnosci.

Sposéb zachowania stopiwa i jeziorka spawalniczego jest bardzo pozadany przez spawaczy.

Ograniczenie wystepowania krzemiandw i innych zanieczyszczeri dodatkowo utatwia proces spawania.

Materiat wyjatkowo fatwy w obstudze, nawet dla niewprawionych spawaczy.

Zastosowanie:

Materiat o bardzo wszechstronnym zastosowaniu. Podniesione wtasnosci wytrzymatosciowe rozszerzaja uzycie stopiwa o
materiaty o granicy plastycznosci do 460[MPa] w takich zastosowaniach, jak przemyst stoczniowy, konstrukcje cisnieniowe,
konstrukcje nosne itd.

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH
Rury: P235-P355N

Stale drobnoziarniste: $275-5420, S460

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si1.00 Mn1.70

Parametry mechaniczne:

Re: > 460 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 530 — 680 N/mm? 11 wg EN ISO 14175
A5:>22%

Kv: > 47 J (-40°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg lub opakowania kartonowe 25 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



TIGWELD Mo 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
PN-EN ISO 636-A: W 46 4 W2Mo uDT, TUV

EN ISO 21952-A: W Mo Si

DIN 8575: SG Mo

ASME/AWS A-5.28: ER 80S-G

Opis:

e Drut z dodatkiem Mo do spawania metoda TIG.

e Do spawania stali odpornych na petzanie, pracujacych pod cisnieniem.

e Temperatura pracy spoiny do 500°C.

e Wysokie wtasnosci wytrzymatosciowe sprawiajg iz materiat moze by¢ uzyty réwniez do typowych konstrukcji przenoszacych
naprezenia.

Zastosowanie:
Kotty parowe, rurociagi, armatura. Naprawa urzadzen termoenergetycznych

Materiat rodzimy:

EN:

Stale konstrukcyjne: $235-S355

Blachy kottowe: P235GH-P355GH, 16Mo3

Rury: L235-L355N, 16Mo3

Blachy okretowe: A, B, D, E, AH32-EH36

Stale drobnoziarniste: S275-5420

ASTM: A182/A336 F1, A204 grades A/B/C, A209/A250 T1, A217 WC1, A335 P1, A352 LC1

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.10 Si0.60 Mn1.15 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:

Rp, ,,,: > 460 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 560 — 600 N/mm? 11 wg EN ISO 14175
As: > 18%

Kv: >47J(-40°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg lub opakowania kartonowe 25 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GTAW do spawania stali niskostopowych



TIGWELD CrMo 01.09.2021

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

EN ISO 21952-A-: W CrMo 1 Si
DIN 8575: SG CrMo 1
ASME/AWS A-5.28: ER 80S-G

Opis:
e Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania metoda TIG.
Wykorzystywany do spawania stali odpornych na petzanie, pracujacych pod ci$nieniem i w wysokich temperaturach.
Stosowany w przemysle chemicznym i petrochemicznym.
Temperatura pracy spoiny do 550°C.
e Wskaznik zanieczyszczerh metalurgicznych Bruscato na poziomie X<10ppm zapewnia wysoka odpornos¢ na kruchos¢

w odpuszczania.
- .
S= — Zastosowanie:
I— ; Kotty parowe, rurociagi, armatura. Naprawa urzadzen termoenergetycznych
2
(o
)  Materiat rodzimy:
EN:
Stale kottowe 13CrMo45

Stale typu 1,25%Cr, 0,5%Mo ferrytyczne odporne na petzanie
13CrMo 4-4, 13Crmo 4-5, 16CrMo 4-4,
GS-17CrMo 5-5

ASTM: A182 grades F11/F12, A199/A200 T11, A217 grades

WC6/WC11, A234 grades WP11/WP12, A335 grades P11/P12,

A387 grades 11/12

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.10 Si0.60 Mn1.00 Cr1.20 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:
RP, ,,: > 355 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 510 N/mm? 11 wg EN ISO 14175

As: > 22%
Obroébka cieplna:
Kv: >47](-40°C) Odprezanie: 720°C / 30 min, chfodzenie w piecu
X Factor: max 10 ppm do 300°C, potem na powietrzu
Temperatura wstepnego podgrzewania 200°C.
Temperatura miedzysciegowa max 300°C.

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg lub opakowania kartonowe 25 kg

druty GTAW do spawania stali niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 2CrMo 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
*EN 12070: W CrMo 2 Si uDT, TUV

EN ISO 21952-A: W CrMo2Si

DIN 8575: 5G CrMo2

ASME/AWS A-5.28: ER 90S-G

(ER 90S-B3 mod.)

Opis:
e Drut z dodatkiem Cr i Mo do spawania metoda TIG.

e Do spawania stali odpornych na pefzanie, pracujacych pod cisnieniem.
e Temperatura pracy spoiny do 600°C.

e Wskaznik zanieczyszczen metalurgicznych Bruscato na poziomie X<10ppm zapewnia wysokg odpornosc na krucho$¢
odpuszczania.

O
Zastosowanie: -
Kotty parowe, rurociagi, armatura. Naprawa urzadzen termoenergetycznych >_
-
>
Materiat rodzimy: (a4
(]
EN
Stale kottowe 10CrMo910
ASTM A182 F22, A199/A200 grades T21/T22, A213 T22, A217

WC9, A234 WP22, A335 P22,A387 grades 21/22

Dla stali 2,5%Cr,1%Mo ferrytycznych odpornych

na pefzanie
10CrMo 9-10, G-17CrMo 9-10

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.60 Mn0.90 Cr2.45 Mo 1.00

Parametry mechaniczne:

Rp, ,,,: > 400 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 520 N/mm? 11 wg EN ISO 14175
As: > 18%

Obrdbka cieplna:

Odprezanie: 720°C / 30 min, chfodzenie w piecu
X Factor: max 10 ppm do 300°C, potem na powietrzu

Temperatura wstepnego podgrzewania 200°C.
Temperatura miedzysciegowa max 300°C.

Kv: >47 ] (-40°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg lub opakowania kartonowe 25 kg

druty GTAW do spawania stali niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty GTAW do spawania stali niskostopowych

TIGWELD 91 CrMo 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
ISO 21952-A: W CrMo91 upt
ASME/AWS A-5.28: ER 905-B9

Opis:

e Drut z dodatkiem Cr, Mo, V, do spawania metoda TIG stali typu P91.

Zastosowanie:
Zbiorniki, rurociagi i turbiny w zastosowaniach energetycznych superkrytycznych (USC). Aplikacje zwigzane z przemystem
chemicznym, ropy naftowej i gazéw przemystowych

Materiat rodzimy:

Do stali P91, 9%Cr1%Mo modyfikowanych, martenzytyczne stale odporne na petfzanie
X10CrMoVNB 9 1
ASTM: A182/A336 F91, A213 T91, A217 C12A, A234 WP91, A335 P91, A387

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.10 Si0.25 Mn0.50 Cr8.70 Ni0.60 Mo 1.00 V0.20 Nb0.04

Parametry mechaniczne:

Rp, ,,;: > 520 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 620 N/mm? 11 wg EN ISO 14175
As: > 16%

Obradbka cieplna:

Wstepne podgrzewanie: 200°C.
Temperatura przejscia maks. 300°C,
PWHT 760°C.

Kv: >47)(20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

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

Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



TIGWELD P92 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 21952-A: W ZCrMoWVNb 9 0,5 1,5
AWS A-5.28: ER90S-G

Opis:

e Pret spawalniczy TIG przeznaczony do odpornych na petzanie, zmodyfikowanych 9%Cr 1%Mo stali
martenzytycznych T92/P92.

Zastosowanie:
Przemyst energetyczny, zwfaszcza budowa kottéw o parametrach nadkrytycznych. Aplikacje zwigzane z przemystem chemicznym,
ropy naftowej i gazéw przemystowych

Materiat rodzimy:

Do stali P92, 9%Cr1,7%W0,5%Mo, martenzytycznych stali odpornych na petzanie
X10CrWMoVNb 9 2
ASTM: A182 grade F92, A213 grade T92, A335 grade P92, A387 grade 92

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C 0.10 Mn0.44 Si0.40 Ni0.50 Cr8.80 Mo0.40 W 1.58 V0.20 Nb0.05

Parametry mechaniczne:

RP, ;2 540 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 2> 620 N/mm? 11,13 wg EN ISO 14175
As:>17%

Obrdbka cieplna:

Kv: >471](20°C
( ) Odprezanie: 760°C

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 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 308LSi 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN 12072: W 19 9 LSi UV

PN-EN ISO 14343-A: W 19 9 LSi

ASME/AWS A-5.9: ER 308 LSi

W. Nr. 1.4316

Opis:

e Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych na korozje.

e Do stosowania we wszystkich gateziach przemystu, gdzie spawane sg jednorodne gatunki stali, a takze stale ferrytyczne
0 13% zawartosci chromu, do temperatury 350°C.

e Dodany krzem dla poprawy spawalnosci.

e Bardzo niska zawartos¢ wegla w stopiwie zmniejsza mozliwos¢ wystgpienia korozji miedzykrystalicznej.

w e Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C, zachowujace plastycznosé do temp. -196°C.
-
>~ Zastosowanie:
|— ; Zbiornki i aparatura chemiczna, przemyst chemiczno-farmaceutyczny, celulozowy, spozywczy
2
o=
o Materiat rodzimy:
DIN W. Nr. ASTM
Stale stopowe odporne na korozje
X5CrNi 18 9 1.4301 304
X2CrNi 189 1.4306 304L
X10CrNiNb 18 9 1.4550 347
X2CrNiN 18 10 1.4311 304LN
1.4308 CF-8
X6CrNiTi 18 10 1.4541 321,321H
1.4552 CF-8C
GX10CrNi 18 8 1.4312
X5CrNiNb 18 10 1.4546

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.025 Si0.70 Mn2.00 Cr19.00 Ni9.00

Parametry mechaniczne:

Rp,,,;: > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 — 650 N/mm? 11 wg EN ISO 14175
As: >30%

Kv: >801J(20°C)
Kv: >321J(-196°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali niskostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 308L-LF 01.09.2021

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 14343-A-W 19 9 L
ASME/AWS A 5.9: ER 308 L

Opis:

e Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych na korozje.

e Do stosowania we wszystkich gateziach przemystu, gdzie spawane sg jednorodne gatunki stali, a takze stale ferrytyczne
0 13% zawartosci chromu, do temperatury 350°C.

e Zastosowanie w kriogenice do -269°C.

e Niska zawartos¢ ferrytu FN: 3-7.

Zastosowanie: 9
Zbiornki i aparatura chemiczna, przemyst chemiczno-farmaceutyczny, celulozowy, spozywczy l_
>=
. . [
Materiat rodzimy: )
DIN: W.Nr.: oc
Stale stopowe odporne na korozje: X5CrNi 18 9 1.4301 (a]

X2CrNi 189 1.4306

X10CrNiNb 18 9 1.4550

X2CrNiN 18 10 1.4311

GX10CrNi 18 8 1.4312

X6CrNiTi 18 10 1.4541

X5CrNiNb 18 10 1.4546

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.01 Si0.34 Mn1.90 Cr19.60 Ni10.80 Mo 0.05 NO0.07 Cu0.07

Parametry mechaniczne:

Rp, ,,;: > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 510 N/mm? 11 wg EN ISO 14175
As: > 30%

Kv: >80 (20°C)
Kv: >32J(-196°C)
Zawartos¢ ferrytu: FN 3-7

Dostepne rozmiary drutu:

1,0;1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,0 (d mm). Dtugosé: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




T10 TIGWELD 316LSi 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN 12072: W 19 12 3 LSi TUV, DB

PN-EN ISO 14343-A: W 19 12 3 LSi

ASME/AWS A-5.9.: ER 316 LSi

W. Nr. 1.4430

Opis:

e Prety do spawania stali kwasoodpornych z dodatkiem Mo.

e Spoina charakteryzuje sie dobrg odpornoscia na korozje ogdlng i miedzykrystaliczna.

e Do zastosowania w bardziej agresywnych srodowiskach, np. rozcieficzonych goracych kwasach.
e Dobra odporno$¢ na chlorkowa korozje wzerowa.

O

- Zastosowanie:

t § Budowa oczyszczalni, zbiornikéw, aparatury chemicznej. Przemyst celulozowy, chemiczno-farmaceutyczy, spozywczy

2

oc G Materiat rodzimy:

o=
DIN: W. Nr.: ASTM:
X5CrNiMo 18 10 1.4401
X5CrNiMo 18 12 1.4436
X2CrNiMo 17 12 2 1.4404 316L
X2CrNiMo 18 14 3 1.4435 316L
X2CrNiMoN 17 11 2 1.4406 316LN
X2CrNiMoN 17 13 3 1.4429
GX5CrNiMo 19 11 1.4408 CF-8M
X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316Ti
X6CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316CB
X6CrNiNb 18 10 1.4550 347
GX5CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.025 Si0.70 Mn1.75 Cr19.00 Ni11.50 Mo 2.75

Parametry mechaniczne:

RP, ,,;: > 320 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550 — 650 N/mm? 11 wg EN ISO 14175
As: > 30%

Kv: >80 (20°C)
Kv: >32J(-110°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 308H 01092021 | 111

Klasyfikacja:
EN ISO 14343-A: W 19 9 H
AWS A-5.9: ER 308H

Opis:

e Prety do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych na korozje, z podwyzszong zawartoscig wegla.
e Zwigkszona odporno$¢ na wysokie temperatury oraz tuszczenie.

