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0 firmie

Korporacja Kobe Steel Group dziata na szerokim obszarze biznesowym w oparciu o gruntowng wiedze
i doSwiadczenie zaréwno w sektorze materiatowym (zelazo, stal, aluminium, miedZ oraz spawalnictwo)
jak i maszynowym (maszyny przemystowe, budowlane, inzynieria i urzadzenia dla ekologii). Kobe Steel
Group bierze réwniez udziat w réznorodnych przedsiewzieciach zwigzanych z dostarczaniem energii
elektrycznej, produkcja materiatéw elektronicznych jak i inwestycjami w nieruchomosci.

KOBELCO to logo firmowe i nazwa marki nalezacej do Kobe Steel Group. Celem firmy jest utrzymanie
reputacji KOBELCO jako jedynej godnej zaufania marki, poprzez dostarczanie produktéw o najwyzszej
i stabilnej jako$ci bez wzgledu na kraj pochodzenia oraz poprzez rozwéj wsparcia technicznego dla
Klientéw, co sprawia, ze czuja sie Oni sie pewnie wykonujac swoja prace.

Z uwagi na priorytet rozwoju i zapotrzebowania z przemystu w sposéb ciagly wdrazane sg i rozwijane
nowe produkty oraz procesy spawania.

Celem korporacji jest zdobycie pozycji wiodacego producenta produktéw spawalniczych zaréwno
w Japonii, jak i na catym $wiecie.
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Wprowadzenie

Kobelco Welding of Europe B.V. (KWE) jest producentem drutéw proszkowych (FCW) od 1994r.,
kiedy to uruchomiono produkcje na licencji Kobe Steel, Ltd. korzystajac z 80 lat do$wiadczen Kobe
Steel, Ltd. Kobelco Welding of Europe B.V. stato sie wiodacym producentem i dostawcg drutow
proszkowych do spawania wysokostopowych stali nierdzewnych oraz stali niskostopowych czy tez
niskoweglowych. Szeroka oferta produkowanych materiatéw spawalniczych obejmuje niemalze caty
zakres stosowanych na rynku stali nierdzewnych i weglowych.

Dla dopetnienia oferty, oprécz produkowanych przez siebie drutéw proszkowych, KWE dostarcza
rowniez pozostate materiaty spawalnicze produkowane przez Kobe Steel, Ltd.

Materiaty Kobelco sa szeroko stosowane na catym $wiecie w budownictwie okretowym, offshorowym,
przemys$le metalowym i maszynowym.

‘im Hmuﬂmlllm




Przedmowa
Nalezy zwréci¢ uwage na informacje dotyczace korzystania z niniejszego podrecznika spawania.
1. Normy materiatow dodatkowych

AWS : American Welding Society
EN : Europejskie Normy

2. Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe sg klasyfikowane zgodnie z wymaganiami mechanicznymi oraz chemicznymi
stosowanymi w obowiazujgcych normach, z wytaczeniem wymagar okreslajacych rozmiar, dtugosé,
oznakowanie i sposéb identyfikacji.

3. Warunki badan

(1) O ile nie okreslono inaczej, metoda i warunki badan sa zgodne z normami EN lub AWS.

(2) Wszystkie wtasno$ci mechaniczne i chemiczne sg podane oddzielnie jako ,Typowe” (Z danych
testowych producenta) i ,Gwarantowane” (warto$¢ gwarantowana).

(3) O ile nie okreslono inaczej, wszystkie badania mechaniczne sg przeprowadzane po spawaniu.

4. Parametry Spawania
Zalecany zakres parametréw spawania dobrany jest optymalnie do okre$lonej pozycji spawania.

5. Dopuszczenia

Moga one zosta¢ anulowane, dodane lub zmienione i niekoniecznie musza by¢ stosowane do
wszystkich materiatéw dodatkowych produkowanych w zaktadach Kobe Steel. W zwigzku z tym
prosimy o kontakt poprzez dostawce z Global Operations & Marketing Dept. of the Welding Business
of Kobe Steel, jesli potrzebne jest zatwierdzenie klasyfikacji statku dla konkretnego materiatu
spawalniczego, ktéry ma by¢ uzywany.

6. Wiecej informacji
Skontaktuj sie z najblizszym przedstawicielem Kobelco w celu uzyskania informacji na temat

specyfikacji, klasyfikacji, dopuszczefi i opakowar.
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Druty proszkowe Kobelco (FCW)

Producentom konstrukcji metalowych coraz cze$ciej stawiane sg cele obnizenia kosztéw, podniesienia
jako$ci i wydajnosci oraz poprawy warunkow pracy, co jest niezwykle trudne do osiagniecia. Dodatkowo
dostepnos$c¢ sity roboczej i poziom jej zaawansowania rodzg potrzebe szerokiego udostepnienia proceséw
i materiatéw spawalniczych, ktére utatwiaja prace operatorowi przy jednoczesnym zmniejszeniu naktadéw
na szkolenia.

Zuzycie drutéw proszkowych istotnie wzrasta co roku z uwagi na ich wysoka wydajno$¢ i uzyskiwane korzysci
ekonomiczne przy ich stosowaniu. Rosnace wymagania jakoSciowe w odniesieniu do ztaczy spawanych oraz
zwiekszenie produktywnosci procesu taczenia stworzyty mozliwosci szerokiego stosowania tych materiatow.
Spawanie drutami proszkowymi w ostonie gazéw ochronnych (FCAW) produkowanymi przez Kobelco daje
potencjat zaréwno sprostania obecnym jak i przysztym wymaganiom z uwagi na elastyczno$¢ niektorych
rozwigzan stosowanych w produkcji tych drutéw w zwigzku z ponad 30-letnim do$wiadczeniem zdobytym
przy ich wdrazaniu.

Zgodnie z potrzebami rynku, Kobelco oferuje wiele typéw drutéw proszkowych. Uzytkownicy stosuja je

z uwagi na stabilng najwyzsza jako$¢, rewelacyjng spawalnos¢, podawalno$¢ oraz wysoka wydajnosé, dzieki
czemu redukujg swoje koszty pracy.

Istotna réznica w spawaniu drutami litymi i proszkowymi wynika z wyzszej wydajno$ci i lepszej spawalnosci
oraz glebokoSci wtopienia tych ostatnich. Wyzsza stapialno$¢ wynika z efektu I12R (nagrzewania oporowego),
ktéry jest znacznie wyzszy niz w przypadku drutéw litych przy zadanym pradzie spawania. Drut lity przewodzi
prad catym przekrojem poprzecznym, a proszkowy jedynie jego czescia, czyli Scianka (rurka) przez co jest
wyzsza gestosé pradu (A/mm?), a w konsekwencji wyzsza predkos¢ podawania drutu.

Wydajnos¢ stapiania

(kg/godz.)
18

Drut metaliczny
Drut rutylowy
Drut lity
Elektroda otulona

() Wylot drutu

@ 1.6 mm(25mm)

@ 1.2 mm (25mm)
6 /
%

200 250 300 350 400 450 500 550 pmp,

!
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Drut rdzeniowy topnikowy do stali weglowej (seria DW)

Zalecane parametry spawania (gaz ostonowy: 80%Ar - 20%C0,)

Srednica Predkos$é Prad Napiecie Wsp. Wyplyw gazu
drutu podaw. drutu | spawania tuku stapiania ostonowego
(mm) (m/min.) (A) (\)) (kg/godz.) (I/min.)

5.0 150 22-24 1.9
8.0 200 25-29 3.1
1.2 20-25 20-25
10.0 250 28-32 3.9
12.0 300 31-35 4.6

Tabela przedstawia przyblizone wartosci, ktére beda sie zmienia¢ wraz ze zmiang warunkéw spawania. Przeptyw gazu jest mierzony na dyszy palnika.

Drut rdzeniowy metaliczny do stali weglowej (seria MX)

Zalecane parametry spawania (gaz ostonowy: 80%Ar - 20%C0,)

Srednica Predkosé Prad Napiecie Wsp. Wyplyw gazu
drutu podaw. drutu spawania tuku stapiania ostonowego
(mm) (m/min.) (A) (\)) (kg/godz.) (I/min.)

7.6 200 28-31 3.4
9.5 240 29-33 4.3
1.2 15-20 20-25
11.0 280 30-34 5.0
13.5 320 32-36 6.1
6.4 230 27-29 3.9
7.6 270 28-32 4.8
1.4 20-25 20-25
10.2 320 30-34 6.4
11.7 370 31-36 7.3

Tabela przedstawia przyblizone wartosci, ktére beda sie zmienia¢ wraz ze zmiana warunkéw spawania. Przeptyw gazu jest mierzony na dyszy palnika.

Drut rdzeniowy topnikowy do stali nierdzewnej (seria DW)

Zalecane parametry spawania (Gaz ostonowy: 80%Ar - 20%C0,)

Srednica Predkos¢ Prad Napiecie Wsp. Wyplyw gazu
drutu podaw. drutu spawania tuku stapiania ostonowego
(mm) (m/min.) (A) V) (kg/godz.) (I/min.)

4.0 120 20-24 1.5
6.0 150 22-26 22
1.2 15-20 20-25
85 200 26-30 &2
12.0 250 28-33 4.4

Tabela przedstawia przyblizone wartosci, ktdre beda sie zmienia¢ wraz ze zmiang warunkdw spawania. Przeptyw gazu jest mierzony na dyszy palnika.
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Wysoka wydajnosé

Spawanie drutami proszkowymi Kobelco
Przed rozpoczeciem spawania nalezy dobra¢ gaz ostonowy, parametry i metode.

Gazy ostonowe
Prawidtowy wyptyw gazu (20 + 25 litréw/min) i jego sktad chemiczny ma wptyw na wyglad spoiny,
spawalno$¢ i wiasno$ci mechaniczne stopiwa.