Zastosowanie:
Uzywany w przemysle chemicznym i petrochemicznym do spawania rur i kottow

O
|—
>~
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o =
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Sktad chemiczny stopiwa (%):

C0.04-0.08 Si0.30-0.65 Mn 1.00-2.50 Cr 19.50-21.00 Ni9.00-11.00
Mo<0.30Cu<0.30 P<0.02 S<0.03

Parametry mechaniczne: E . I% . E . .

N N | =
Rp°‘z%: S 350 N/mmz PA PB PC PD PE PF PG
Rm: >550 N/mm?
As:  >30% Zalecane gazy ostonowe:
Kv: >47)(20°C) 11 wg EN ISO 14175

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




T12 TIGWELD 347Si 01.09.2021

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:

e Stabilizowany drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, odpornych na korozje, do temperatury 400°C.
e Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C.

- Zastosowanie:
>- Zbiorniki i aparatura chemiczna. Przemyst chemiczno-farmaceutyczny, celulozowy, spozywczy
—
e R
> |<_t Materiat rodzimy:
g (U] DIN: W.Nr.: ASTM:
= X5CrNi 18 9 1.4301 304
X2CrNi 18 9 1.4306 304L
X10CrNiNb 18 9 1.4550 347
X6CrNiTi 18 10 1.4551 321
321H
iNb 1.4552 347
GX5CrNiNb 19 10 . CF-8C
GX5CrNi 19 10 1.4308 P
1.4312
304H

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.06 Si0.70 Mn2.00 Cr19.00 Ni9.00 Nb0.70

Parametry mechaniczne:

RP, 5, > 350 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 570-670 N/mmz 11 wg ENISO 14175
As:  >30%

Kv: >601J(20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (d mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 318Si 01.09.2021

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:

e Drut do spawania jednogatunkowych stali nierdzewnych, stabilizowanych i niestabilizowanych Nb, odpornych na
korozje czynnikdw chemicznych.

e Stosowany we wszystkich gateziach przemystu, gdzie spawane sg jednorodne gatunki stali typu CrNiMo, do
temperatury 400°C. Stopiwo odporne na utlenianie do temp. 800°C.

e Odporny na korozje miedzykrystaliczna i korozje ogdlna.

e Doskonata odpornos¢ na pekanie na goraco.

Zastosowanie:
Zbiorniki i aparatura chemiczna. Przemyst chemiczno-farmaceutyczny, celulozowy, spozywczy

Materiat rodzimy:

DIN W.Nr. ASTM
X5CrNiMo 17 12 2 1.4401 316
X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316Ti
X3CrNiMo 17 13 3 1.4436

X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4579

X2CrNiMo 17 12 2 1.4404 316L
X2CrNiMo 18 14 3 1.4435 316L
X2CrNiMoN 17 11 2 1.4406 316LN
X2CrNiMoN 1713 3 1.4429

GX5CrNiMo 19 11 1.4408 CF-8N
X6CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316CB
X6CrNiNb 18 10 1.4550 347
GX5CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.05 Si0.80 Mn1.50 Cr19.00 Ni12.00 Mo 2.80 Nb 12x%C

Parametry mechaniczne:

Rp, ,,;: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: >550 N/mm? 11 wg EN SO 14175
As:  >30%

Kv:  >701(20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (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



T14 TIGWELD 309LSi 01.09.2021

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:

e Drut wysokostopowy do spawania stali jednoimiennych i kutych lub odlewanych.

e Uzywany takze do spawania stali 18-8 narazonych do silng korozje.

e Drut szczegdlnie polecany do spawania stali réznoimiennych, takich jak stal 18-8 ze stalg migkka i do naktadania
plateréw nierdzewnych na stal niestopowa.

O

L . .

S - Materiat rodzimy:

- ; DIN W.Nr. ASTM

> & Stale wysokostopowe X2CrNiN 18 10 1.4311 304LM

g (0] X2CrNi 19 11 1.4306 304L
= X4CrNi 18 10 1.4301 304

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.025 Si0.80 Mn1.60 Cr23.50 Ni13.50

Parametry mechaniczne:

Rp, ,,;: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 550—700 N/mm? 11 wg EN ISO 14175
As: >22%

Kv: >401J(20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (d mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 307Si 01092021 | 112

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:

Austenityczny drut do spawania w ostonie gazéw w technice TIG.

Polecany do spawania stali réznoimiennych, pancernych, austenityczno-manganowych i trudnospawalnych.
Stosowany jako warstwa buforowa pod napawanie.

Spoina odporna na korozje, wytrzymata na duzy udar.

Dobre wiasciwosci mechaniczne.

Stopiwo zapewnia wyjatkowo wysok3 ciggliwos¢ i wydtuzenie wraz z doskonatg odpornoscia na pekanie.

Materiat rodzimy:

Stale wysokostopowe

Stale o wysokiej wytrzymatosci
Stale austenityczno-manganowe
Stale trudnospawalne

O
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si<1.00 Mn7.00 Cr18.50 NiS.00

Parametry mechaniczne:

RP, ,,;: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: 560 — 660 N/mm? 11 wg EN ISO 14175

As:  >35%

Kv: >401J(20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




T16 TIGWELD 310 01.09.2021

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:

e Drut austenityczny uzywany do spawania stali zaroodpornych, rur i odlewdw ze stali zaroodpornych z 25% Cr i 20% Ni oraz
do spawania stali zaroodpornych ferrytycznych, stali chromowych, ktére nie sa narazone na dziatanie zwigzkéw siarki.

e Spoina odporna jest na podwyzszong temp. do 1200°C.

e Stopiwo 100% austenit.

O
: Materiat rodzimy:
—
== DIN WA, ASTM
2 X15 CrNisi 20 12 1.4828
(2’4 G X15 CrNisi 25 20 1.4841 3105
([a X12 CrNi 25 21 1.4845
X10 CrAl 24 1.4762
GX25CrNisi 18 9 1.4825
GX40CrNiSi 22 9 1.4826
GX25CrNisi 20 14 1.4832
GX40CrNisi 25 20 1.4848 HK40

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.12 Si0.50 Mn 1.75 Cr25.00 Ni20.00

Parametry mechaniczne:

Rp, ,,;: > 300 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
As: >30%

Kv: >701J(20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (d mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 312 01.09.2021

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:
e Drut petny do spawania stali réznoimiennych, pancernych, wysokoweglowych, stali sprezystych i trudnospawalnych.

e Materiat odporny na pekanie i Scieranie, nierdzewny.
e Spoiwo ulega utwardzeniu.

Materiat rodzimy:

Stale austenityczne

Stale o wysokiej wytrzymatosci

Stale austenityczno-manganowe

Inne stale trudnospawalne, réznoimienne, o niewiadomym pochodzeniu

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.14 Si0.50 Mn1.75 Cr30.50 NiS.00

Parametry mechaniczne:
Rp . :> 540 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
0,2%

Rm: 740 -850 N/mm? 11 wg EN ISO 14175

As: > 18%
Kv: >30J(20°C)
Twardosé: ok. 240 HB (czystego stopiwa)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 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



T18 TIGWELD 385 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14343-A: W20 255 Cu L

AWS A-5.9: ER 385
W.Nr.: 1.4539

Opis:

e Pret TIG do spawania stali odpornych na korozje typu CrNi z zawartoscig Mo 4-5%.
e Ekwiwalent odpornosci na wzery PREN 245.
e W petni austenityczne stopiwo, posiada odpornos¢ na korozje wzerows i szczelinowa w mediach chlorkowych.
e Wysoka odporno$¢ na dziatanie kwasu siarkowego, fosforowego, octowego i mréwkowego.
e Odpornos¢ na dziatanie wody morskiej i stonawej.
e Obnizone ryzyko wystepowania korozji miedzykrystalicznej ze wzgledu na niskg zawartos¢ wegla.
e Wysoka zawartos$¢ niklu zapewnia wysokg odpornos¢ na pekanie korozyjne i naprezeniowe
O
-
t = Zastosowanie:
D ; Specjalistyczne zastosowanie w produkcji siarki i fosforu, w przemysle celulozowo-papierniczym, w instalacjach odsiarczania
m S spalin, w produkcji nawozéw, w przemysle petrochemicznym, a armaturach wody morskiej lub stonawej
ol
Materiat rodzimy:
EN W.Nr.
XINiCrMoCu 25205 1.4539
X2CrNiMoN 17 13 5 1.4439
X1CrNiMoCuN 25 255 1.4537
GX7 NiCrMoCuNb 25 20 1.4500
X5NiCrMoCuTi 20 18 1.4506
GX2NiCrMoCuN 20 18 1.4531
GX2NiCrMoCuN 25 20 1.4536
GX7CrNiMoCuNb 18 18 1.4585
X5NiCrMoCuNb 22 18 1.4586

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.019 Si0.35 Mn2.05 Cr20.50 Ni25.10 Mo4.60 NO0.04 Cu1.60

Parametry mechaniczne:
RP, ,,: > 410 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:

Rm: > 600 N/mm? 11 wg EN 1SO 14175

As:  >35%
Kv: >1201J(20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (d mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW do spawania stali wysokostopowych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




TIGWELD 2209 01.09.2021

Klasyfikacja:

EN ISO 14343-A: W22 93N L
AWS A-5.9: ER 2209

W.Nr.: 1.4462

Opis:

e Pret TIG przeznaczony do spawania stali ferrytyczno-austenitycznych typu Duplex.
e Stop powiada wysoka wytrzymatos¢ na rozcigganie i ciggliwosc.

e Doskonata odpornos¢ na pekanie korozyjne, naprezeniowe i wzery.

e Stopiwo o bardzo niskiej zwartosci tlenu.

Materiat rodzimy:

EN W.Nr.
X2CrNiMoN 22 5 3 1.4462
X2CrNiN 23 4 1.4362
X2CrNiMoN 22 53 1.4462
X2CrNiMoN 22 5 3 z X10CrNiMoNb 18 12 1.4583
X2CrNiMoN 22 5 3 z P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3 1.4583
1.4417
X3CrNiMoN 27 5 2 1.4460

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.025 Si0.50 Mn1.60 Cr23.00 Ni9.00 Mo3.00 NO.14

Parametry mechaniczne:
Rp, .. :> 560 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
0,2%"

Rm: > 730 N/mm? 11 wg EN ISO 14175

As: >26%
Kv: >37J(-60°C)

Uwagi:

W przypadku powaznych zastosowan
zaleca sie dodanie niewielkiej ilosci
azotu do gazu ostonowego lub
ochronnego.

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4 (¢ mm). Dtugos¢: 1000 mm

Sposéb 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 na bazie niklu

NICROTIG 600 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 18274-A: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) CE, TUV

DIN 1736: SG NiCr20 Nb

AWS A-5.7: ER NiCr-3

Opis:

®  Drut stosowany do spawania stopéw niklu (takich jak stop 600 i stop 601) oraz taczenia austenitycznych i ferrytycznych
stali pracujacych w temperaturach przekraczajacych 300°C oraz do potaczen réznoimiennych.

®  Ppotaczenia stali ze stopdw niklu ze stalami austenitycznymi, stopéw niklu ze stalami ferrytycznymi oraz stali

austenitycznych ze stalami ferrytycznymi.

Znajduje zastosowanie w potgczeniach réznoimiennych stali weglowo-manganowych i stali niestopowych.

Wysoka odpornos¢ na utlenianie w wysokich temperaturach.

Nie jest podatny na kruchos¢, dyfuzja wegla w podwyzszonych temperaturach w znacznym stopniu zahamowana.

Odporny na szoki termiczne.

Odporny na korozje, w petni austenityczny, o niskim wspétczynniku rozszerzalnosci cieplnej.