Parametry spawania

Prad i napiecie spawania maja wptyw na stabilno$¢ tuku, wyglad Sciegu, gleboko$¢ wtopienia, rozpryski
itp. Poziom pradu spawania zalezy od typu i $rednicy drutu oraz pozycji spawania. Aby uzyska¢ optymalny
rezultat, nalezy zapewni¢ wtasciwa predko$é spawania oraz diugo$é wylotu drutu (stick-out).

Technika prowadzenia i kat palnika
Przy spawaniu stali nierdzewnych zaleca sig pochylenie palnika zgodnie z kierunkiem spawania, a do stali
weglowych stosuje sie zaréwno pochylenie “ciggnac” jak i “pchajac”.

Dlugos¢ wylotu drutu: stick-out

Stick-out okresla odlegto$¢ pomiedzy koficowka pradowa, a spawanym materiatem. Przy statej
predko$ci podawania drutu, wydtuzanie stick-out daje efekt zmniejszenia pradu spawania. Zwiekszanie
predkosci podawania drutu celem skompensowania spadku warto$ci pradu spawania powoduje wzrost
stapialnosci.

Wyzszy uzysk wynika z efektu I2R (nagrzewania oporowego), gdyz caty prad spawania ptynie przez cienka
Scianke drutu rdzeniowego (rurki) dajac wysoka gesto$é pradu (A/mm?) spawania FCW.

MX-A1000 1.2mm — Przy spawaniu recznym dtuzsza

— — dysza gazowa utatwia spawaczowi

utrzymanie dtuzszego wylotu drutu

U (stick-out). Przy spawaniu drutami
proszkowymi stosuje sie czesto

dtuzsze dysze niz do spawania

drutami litymi.

Wylot drutu (mm) 12 18
Podaw. drutu (m/min) 8.5 8.5
Prad (Ampery) 300 260
Uzysk (kg/godz.) 4 4

Powyzsza tabela pokazuje, ze wzrost wylotu drutu (stick-out) prowadzi do obnizenia pradu spawania. Z uwagi na stata predko$¢ podawania drutu uzysk nie
zmienia sie. Przy podniesieniu predkosci podawania drutu celem przywrdcenia pradu do poprzedniego poziomu wzrasta uzysk.
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Przyktad parametrow do pozycji przymusowych

Zalecany zakres parametrow spawania pionowo w gore

34 DW-316LP
80%Ar+20%CO,

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

DW-50
30 100%C0,

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Kierunek spawania “pchajac” kierunek spawania “ciagnac”

10-20°

,

kierunek spawania kierunek spawania

-—

Plytsze wtopienie

Glebsze wtopienie

The original since 1968




Szczegotowe informacje o produktach

Stale weglowe informacje o produktach

Grupa

Proces Strona

materiatowa FM EN ISO 4063
EN ISO 9606-01

DW-50
DW-A50
MX-A100
MX-A100R
MX-A70C6LF
MX-100T
MX-A200
MX-200E
DW-A51B
DW-55E
DW-A55E
DW-A55ESR
DW-55S
DW-A55S
DW-A55EH
MX-A55S
DW-A81Ni1
MX-A55Ni1
DW-55L
DW-A55L
MX-A55T
DW-55LSR
DW-A55LSR
DW-62L
DW-AG2L
DW-AG1LSR
DW-AG5L
DW-AG5Ni1
DW-A70L
DW-A80L
MX-A80L
DW-A588

Stale niestopowe Re: 420 MPa

Stale niestopowe Re: 420 MPa

Stale niestopowe Re: 420 MPa

Stale niestopowe Re: 420 MPa

Stale niestopowe Re: 420 MPa

Stale niestopowe Re: 420 MPa

Stale niestopowe Re: 420 MPa

Stale niestopowe Re: 420 MPa

Stale niestopowe Re: 420 MPa (zasadowy)
Re: 420MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 420MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 420MPa, stale do obnizonych temperatur
Stale niestopowe Re: 460 MPa

Stale niestopowe Re: 460 MPa

Re: 420MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 460MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 460MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 460MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 460MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 460MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 460MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 460MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 460MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 500MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 500MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 500MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 550MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 550MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 620MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 690MPa, stale do obnizonych temperatur
Re: 690MPa, stale do obnizonych temperatur
Stal odporna na warunki atmosferyczne

FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM1
FM2
FM2
FM2
FM2
FM2
FM1

136
136
138
138
138
138
136
136
136
136
136
136
136
136
136
138
136
138
136
136
138
136
136
136
136
136
136 3
136
136
136
138
136

[
W

[
(=]

—-
©

[ )
-

~ ~ ~

-
o]
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Stale nierdzewne i stopy niklu

Grupa | Proces ﬂ
materia- | EN ISO
towa FM | 4063
EN 1SO
9606-01
DW-308L  EN 1.4316 (308L) do spawania EN1.4301 (304L) FM5 136 T
DW-308LP  EN 1.4316(308L) do spawania EN1.4301 (304L) FM5 136 EH
DW-309L  EN 1.4332 (309L) Potaczenia roznoimienne i warstwy buforowe FM5 KO 46 |
DW-309LP  EN 1.4332 (309L) Potaczenia roznoimienne i warstwy buforowe FM5 136
DW-309MoL  EN 1.4459 (309LMo) Potaczenia réznoimienne i warstwy buforowe FM5 136 “
DW-309MoLP EN 1.4459 (309LMo) Potaczenia réznoimienne i warstwy buforowe FM5 136 [N
DW-316L  EN 1.4430 (316L) do spawania EN 1.4435 FM5 136 [EN
DW-316LP  EN 1.4430 (316L) do spawania EN 1.4435 FM5 136
DW-329A EN 1.4462 do spawania Duplexu EN 1.4462 (AISI $31803) FM5 136
DW-320AP  EN 1.4462 do spawania Duplexu EN 1.4462 (AISI S31803) FM5 136 [JE
DW-2307  EN 1.4162 do spawania Lean Duplex typu 1.4162 - ASTM 32101 FM5 136 [EN
DW-2594 EN 1.4501 do spawania Super Duplex typu 1.4410i 1.4501 FM5 136 EH
DW-310 EN 1.4842 do spawania EN 1.4845 (3105) FM5 KON 56 |
DW-312 EN 1.4337 (312) Potaczenia réznoimienne i warstwy buforowe FM5 136
DW-308LT  EN 1.4313 do spawania EN 1.4307 (304L) zastosowania kriogeniczne FM5 136 TEN
DW-308LTP EN 1.4313 do spawania EN 1.4307 (304L) zastosowania kriogeniczne FM5 136 “
DW-316LT  EN 1.4430 (316L) zastosowania kriogeniczne (temp. -196°C) FM5 O 60 |
DW-308H EN 1.4948 (308H) praca w podwyzszonych temperaturach FM5 136
DW-347 EN 1.4551 (347) praca w podwyzszonych temperaturach FM5 136
DW-347LH  EN 1.4551 (347) praca w podwyzszonych temperaturach FM5 KO 63 |
DW-309LH EN 1.4332 Potaczenia roznoimienne i warstwy buforowe (wysokie temp.) FM5 136 “
DW-309LCb  EN 1.4556 Potaczenia roznoimienne i warstwy buforowe (wysokie temp.) ~ FM5 KO 65 |
DW-316LH EN 1.4430 praca w podwyzszonych temperaturach, przesycanie FM5 136 m
DW-307 EN 1.4370 Potaczenia réznoimienne i austenityczne stale manganowe (1.3401) FM5 136
DW-317L  EN 1.4440 do spawania EN 1.442 (316LN) & EN 1.4438 (317L) FM5 136 EM
DW-318 EN 1.4576 (318) do spawania 18%Cr-12%Ni-2%Mo-Nb lub Ti FM5 136
DW-A904L EN 1.4539 (904L) do spawania austenitycznych stali 90 FM5 136
DW-G Rutylowe druty rdzeniowe typu 308L, 309L oraz 316L do cienkich blach FM5 136
MX-A Metaliczne druty rdzeniowe typu 308L, 309L, 309MoL oraz 316L FM5 138
MX-A430M  EN 1.4016 (430) Ferrytyczne stale 17%Crand 13%Cr FM5 138
DW-410NiMo  EN 1.4313 Martenzytyczne stale 13%Cr-Ni-M FM5 136
MX-A410NiMo EN 1.4313 Martenzytyczne stale 13%Cr-Ni-Mo FMS5 138
DW-N82 EN 2.4806 do spawania stopéw na bazie niklu 600, 800 FM6 136
DW-N625  EN2.4831 do spawania stopéw na bazie niklu 625, 825 FM6 136
DW-N625P  EN 2.4831 do spawania stopow na bazie niklu 625, 825 FM6 136
DW-NC276  EN 2.4886 do spawania stopow na bazie niklu C276 FM6 136
TG-X Rdzeniowy pret TIG do $ciegdw graniowych bez gazu formujacego FM5 143 m
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FAMILIARC" DPY:5?
100%CO, /80%Ar - 20%CO,

EN ISO 17632-A-T422 P C/M 1 H5

AWS A5.20 E71T-1C/1M,-9C/9M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy jest bardzo wszechstronny dzieki swojej doskonatej charakterystyce. Przeznaczony jest do spawania we
wszystkich pozycjach, proces przebiega praktycznie bez rozprysku, zuzel jest bardzo fatwo usuwalny, a niezwykle stabilny i miekki tuk
daje doskonaty profil i wyglad Sciegu. W rezultacie otrzymana spoina jest wysokiej jakosci, gdyz spawaczowi jest tatwo kontrolowaé
jeziorko i wykonac wiecej niz poprawne ztacze.

DW-50 stosuije sie do potaczen doczotowych oraz pachwinowych stali niskoweglowych o podwyzszonej
wytrzymato$ci (do 490 MPa). Z uwagi na dobre wtasnosci mechaniczne stopiwa oraz zawarto$é wodoru
ponizej 5ml/100g (zgodnie znorma EN ISO), drut jest bardzo czesto stosowany w odpowiedzialnych
konstrukcjach stalowych, przy budowie statkow, mostow, zbiornikow itp.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

4 28 ., Wylot drutu
42 26

40 24

38 22 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 |

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.
* Powyzsze wartosci i parametry sa dla gazu ostonowego 100% CO,

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

(Gazostonowy | ¢ | si [ mn | P | s | N_| Cr_ [ Mo |

100%C0, 0.04 0.67 1.29 0.011 0.008 - - -
80%Ar-20%C0, 0.04 0.69 1.32 0.013 0.009 - - -
Typowe wiasnosci mechaniczne
R (MPa) R_(MPa) A (%) cV(J)-20°C CV(J)-30°C
100%CO, 540 607 30 76 68
80%Ar-20%C0, 567 626 29 121 89
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47 min.27

R . Przyktadowa zawartos¢ wodoru dyfundujacego: 3.8 [mi/ 100g] 100% CO, 4.4 [ml/100g] 80%Ar-20%CO,
Pozycje spawania

Dopuszczenia

3YSH5 [IYMSH5 SA3YMH5 3SA3YSAH5  3YMS,3YAOMSH5  RINA,CWB, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania

1 2 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC DW2>?

EN ISO 17632-A-T422P M 1 H5

AWS A5.20 E71T-1M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy jest bardzo wszechstronny dzieki swojej doskonatej charakterystyce. Przeznaczony jest do spawania we
wszystkich pozycjach, proces przebiega praktycznie bez rozprysku, zuzel jest bardzo fatwo usuwalny, a niezwykle stabilny i miekki tuk
daje doskonaty profil i wyglad Sciegu. W rezultacie otrzymana spoina jest wysokiej jakosci, gdyz spawaczowi jest tatwo kontrolowac
jeziorko i wykona¢ wiecej niz poprawne ztgcze.

DW-A50 stosuje sie do potaczen doczotowych oraz pachwinowych stali niskoweglowych o podwyzszonej
wytrzymato$ci (do 490 MPa). Z uwagi na dobre wtasnosci mechaniczne stopiwa oraz zawartos¢ wodoru
ponizej 5ml/100g (zgodnie znorma EN ISO), drut jest bardzo czesto stosowany w odpowiedzialnych
konstrukcjach stalowych, przy budowie statkow, mostow, zbiornikow itp.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 . Wylot drutu
42 26

gg gg 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.4 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R S TR N2 7

1.22 0.013 0.009 - - B

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
510 570 30 110
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 4.3 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S ___Inne
3YSH5 IIYMSHS5 SA3YMH5  3SA3YSAH5  3Y40MSH5  TUV, DB, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
13 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC  MxA100

80%Ar - 20%CO,
EN ISO 17632-A-T 42 4 M M 3 H5

AWS A5.18 E70C-6M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A100 ma wysoka zawarto$¢ proszku metalowego w rdzeniu przez co ma wiele zalet w poréwnaniu z drutem litym, m. in. wyzsza
stapialno$¢. Uzysk stopiwa czesto jest wyzszy 0 20% w poréwnamiu z drutami litymi, dzieki doskonatej spawalnosci pozwalajacej
na stosowanie wyzszych pradow spawania. tuk jest bardzo stabilny, jarzy sie praktycznie bez rozprysku oraz gleboko wtapia. Nie ma
potrzeby usuwania zuzla pomiedzy $ciegami, gdyz na powierzchni pojawiaj sie jedynie miejscami
nieznaczne ilosci silikatéw (krzemu).

Z uwagi na tatwo$¢ zajarzania i powtérnego zajarzania oraz stabilne podawanie, drut jest chetnie
stosowany w aplikacjach do robotéw lub przy mechanizacji.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 . Wylot drutu
g 22 W:I):Ommﬂ:zomm
38 22 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.4 mmg@: 20mm
34 18 } 1.6 mm@: 25mm
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8 /
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

S ——c

1.58 0,017 0.011 = = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)-30°C cV(J)}-40°C
450 550 & 102 89
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47 min.47
awarto$¢ wodoru 2.8[ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S ____Inne
4YSH5 IVYMSH5 SA4YMHHH 4YSAH5 4YMSH5  TUV, DB, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
14 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.



FAMILIARC MX-A100R

80%Ar - 20%CO,
ENISO 17632-AT422ZM M 21 3

EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A100R charakteryzuje sie niezwykle wysoka zawarto$cia proszkdw metali w rdzeniu, nawet do +20% w poréwnaniu do
konwencjonalnych metalicznych drutéw rdzeniowych. Drut ten osiagga najwyzsza mozliwa wydajno$¢ spawania spoin pachwinowych,
zapewniajac jednoczesnie bardzo stata wydajnosé w potaczeniu z niezréwnanymi mozliwosciami podawania drutu.

MX-A100R jest zoptymalizowany do zrobotyzowanego spawania spoin pachwinowych o wysokim natezeniu
pradu i zapewnia doskonaty profil pachwiny z ptynnym przejSciem do materiatu podstawowego.

Dzigki dobrej charakterystyce ponownego zajarzenia tuku w potgczeniu z doskonatymi wtasciwosciami
podawania drutu, MX-A100R jest doskonatym produktem do optymalizacji czasu jarzenia tuku

i produktywnosci, a w konsekwencji maksymalizacji zyskow dla klienta.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

g
=

Predkosé drutu (m/min)

28 : ot drutu
26 e
24 1.4 mm@: 25mm
22
20

o
N
a®

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

EERREBEBRELERE

4
verooBRREE

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R TR N2 7

1.69 0,011 0.005 = = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R _(MPa) A (%) CV(J)-20°C
470 580 29 120
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47
Pozycje spawania
Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
- - - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
15 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.



FAMILIARC  VX-A70C6LF

EN ISO 17632-A-T423 M M 3 H5

AWS A5.18 E70C-6M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A70C6LF jest metalicznym drutem proszkowym do stali niskoweglowych o podwyzszonej wytrzymatosci (do 490 MPa). Mozna nim
spawac ze zmniejszonym poziomem dymu przy obnizonym poziomie napigcia w poréwnaniu do podstawowego wysokowydajnego drutu
metalicznego MX-A100. Nazwa tego nowego drutu metalicznego zawiera litery “LF”, poniewaz

“Low Fume” okresla charakter drutu: "nisko dymowy".

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40
38
36

1.2 mm@: 20mm
1.4 mm@: 20mm

vronBREEESR

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R N TR N2 7

1.70 0.008 0.010 - - B

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-30°C
445 552 31 87
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47

Przyktadowa zawartos¢ wodoru dyfundujacego: 2.9 [ml/100g]

Pozycje spawania

el al ¥

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
= = SA3YM H5 = = CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
16 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC  Mx-100T
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

EN IS0 17632-A-T422 M C/M 1 H5

AWS A5.18 E70C-6C/6M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-100T jest metalicznym drutem proszkowym do spawania we wszystkich pozycjach. Z uwagi na szeroki zakres parametrow spawania
oraz fatwe zajarzanie i powtorne zajarzanie drut jest szczegoInie chetnie stosowany przy spawaniu elementow cienkosciennych.

W wielu aplikacjach wykonuje sie nim $ciegi graniowe jednostronnie bez podktadki ceramicznej

(na gotowo, bez Ztobienia czy szlifowania) uzyskujac poprawny (wypukty) ksztatt spoiny od strony grani.
Przyktadowo stosuje sie czesto do rur o wiekszej Srednicy (np. konstrukcje rurowe) uzyskujac

znaczacy wzrost produktywnosci w poréwnaniu do spawania elektroda otulong czy tez TIG.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

“ 28 . Wylot drutu
42 e y
40 24

1.2 mm@: 20mm
1.4 mm@: 20mm

for thin plate

vrooBRREEESN

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

* Powyzsze wartoSci i parametry sa dla gazu ostonowego 100% CO,

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

(Gazostonowy ___|_ ¢ _|_si | . mn | P | S [ N[ Cr_| Mo |

100%C0, 0.08 0.49 1.53 0.013  0.015 - - -
80%Ar-20%C0, 0.07 0.61 1.75 0.011  0.014 - - -
Typowe wiasnosci mechaniczne
Gaz ostonowy R (MPa) R (MPa) A (%) cv(J)-20°C Cv(J)-30°C
100%C0, 480 560 31 71 62
80%Ar-20%C0, 500 605 28 73 65
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47 min.27
§¢ wodoru 3.0[ml/100g] CO, 3.5 [m/100g] 80%Ar-20%CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

3YSH5 IIYMSH5 SA3YMHHH  3SA,3YSAH5(C1) 3Y40MSH5 TOV,DB, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
1 7 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC  MX7200

EN ISO 17632-A-T422 R M 3 H5

AWS A5.20 E70T-1M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

MX-A200 jest drutem proszkowym typu metalicznego. Zostat on stworzony z my$lg o spawaniu elementow pokrytych cynkowym gruntem
czasowej ochrony lub o skorodowanej powierzchni, daje stopiwo niezwykle odporne na tworzenie sie zaporowan w spoinie.

Lico spoiny wykonanej MX-A200 jest btyszczace i gladkie, pozbawione wydzielen krzemu normalnie
wystepujacych przy spawaniu drutem litym lub innymi drutami metalicznymi.