Wysokie odpornosci w atmosferach pozbawionych siarki

Materiat rodzimy:

DIN: W.Nr: ASTM: DIN: W.Nr: ASTM:
NiCr20Ti 2.4630 X8Ni9 1.5662

NiCr21TiAl 2.4631 12Ni19 1.5680

NiCr15Fe7TiAl 2.4669 X12CrNi 18 9 1.6900

NiCr15Fe 2.4816 B168-Alloy 600 GX8CrNi 18 10 1.6901

LC-NiCr15Fe 2.4817  Alloy 600L X10CrNiTi 18 10 1.6903

NiCr23Fe 2.4851  Alloy 601(H) X5CrNi 18 10 1.6906

NiCr6015 2.4867 NiCr20TiAl 2.4952 Alloy 80A
NiCr8020 2.4869 X1O0NiCrAlITi 32 20 1.4876 Alloy 800/800H
NiCr10 2.4870 X12NiCrSi 36 16 1.4864 330
NiCr10Ti 2.4951  Alloy 75 GX40NiCrNb 3525  1.4852

12Ni14 1.5637 GX40NiCrSi 35 25 1.4857 HP

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.02 Mn2.80 Si0.20 Cr19.50 Nb2.50 Fe<2.00 Ni>67.00

Parametry mechaniczne:

Re: > 380 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
Rm: > 620 N/mm? 11, 13 wg EN ISO 14175

As: >35%

Kv: >90J (20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposob dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



NICROTIG 625 01092021 | 121

Klasyfikacja:

EN ISO 18274-A: S Ni 6625 DIN
1736 : SG NiCr21 Mo 9 Nb
AWS A-5.14: ER NiCrMo-3
Opis:
e Pret TIG do spawania stopéw na bazie niklu o wysokiej zawartosci molibdenu (Alloy 625 lub 825), a takze stali 6Mo.
e Odporny na szoki termiczne, nierdzewny, w petni austenityczny.

Zalecany do materiatdw odpornych na wysokie temperatury, petzanie, do stali zaroodpornych, kriogenicznych, do stali o
ograniczonej spawalnosci oraz do potfgczen réznoimiennych.

e Moze by¢ stosowany do wytwarzania zbiornikéw cisnieniowych.
e Wysoka udarno$¢ w bardzo niskich temperaturach- polecany do stali 9% Ni.
e Wysoka odpornos¢ na pekanie na goraco.
e Dyfuzja wegla w wysokich temperaturach lub podczas obrdbki cieplnej jest w znacznym stopniu zahamowana.
e Wyjatkowo odporny na pekanie korozyjne, naprezeniowe i wzerowe.
e Niski wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej. u
e W zakresie temperatur 600-850°C wystepuje kruchos¢ metalu stopiwa- nalezy unikac tego zakresu |:
Zastosowanie: >
Zastosowania zwigzane z instalacjami przetwarzania oraz przechowywania ciektego gazu, propanu, etylenu, amoniaku. l_
Zastosowanie w przemysle chemicznym i petrochemicznym, spawanie blokdw energetycznych, reaktoréw jadrowych, w :
przemysle lotniczym. o
Materi —_— (o]
ateriat rodzimy:

DIN: W.Nr: ASTM: DIN: W.Nr: ASTM:

X2NiCrAlTi 32 20 1.4558 X12Ni 5 1.5680

NiCr20TiAl 2.4631 GX10Ni 5 1.5681

NiCr23Mo16Al 2.4605 X3CrNiN 18 10 1.6907

NiCr22Mo6Cu 2.4618 X3CrNiMoN 18 4 1.6967

NiCr22Mo7Cu 2.4619 X10NiCrAlITi 32 20 1.4876  Alloy 800/800H

NiCr20Ti 2.4630 X8NiCrAlTi 32 21 1.4959

NiCr21Mo6Cu 2.4641 XINiCrMoCuN 2520 6 1.4529

NiCr20CuMo 2.4660 Alloy 20 NiCr20TiAl 2.4952  Alloy 80A

NiCr20Ti 2.4951 Alloy 75 X1INiCrMoCu 25205 1.4539

NiCr15Fe 2.4816 B168, Alloy 600 X2NiCrAlTi 32 20 1.4558  Alloy 800L

LC-NiCulSFe 2.4817 GX10NiCrNb 32 20 1.4859

NiCr23Fe 2.4851 X1CrNiMoCuN 2018 7 1.4547 254 SMo

NiCr22Mo9Nb 2.4856 B443, Alloy 625 12Ni9 1.5680  A333-5%Ni

NiCr21Mo 2.4858 B424, Alloy 825 GS10Ni19 1.5681  5%Ni stop

X6CrNi 25 20 1.4951 10Ni14 1.5637

X8Ni 9 1.5662 A353-9%Ni stop

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.03 Mn0.20 Si0.25 Cr22.00 Nb3.60 Fe<1.50 Mo 9.00 Nireszta

Parametry mechaniczne:
Re: >420 N/mm?

Rm: > 760 N/mm?

As: >30%

Kv: >60 ] (-40°C)

Zalecane gazy ostonowe:
11,13 wg EN ISO 14175

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,0; 4,0 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposéb dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW na bazie niklu

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




122 NICROTIG 59 01.09.2021

Klasyfikacja:

ISO 18274-A: S Ni 6059, NiCr23Mo16
AWS A5.14/A5.14M: ERNiCrMo-13
W. Nr: 2.4607

Opis:

e Znakomita odpornos¢ na szeroka game czynnikéw korozyjnych w warunkach utleniania i redukgji.

e Doskonata odpornosc na wzery i korozje szczelinowg oraz brak korozji naprezeniowej wywotanej chlorkami.

e Doskonata odpornos¢ na kwasy mineralne, takie jak kwas azotowy, kwas fosforowy, kwas siarkowy, kwas solny, a w
szczegdlnosci do mieszanin i roztwordw kwasu siarkowego i solnego.

e Doskonata odpornos¢ na zanieczyszczone kwasy mineralne.

e Dobra odpornos¢ korozyjna na kwas solny w catym zakresie stezen.

e Dobra spawalnos¢ bez podatnosci na pekanie gorgce.

Zastosowanie:

Nadaje sie do szerokiego spektrum zastosowar w chemii, petrochemii, energetyce i inzynierii Srodowiska.

Typowe zastosowanie to: w procesach chemii organicznej z mediami zawierajacymi chlorki, zwtaszcza tam, gdzie stosowane
sq uktady katalityczne na bazie chlorkdw.

Instalacje wielofunkcyjne w przemysle chemicznym, czesci instalacji chemicznych dziatajgcych w przemysle
farmaceutycznym. Scrubery, wymienniki ciepta, klapy, wentylatory i mieszadta do odsiarczania spalin w elektrowniach na
paliwa kopalne i w spalarniach odpadéw. Podkladki do silnikéw diesela. Komponenty do wody morskiej i zageszczonych
solanek. Sprzet i komponenty do zastosowar zwigzanych z energig geotermalng i gazami kwasnymi. Reaktory do kwaséw
octowych, reaktory do kwasu fluorowodorowego, chtodnice kwasu siarkowego.

O
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Materiat rodzimy:

DIN / EN: DIN: W.Nr: ASTM/ACI:
NiCr23Mo16Al 2.4605 59
NiMo16Cr16Ti 2.4610 c-4
NiMo16Cr15W 2.4819 C-276
NiCr21Mo14W 2.4602 C-22
NiCr22Mo9Nb 2.4856 625
X1INiCrMoCuN 25 20 7 1.4529 904HMo
X1CrNiMoCuN 25 18 7 1.4547

Nadaje sie do spawania stali duplex, super duplex, stali nierdzewnych superaustenitycznych i stopéw niklu.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C 0.015 Mn0.50 Si0.06 Ni59.00 Cr23.00 Mo 16.00 Al0.40 Fe 0.50

Parametry mechaniczne: Prad spawania: AC, DC (-)
Re: > 450 N/mm?

Rm: > 720 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
As: >35% 11,13 wg EN ISO 14175

Kv: >70J (20°C)

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (b mm). Dtugos¢: 1000 mm
Sposéb dostarczania:

Prety spawalnicze sg pakowane w tuby o wadze 5 kg

druty GTAW na bazie niklu

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




NICROTIG C-276 01.09.2021

Klasyfikacja:

ISO 18274-A: S Ni 6276

AWS A5.14/A5.14M: ERNiCrMo-4
DIN 1736: EL-NiMo16Cr16W

W. Nr: 2.4886

Opis:

Drut do faczenia materiatéw z gatunku Alloy C276 oraz stopéw niklu o podobnym sktadzie chemicznym.

Spoiwo na bazie chromu, niklu i molibdenu, o bardzo niskiej zawartosci wegla, moze by¢ réwniez uzyte do taczenia

odmiennych stopdw na bazie niklu, stali nierdzewnych oraz napawania oktadzin ze stali niskostopowych.

e Niska zawarto$¢ wegla minimalizuje wtracenia weglikéw podczas spawania, co powoduje utrzymanie odpornosci na
atak korozji miedzykrystalicznej w SWC.

e Cechuje sie odpornoscig na korozje ogélna, korozje naprezeniows, pekanie, wzery i korozje szczelinowa w szerokim
zakresie trudnych warunkow.

e Posiada wyjatkowa odpornos$é na kwas siarkowy i kwas solny. Jest odporny na wiele z najpowazniejszych mediéw

napotykanych w obrébce chemicznej, w tym kwasy redukujace i utleniajace, silnie utleniajace, obojetne,

rozpuszczalniki, kwas mrowkowy i kwas octowy, zawilgocony gaz chlorowy, podchloryny i roztwory chloru.

Posiada doskonata odpornos¢ na kwas fosforowy.

Wysoka zawartos¢ molibdenu nadaje odpornos$¢ na korozje miejscowa, taka jak wzery.

Wykazuje doskonatg odporno$¢ na korozje spowodowang wodg morska, zwtaszcza w warunkach szczelinowych,

ktére wywotujg ataki korozyje przy innych materiatach.

Jest jednym z najlepszych materiatéw do odzyskiwania i przetwarzania "kwasnego" gazu ziemnego, ktéry zawiera

siarkowodér, dwutlenek wegla i chlorki.

Zastosowanie:

Zastosowanie w przemysle chemicznym i petrochemicznym. Najczesciej stosowany w przypadkach, gdy wystepuja gorace i
zanieczyszczone kwasy mineralne, roztwory i kwasy organiczne oraz woda morska.

Stosowany w chtodnicach kwasu siarkowego. Do produkcji masy celulozowej i bielenia w przemysle celulozowo-
papierniczym. Instalacje i urzadzenia do gazu kwasnego. Podgrzewacze i nagrzewnice do spalania gazéw i ich odsiarczania.
Reaktory do produkcji kwasu octowego. Produkcja i przetwarzanie zanieczyszczonego kwasu fosforowego.

Materiat rodzimy:

DIN/EN W.Nr: ASTM/ACI
NiMo16Cr15W 2.4819 C-276
NiCr21Mo14W 2.4602 C-22
NiMo16Cr16Ti 2.4610 C-4

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.006 Mn0.50 Si0.04 Ni58.00 Cr16.00 Mo 16.00 W 3.60 Fe 5.80

Parametry mechaniczne: Prad spawania: AC, DC (-)
Re: >410 N/mm?
Rm: > 720 N/mm?
As: >27%

Kv: >100)J (20°C)

Zalecane gazy ostonowe:
11,13 wg EN ISO 14175

Dostepne rozmiary drutu:

1,6; 2,0; 2,4; 3,2 (b mm). Dtugosé: 1000 mm
Sposéb dostarczania:

Prety spawalnicze sa pakowane w tuby o wadze 5 kg

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

T23

O
|—
>~
=S
o=
o =
ol

druty GTAW na bazie niklu



T24 GTAW ALUMINIUM 01.09.2021

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 <007 (':?;?995)
W.Nr. 3.0259
AlMg3 1SO EN 18273:2004 5754
AWS A 5.10-1992 ER5754 | <0.25 <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 W.Nr. 3.3556
|: 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
t = W.NF. 3.3548
D E A|5|5 I1SO EN 18273:2004 4043
m '— AWS A 5.10-1992 ER 4043 45-6.0 <0.60 <0.20 <0.10 <0.15 reszta
Q g W.NT. 3.2245
AlSi12 1SO EN 18273:2004 4047
AWS A 5.10-1992 ER 4047 110-130 |<0.60 <0.15 <020 |<01s reszta
W.Nr. 3.2585

druty GTAW do spawania aluminium i stopéw aluminium

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




GMAW MIEDZ sz | 105

Druty GTAW do spawania miedzi i stopoéw miedzi

Nazwa Klasyfikacja tad chemiczny [%]
1SO 24373
1733*
S A-5.7**
CuSn .
nl Cul898 5| S2]
i
CuSné 5 -
n6P Cu5180 5| 2]
> "
Cusn12 ] o<
n12P Cu5410 5 H o G
o=
CuSi3Mn
i3Mn Cu6560 Z 52
CuAl8
17 Cu6100 : sz
CuAlI8Ni2 .
I8Ni2Fe2Mn2 Cu632 - 5| 52|
.3¢ ’
CuAlgNi6 CuAIBNi6* { a -
CuNiAI* 5|
CuAI9Ni q .
I9Ni5Fe3Mn2 Cu6324 5| 57|
]
CuMn13A| | .
IMn13AI8Fe3Ni2 Cu63! 5 52|
CuNi30Fe 4 .
i30Mn1FeTi Cu7158 - 52|
] .