Z uwagi na brak wydzieler krzemu mozna prowadzi¢ dalsza obrobke powierzchni bezposrednio po spawaniu.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

g g 1.2 mmg@: 20mm
36 20 1.4 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 s /
22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T TN R S TR N2 7

1.52 0.010 0.009 - - B

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c CV(J)-20°C
520 590 29 93 67
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47 min.47

Przyktadowa zawarto$¢ wodoru dyfundujacego: 4.0 [ml/100g]

Pozycje spawania

<= B L

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
3YSH5 III'YMS H5 - 3YSAH5 - -

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
18 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC  MX200E

EN ISO 17632-A-T423 RC 3 H5

AWS A5.20 E70T-9C
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

MX-200E jest drutem proszkowym typu metalicznego. Zostat on stworzony z mysla o wysokowydajnym spawaniu elementow
pokrytych cynkowym gruntem czasowej ochrony lub o skorodowanej powierzchni lub zendra.

MX-200E daje spoine pozbawiong wydzielen krzemu normalnie wystepujacych przy spawaniu drutem litym lub innymi drutami
metalicznymi.

Jest to doskonaty wybor, jesli wykonanie spoin podolnych moze by¢ zmechanizowane z uwagi na bardzo
dobra podawalno$c¢ oraz wysokq wydajnos¢, a takze doskonatg odporno$cé na zaporowania spoiny.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mmg@: 20mm
36 20 1.4 mm@: 20mm
34 18 !
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R SO TR N2 7

1.60 0.008 0.007 - - B

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-30°C
540 600 29 100
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47
5¢ wodoru j 4.3[ml/100g]

Pozycje spawania

=<~ ¢ L~

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
4YA0SH5 IVYAOMS H5 SA4YAOMH5 4YA00SAH5 4YAOMSH5 PR.S.,CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
19 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC DW-A228

EN ISO 17632-A-T422 B M 1 H5

AWS A5.20 E71T-5M-J
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-A51B to proszkowy drut zasadowy tworzacy spoine o bardzo niskiej zawarto$ci wodoru i wysokiej odpornosci na pekanie.
Stosuje sie go najczesciej do spawania wieloSciegowego elementéw Srednio i grubosciennych, gdzie wymagana jest zwiekszona
odporno$¢ na pekanie oraz szczegélnie niska zawarto$é wodoru.

DW-A51B jest rowniez przydatny w sytuacjach utrudnionego dopasowania krawedzi ztgcza, co czesto

prowadzi do zwiekszenia ryzyka pekania, przyktadowo przy spawaniu $ciegu graniowego na podktadce
ceramicznej.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

The above parameters were made by using possitive polarity (=/+)

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

[Polarity ] ¢ | si [ mn | P | s | N_| C_| Mo |

DC+ 0.08 0.49 1.43 0.012 0.008 = = =
DC- 0.08 0.46 1.45 0.011 0.008 - - -

Typowe wiasnosci mechaniczne

Polarity R (MPa) R _(MPa) A (%) cV(J)-20°C CV(J)-40°C

DC+ 490 569 29 130 89

DC- 473 560 31 139 127

Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47 min.47

. . Pr ¢ wodoru 4.2 ml/100g]
Pozycje spawania i
Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S _ Inne
3YSH5 IIYMSH5 ~ SA3YM H5 - = TUV, DB, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
20 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC™ DWssE

EN ISO 17632-A-T424 P C1H5

AWS A5.20 E71T-9C-J
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-55E jest rutylowym drutem proszkowym, ktéry pozwala na wykonywanie potaczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom pracujgcym w obnizonych temperaturach. Stosowany jest w szczegélnosci przy wymaganiach wysokiej
udarno$ci w temperaturach do to -40°C.

Szybko krzepnacy zuzel utatwia wydajne spawanie w pozycjach przymusowych, a tatwo usuwalny
zuzel formuje gtadkie lico.

Stosowany jest do zlgczy doczotowych oraz pachwinowych elementow Srednio i grubosciennych stali
niskoweglowych i niskostopowych uzywanych w przemysle stoczniowym i do budowy mostow

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R N TR N2 7

1.42 0.012 0.010 0.41 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)-40°C
540 590 29 80
Gwarantowane min.420 500~640 min.20 min.47
Przyktadowa zawarto$¢ wodoru dyfundujacego: 4.1 [ml/100g]
Pozycje spawania i ‘
Dopuszczenia
4Y40SH5 IVYAOMSH5 SA4YAOMH5  4Y4A00SA H5 - NK, CR

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
21 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC DY-A>SE

EN ISO 17632-A-T46 4 P M 1 H5

AWS A5.20 E71T-9M-J
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-AS55E jest rutylowym drutem proszkowym, ktory pozwala na wykonanie potaczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom pracujgcym w obnizonych temperaturach. Stosowany jest w szczegélnosci przy wymaganiach wysokiej
udarno$ci w temperaturach do -40°C.

Szybko krzepnacy zuzel utatwia wydajne spawanie w pozycjach przymusowych, a fatwo usuwalny zuzel formuje gtadkie lico.

Stosowaniy jest do ztaczy doczotowych oraz pachwinowych elementow Srednio i grubosciennych stali
niskoweglowych i niskostopowych uzywanych w przemysle stoczniowym i do budowy mostow.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
;g g 1.2 mmg@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

ACCHN T T R S TR N2 7

1.31 0.013 0.009 0.34 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C
540 600 28 100
Gwarantowane min.460 530~680 min.20 min.47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 4.3 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.RS Inne
4Y40SH5 IVYMSH5 SA4YA0MHHH 4Y400SAH5  4YAOMSH5 TUV,DB,RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
2 2 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC DW-A°2ESR

EN ISO 17632-A-T424 P M 1 H5

AWS A5.20 E71T-12M-J
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-A55ESR jest rutylowym drutem proszkowym, ktéry pozwala na wykonanie potaczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom pracujacym w obnizonych temperaturach do -40°C po obrobce cieplnej.

Szybko krzepnacy zuzel utatwia wydajne spawanie w pozycjach przymusowych, a fatwo usuwalny zuzel formuje gtadkie lico.
Stosowaniy jest do ztaczy doczotowych oraz pachwinowych elementow Srednio i grubosciennych stali

niskoweglowych i niskostopowych uzywanych w przemysle stoczniowym i do budowy zbiornikéw
cisnieniowych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 o 14
28 o 12
2

26 > 10
24 8
22 6
20 4
18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T R ST N2 7

1.50 0.009 0.006 0.45 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CVv(J)-40°C
Po spawaniu 521 606 32 132
620°Cx3hrs(SR) 502 585 33 96
Gwarantowane (po spawaniu) * min.420 500~640 min.20 min.47

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
- - - 4Y400SA H5 - TUV, CE
*Mozliwe jest ie i ji o Sci dla roznych 6w obrébki cieplnej.

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
23 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC" DPY:5°°
100%CO, /80%Ar - 20%CO,

EN ISO 17632-A-T46 2 P C/M 1 H5

AWS A5.20 E71T-1C/1M,-9C/9M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-55S jest rutylowym drutem rdzeniowym o doskonatej spawalnosci, osiagajacym dobre wtasciwosci mechaniczne.

Jest on uzywany gtéwnie do spawania stali o granicy plastycznosci 460 MPa.
Drut ten doskonale nadaje sie do spawania stali konstrukcyjnych, budowy statkow,
mostéw, zbiornikéw itp.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24
38
36

1.2 mm@: 20mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

* Powyzsze wartosci i parametry sa dla gazu ostonowego 100% CO,

g
o

<
30 N

vrooBREEESR

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

[Gazostonowy ___|_ € _|_si | Mn | P | S | N_| Cr_| Mo |

100%C0, 0.05 0.70 1.34 0.008 0.009 - - -
80%Ar-20%C0, 0.05 0.83 1.53 0.008 0.009 - - -
Typowe wiasnosci mechaniczne
R (MPa) R, (MPa) A (%) cV(J)-20°C CV(J)-30°C
100%C0, 540 607 29 107 80
80%Ar-20%C0, 584 638 28 92 86
Gwarantowane min.460 530~670 min.20 min.47 -

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S __Inne
- 1Y 42MS (H5) - - - TOV, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania

24 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC DY-A°3S

EN ISO 17632-A-T46 3 P M 1 H5

AWS A5.20 E71T-1M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-A55S jest metalicznym drutem proszkowym dajacym stopiwo o niskiej zawarto$ci wodoru i dobrych wtasnosciach
mechanicznych. Mozliwo$¢ stosowania MX-A55S przy polaryzacji ujemnej (=/-) znaczaco rozszerza zakres jego stosowania
w szczegoInosci z gory na dét przy duzej szybkosci procesu.

Drut ten jest bardzo czesto stosowany w odpowiedzialnych konstrukcjach stalowych, przy budowie
statkdw, mostow, zbiornikow itp.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
4 28 /, Wylot drutu
42 26 v
gg g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 }
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R S TR N2 7

1.28 0.010 0.009 - - B

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C CV(J)-30°C
535 600 26 120 100
Gwarantowane min.460 530~670 min.22 - min.47

Przyktadowa zawarto$¢ wodoru dyfundujacego: 4.3 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
- 1lY42MS H5 - - - RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC DY-02>EH

EN ISO 17632-A-T46 4 P M 1 H5

AWS A5.20 E71T-12M-J
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

FAMILIARC DW-A55EH jest rutylowym drutem proszkowym, ktory stosuje sie do potaczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom pracujacym w obnizonych temperaturach. Stosowany jest w szczegdlnosci przy wymaganiach wysokiej udarnosci
w temperaturach do -40° C. Ten drut moze by¢ réwniez uzywany do zastosowan, w ktérych wymagana jest obrébka cieplna po
spawaniu w zaleznosci od warunkéw i wymagan wytrzymato$ciowych.

Szybko krzepnacy i fatwo usuwalny zuzel umozliwia wydajne spawanie w pozycjach przymusowych oraz formuje
gtadkie lico spoiny.

Stosowany jest do ztaczy doczotowych oraz pachwinowych elementéw Srednio i grubosciennych stali
niskoweglowych i niskostopowych uzywanych w przemysle offshorowym i do budowy zbiornikéw cisnieniowych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 o 14
28 o 12
2

26 > 10
24 8
22 6
20 4
18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R SO IO N2 7

1.17 0.010 0.007 0.38 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CVv(J)-40°C
Po spawaniu 561 603 29 133
620°Cx3hrs(SR) 485 579 32 119
Gwarantowane (po spawaniu) min.420 500~640 min.20 min.47

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC MX-A55S

ENISO 17632-AT 46 4 M M21 1 H5

EN ISO 17632-B T 49 5 T15-1 M21 A H5
AWS A5.18 E70C-6M

EN ISO 9606-1: FM1

EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A55S jest metalicznym drutem proszkowym dajacym stopiwo o niskiej zawartosci wodoru i dobrych wtasnosciach
mechanicznych. Mozliwo$¢ stosowania MX-A55S przy polaryzacji ujemnej (=/-) znaczaco rozszerza zakres jego stosowania
w szczegoInosci z gory na dét przy duzej szybkosci procesu.

Drut ten jest bardzo czesto stosowany w odpowiedzialnych konstrukcjach stalowych, przy budowie
statkdw, mostow, zbiornikow itp.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mmg@: 20mm
36 20 1.4 mm@: 20mm
34 18 !
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R S TR N2 7

1.63 0.009 0.008 - - B

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R _(MPa) A (%) CV(J)-30°C CV(J)-40°C CV(J)-50°C
490 610 29 120 100 80
Gwarantowane min.460 530~670 min.20 - min.47 min.27
Pr $¢ wodoru ji 3.1[ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.RS  Inne
4Y42SH5  IVY42MSH5  4Y42 H5 - = TUV,DB, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
2 7 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC" DWW o3iNd

EN ISO 17632-A-T 46 6 1Ni P M 2 H5

AWS A5.29 E81T1-Ni1M-J
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-A81Ni1 jest rutylowym drutem proszkowym, ktéry pozwala na wykonanie potaczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom pracujacym w obnizonych temperaturach. Mozna go rowniez stosowac do potaczen podlegajacych obrébce
ciepInej po spawaniu zaleznie od warunkow wytrzymato$ciowych i udarno$ciowych.

DW-A81Nil spetnia wymagania NACE dotyczace wykonania osprzetu i armatury zwigzanej z wydobyciem

i przetwarzaniem gazu i ropy naftowej w Srodowiskach kwasnych gazdw, np. zbiorniki cisnieniowe,
rurociagi i inne konstrukcje offshorowe.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 o 14
28 o 12
2

26 > 10
24 8
22 6
20 4
18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

ACCHN T T R NI N2 7

1.26 0.006 0.006 0.95 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C CV(J)-60°C
Po spawaniu 517 582 29 153 142
580°Cx2hr(SR) 490 578 30 139 128
Gwarantowane (po spawaniu) * min.460 530~680 min.20 - min.47
Pr awartosé wodoru dyfunduj : 4.4 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNVGL BV ABS R.M.R.S _Inne
5Y42SH5 VY42MSH5 - 5YQ420SA H5,4YA00SAH5 5Y42MSH5 TUV, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania

28 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC" YXA33Nit

EN ISO 17632-A-T 46 6 Mn1Ni M M 3 H5

AWS A5.28 ES80C-G
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A55Ni1 jest metalicznym drutem proszkowym, ktory pozwala na wykonanie potaczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom pracujacym w obnizonych temperaturach.

MX-A55Ni1 spetnia wymagania NACE dotyczace wykonania osprzetu i armatury zwiazanej z wydobyciem
i przetwarzaniem gazu i ropy naftowej w Srodowiskach kwasnych gazéw, np. zbiorniki cisnieniowe,
rurociagi i inne konstrukcje offshorowe.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

S ———

1.67 0.007 0.008 0.86 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
542 607 29 123
Gwarantowane min.460 530~680 min.20 min.47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 2.5 [ml/100g]

Pozycje spawania

< EH-G L

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
29 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w yvyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC DW>st

EN IS0 17632-A-T46 6 1.5NiPC 1 H5

AWS A5.29 E81T1-K2C
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-55L jest rutylowym drutem proszkowym, ktéry pozwala na wykonanie potgczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom pracujacym w obnizonych temperaturach jakie sa spotykane w przemysle stoczniowym, chemicznym i offshorowym.
Charakteryzuje sie doskonatg udarnoscig w obnizonych temperaturach do -60°C utrzymujac jednoczesnie bardzo dobra
spawalno$¢; miekki i stabilny tuk jarzacy sie praktycznie bez odpryskow, natomiast szybko-krzepnacy
zuzel utatwia formowanie spoiny i stygnac zwykle samoistnie odpada ukazujac gtadkie lico spoiny.
Jest szeroko stosowany do spawania zardwno cienkosciennych jak i grubszych elementow ze stali
niskostopowych i niskoweglowych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 14
28 o 12
26 2 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R NI N2 7

1.32 0.010 0.008 1.40 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
550 620 27 70
Gwarantowane min.460 530~680 min.20 min.47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 4.3 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL :1 ABS R.M.R.S _Inne
5Y40SH5 VYAOMSH5 SA5YAOMH5  3YSA H5,5Y400SA H5 - NK,KR,CCS
NV2-4L,4-4L MG CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
30 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC  DW-Asst.

EN ISO 17632-A-T 46 6 1.5Ni P M 1 H5

AWS A5.29 ES1T1-K2M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-A55L jest rutylowym drutem proszkowym, ktéry pozwala na wykonanie potaczef spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom pracujacym w obnizonych temperaturach jakie sa spotykane w przemysle stoczniowym, chemicznym i offshorowym.

Charakteryzuje sie doskonatg udarnoscig w obnizonych temperaturach do -60°C utrzymujac jednoczes$nie bardzo dobrg
spawalno$¢; miekki i stabilny tuk jarzacy sie praktycznie bez odpryskdw, natomiast szybko-krzepnacy
zuzel utatwia formowanie spoiny i stygnac zwykle samoistnie odpada ukazujac gtadkie lico spoiny.
Posiada doskonate wyniki testow CTOD zaréwno w standardowej temperaturze prob -10°C jak rowniez
w obnizonej (rzadko stosowanej przy badaniach CTOD) temperaturze do -40°C.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26 1.0 mm@: 20mm
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R S TR N2 7

1.15 0.009 0.007 1.41 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
558 626 27 94
Gwarantowane min.460 530~680 min.20 min.47
Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 4.5 [ml/100g]
Pozycje spawania i ‘
Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
5Y46SH5 VY4A6MSH5 S5Y4A6H5  3YSAHS5 5YA6MSH5  RINA,TUV
NV2-4,4-4 3SA PR.S., CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
31 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC MXAa2oT

EN IS0 17632-A-T 46 6 1.5Ni M M 1 H5

AWS A5.28 E80C-G
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A55T jest metalicznym drutem proszkowym do spawania w ostonie mieszanki, umozliwia uzyskanie dobrych wtasnosci udarnosciowych
zlgcza w obnizonych temperaturach, gdzie niestopowe druty metaliczne moga okazag sie nieodpowiednie.

Drut ten stosuje sie do spawania w pozycjach podolnych przy spawaniu wigkszymi pradami elementéw grubosciennych jak réwniez do
spawania w pozycjach przymusowych Sciegow graniowych czy tez elementéw cienko$ciennych w nizszym zakresie
parametrw - fuk zwarciowy.

Wiasnosci te pozwalaja na bezpieczne stosowanie drutu przy produkeji offshorowej oraz do innych elementow
pracujacych w obnizonej temperaturze do -60°C.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

28 i Wylot drutu
26

24

1.2 mm@: 20mm
1.4 mm@: 20mm

for thin plate

vrooBRREEESN

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R ST N2 7

1.41 0.011 0.017 1.48 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C CV(J)-60°C
517 598 31 100 97
Gwarantowane min.460 530~680 min.20 min.47 min.47
Pr 56 wodoru j 2.3[ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
5Y40SH5 VYMSH5 SA3YMH5 - - CE

NV2-4.4-4 MG

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC DW?>SLSR

EN IS0 17632-A-T46 6 1.5NiPC1H5

AWS A5.29 ES1T1-K2C
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-55LSR jest rutylowym drutem proszkowym dajacym takie stopiwo, ktore pod wptywem obrébki cieplnej po spawaniu (PWHT)
nie traci swoich wtasnosci mechanicznych.

Wiasnosci takie znajduja zastosowanie w ztgczach elementdw konstrukeji offshorowych i/lub konstrukgji rurowch miedzy innymi
przy spawaniu grubosciennych elementéw lub skomplikowanych weztéw.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 o 14
28 o 12
2

26 > 10
24 8
22 6
20 4
18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R SR N2 7

1.15 0.008 0.007 1.51 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R_(MPa) A (%) CV(J)-60°C
Po spawaniu 480 565 88 115
620°Cx 1 hr(SR) 440 530 34 100
Gwarantowane (po spawaniu) min.460 530~680 min.20 min.47

Przyktadowa zawarto$¢ wodoru dyfundujacego: 4.2 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S _ Inne
5Y42SH5 VYA2MSH5 SA4Y40MH5 5YQ420SA H5 - NK, CE
MG MG MG 4Y400SA H5
NV2-4L,4-4L

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
33 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC DW-A2oLSR

EN ISO 17632-A-T46 6 ZP M 1 H5

AWS A5.29 E81T1-NilM
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-AS55LSR jest rutylowym drutem proszkowym dajacym takie stopiwo, ktére pod wptywem obrébki cieplnej po spawaniu
(PWHT) nie traci swoich wtasnos$ci mechanicznych.

DW-A55LSR daje stopiwo o zawartos$ci 0.9%Ni czyli spetnia wymagania NACE dotyczace wykonania osprzetu i armatury
zwiazanej z wydobyciem i przetwarzaniem gazu i ropy naftowej w Srodowiskach kwasnych gazow.