druty GTAW do spawania miedzi i stopow miedzi

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DRUTY SAW 01.09.2021

E Nazwa EN 756 AWS A5.23 Typowy sktad chemiczny
-
§ SAWELD 2 S2 EM12 C0.10 Si0.10 Mn1.05
=
E SAWELD 3 S3 EH10K C0.10 Si0.10 Mn1.55
>
o
s SAWELD 2Si S2Si EM12K C0.11 Si0.28 Mn 1.00
2
<
E SAWELD 3Si S3Si EH12K C0.11 Si0.30 Mn1.70
a.
o C0,12 Si0,15 Mn 1,00

i H ~ 7 | 7 n ’
8 SAWELD NiMo S2NilMo EF1 Ni 1,00 Mo 0,50
e

. . . C0,08 SiO,12

2 SAWELD 2,5Ni S2Ni2 ENi2 Mn 1,05 Ni2,25
(a]

€0.10 Si0.15
SAWELD 2Mo S2Mo EA2 Mn 1.05 Mo 0.50

€0.10 Si0.15
SAWELD 3Mo S3Mo EA3 Mn 1.52 Mo 0.50

C0.10 Si0.15 Mn0.95
SAWELD CrMo1 SCrMo1 EB2R Cr 1.20 Mo 0.50

C0.11 Si0.15 Mn0.55

SAWELD CrMo2 SCrMo2 EB3R Cr 2.60 Mo 1.00

C0.10 Si0.25 Mn0.50
SAWELD 91CrMo (P91) | SCrMo91 EB9 Cr 9.00 Mo 1.00 Ni0.60
V0.20 Nb0.05 NO.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




COREFIL 100R 01.09.2021

Klasyfikacja: Dopuszczenia:
EN ISO 17632-A: T 46 2 PM(C)1 H5 CE
AWS A-5.20: E 71T-1M(C) / 9M(C) DNV-GL (1l YMS(H5)/C1)

DNV-GL (Il YMS(H10)/M21)

Opis:
e Drut proszkowy rutylowy o szybko krzepnacym zuzlu.

Zwigkszony wspoétczynnik wypetnienia drutu skutkuje zwigkszeniem predkosci i wydajnosci procesu
spawalniczego, oszczednosciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania konstrukcji spawanej.

e Przeznaczony do recznego lub zmechanizowanego spawania.

e Do spawania we wszystkich pozycjach w ostonie gazéw CO2 oraz M21.

e Bardzo dobre i tatwe prowadzenie we wszystkich pozycjach, doskonate formowanie spoiny.

e Bardzo dobrze tworzy przetop na podktadce ceramicznej.

e Mozliwos¢ wykonywania spoin w PF bez rozprowadzania materiatu.

e Pracuje z tukiem natryskowym. L

e Spawanie w przymusie na niskich napieciach (24-25 V) przy posuwie 10-11 m i wigcej. ;

e Wysoka czystos¢ badan radiograficznych i ultradzwigkowych.

e Niska zawartos¢ wodoru (H<5ml|/100g) g
. N

Zastosowanie: (7,)

Konstrukcje stalowe, zbiorniki, budowa okretéw, maszyn, rurociggéw. 2

Materiat rodzimy: o

Stale konstrukcyjne $185, 5235, 5275, S355 itp. t

Stale okretowe Grade A, B, D, AH32-DH36 itp. ]

Odlewy GP240R itp. o

Stale na rury L210, L240, L290, L360 c

L240MB, L290MB, L360MB, L360QB, L240MB
L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

X42, X46, X52, X60

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

itp.

Zbiorniki i stale cisnieniowe P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stale drobnoziarniste $275, S355, S420
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML
itp.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.06 Si<0.60 Mn150 P<0.02 $S<0.02

raramery mechaicne: EERNEB
PA PB PC PD PE PF PG

Re: > 460 N/mm?

Rm: 530 - 680 N/mm? Typ drutu: proszkowy rutylowy
As: >25% Prad spawania: DC (+)

Kv: >47 ) (-20°C), typowe 150

Kv: >47J(-30°C), typowe 130 Zalecane gazy ostonowe:

Zawartos¢ wodoru w stopiwie: <5 ml /100 g C1, M21 wg EN ISO 14175

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 160 - 280 24-30 12-18 15,0

druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyiszonej wytrzymatosci

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL 115R 01.09.2021

Klasyfikacja:
ENISO 17632-A: T 46 4 PC 1 H5
AWS A-5.20: E 71T-9C-J-H4

Opis:

e Drut proszkowy rutylowy o szybko krzepngcym zuzlu.
Zwiekszony wspdtczynnik wypetnienia drutu skutkuje zwiekszeniem predkosci i wydajnosci procesu spawalniczego,
oszczednosciami w postaci czasu i kosztdw wytwarzania konstrukcji spawanej.

e Przeznaczony do recznego lub zmechanizowanego spawania.
e Do spawania we wszystkich pozycjach w ostonie CO2.
e Bardzo dobre i tatwe prowadzenie we wszystkich pozycjach, doskonate formowanie spoiny.
e Bardzo dobrze tworzy przetop na podktadce ceramicznej.
e Mozliwo$¢ wykonywania spoin w PF bez rozprowadzania materiatu.
L e Pracuje z tukiem natryskowym.
; e Spawanie w przymusie na niskich napieciach (24-25 V) przy posuwie 10-11 m i wigcej.
e Wysoka czysto$¢ badan radiograficznych i ultradzwigkowych.
O e Wyjatkowe wiasciwosci mechaniczne: 47 [J] w -40°C, typowo 140 [J].
4 e Niska zawartos¢ wodoru (H<5ml/100g)
N
8 Materiat rodzimy:
o Stale konstrukcyjne $185, S235, S275, S355 itp.
a Stale okretowe Grade A, B, D, AH32-DH36 itp.
>= Odlewy GP240R itp.
- Stale na rury 1210, L240, L290, L360
: L240MB, L290MB, L360MB, L360QB, L240MB
o L290MB, L360MB, L415MB, L415NB
(] X42, X46, X52, X60
P235T1, P235T2, P275T1
P275T2, P355N
itp.
Zbiorniki i stale cisnieniowe P235GH, P265GH, P295GH, P355GH
Stale drobnoziarniste S275, S355, S420
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML
itp.

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.05 Si0.40 Mn1.30 Ni0.40 P<0.02 S<0.02

Parametry mechaniczne: m B m
PC PF PG

Re: > 460 N/mm? PA PB PO PE

Rm: 530 - 680 N/mm? Typ drutu: proszkowy rutylowy
As: >25% Prad spawania: DC (+)

Kv: >47 ) (-40°C), typowe 140 J

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

C1, M21 wg EN ISO 14175

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 160 -320 22-34 12-18 15,0

druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyzszonej wytrzymatosci

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL 100M 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 17632-A: T422 M M 3 H5
AWS A-5.20: E 70C-6M H4

Opis:

e Wysokowydajny drut z rdzeniem metalicznym.
Do pdtautomatycznego i w petni automatycznego oraz zrobotyzowanego spawania stali konstrukcyjnych niestopowych
i drobnoziarnistych.

L240MB, L290MB, L360MB, L360QB, L240MB
L290MB, L360MB, L415MB, L415NB

X42, X46, X52, X60

P235T1, P235T2, P275T1

P275T2, P355N

* Bardzo wysoki uzysk metalu i wysoka predko$¢ wytwarzania stopiwa.

e State przenoszenie kropli w tuku natryskowym przy praktycznie niezauwazalnym rozprysku.

* Gteboka penetracja, wysoka odpornos¢ na porowatosc, dobre wtasnosci zwilzajace.

o Zuzel w formie szczatkowej pozwala na wykonywanie spoin wieloéciegowych bez koniecznosci czyszczenia migdzy $ciegami.

e Idealny do ztaczy poziomych.

e Doskonata jednorodnos¢ spoiny o optymalnym sktadzie chemicznym. Ll

e Bardzo estetyczny wyglad spoiny. ;

Zastosowanie: ~

Konstrukcje stalowe, elementy maszyn, zbiorniki, fragmenty rur i ksztattek spawane na obrotnikach w pozycjach podolnych. "}‘)

Materiat rodzimy: o

Stale konstrukcyjne $185, 5235, 5275, S355 itp. E

Stale okretowe Grade A, B, D, AH32-DH36 itp.

Odlewy GP240R itp. >

Stale na rury L210, L240, L290, L360 5
(2’4

itp.

Zbiorniki i stale cisnieniowe P235GH, P265GH, P295GH, P355GH

Stale drobnoziarniste $275, S355, S420
S275M, S275ML, S355M, S355ML, S420M, S420ML
itp.

Sktad chemiczny stopiwa (%):

C0.05 Si0.75 Mn1.60 P<0.02 $S<0.02 @ B

Parametry mechaniczne: PA PB PC

Re: >420 N/mm? Typ drutu: proszkowy metaliczny
Rm: 500 - 640 N/mm? Prad spawania: DC (+)

As: >25%

Kv: >47 ) (-20°C), typowe 120 J Zalecane gazy ostonowe:

Kv: >47J(-30°C), typowe 100 J M20, M21 wg EN ISO 14175
Uwagi:

Zaleca sie utrzymanie wolnego wylotu (stick out) drutu na poziomie 20-25 mm
pomiedzy koricowka a materiatem bazowym.

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 140 -340 22-34 15-25 15,0

druty FCAW do stali niskostopowych
i 0 podwyiszonej wytrzymatosci

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL 2CrMoB 01.09.2021

Klasyfikacja:
PN-EN ISO 17634 A: T CrMo2 B M 3 H5
AWS / ASME — SFA-5.29: E 80 T5-G H4

Opis:

e Drut proszkowy zasadowy do spawania stali zarowytrzymatych (Cr-Mo) przeznaczonych do pracy w podwyzszonych
temperaturach w zastosowaniach wymagajacych odpornosci na petzanie do 600°C.

e Bardzo stabilny proces spawania charakteryzujacy sie matg iloscig odpryskow, tatwo odchodzacym zuzlem.

o Sciegi charakteryzuja sie poprawna geometria, gtadkim licem i brakiem podtopien.

e Bardzo niska zawartos¢ wodoru.

=

@] ie:

i~ Zastosowanie:

N Znajduje zastosowanie przewaznie przy spawaniu elementéw zwigzanych z energetyka, np. konstrukcji kottéw

n wysokopreznych, rur, korpuséw turbin parowych, zbiornkdéw cisnieniowych, wymiennikéw ciepta, komér parowych, blokéw

O energetycznych, blach, rur i ksztattek wykonanych ze stali o zblizonym sktadzie chemicznym

oc

o

> Materiat rodzimy:

5 Stale kottowe DIN EN ASTM

o 10CrMo9 10 10CrMo9 10 A 182

0 10CrSiMoV7 12CrMo9 10 A 217

12CrMo9 10 12CrMo9 10 A 541

A387Gr.22,CL1i2
A 336 Gr. F22

Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.07 Si0.30 Mn1.00 P<0.015 $<0.015 Mo 1.10 Cr2.30

Parametry mechaniczne: @
PA PB P

Re: > 400 N/mm? B @

C

2 Rm: 500 - 680 N/mm? Typ drutu: proszkowy

= Ag: >20% Prad spawania: DC (+)

7]

p Kv: >120J (RT) Obrébka cieol

< . o rébka cieplna:

s| Kv:>100J(0°C) A5h/680°C / powietrze,

g| Kvi >80J(-15°C) 17 h / 700°C / powietrze

2

°

o

= Parametry spawania Pakowanie

‘g @ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
; 1,2 150 -250 20-27 3,0-10,0 15,0
s 1,6 200 - 350 24-34 4,0-10,0 15,0
z

2

o

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL 308LP 01.09.2021

Klasyfikacja:
ENISO 17633-A: T19 9 LP C1 (M21) 1
AWS A-5.22: E 308LT1-1/4

Opis:

® Drut proszkowy rutylowy do spawania we wszystkich pozycjach stali nierdzewnych typu 18% Cr - 10% Ni, jak réwniez
stali stabilizowanych Nb i Ti, o ile temperatura pracy nie przekracza 350°C.

* Wysoka wydajnos¢ stopiwa.

® Doskonate wtasciwosci eksploatacyjne.

 Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczna.

* Zwiekszone predkosci posuwu, a takze niewielkie zapotrzebowanie na czyszczenie i trawienie zapewniajg znaczne
oszczednosci czasu i pieniedzy.

 Szczegdlnie polecany do wysokowydajnego spawania w pozycjach przymusowych.