Wiasnosci takie znajduja zastosowanie w ztaczach elementéw konstrukcji offshorowych i/lub konstrukcji
rurowch miedzy innymi przy spawaniu grubosciennych elementéw lub skomplikowanych weztw.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 14
28 o 12
26 2 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T TN R NI N2 7

1.32 0.009 0.008 0.90 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R (MPa) A (%) CV(J)-60°C

Po spawaniu 510 570 29 120

620°Cx 2 hr (SR) 450 530 33 70

Gwarantowane (po spawaniu) min.460 530~680 min.20 min.47

. ; 4.5[ml/100g]
Pozycje spawania i ‘
Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
5Y42SH5 VY42MSH5  SA5Y4A2H5  5YQ420SAH5  5Y42MSH5  PR.S., CE
NV2-4L,4-4L

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
34 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC DWe2L

EN ISO 17632-A-T506 ZP C 2 H5

AWS A5.29 E91T1-Ni2C-J
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-62L jest rutylowym drutem proszkowym, ktéry pozwala na wykonanie potgczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom o granicy plastycznos$ci 500MPa pracujacym w obnizonych temperaturach jakie sa spotykane w przemysle
stoczniowym, chemicznym i offshorowym.

Posiada doskonate wyniki testow CTOD zaréwno w standardowej temperaturze préb -10°C jak
rowniez w obnizonej (rzadko stosowanej przy badaniach CTOD) temperaturze do -40°C.

Drut ten stosowany jest do spawania elementow o duzej i Sredniej grubosci Scianki do ztaczy
doczotowych oraz pachwinowych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

g g 1.2 mm@: 20mm
36 20

34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

AN T T R SO TR N2 7

1.32 0.009 0.007 2.6 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
601 660 25 100
Gwarantowane min.500 560~720 min.18 min.47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 3.1 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
- - 5YQ500SA H5 5Y50 MS H5 CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC DW2%2L

EN ISO 17632-A-T506 ZP M 2 H5

AWS A5.29 E91T1-Ni2M-J
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-AB2L jest rutylowym drutem proszkowym, ktéry pozwala na wykonanie potaczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom o granicy plastyczno$ci 500MPa pracujacym w obnizonych temperaturach jakie sa spotykane w przemysle
stoczniowym, chemicznym i offshorowym.

Posiada doskonate wyniki testow CTOD zaréwno w standardowej temperaturze préb -10°C jak réwniez w obnizonej

(rzadko stosowanej przy badaniach CTOD) temperaturze do -40°C.

Drut ten stosowany jest do spawania elementow o duzej i Sredniej grubosci Scianki do ztaczy
doczotowych oraz pachwinowych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 o 14
28 o 12
2

26 > 10
24 8
22 6
20 4
18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

S ——c

1.33 0.007 0.011 2.1 = =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-60°C
561 641 27 82
Gwarantowane min.500 560~720 min.18 min.47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 3.9 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
5Y50SH5 VY50MS H5 - 5YQ500SA H5 - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC" DW-A°7LSR

ENISO 17632-A-T 50 5 Z1Ni P M21 1 H5

AWS A5.29 E91T1-GM
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-AG1LSR to rutylowy drut rdzeniowy, ktéry zostat specjalnie opracowany, aby sprosta¢ wymaganiom dopasowania do stali
konstrukeyjnej S500 i stali PV P500. Charakteryzuje sie dobra udarno$cia do -46°C po obrobce cieplnej po spawaniu i spetnia
wymagania Sour Service / NACE dla Ni < 1,0% w stopiwie.

Szybko krzepnacy zuzel sprzyja tatwemu i bardzo wydajnemu spawaniu w pozycjach przymusowych. Po tatwym usunieciu zuzla
wida¢ gtadka powierzchnie Sciegu. Typowe zastosowania to konstrukcje morskie, w tym gatunki S500, czesto taczone z gatunkami
S420i S460.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu

42 26

40 24 1.2 mm@: 20mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

vrooBRREEESN

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.05 0.16 1.31 0.006 0.006 0.92 - 0.29

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C Ccv(J)-46°C CV(J)-50°C
Po spawaniu 57119 641 25 104 93 87
620°Cx2hrs(SR) 586 649 24 92 71 -
620°Cx4hrs(SR) 588 657 25 88 78 -
Gwarantowane (Po spawaniu) min.540 620~720 min.18 - - min.47
awarto$¢ wodoru 2.2[ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
4Y50SH5  IVY50MS H5 - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC DWASt

EN ISO 18276-A-T554ZP M 2 H5

AWS A5.29 E91T1-K2M-J
EN ISO 9606-1: FM2
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-AB5L jest rutylowym drutem proszkowym, ktéry pozwala na wykonanie potaczen spetniajacych rygorystyczne wymagania
stawiane stalom o wytrzymatoSci 640MPa pracujacym w obnizonych temperaturach jakie sa spotykane w przemysle
stoczniowym, chemicznym i offshorowym.

Drut ten stosowany jest do spawania elementéw o duzej i Sredniej grubosci Scianki do ztaczy doczotowych oraz pachwinowych.

DW-AG65L znajduje coraz wiecej nowych zastosowar z uwagi na rosngce zapotrzebowanie na konstrukcje
wykonane ze stali o granicy plastycznosci 550MPa.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 o 14
28 o 12
2

26 > 10
24 8
22 6
20 4
18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.05 0.35 0.11

1.17 0.010 0.009 1.69 =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C
601 660 24 82
Gwarantowane min.550 640~820 min.18 min.47

Przyktadowa zawartos¢ wodoru dyfundujacego: 4.2 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS __R.M.RS _Inne
- - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC DWW ooNd

EN 1S018276-A-T55 5 Mn1Ni P M 2 H5

AWS A5.29 E91T1-GM
EN ISO 9606-1: FM2
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-A65Ni1 zostat zaprojektowany aby spetni¢ wymagania stawiane potaczeniom wykonywanym na rurociagach. Drut ten stosuje sie do stali
0 podwyzszonej wytrzymatosci typu X65, X70 oraz do potaczen stali o zblizonej granicy plastycznosci.

DW-A65Ni1 daje stopiwo o zawartosci ponizej 1%Ni, zatem spetnia wymagania NACE dotyczace pracy w Srodowiskach kwasnych gazow.

DW-A65Ni1 jest rutylowym drutem proszkowym, ktory zapewnia dobra spawalno$¢ w pofaczeniach rurociggow
w pozycji PH (5G) pionowo w gore.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

1.2 mm@: 20mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

vrooBRREEESN

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.05 0.33 0.16

1.51 0.009 0.008 0.95 =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-50°C
611 670 23 84
Gwarantowane min.550 640~760 min.18 min.47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 3.3 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.RS  Inne
4Y50S H5 IVY50MS (H5) - - - TUV, CWB, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
39 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC  DW-AToL

EN ISO 18276-A-T 62 5 Mn1NiMo P M 2 H5

AWS A5.29 E101T1-GM
EN ISO 9606-1: FM2
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-AT70L jest rutylowym drutem proszkowym, ktory uzywany jest do potaczen w rurociggach ladowych i morskich wykonanych ze stali
wysokowytrzymatych typu X70 i X80. Stosuje sie go zarowno przy wymaganiach dopasowania granicy plastycznosci stopiwa do materiatu
rodzimego jak i przy wymaganiach wyzszej granicy plastycznosci stopiwa od materiatu rodzimego.

DW-A70L daje stopiwo o zawartosci max 1.0%Ni czyli spetnia wymagania NACE dotyczace pracy w Srodowiskach
kwasnych gazow.

Zapewnia on bardzo dobrg spawalno$¢ na rurach nieobrotowych - pozycja PH (5G). Jest przygotowany do technik
spawania recznego oraz zautomatyzowanego, jakie obecnie sa stosowane przez wykonawcow rurociggow.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

1.2 mm@: 20mm

/

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

vrooBRREEESN

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.05 0.36 0.46

1.90 0.008 0.011 0.97 =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-50°C
663 739 21 72
Gwarantowane min.620 700~890 min.18 min.47

Przyktadowa zawarto$c wodoru dyfundujacego: 3.7 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S _ Inne
4Y62SH5  IVY62MS H5 - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC DWAS0L

EN ISO 18276-A-T696 ZP M 2 H5

AWS A5.29 E111T1-GM-H4
EN ISO 9606-1: FM2
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-AS8O0L jest przeznaczony do spawania stali o granicy plastyczno$ci 690 MPa, ktérych uzywa sie w przemysle ciezkim:
konstrukcje offshorowe, dZwigi, konstrukcje rurowe, czeSci maszyn itp.

DW-AS80L jest proszkowym drutem rutylowym do spawania we wszystkich pozycjach, zapewnia uzyskanie doskonatych wtasnosci
mechanicznych i odporno$¢ na pekanie.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
433 g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 « 14
28 3,7"“ 12
26 10
24 8
22 6
20 a
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.07 0.32 0.15

1.82 0.008 0.006 2.42 =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C CV(J)-60°C
739 808 22 94 83
Gwarantowane min.690 770~940 min.17 - min. 47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 2.4 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S _Inne
4Y69 H5  IVYBIMS H5 - 4YQ690SA H5,MG - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
41 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TRUSTARC MXA80L

EN ISO 18276-A-T 69 6 Mn2.5Ni M M 3 H5

AWS A5.28 E110C-G
EN ISO 9606-1: FM2
EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A80L jest przeznaczony do spawania stali o granicy plastyczno$ci 690 MPa, ktérych uzywa sie w przemysle ciezkim:
konstrukcje offshorowe, dZwigi, konstrukcje rurowe, czeSci maszyn itp.