® Bardzo stabilny tuk, bardzo tatwo odchodzacy zuzel. Ll
® Tworzy jasng spoine o bardzo drobnej tusce. ;
Zastosowanie: @]
Szerokie zastosowanie np. w spawaniu rur, rurociaggéw, blach. Mozliwos¢ zastosowania w przemysle zwigzanym z ¥
ciektym LNG, w aplikacjach kriogenicznych. Drobna galanteria metalowa do codziennego uzytku. "}‘)
]

Materiat rodzimy: E
DIN: W.Nr.: ASTM: >
X5CrNi 18 10 1.4306 304, 304L -
X2CrNi1911 1.4301 321 -}
X2 CrNiN 18 10 1.4311 304 LN o
X 6 CrNiTi 18 10 1.4541 321 (TP) o)
GX5CrNi 19 10 1.4308 CF8

X6CrNiNb 18 10 1.4550 347 (TP)

GX5CrNiNb 19 10 1.4552 CF-8C

GX10CrNi 18 8 1.4312 305

X12CrNi 18 8 1.4300 302

X4CrNi 18 12 1.4303 308

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.03 Si0.60 Mn1.45 Cr20.00 Ni9.80

Farametry meshanicne: NEERDEE
PA PB PC PD PE PF PG

Re: 415 N/mm?

Rm: 570 N/mm? Typ drutu: proszkowy rutylowy
As: 42% Prad spawania: DC (+)

Kv: 54 J(0°C)

Kv: >32J(-196°C) Zalecane gazy ostonowe:

C1, M21 wg EN ISO 14175

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 130-280 21-34 20-25 15,0

druty FCAW do spawania stali nierdzewnych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do spawania stali nierdzewnych

COREFIL 316LP 01.09.2021

Klasyfikacja:
ENISO 17633-A: T19 21 3 LP C1 (M21) 1
AWS A-5.22: E 316LT1-1/4

Opis:

e Drut proszkowy rutylowy do spawania stali nierdzewnych typu 19% Cr - 12% Ni - 3% Mo, jak réwniez jak rowniez stali
stabilizowanych Nb i Ti, o ile temperatura pracy nie przekracza 400°C.

Zapewnia zwigkszone predkosci spawania.

Niewielkie zapotrzebowanie na czyszczenie i wytrawianie skutkuje oszczednoscig czasu i pieniedzy.

Wysoka odpornos¢ stopiwa na korozje miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami.

Nie ulega utlenieniu

Szczegodlnie polecany do wysokowydajnego spawania we wszystkich pozycjach, w tym przymusowych oraz z géry na dét.
Bardzo stabilny tuk, samousuwalny zuzel.

Jasna spoina o bardzo drobnej tusce.

Zastosowanie:

Szerokie zastosowanie np. w spawaniu rur, rurociaggéw, blach. Mozliwos$¢ zastosowania w przemysle zwigzanym z ciektym LNG,
w aplikacjach kriogenicznych. Drobna galanteria metalowa do codziennego uzytku.

Materiat rodzimy:

DIN: W. Nr: ASTM:
X5CrNiMo 17 12 2 1.4401 316
X2CrNiMo 17 13 2 1.4404 316L
X5CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316Ti
X2CrNiMoN 17 12 2 1.4406 316LN
X10CrNiMoNb 18 12 1.4583 318
X2CrNiMo 18 14 3 1.4435 316L (TP)
X2CrNiMoN 17 13 3 1.4429

X4CrNiMo 17 13 3 1.4436

X6CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316 CB
X6CrNiNb 18 10 1.4550 347 (TP)
GX5CrNiNb 19 10 1.4552 CF8C
GX2CrNiMo 19 11 2 1.4409

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.03 Si0.60 Mn1.20 Cr18.60 Ni12.50 Mo 2.50

rarametymechaine HEBRDEE
PA PB PC PD PE PF PG

Re: 420 N/mm?

Rm: 560 N/mm? Typ drutu: proszkowy rutylowy
As: 45% Prad spawania: DC (+)
Kv: 54 ) (0°C)
Kv: >32J(-196°C) Zalecane gazy ostonowe:
EC1, M21 wg N ISO 14175
Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 130 - 280 21-34 20-25 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COREFIL 309LP 01.09.2021

Klasyfikacja:
ENISO 17633-A: T23 12 LP C1 (M21) 1
AWS A-5.22: E 309LT1-1/4

Opis:

e Drut proszkowy rutylowy do spawania stali nierdzewnych typu 23% Cr — 13% Ni, jak réwniez do spawania stali
nierdzewnych ze stalami konstrukcyjnymi niestopowymi i wysokostopowymi ferrytycznymi, wysokostopowych
z niestopowymi i niskostopowymi

e Do spawania stali wysokostopowych ferrytycznych oraz martenzytycznych o zawartosci Cr 13-17%.
e Do spawania stali typu 309 oraz stali zaroodpornych o temp. pracy do 1000°C.
e Do platerowania stali niestopowych.
e Szczegdlnie polecany do wysokowydajnego spawania we wszystkich pozycjach.
e Bardzo stabilny tuk, samousuwalny zuzel.
e Jasna spoina o bardzo drobnej tusce. w
e Spoina odporna na temperature pracy do 1000°C.

e Jako warstwa buforowa, naktadana na stale niestopowe przed spawaniem materiatem typu COREFIL 308LP. ;
Materiat rodzimy: g
N

DIN: W. Nr: ASTM: (75]
X2CrNiN 18 10 1.4311 304LN (@)
X2CrNi 19 11 1.4306 304L o
X4CrNi 18 10 1.4301 304 Q.
X5CrNiMo 17 12 2 1.4401 316 S=
X2CrNiMo 17 13 2 1.4404 316R -
X6CrNiTi 18 10 1.4541 308 -}
X6CrNiNb 18 10 1.4550 347 o
X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 316Ti c

GX5CrNiNb 19 11 1.4583 318

Potaczenia réznoimienne (stopowe i niestopowe stale do CrNi lub CrNiMo)
Odbudowa powierzchni na stalach stopowych i niestopowych

Potgczenia stali manganowych i ich napawanie.

Stale wysokotemperaturowe typu 22NiMoCr 4-7, 20MnMoNi 5-5 i G18NiMoCr 3-7

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.03 Si0.64 Mn1.33 Cr23.60 Ni13.00

Parametry mechaniczne: @J B m
PA PB PC PD PE PF PG

Re: 420 N/mm?
Rm: 585 N/mm? Typ drutu: proszkowy rutylowy
As: 35% Prad spawania: DC (+)
Kv: 501 (0°C)
Zalecane gazy ostonowe:
C1, M21 wg EN ISO 14175

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 130-280 21-34 20-25 15,0

druty FCAW do spawania stali nierdzewnych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL 309MolLP 01.09.2021

Klasyfikacja:
ENISO 17633-A: T23 123 LP C1 (M21) 1
AWS A-5.22: E 309LMoT1-1/4

Opis:
e Drut proszkowy rutylowy do taczenia stali nierdzewnych typu 316 i 308 ze stalami konstrukcyjnymi niestopowymi
oraz wysokostopowymi ferrytycznymi.

e Szczegdlnie polecany do wysokowydajnego spawania we wszystkich pozycjach.
e Stopiwo zapewnia wysokie bezpieczeristwo przed pekaniem na goraco, nawet w przypadku duzego rozciericzenia.
e Do wykonania warstw buforowych na stalach niestopowych platerowanych materiatami z dodatkiem Mo.
e Bardzo stabilny tuk, samousuwalny zuzel.

w e Tworzy jasng spoine o bardzo drobnej tusce.

; * Spoina odporna na temperature pracy do 1000°C.

(@) Materiat rodzimy:

'%‘ DIN: W. Nr: ASTM:

(7, X2CrNiMo 17122 1.4404 304LN

o X2CrNiMo 18 14 3 1.4435 304L

o X2CrNiMoN 17 112 1.4406 304

a. X2CrNiMoN 17 13 3 1.4429 316

> X4CrNiMo 1713 3 1.4436 316R

= X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 308

| X10CrNiMoTi 17 3 1.4573 347

(' X6CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 316Ti

(a) 318

Potaczenia réznoimienne pomiedzy stalami niestopowymi, niskostopowymi konstrukcyjnymi

Stale QT miedzy sobg lub z innymi materiatami

Stale niestopowe i niskostopowe kottowe lub konstrukcyjne ze stalami nierdzewnymi typu Cr, CrNi, CrNiMo
Potaczenia ferrytyczno-austenityczne w kottach i zbiornikach cisnieniowych316Ch

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.03 Si0.65 Mn0.75 Cr22.50 Ni12.80 Mo2.30 P<0.02 $<0.02

Parametry mechaniczne: Eg B m
PA PB PC PD PE PF PG

Re: > 350 N/mm?, typ. 535 N/mm?

Rm: > 550 N/mm?, typ. 695 N/mm? Typ drutu: proszkowy rutylowy
As: > 25%, typ. 34% Prad spawania: DC (+)

Kv: 301 (0°C)

Zawarto$é ferrytu: FN=22 Zalecane gazy ostonowe:

C1, M21 wg EN ISO 14175

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 150 -300 24-33 20-25 15,0
1,6 200 - 400 24-35 20-25 15,0

druty FCAW do spawania stali nierdzewnych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREFIL 2209P 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN SO 17633-A: T22 9 N L C1 (M21) 2
AWS A-5.22: E 2209T1-1/4

Opis:

e Drut proszkowy do spawania stali typu duplex 2205 i lean duplex we wszystkich pozycjach.
e Bardzo stabilny tuk

e Bardzo dobry wyglad spoiny.

e tatwo lub samoodchodzacy zuzel.

e Wysoka odpornos¢ na korozje wzerowg i naprezeniowa.

e Wysoka granica plastycznosci.

e Dobra odporno$¢ na pekanie korozyjne naprezeniowe w cieczach zawierajacych chlorki (np.

woda morska). L
e Stopiwo zawiera ok. 30% feerytu i 70% austenitu. ;
o Niskie zadymienie w stosunku do drutéw litych. O
X
. N
Zastosowanie: (7,3
Do spawania elementéw pracujacych w temperaturze max 250°C. Zastosowanie w przemysle chemicznym, petrochemicznym, O
rafineryjnym i stoczniowym. z
o
Materiat rodzimy: >=
EN: W.NE: '5
X2CrNiMoN 225 3 1.4462 4
1.4417 c
X3CrNiMoN 27 5 2 1.4460
X2CrNiN 23 4 1.4362

Do potaczen réznoimiennych pomiedzy stalami niestopowymi i niskostopowymi do stali typu duplex
1.4462 X2CrNiMoN 22 5 3 z 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12
1.4462 X2CrNiMoN 22 5 3 z P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S430N, 16Mo3, UNS $31803, $322005
Sktad chemiczny stopiwa (%):
C<0.03 Si0.60 Mn0.60 Cr22.60 Ni9.00 Mo3.00 N0.13 P<0.02 S<0.02

Parametry mechaniczne: @ B m

Re: > 450 N/mm?, typ. 680 N/mm? PC_PD PE  PF

Rm: > 550 N/mm?, typ. 790 N/mm? Typ drutu: proszkowy rutylowy
As: > 20%, typ. 26% Prad spawania: DC (+)

Kv: 65 (0°C)

Zawartosé ferrytu: FN=45 Zalecane gazy ostonowe:

C1, M21 wg EN ISO 14175

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 150 -300 24-33 20-25 15,0
1,6 200 - 400 24-35 20-25 15,0

druty FCAW do spawania stali nierdzewnych

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




DI0|  COREWELD A430Mo 01092021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 6-GF-50-CPR

Opis:

Drut proszkowy do platerowania i faczenia ferrytycznych stali chromowych oraz staliwa.
Podczas spawania zaleca sie odpowiednig obrobke cieplng.

Napoina jest odporna na pekanie do 800°C i moze by¢ odpuszczona.

Drut moze pracowa¢ w temperaturze od pokojowej do 500°C.

Odporny na utlenianie i odpuszczanie.

Odporny na tuszczenie do 950°C.

Moze by¢ hartowany.

Zastosowanie:
Napawanie gniazd zaworédw wodnych i parowych pracujacych w temperaturze do 475°C
Materiat rodzimy:

EN: W.Nr:
X35CrMo17: 1.4122
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.35 Cr17.0 Mo 1.00

Parametry mechaniczne: Prad spawania: DC (+)
Re: 600 N/mm?

Rm: 800 N/mm? Zalecane gazy ostonowe:
As: 12% 11, M13 wg EN ISO 14175
Twardos¢:

po obrdbce cieplnej (hartowaniu): cca 48 HRC

Uwagi:

Stale ferrytyczne maja tendencje do kruchosci spowodowanej rozrostem ziarna. Doptyw ciepta
powinien by¢ jak najmniejszy. Materiaty niskostopowe powinny by¢ podgrzane od 150°C do 350°C,
w zaleznosci od grubosci. Obrdbka cieplna po spawaniu (napawaniu) nie jest konieczna

8

c

(4]

E *d bliz
i . lane przyblizone

e Parametry spawania Pakowanie e przyblizo

g @ mm prad A napiecie V

°

= 1,6 160 - 260 20-26

s 2,0 220-280 22-27

'; 2,4 260 - 340 24-28

5 2,8 300 - 400 25-29

S 3,2 320-460 26-30

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD A250R 01.09.2021

Klasyfikacja:

DIN 8555 : MF-1-GF-250P

Opis:

e Rutylowy drut sredniostopowy polecany do napawania odpornego na scieranie i udar, w $Srednim zakresie twardosci.
e Polecany jako warstwa buforowa do stali trudnospawalnych.

e Struktura ferrytyczno-perlityczna.

e Dobra skrawalnosc.

e Napoina wykazuje odpornos¢ na zuzycie oraz niewrazliwos¢ na duze obcigzenia dynamiczne, wstrzasy i uderzenia.

e Temperatura podczas napawania nie powinna przekracza¢ 250°C.

e Napoina dobrze obrabialna, mozna jg hartowa¢ ptomieniowo i indukcyjnie.

e Nie wymaga stosowania warstw buforowych.

Zastosowanie:
Napawanie rolek ciggnikdw gasienicowych, rolek prowadzacych, obreczy két kolejowych, két jezdnych.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.08 Si0.46 Mn1.20 Cr1.40

Parametry mechaniczne: Prad spawania: DC (+)
Twardos$¢: 245 — 275 HB
Zalecane gazy ostonowe:

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych
C1, M21 wg EN ISO 14175

warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

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

Uwagi:
Grube elementy podgrzewac do min. 150°C.

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 130-250 23-28 12-18 15,0
1,6 220-420 26-32 12-18 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do napawania
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druty FCAW do napawania

COREWELD A300

Klasyfikacja:
EN SO 14700: T Fe 1
DIN 8555: MF 1-GF-300-P

Opis:

W natrysku brak rozprysku.
Napoina bez zuzla, gtadka, tatwo obrabialna.

Mozna nim napawac w technologii TIG.

Zastosowanie:

01.09.2021

Drut rdzeniowy metaliczny polecany do wykonywania napoin odpornych na udar w niskim zakresie twardosci.
Bardzo dobra spawalnos¢, mozliwe spawanie zaréwno w natrysku, jak i w zwarciu.

Temperatura miedzysciegowa nie powinna przekracza¢ 200°C.

Napawanie, regeneracja, napoiny prewencyjne, warstwy platerowane: pojemniki i zbiorniki metalowe,maszyny i urzadzenia,
narzedzia stalowe, wszelakiego rodzaju kota suwnicowe, kota wézkéw, warstwy podktadowe sitownikéw, rolki gasienic, szyny

suwnic, waty.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.17 Si0.50 Mn1.85 Cr1.50

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

275-325 HB

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych
warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Parametry spawania
@ mm prad A napiecie V

1,2 215 - 280 26,2-33,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

7]

PA PB
Prad spawania: DC (+/-)

Zalecane gazy ostonowe:
C1, M21 wg EN ISO 14175

. *dane przyblizone
Pakowanie P

podawanie m /min K300, D300, precyzyjnie [kg]

13,0- 15,0 15,0



COREWELD A350R g ||PE2

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: T Fel
DIN 8555: MSG-1-GF-350P

Opis:

Drut proszkowy do napawania elementdw narazonych na bardzo duzy udar i mate oraz $rednie zuzycie.
Napoina moze by¢ obrabiana przez toczenie i frezowanie.

Doskonaty do napawania precyzyjnego drobnych elementéw.

Moze by¢ réwniez uzywany w technologii TIG.

Brak ograniczenia liczby warstw.

Idealny do napawania regeneracyjnego jako warstwa posrednia przed natozeniem ostatecznej
warstwy.

Napoiny wolne od peknie¢, odporne na $cieranie.

e Szczegdlnie polecany w warunkach $redniego Scierania i tarcia w potaczeniu z odpornoscig na udar.
e Stopiwo o strukturze chromowo-manganowej.

Zastosowanie:
Napawanie watkdw, elementéw szyn, két jezdnych, rolek gasienic, itd. Mierniki pomp i obudowy, mtyny
i kruszarki mtotkowe, kota dzwignic i wézkdw kopalnianych

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.15 Si0.45 Mn1.20 Cr1.70 Mo 0.20

Parametry mechaniczne: @ B
PA P PC
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Twardosé: s

330-380HB Prad spawania: DC (+)
32-37HRC

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych Zalecane gazy ostonowe:
warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu C1, M21 wg EN ISO 14175

chemicznego materiatu rodzimego.

Uwagi:

Aby zapobiec kruchosci i pekaniu, nalezy usuna¢ wszystkie warstwy utwardzone z materiatu rodzimego.
Dla stali weglowo-manganowych podgrzewanie wstepne i obrébka cieplna po spawaniu nie jest
konieczna.

W przypadku stali wysokoweglowych, podgrzewanie wstepne 260°C.

Napoina moze by¢ obrabiana przy zastosowaniu duzych szybkosci i narzedzi z weglikéw spiekanych.

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyoizone
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min K300, D300, precyzyjnie [kg]
1,2 130-280 23-31 20-25 15,0

druty FCAW do napawania

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




B COREWELD A400 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14700: T Fe 3
DIN 8555: MSG 6-GF-400 GP

Opis:
e Drut rdzeniowy polecany do napawania odpornego na bardzo duzy udar i mate $cieranie, w $rednim zakresie twardosci.
e Mozna potozy¢ dowolng ilo$¢ warstw.
e Temperatura miedzysciegowa podczas napawania nie powinna przekracza¢ 250°C.
e Napoina jest wzglednie dobrze obrabialna i moze by¢ obrabiana cieplnie przez odpuszczanie i hartowanie.
* Mozliwos¢ stosowania z buforem w postaci elektrody 307.
e Strukturalnie bainit i martenzyt.
e Wysoka odpornos¢ na scieranie metal-metal przy silnym udarze.
(58]
% Zastosowanie:
o~ Napawanie rolek ciggnikdw gasienicowych, rolek prowadzacych, obreczy két kolejowych, két jezdnych; regeneracja torowisk
0
O Materiat rodzimy:
o Stale
a. Odlewy stalowe
>=
=
oc
(] Sktad chemiczny stopiwa (%): Typ drutu: proszkowy metaliczny
€0.15 Si0.50 Cr2.50 Mo 0.50 Prad spawania: DC (+)

Parametry mechaniczne:

Twardoéé: Zalecane gazy ostonowe:
ok. 400 HB (po spawaniu) 11, M13 wg EN ISO 14175
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych

warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu

chemicznego materiatu rodzimego.

Uwagi:

Powierzchnia napawana powinna by¢ czysta i wolna od rdzy, smardw i innych zanieczyszczen.

Poprzednie warstwy utwardzajace muszg by¢ usunigte.

Wszelkie niejednorodnosci materiatu podstawowego, np. pekniecia, powinny by¢ naprawione przed napawaniem.
Regenerowane elementy powinny by¢ podgrzane przynajmniej do 50°C.

Duze elementy wykonane ze stali wysokoweglowej powinny by¢ podgrzane przynajmniej do 100-260°C.

Temperatura migdzysciegowa 150-200°C.
Pomiedzy $ciegami i warstwami- wolne chtodzenie.

Bl
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-3 Parametry spawania Pakowanie @ prybliz

g @ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min kg

©

= 1,2 120-220 19-22 12-18 K300, D300: 15,0 / beczki: 250,0

s 1,6 160 - 260 10-26 12-18 K300, D300: 15,0 / beczki: 250,0

I; 2,0 220-280 22-27 12-18 K300, D300: 15,0 / beczki: 250,0

5 2,4 12-18 K300, D300: 15,0 / beczki: 250,0

S 3,2 12-18 K300, D300: 15,0 / beczki: 250,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD A450R 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: T Fel
DIN 8555: MF 1-GF-45GP

Opis:

Drut rdzeniowy polecany do napawania elementéw narazonych na bardzo duzy udar i mate Scieranie.

Jako warstwa buforowa pod warstwy twarde na bazie weglikéw chromu i wolframu.

Doskonaty do napawania precyzyjnego drobnych elementéw.

Napoina ma strukture martenzytyczna, odporng na bardzo duzy udar, a takze na zuzycie typu metal-metal.
Napoina moze by¢ obrabiana przez toczenie czy frezowanie.

Moze by¢ uzyty w technologii TIG.

Mozna naktada¢ wiele warstw.

Zastosowanie:
Napawanie kot jezdnych, watow, két sprzegiet, przektadni

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.25 Si0.60 Mn1.60 Cr2.80 Mo 0.50

Parametry mechaniczne: @3 B

Twardos¢: PA PBPC

380-450 HB Typ drutu: proszkowy
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych

warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego. Zalecane gazy ostonowe:
C1, M21 wg EN ISO 14175

Prad spawania: DC (+)

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 180 -360 22-34 20-25 15,0
1,6 180 -450 22-40 20-25 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do napawania



D16 COREWELD A600 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: T Fe 2
DIN 8555: MSG 6-GF-60GP

Opis:

Drut rdzeniowy polecany do napawania elementéw narazonych na bardzo duzy udar i srednie $cieranie.

Napoina jest twarda, gtadka, bez mikropeknieé, odporna na znieksztatcenia i udar, a takze na zuzycie typu metal-metal.
Napoina moze by¢ obrabiana tylko przez szlifowanie.

Moze byc¢ uzyty w technologii TIG do napawania precyzyjnego drobnych elementéw.

Mozliwo$¢ napawania ciefiszych elementéw o skomplikowanych ksztattach.

Strukturalnie martenzyt z austenitem szczatkowym i z weglikami chromu.

Zastosowanie:

Napawanie topat mieszalnikéw i statkdw, zebdw czerpakdw i chwytakdw koparek, mtotéw i szczek do kruszenia, i in.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.49 Si0.60 Mn1.60 Cr590 Mo0.88

Parametry mechaniczne:

Twardogé: Typ drutu: proszkowy

50-62 HRC (po spawaniu) Prad spawania: DC (+)
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych

warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu Zalecane gazy ostonowe:
chemicznego materiatu rodzimego. C1, M21 wg EN ISO 14175
Uwagi:

Przy napawaniu materiatu rodzimego ze stali fatwo hartujacych sie, stali o wysokiej zawartosci wegla, stali o ograniczonej
spawalnosci, nalezy zastosowac¢ warstwe buforowa, np. z materiatu typu 307.

Bl

c

[

% *d bliz
. . an lr izone

-3 Parametry spawania Pakowanie @ preyblizo

g @ mm prad A napigcie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]

©

= 1,2 190 -300 29,5-33,5 6,0-12,0 15,0

s 1,6 220-420 26-32 4,0-9,5 15,0

[rd

>

=

=

=

©

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD A600R 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: T Fe8
DIN 8555: MF 6-GF-60GP

Opis:

Drut rdzeniowy polecany do napawania elementéw narazonych na bardzo duzy udar i $rednie $cieranie.
Napoina jest twarda, bez mikropgknig¢, odporna na znieksztatcenia i udar, a takze na zuzycie typu metal-metal.
Napoina moze by¢ obrabiana tylko przez szlifowanie.

Doskonaty do napawania precyzyjnego drobnych elementéw.

Moze by¢ uzyty w technologii TIG.

Zastosowanie:
Zeby czerpakow i chwytakéw koparek, elementy mtotéw i szczek do kruszenia, elementy pomp, lemiesze i topaty
mieszalnikéw. Regeneracja elementdéw w przemysle wydobywczym, budownictwie, hutnictwie, rolnictwie

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.50 Si2.80 Mn0.50 Cr7.50 Mo 0.50

Parametry mechaniczne:

N

Twardos¢: PA PBPC

55-60 HRC Prad spawania: DC (+)
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych

warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu Zalecane gazy ostonowe:
chemicznego materiatu rodzimego. C1, M21 wg EN ISO 14175
Uwagi:

Przy napawaniu materiatu rodzimego ze stali fatwo hartujacych sie, stali o wysokiej zawartosci wegla, stali o ograniczonej
spawalnosci, nalezy zastosowac¢ warstwe buforowa, np. z materiatu typu 307.

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
1,2 180 -360 22-34 20-25 15,0
1,6 180 -450 22-40 20-25 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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D18 COREWELD A650R 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: T Fe8
DIN 8555: MF 6-GF-60GP

Opis:

e Drut rdzeniowy polecany do napawania elementdw narazonych na duzy udar oraz srednie i duze $cieranie, jak
réwniez zuzycie metal-metal.

Napoina jest twarda, gtadka, bez mikropeknie¢, odporna na znieksztatcenia i udar.

Struktura martenzytyczna.

Napoina po napawaniu w pierwszej warstwie osigga twardos¢ ok. 60 HRC.

Napoina moze by¢ obrabiana tylko przez szlifowanie

Moze by¢ uzyty w technologii TIG.