MX-A80L to metaliczny drut proszkowy do spawania w pozycjach: podolnej, nabocznej i nasciennej.
Tworzy on spoine o doskonatych wtasnosciach mechanicznych i wysokiej odpornosci na pekanie.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 o 16
2

30 A 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.06 0.48 0.09

1.87 0.008 0.010 2.37 =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C CV(J)-60°C
720 791 24 145 121
Gwarantowane min.690 770~940 min.17 min.47 min.47

Przyktadowa zawartosc wodoru dyfundujacego: 1.3 [ml/100g]

Pozycje spawania

el al €

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
5Y69SH5  VYBIMS H5 - 5YQ690SA H5 - -

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
4 2 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w yvyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




FAMILIARC DW-A>°38

ENISO 17632-A-T502Z P M 1 H10

AWS A5.29 ES81T1-W2M
EN ISO 9606-1: FM1
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-A588 przeznaczony jest do spawania ztaczy doczotowych lub pachwinowych stali odpornych na warunki atmosferyczne
0 granicy plastycznosci 355 MPa - 460 MPa i stali ASTM A588 (stosowanych zwykle bez malowania).

Jest to rdzeniowy drut rutylowy pozwalajacy na tatwe uktadanie Sciegu o prawidtowym profilu i wygladzie we wszystkich
pozycjach. W czasie spawania praktycznie nie generuje rozprysku.ww

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 18 !
32 16
30 14
28 « 12
26 A2 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.03 0.55 0.50 0.32

1.16 0.008 0.006 0.53

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C CV(J)-30°C
583 644 24 110 54
Gwarantowane min.500 560~720 min.18 min.47 min.27

Przyktadowa zawartos¢ wodoru dyfundujacego: 4.8 [ml/100g]

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DPW:308L
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-A-T199LRC1/M213

AWS A5.22 E308LT0-1/4
EN 1.4316

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Przeznaczony jest do stali nierdzewnych 18%Cr-10%Ni typu 304L lub EN 1.4307. Z uwagi na niskg zawarto$¢ wegla w stoplWle
zapewnia on wysoka odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczna. o

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

a4 28 ., Wylot drutu
42 26

g g 0.9 mm@: 20mm
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 : 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.02 0.60 10.1 19.7 8.9 12.4 10.8

1.60 0.020 0.005

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
410 570 40 45
Gwarantowane min.320 min.520 min.30

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

el al €

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.RS  Inne
304L VL308L - MG = TUV,DB,CWB, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania
44 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-308LP

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO0,
EN ISO 17633-AT19 9L P C1/M21 1

AWS A5.22 E308LT1-1/4
EN 1.4316

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Przeznaczony jest do stali nierdzewnych 18%Cr-10%Ni typu 304L lub EN 1.4307. Z uwagi na niskg zawarto$¢ wegla w stopiwie
zapewnia on wysoka odporno$é na korozje miedzykrystaliczna.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

a4 28 ., Wylot drutu
42 26

g g 0.9 mm@: 20mm
36 o 20 1.2 mm@: 20mm
34 28> 18 !

32 g~ 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.70 2i9 19.5 9.0 12.5 10.3

1.70 0.019 0.004

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CV(J)-20°C
410 580 41 60 51
Gwarantowane min.320 min.520 min.30

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNVGL BV ABS RM.RS Inne
- VL308L - E 308LT1-4/ MG (C1) - TUV,DB,CWB, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DW:30sL
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT2312LR C1/M213

AWS A5.22 E309LT0-1/4
EN 1.4332

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Drut daje stopiwo o sktadzie chemicznym 24%Cr-13%Ni o niskiej zawarto$ci wegla. Przeznaczony jes do {qczenla stali
nierdzewnej ze stala niskoweglowa lub niskostopowa. Nadaje sie rowniez do warstwy buforowej
wykonywanej na stali niskoweglowej lub niskostopowej przed spawaniem drutem DW-308L

lub DW-308LP.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

g g 0.9 mm@: 20mm
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 : 1.6 mm@: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.02 0.70 12.6 23.9 13.2 18.0 19.9

1.40 0.019 0.005

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
450 580 35 43
Gwarantowane min.320 min.520 min.30

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Vel all

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
SS/CMn VL309 L 309L MG = TUV,DB,CWB
Dup/CMn RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania
46 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-309LP

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,
ENISO17633-AT2312LP C1/M211

AWS A5.22 E309LT1-1/4
EN 1.4332

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Drut daje stopiwo o sktadzie chemicznym 24%Cr-13%Ni o niskiej zawarto$ci wegla. Przeznaczony jes do lqczenla
stali nierdzewnej ze stalg niskoweglowa lub niskostopowa. Nadaje sie réwniez do warstwy buforowej
wykonywanej na stali niskoweglowej lub niskostopowej przed spawaniem drutem DW-308L lub DW-308LP.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

a4 28 Wylot drutu
42 26

g g; 0.9 mm@: 20mm
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.02 0.42 0.80 0.017 0.005 12.6 23.2 - - - 11.7 17.0 14.7

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CV(J)-20°C
410 580 41 60 52
Gwarantowane min.320 min.520 min.25

* Powyzsze wartosci | parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.RS Inne
SS/CMn  VL309 L 309L E309LT1-1/4 A-9sp TUV,DB,CWB, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania
4 7 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC™ DW.:309MoL
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT23122LRC1/M213

AWS A5.22 E309LMoT0-1/
EN 1.4459

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Drut daje stopiwo o sktadzie chemicznym 23%Cr-13%Ni-2.3%Mo o niskiej zawartosci wegla. Przeznaczony jes
do taczenia stali nierdzewnej ze stalg niskoweglowa lub niskostopowg. Nadaje sie rowniez do warstwy
buforowej wykonywanej na stali niskoweglowej lub niskostopowej przed spawaniem drutem
DW-316L/LP [ub DW-317L.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
3 'L‘““‘ 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 > 16

30 14

28 3 12

&

26 o™ 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.02 0.70 12.7 23.2 23 16.8 18.0 27.0
B 5 5 o E o o 0 >13. E

1.40 0.018 0.007

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
540 700 30 42
Gwarantowane min.350 min.550 min.25

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

el al €

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S  Inne
SS/CMn  VL309 MoL  309MoL - = TUV,DB, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-309MoLP

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,
ENISO17633-AT23122LP C1/M211

AWS A5.22 E309LMoT1-1/4
EN 1.4459

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Drut daje stopiwo o sktadzie chemicznym 23%Cr-13%Ni-2.3%Mo o niskiej zawarto$ci wegla. Przeznaczony
jes do faczenia stali nierdzewnej ze stalg niskoweglowa lub niskostopowa. Nadaje sie rowniez do
warstwy buforowej wykonywanej na stali niskoweglowej lub niskostopowej przed spawaniem drutem
DW-316L/LP lub DW-317L.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 25 18 |
32 > 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*
c Si Mn P S Ni Cr Mo N Nb FS FN FNW
0.03 0.60 0.90 0.018 0.006 12.5 225 23 - - 16.6 >18.0 24.4

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R, (MPa) R (MPa) As(%) CV(J)+20°C CV(J)-20°C
530 690 31 62 51
Gwarantowane min.350 min.550 min.25

* Powyzsze wartosci | parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
SS/CMn  VL309 MoL  309MoL - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DWw:3ieL
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT19123 LR C1/M213

AWS A5.22 E316LT0-1/4
EN 1.4430

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Przeznaczony jest do stali nierdzewnych 18%Cr-12%Ni-2.5%Mo typu 316L lub EN 1.4435. Z uwagi na niskg zawarto$c wegla
w stopiwie zapewnia on wysoka odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng. o

DW-316L uzywany jest gtownie do pozycji podolnej, nabocznej i nasciennej.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i, Wylot drutu
42 26

g g 0.9 mm@: 20mm
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*
c Si Mn P s ] Cr Mo N Nb FS FN FNW
0.03 0.60 1.60 0.020  0.006 12.2 18.7 2.80 - - 7.7 12.8 9.7

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
430 570 39 44
Gwarantowane min.320 min.510 min.25

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

< EH-G L

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS RM.RS  Inne
316L VL316L 316L MG = TUV, DB, CWB, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania
5 O i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-316LP

80%Ar - 20%C0, / 100%CO,
ENISO17633-AT19123LP C1/M211

AWS A5.22 E316LT1-1/4
EN 1.4430

EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Przeznaczony jest do stali nierdzewnych 18%Cr-12%Ni-2.5%Mo typu 316L lub EN 1.4435. Z uwagi na niskg zawarto$c wegla
w stopiwie zapewnia on wysoka odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng. —————

DW-316LP jest drutem do spawania we wszystkich pozycjach, idealnie nadaje sie do wydajnego
spawania pionowo w gore.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

g g 0.9 mmg@: 20mm
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.70 12.3 18.4 2.90 7.0 11.5 7.8

1.40 0.019 0.006

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C
430 570 40 46
Gwarantowane min.320 min.510 min.25

* Powyzsze wartosci | parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.RS ____ Inne
316L VL316L 316L E316LT1-4 A-6 TUV, CWB, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania
51 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC" DY32°A

ENISO 17633-AT2293 NLR M21 3

AWS A5.22 E2209T0-4
EN 1.4462

EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Przeznaczony jest do stali nierdzewnych duplex AISI S31803 lub EN 1.4462.

Z uwagi na wysoka zawarto$¢ azotu i molibdenu w stopiwie mozliwe jest uzyskanie wysokiej
odpornos$ci na korozje wzerowa w Srodowisku chloru.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 2o 18 |
32 > 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.75 9.3 233 3.4 0.14 49.0

0.97 0.019 0.006

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C CVv(J)-46°C
656 850 29 49 43
Gwarantowane min.450 min.690 min.20

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

el al €

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.RS  Inne
S$31803 $31803 SA2205 - = TUV, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
5 2 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-329AP

80%Ar - 20%CO,
ENISO 17633-AT2293NLPM211

AWS A5.22 E2209T1-4
EN 1.4462

EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Przeznaczony jest do stali nierdzewnych duplex AISI S31803 lub EN 1.4462.