Mozliwos¢ napawania cienszych elementéw o skomplikowanych ksztattach.

Pakowany prézniowo.

Zastosowanie:
Regeneracja elementéw w przemysle wydobywczym, budownictwie, hutnictwie, rolnictwie

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
€0.50 Si2.50 Mn0.50 Cr6.80 Mo0.70 W 0.55

Parametry mechaniczne: @ B
P PC

Twardos¢: PA B
57 -62 HRC Prad spawania: DC (+)
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych
warunkéw spawania, iloéci warstw i sktadu Zalecane gazy ostonowe:
chemicznego materiatu rodzimego. C1, M21 wg EN ISO 14175
pod
c
(4]
E *d bliz
-3 Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
g @ mm prad A napigcie V przeptyw gazu I/min szpula BS300 [kg]
-
= 1,2 180 - 360 22-34 20-25 15,0
g 1,6 180 - 450 22-40 20-25 15,0
[T
>
F
>
2
°

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD HT 38 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 1-GF-40-PT

Opis:

Drut do napawania elementdw narazonych na duzy udar i szok termiczny.

Napoina jest wolna od peknie¢ i moze by¢ obrabiana mechaniczne.

Napoina zachowuje twardo$¢ do temp. 550°C.

Mozna napawa¢ dowolng ilo$¢ warstw.

Wstepna obrébka termiczna powinna by¢ dostosowana do materiatu bazowego.

W przypadku materiatu o zawartosci ok. 0.6% C, temperatura powinna wynosi¢ min. 350°C.

Zastosowanie:
Napawanie stali narzedziowych pracujgcych na goraco, takich jak matryce kuziennicze, prasy, itp.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.10 Si0.40 Mn0.90 Cr5.00 Mo3.50 Ni0.70 W0.15 V0.20

Parametry mechaniczne:
Twardos¢:

36-42 HRC (po spawaniu) Prad spawania: DC (+)
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych

” T ) Zalecane gazy ostonowe:
warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu

M13, M21 wg EN ISO 14175
chemicznego materiatu rodzimego.

i : *d bliz
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu | /min K300, D300 [kg]
1,2 12,0- 18,0 15,0
1,6 12,0-18,0 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW do napawania stali narzedziowych
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druty FCAW do napawania stali narzedziowych

pracujacych na goraco

0

COREWELD HT 40 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 1-GF-40-PT

Opis:

Drut do napawania elementéw narazonych na duzy udar i szok termiczny.
Mozna napawac¢ dowolng ilo$¢ warstw.

Struktura martenzytyczna.

Temperatura migdzysciegowa nie powinna przekraczac 250°C.

Wstepna obrdbka termiczna powinna by¢ dostosowana do materiatu bazowego.

.
.
.
.
.
e W przypadku materiatu o zawartosci ok. 0.6%C, temperatura powinna wynosi¢ min. 350°C.

Zastosowanie:

Napawanie stali narzedziowych pracujacych na goraco, takich jak matryce kuziennicze, prasy, stemple do pracy na goraco,
wykrojniki, narzedzia do wykrawania blach, itp.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.10 Si0.50 Mn0.60 Cr10.0 Mo 2.00 Ni0.80 Ti0.20

Parametry mechaniczne:
Typ drutu: proszkowy

Twardos¢:
38-44 HRC (po spawaniu) Prad spawania: DC (+)
Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych
warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu Zalecane gazy ostonowe:
chemicznego materiatu rodzimego. M13, M21 wg EN ISO 14175
Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone
@ mm prad A napigcie V przeptyw gazu | /min K300, D300 [kg]
1,2 12,0-18,0 15,0
1,6 12,0-18,0 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych



COREWELD HT 52 01092021 | D21

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 1-GF-55-PT

Opis:

Drut do napawania elementéw narazonych na duzy udar i szok termiczny.

Mozna napawac dowolng ilo$¢ warstw.

Temperatura migdzysciegowa 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.

Zastosowanie:
Napawanie stali narzedziowych pracujacych na gorgco, takich jak prasy srubowe, matryce kuziennicze, prasy, wykrojniki, itp.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.25 Si0.70 Mn0.60 Cr10.0 Mo 3.00 Ni1.00 W1.40 Ti0.20 V0.30

Parametry mechaniczne:

Rm: 1800 — 2000 N/mm? Typ drutu: proszkowy
Twardos¢: Prad spawania: DC (+)

52 - 55 HRC (po spawaniu)

Twardo$¢ napoiny zalezy od istotnych Zalecane gazy ostonowe:
warunkéw spawania, iloéci warstw i sktadu M13, M21 wg EN ISO 14175

chemicznego materiatu rodzimego.

druty FCAW do napawania stali narzedziowych

o
" o
. . *d bl
Parametry spawania Pakowanie jane przyblizone g
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min K 300, D 300 [kg] :
c
1,2 12,0- 18,0 15,0 5
1,6 12,0-18,0 15,0 z
5
S
o
o
o

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




D22 COREWELD HT 58 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 6-GF-55-PT

Opis:

e Drut proszkowy tworzacy napoine odporng na temperature oraz szoki termiczne.
e Do konserwacji narzedzi pracujacych na ciepto, wydtuza znacznie ich zywotno$¢.

e Liczba warstw jest dowolna, temperatura warstwy posredniej to maksimum 250°C.

Zastosowanie:
Prasy srubowe, wykrojniki, stemple, matryce kuziennicze, itp.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.32 Si0.70 Mn0.60 Cr5.70 Ni0.50 Mo03.00 W3.00 V0.70 Ti0.30

Parametry mechaniczne:
Rm: 1800 -2000 N/mm?
Twardos¢: Typ drutu: proszkowy

52 - 54 HRC (po spawaniu) Prad spawania: DC (+)

< ” . . .
g Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych
2 warunkéw spawania, ilosci warstw i sktadu Zalecane gazy ostonowe:
S chemicznego materiatu rodzimego. 11, M12, M13 wg EN ISO 14175
9
o
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. . an: lg Ul
- Parametry spawania Pakowanie © prayolizone
o

g :': @ mm prad A napiecie V podawanie m /min kg
T c
=5 1,2 B300: 15,0 / B450: 30,0
Sz 1,6 B300: 15,0 / B450: 30,0
l;% 2,0 B300: 15,0 / B450: 30,0
50 2,4 B300: 15,0 / B450: 30,0
S a 2,8 B300: 15,0 / B450: 30,0

3.2 B300: 15,0 / B450: 30,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD A55 01092021 | D23

Klasyfikacja:
EN ISO 14700 -A: T Fe 14
DIN 8555: MF 10-60-GR

Opis:

Drut rdzeniowy do napawania.

Napoina bardzo odporna na $cieranie przy niewielkim udarze.

Strukturalnie wegliki pierwotne chromu oraz eutektyka weglikowa w austenitycznej matrycy.
Najlepsze rezultaty uzyskuje sie przy drugiej warstwie.

Obrébka tylko przez szlifowanie

Napoina nie moze by¢ obrabiana cieplnie ani przez skrawanie.

Zastosowanie:
Przenosniki slimakowe w réznych zastosowaniach (produkcja cegiet), wirniki pomp do pogtebiania, frezy do pogtebiarek.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C4.80 Cr28.00 Si1.00 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 (+)

$ci na Scieranie

warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu

chemicznego materiatu rodzimego. ®
]
©
28
c
© o
2
. . *d bliz o
Parametry spawania Pakowanie ane preybiizone 23
c .
@ mm prad A igcie V | vie m /min kg o :_-:'
-
o
1,2 120- 220 19-22 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0 =2
1,6 160 - 260 20-26 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0 s ;
2,0 220-280 22-27 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0 '-'>-_ Q
2,4 260 - 340 24-28 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0 5 g
2,8 300 - 400 25-29 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0 o
3,2 320- 460 26 -30 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




D24 COREWELD A55Mo 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 10-60-G

Opis:

Drut rdzeniowy z dodatkiem C, Cr i Mo, do napawania czesci narazonych na duze Scieranie.

Stopiwo o wysokiej zawartosci weglikéw chromu.

Spoina odporna na temp. do 450°C.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg odpornoscig na Scieranie przez materiaty drobnoziarniste, takie jak ziemia, glina,
piasek.
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C5.00 Si1.70 Mn0.40 Cr27.00 Ni0.50 Mo 1.20

Typ drutu: proszkowy

$ci na Scieranie

i . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane przyblizone

@ mm prad A napiecie V podawanie m /min kg

12 140 - 240 20-25 B300: 15,0 / B450: 25,0
1,6 160 - 260 22-26 B300: 15,0 / B450: 25,0
2,0 240 - 280 22-26 B300: 15,0 / B450: 25,0
2,4 280 - 340 24-27 B300: 15,0 / B450: 25,0
28 320 - 400 25-28 B300: 15,0 / B450: 25,0

B300: 15,0 / B450: 25,0

druty FCAW do napawania stali
o bardzo wysokiej odporno

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD A62 D25

01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: T Fe 15
DIN 8555: MF 10-60-GR

Opis:

Drut proszkowy do napawania, tworzacy nierdzewng napoing na bazie weglikéw chromu.
Doskonata odpornos¢ na abrazje i $redni udar.

Moze by¢ uzywany zawsze, kiedy oczekiwana jest wysoka abrazja.

Najlepsze rezultaty uzyskuje sig przy drugiej warstwie.

Rekomendowana maksymalna grubos¢ napoiny to 10 mm.

Nie moze by¢ poddawany obrdbce cieplnej, skrawaniu oraz obrdbce kuzienniczej.
Obrébka mozliwa tylko przez szlifowanie.

e o 0o 0 0 0 o

Zastosowanie:

Doskonaty do elementéw ulegajacych mocnemu $cieraniu, np. przenosnikow tasmowych, mieszadet, elementéw uzywanych
przy produkcji i przerobie cementu i betonu, zeby tyzek i czerpakow.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C5.50 Cr26.00 Si1.20 Mn1.20 B+

Parametry mechaniczne:
Twardos¢:

ok. 62 HRC (po spawaniu)

Twardosé napoiny zalezy od istotnych
warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

©
-
w
&2
g5
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. . *de bliz o
Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone 89
c2
@ mm prad A napigcie V podawanie m /min kg o aog
e 'd
1,2 120-220 19-22 B/BS300: 15 / B450: 30 ; ;‘
1,6 160 - 260 20-26 B/BS300: 15 / B450: 30 s o
2,0 220 - 280 22-27 B/BS300: 15 / B450: 30 “>-_§
2,4 260 - 340 24-28 B/BS300: 15 / B450: 30 5 B
2,8 300 - 400 25-29 B/BS300: 15 / B450: 30 S o
3,2 320- 460 26-30 B/BS300: 15 / B450: 30

Typ drutu: proszkowy, samoostonowy
lub ostonowy
Prad spawania: DC (+)

Zalecane gazy ostonowe:
M13 wg EN ISO 14175

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych

$ci na Scieranie



D26 COREWELD A63 01.09.2021

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: T Fe 15
DIN 8555: MF 10-GF-65-GZ

Opis:

Drut rdzeniowy do napawania.

Napoina odporna na duze $cieranie i wysokie temperatury.

Najlepsze rezultaty uzyskuje sie przy drugiej warstwie.

Maksymalna grubo$¢ napoiny to 8 mm.

Napoina nie moze by¢ poddawana obrdbce cieplnej, skrawaniu oraz obrébce kuzienniczej.

Zastosowanie:

Typowe zastosowania obejmuja utwardzanie powierzchni stozkdw i kruszarek, mtotdw, tyzek do robét ziemnych, punktow
spulchniajgcych

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C3.80 Cr22.00 V0.80 WO0.80 B1.00

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:
ok. 63 HRC Typ drutu: proszkowy,
w 400°C: ok. 53 HRC samoostonowy lub ostonowy

w 600°C: ok. 47 HRC

K} Twardos¢ napoiny zalezy od istotnych
= z . . s . . .
© warunkdéw spawania, ilosci warstw i Prad spawania: DC (+)
q" . . .
S sktadu chemicznego materiatu rodzimego.
]
=c
S =
% ~§
EE
S O
235
© . . *d bliz
2o Parametry spawania Pakowanie ane preyolizone
)
g % @ mm prad A napiecie V podawanie m /min kg
T a
= ;- 1,2 120 - 220 19-22 K300, D300: 15,0 / beczki: 30,0
S o 1,6 160 - 260 20-26 K300, D300: 15,0 / beczki: 30,0
';-S 2,0 220- 280 22-27 K300, D300: 15,0 / beczki: 30,0
°
s 2,4 260 - 340 24-28 K300, D300: 15,0 / beczki: 30,0
S o 2,8 300 - 400 25-29 K300, D300: 15,0 / beczki: 30,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




COREWELD A64

Klasyfikacja:
EN ISO 14700-A: T Fe 15
DIN 8555: MF 10-GF-65-GZ

Opis:

Praca w temperaturze 450°C.

Zastosowanie:

01.09.2021

Wysokostopowy drut proszkowy zawierajacy wegliki na bazie C, Cr, Nb oraz B.

Dzigki tej kombinacji napoina jest odporna na duze $cieranie.

Przy napawaniu starych powierzchni, rekomendowane zastosowanie podktadu z 307 lub 177Mn13Cr.
Stopiwo zawiera wegliki chromu w austenitycznej matrycy z dodatkiem weglikéw niobu.

Moga pojawic sie pekniecia relaksacyjne, ktdre nie wptywaja na wtasciwosci napoiny.

Przemyst mineralny, stalowy, cementowy i weglowy. Do napawania topat wentylatoréw, tyzek koparek, srub, pomp,

pogtebiarek, itp.

Materiat rodzimy:

Stale
Odlewy stalowe

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C5.40 Cr22.00 Si1.10 Nb7.00 B+

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:

ok. 63 HRC

Twardos$¢ napoiny zalezy od istotnych
warunkdéw spawania, ilosci warstw i sktadu
chemicznego materiatu rodzimego.

Parametry spawania

@ mm prad A napigcie V
1,6 160 - 260 19-22
2,0 220-280 20-27
2,4 260 - 340 24-28
2,8 300 - 400 25-29
3,2 320-460 26-30

Typ drutu: proszkowy, samoostonowy
lub ostonowy
Prad spawania: DC (+)

. *dane przyblizone
Pakowanie prevo

podawanie m /min kg
B300: 15,0 / B450: 30,0
B300: 15,0 / B450: 30,0
B300: 15,0 / B450: 30,0

B300: 15,0 / B450: 30,0
B300: 15,0 / B450: 30,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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$ci na $cieranie

druty FCAW do napawania stali
o bardzo wysokiej odporno



D28  COREWELD NiCrBWSC 01092021

Klasyfikacja:
EN ISO 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, ktdre sg zanurzone w 37% w matrycy zawierajgcej NiSiB.
Tworzy gtadka i czysta powierzchnie.

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 dobrg wytrzymato$¢ na kwasy i inne czynniki korozyjne.

Polecany do uzycia w przypadku materiatéw narazonych na ekstremalnie duze zuzycie i jednoczesne oddziatywanie
czynnikéw korozyjnych.

Zalecenia:

o Strefe napawania doktadnie oczysci¢ ze smaru, zgorzelin i rdzy.

e Wstepne ogrzewanie materiatu do 300°C - 500°C.

e Podczas procesu napawania materiat moze sie nagrzac¢ do 650°C, jednakze nalezy unikaé przegrzewania.

Zastosowanie:

Napawanie czesci zbudowanych ze stali ferrytycznych oraz austenitycznych takich jak: ostrza mieszalnikdw, przeno$nikéw,
zaworéw pomp mutowych, maszyn zwiagzanych z przerdbka piasku i mineratéw, w przemysle chemicznym, wiertniczym,
przerdbki drewna oraz spozywczym
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Parametry mechaniczne:

Twardos¢:
Spiekane wegliki wolframu HV: >2300 Prad spawania: DC (+)
Matryca HRC: 47
Analiza stopiwa (wartosci typowe, %): Zalecane gazy ostonowe:
.GEJ Matryca NiSiB: ok. 45 M13 wg EN ISO 14175
g WSC: ok. 55
‘S
R
]
= Cc
S
a ~§
EE
2
%_2‘ Parametry spawania Pakowanie *dane prayblizone
[}
g = @ mm prad A igcie V p ie m /min kg
T
= ; 1,6 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0
S o 2,0 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0
';-§ 2,4 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0
£s 2,8 B/BS300: 15,0 / B450: 30,0
S o
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COREWELD A71 ULTRA s || P2

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 6-GF-70-GT

Opis:

e Metaliczny drut proszkowy dajacy napoine z duzg iloscig bardzo twardych weglikow boru.
e Zalecany do czesci wystawionych na duzg abrazje i erozje w temperaturach do 750°C.
e Przed napawaniem nalezy usunga¢ starg napoine- rekomendowane zastosowanie warstwy buforowej.

Zastosowanie:

Wentylatory, zamkniecia piecéw, topatki, ramiona mieszalnikdw, prasy srubowe, przenosniki w kopalniach,
cementowniach i przemysle stalowym; recykling odpaddw, przemyst petrochemiczny i energetyczny
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C1.30 Cr17.00 Si0.70 Mo 3.00 Nb5.80 W5.60 B4.00 Fereszta

Parametry mechaniczne:
Twardos¢:
pierwsza warstwa: 66 — 68 HRC Typ drutu: proszkowy, ostonowy

d twa: 67 —71 HRC
ruga warstwa Prad spawania: DC (+)

$ci na $cieranie

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V podawanie m /min kg
1,6 160 - 300 23-32 B300: 15,0 / B450: 30,0

druty FCAW do napawania stali
o bardzo wysokiej odporno

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




D30 COBASTEL FCW1 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-55-CSTZ

Opis:

Drut proszkowy do napawania.

Napoina na bazie kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze, z osadzonymi weglikami wolframu (Crw).
Najtwardszy ze standardowych stopéw na bazie kobaltu.

Napoina odporna na korozje, udar, $cieranie, jak réwniez szoki termiczne oraz duzy nacisk mechaniczny.
Napoina jest obrabialna tylko przez szlifowanie.

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.

Zastosowanie:
Napawanie zaworéw parowych oraz chemicznych oraz narzedzi pracujacych z gorgca stala, takich jak: naktadki kleszczy,
noze nozyc, pompy do cieczy o wysokiej temperaturze
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C2.40 Si0.70 Mn1.00 Cr29.00 W 11.00 Fe<2.50 Coreszta

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:
RT — 55 HRC Typ drutu: proszkowy
600°C — 44 HRC Prad spawania: DC (+)

800°C —34 HRC
Temperatura topnienia: 1250 — 1290°C
Gestosé: 8.7 g/cm?

Zalecane gazy ostonowe:
M13 wg EN ISO 14175

. . *d bliz
Parametry spawania Pakowanie ane preylizene
@ mm prad A napiecie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1.2 80-200 16-23 15,0
1.6 100 - 260 18-27 15,0
2.0 120-320 19-28 15,0
2.4 160 - 380 19-29 15,0
2.8 180 - 400 15,0

druty FCAW na bazie kobaltu - stelite
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COBASTEL FCW6 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-40-CTZ
AWS A-5.13: E CoCr-A

Opis:

e Drut proszkowy tworzacy napoine na bazie kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze, z osadzonymi weglikami
wolframu (Crw).

e Napoina odporna na korozje, udar, scieranie, jak réwniez szoki termiczne oraz duzy nacisk mechaniczny.

e Odpona na mechanizmy adhezji.

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.

Zastosowanie:
Napawanie zaworéw parowych oraz chemicznych oraz narzedzi pracujacych z gorgcg stala, takich jak: noze nozyc, matryce,
pompy do cieczy o wysokiej temperaturze

Sktad chemiczny stopiwa (%):
C1.10 Si1.00 MnO0.60 Cr28.00 W4.50 Fe<2.50 Coreszta

Parametry mechaniczne:

Twardos¢:
RT—38-42 HRC Typ drutu: proszkowy
300°C — 35 HRC Prad spawania: DC (+)
600°C —29 HRC
Temperatura topnienia: 1350°C Zalecane gazy ostonowe:
Gestoéé: 8.3 g/cm? M13 wg EN ISO 14175
Parametry spawania Pakowanie “dane preyblizone
@ mm prad A napiecie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1.2 80 -200 16-23 15,0
1.6 100 - 260 18-27 15,0
2.0 120-320 19-28 15,0
2.4 160 - 380 19-29 15,0
2.8 180 - 400 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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druty FCAW na bazie kobaltu - stelite



D32  COBASTEL FCW12 0109021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-50-CSTZ

Opis:

e Drut proszkowy tworzacy napoine na bazie kobaltu o austenityczno-ledeburycznej strukturze, z osadzonymi
weglikami wolframu (Crw).

e Napoina odporna na korozje, udar, Scieranie, jak réwniez szoki termiczne oraz duzy nacisk mechaniczny.

e Odpona na mechanizmy adhezji.

e Napoina jest obrabialna tylko przy uzyciu odpowiednich narzedzi skrawajgcych.

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.

Zastosowanie:
Napawanie krawedzi tnacych, dtugich nozy i innych narzedzi uzywanych w przemysle drewnianym, wtékienniczym,
papierniczym oraz chemicznym.
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C1.40 Si0.80 Mn1.00 Cr29.00 W8.00 Fe<2.50 Co reszta

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: Typ drutu: proszkowy
RT -47 HRC Prad spawania: DC (+)
300°C -39 HRC

600°C — 35 HRC Zalecane gazy ostonowe:
Temperatura topnienia: 1300°C M13 wg EN ISO 14175

Gestosc: 8.7 g/cm3

*dane przyblizone

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1.2 80-200 16-23 15,0
1.6 100 - 260 18-27 15,0
2.0 120-320 19-28 15,0
2.4 160 - 380 19-29 15,0
2.8 180 -400 15,0

druty FCAW na bazie kobaltu - stelite
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COBASTEL FCW21 01092021 | D33

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-350-CKTZ

Opis:

e Drut proszkowy tworzacy napoine na bazie kobaltu o wysokiej wytrzymatosci na rozcigganie oraz bardzo wysokiej
odpornosci na korozje i zaroodpornosci.

e Stopiwo charakteryzuje sie wysokq udarnoscig i moze by¢ hartowane do 45 HRC.

e 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.

Zastosowanie:
Napawanie walcéw, produkeja rur bez szwéw
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.25 Si0.80 Mn0.30 Cr27.00 Mo5.50 Fe3.00 Ni2.50 Co reszta

Parametry mechaniczne:

Twardos¢: Typ drutu: proszkowy

RT =30 HRC Prad spawania: DC (+)
300°C—-280 HB

Po hartowaniu — 45 HRC Zalecane gazy ostonowe:
Temperatura topnienia: 1250°C M13 wg EN ISO 14175

Gestosé: 8.3 g/cm3

*dane przyblizone

druty FCAW na bazie kobaltu - stelite

Parametry spawania Pakowanie
@ mm prad A napiecie V podawanie m /min szpula BS300 [kg]
1.2 80-200 16-23 15,0
1.6 100 - 260 18-27 15,0
2.0 120-320 19-28 15,0
2.4 160 - 380 19-29 15,0
2.8 180 - 400 15,0

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych




D34 COBASTEL FCW25 01.09.2021

Klasyfikacja:
DIN 8555: MF 20-GF-300-CKTZ

Opis:

e Drut do napawania na bazie kobaltu.

e Napoina na bazie kobaltu z 10% zawartoscia Ni do stabilizowania matrycy.

e Napawany materiat jest odporny na korozje w wysokich temperaturach, udarnos¢, ekstremalne szoki termiczne oraz
utlenienie.

e Do napawania czesci narazonych jednoczesnie na wiele czynnikéw, takich jak: udar, ci$nienie, korozja, erozja, itp.

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.

Zastosowanie:
Narzedzia kuziennicze, przemyst lotniczy, topatki w turbosprezarkach. Napawanie zaworéw parowych, a takze narzedzi
pracujacych z goraca stalg, takich jak: noze nozyc, matryce, pompy do cieczy o wysokiej temperaturze, itp.
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Sktad chemiczny stopiwa (%):
C0.30 Si0.50 Mn0.10 Cr20.00 Ni10.00 W 15.00 Fe<3.00 Co reszta

Parametry mechaniczne:
Rm: 630 N/mm? (20°C)
Rm: 300 N/mm? (800°C) Typ drutu: proszkowy
As: 5.5% (20°C) Prad spawania: DC (+)
A5: 13% (800°C)

Zalecane gazy ostonowe:

Twardos¢:
‘wardos$é M13 wg EN ISO 14175

RT —280 HB

90°C- 140 HB

Po hartowaniu — 45 HRC

Temperatura topnienia: 1280 - 1390°C
Gestosé: 8.3 g/cm3

druty FCAW na bazie kobaltu - stelite

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
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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 85,4 163
170 88,2 170
179 90,4 179
187 92,2 187
197 94,2 197
207 96,2 207
217 97,8 217
229 99,6 19 229
241 101 21,2 241
255 103 23,8 255
269 105 26 269
285 107 28,3 285
302 109 30,5 302
321 32,8 321
341 35 341
363 37,4 364
388 40,2 393
415 43,2 430
444 47 466
478 49 510
541 52 560
555 56 640
600 59 695
611 59,3 704
622 60,5 726
632 61,5 750
643 62,5 774
654 63,5 800
665 64,5 826
676 65,5 855
688 67 903
694 68 940

Metalweld - katalog materiatéw spawalniczych
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