Z uwagi na wysoka zawarto$¢ azotu i molibdenu w stopiwie mozliwe jest uzyskanie wysokiej
odpornos$ci na korozje wzerowa w Srodowisku chloru.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 2o 18 |
32 > 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.58 9.4 22.9 3.5 0.15 42.7

0.78 0.019 0.008

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C CVv(J)-46°C
670 850 29 45 40
Gwarantowane min.450 min.690 min.20

* Powyzsze wartosci | parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S  Inne
S$31803 $31803 SA2205 - AF-8dup  TUV, RINA, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
53 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DW:2307
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT237NLPC1/M212

AWS A5.22 E2307T1-1/4
EN 1.4162

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-2307 jest rutylowym drutem proszkowym przeznaczonym do spawania stali typu lean duplex
EN 1.4162 / ASTM 32101 czyli np. LDX2101°.

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje
po spawaniu gtadkie i jasne lico idealnej spoiny.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !
32 16
30 <2 14
28 525 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.45 7S 24.6 0.16 45

1.26 0.020 0.003

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-46°C
571 750 29 45
Gwarantowane min.450 min.650 min.15

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC" DW:2594
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT2594NLPC1/M211

AWS A5.22 E2594T1-1/4
EN 14501

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-2594 jest rutylowym drutem proszkowym przeznaczonym do spawania stali super duplex EN 1.4410 /ASTM 32750 lub EN
1.4501 / ASTM 32760.

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje
po spawaniu gtadkie i jasne lico spoiny.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkos¢ drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !
32 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.50 9.7 25.9 3.90 0.25 48

1.20 0.019 0.004

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-40°C
701 906 27 39
Gwarantowane min.550 min.760 min.18

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS __R.M.RS _Inne
- - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DW:310
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO 17633-AT 2520 R C1/M21 3

AWS A5.22 E310T0-1/4
EN 1.4842

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

DW-310 daje austenityczng strukture stopiwa, jest przeznaczony do spawania zaroodpornych stali CrNi.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

28 i, Wylot drutu
36 26
24

34 22 1.2 mm@: 20mm
20
32 18 !
16
30 14
12
28 10
8
26 6 /

4
24 2

100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.
Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

2.10 0.016 0.005

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c
420 620 33 68
Gwarantowane min.350 min.550 min.20

* Powyzsze wartosci | parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania
Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
5 6 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w yvyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DW:>72

ENISO 17633-AT299 R M21 3

EN 1.4337
EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie i jasne lico
idealnej spoiny.

Doskonata odpornos¢ na pekanie wynika z wysokiego udziatu ferrytu oraz zawartosci odpowiednich sktadnikow stopowych dajacych
ekstremalng odporno$é na rozcieficzanie w wysokostopowych i utwardzalnych stalach przy nieznacznym
podgrzewaniu wstepnym lub bez. Twarde stopiwo charakteryzuje sie dobrg odpornoscia na zuzycie i Scieranie.
DW-312 stosuje sie do spawania Srednio i wysokoweglowych stali utwardzalnych o znanej lub nieznanej
specyfikacji, np. stali narzedziowych, watéw, potgczen réznoimiennych, napawania oraz warstw buforowych
do napawania utwardzajgcego.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkos¢ drutu (m/min)
44 28 i, Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 28 18 |
32 > 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.12 0.60 10.2 28.4 60.0 18.0 50.7

1.20 0.018 0.006

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)c
580 740 23 -
Gwarantowane min.450 min.660 min.15

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

< EH-B L&

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
5 7 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-308LT

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO0,
AWS A5.22 E308LT0-1/4

EN 1.4316
EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Ten drut jest przeznaczony do spawania stali nierdzewnych 18%Cr-10%Ni do zastosowar kriogenicznych takich jak zbiorniki
ciektego gazu ziemnego (LNG).

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !
32 16
30 «\\o" 14
28 A% 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.50 2.30 0.018 0.007

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R _(MPa) A (%) -100°C
380 530 51 69 1.40 51 0.92 39 0.52
Gwarantowane min.320 min.520 min.30 min.27 min.0.34

* Powyzsze wartosci | parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

< EH-G L

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania

58 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-308LTP

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO0,
ENISO 17633-AT199LP C1/M21 1

AWS A5.22 E308LT1-1/4
EN 1.4316

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Ten drut jest przeznaczony do spawania stali nierdzewnych 18%Cr-10%Ni do zastosowar kriogenicznych takich jak zbiorniki
ciektego gazu ziemnego (LNG).

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 !
32 16
30 «\\o" 14
28 A% 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.70 1.40 0.016 0.002

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R(WP) R AGh | 06 | 000
420 640 40 61 1.12 51 0.82 42 0.45
Gwarantowane min.320 min.520 min.30 min.27 min.0.34

* Powyzsze wartosci | parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

e L L

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS __R.M.RS _Inne
- - - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania

59 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-316LT

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO,
AWS A5.22 E316LT1-1/4

EN 1.4430
EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Ten drut jest przeznaczony do spawania stali nierdzewnych 18%Cr-12%Ni-2.5%Mo do zastosowan kriogenicznych takich jak
zbiorniki ciektego gazu ziemnego (LNG).

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 . Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mmg: 20mm
34 18 !
32 16
30 «° 14
28 Ay 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.40 1.20 0.021 0.008

Typowe wiasnosci mechaniczne*

RWPa) _RWP _ACH | 0 | 00
396 542 41 74 151 53 0.96 34 0.59
Gwarantowane min.320 min.510 min.25 min.27 min.0.34

* Powyzsze wartosci | parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

<= ta-l

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania

60 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DW:308H
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-ATZ199HR C1/M213

AWS A5.22 E308HT1-1/4
EN 1.4948

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-308H jest przeznaczony do spawania stali nierdzewnych 18%Cr-10%Ni stosowanych do pracy w podwyzszonych
temperaturach (powyzej +600 °C). Drut ten jest rowniez przeznaczony do stali nierdzewnych, ktore pracuja w agresywnym
Srodowisku w podwyzszonych temperaturach.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 'L“\“‘ 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 > 16

30 14

28 3 12

26 £6 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.06 0.50 9.5 19.3 6.6 7.5 5.6

1.30 0.018 0.004

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CVv(J)o°C
420 600 44 78 72
Gwarantowane min.350 min.550 min.30

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DW3i7
80%Ar - 20%CO0, / 100%CO,

ENISO 17633-AT199 Nb P C1/M21 3

AWS A5.22 E347T0-1/4
EN 1.4551

EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-347 przeznaczony jest do spawania stali nierdzewnych stabilizowanych tytanem lub niobem - przyktadowo 18%Cr-8%Ni-Ti
lub 18%Cr-8%Ni-Nb. Wysoka zawarto$¢ niobu w stopiwie zapobiega powstawaniu wydzieler weglikow chromu, przez co eliminuje
sie ryzyko korozji miedzykrystalicznej.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 'L“\“‘ 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 > 16

30 14

28 3 12

26 £6 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.45 10.3 18.8 0.7 6.7 7.5 7.1

(819 0.024 0.003

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CV(J)o°C
415 608 33 91 87
Gwarantowane min.350 min.550 min.30

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

< EH-G L

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
= = = = TUV, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
6 2 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-347LH

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO,
EN ISO 17633-A T 19 9 Nb P C1/M21 2

AWS A5.22 E347T1-1/4
EN 1.4551

EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-347LH jest drutem do spawania we wszystkich pozycjach, przeznaczony do stali nierdzewnych stabilizowanych tytanem
lub niobem - przyktadowo 18%Cr-8%Ni-Ti lub 18%Cr-8%Ni-Nb. Wysoka zawarto$¢ niobu w stopiwie zapobiega powstawaniu
wydzieler weglikow chromu, przez co eliminuje sie ryzyko korozji miedzykrystalicznej.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.60 1.30 0.018 0.004 10.4 18.7 = = 0.6 6.7 7.3 6.3

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CVv(J)o°C
440 617 37 90 84
Gwarantowane min.350 min.550 min.30

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

< AN ¢o=nm

Dopuszczenia

LR DNV GL BV AB R.M.RS _Inne
- - - - - T0V, CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania
63 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC™ DW309L
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

ENISO17633-AT2312LRC1/M21 3

AWS A5.22 E309LT1-1/4
EN 1.4332

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskow.

DW-309LH jest uzywany do aplikacji przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach, gdzie
wymagana jest wysoka odporno$¢ na utlenianie, np. w piecach przemystowych. Uzywa sie go zwykle
na warstwy buforowe przed napawaniem DW-308H.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i, Wylot drutu
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.02 0.49 12.7 23.7 12.1 18 19.1
B 4 5 5 o o o o > b

1.38 0.024 0.004

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R, (MPa) R_(MPa) As(%) CV(J)+20°C CcvV(J)o°Cc
406 578 31 76 73
Gwarantowane min.320 min.520 min.30

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
: : : : : CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-309LCb

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO,
AWS A5.22 E309LNbT1-1/4

EN 1.4556
EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

Stopiwo posiada niska zawarto$¢ wegla, 24%Cr-13%Ni oraz Niob, jego wysoka zawarto$¢ zapobiega powstawaniu wydzielen
weglikow chromu, przez co eliminuje sie ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Uzywa sie go zwykle na

warstwy buforowe na stalach weglowych przed napawaniem DW-347 lub DW-347H.

Drut ten jest rowniez czesto stosowany w przemysle petrochemicznym do warstw napawanych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
g g 1.2 mm@: 20mm
36 20
34 25> 18 |
32 > 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.58 12.7 24.3 0.9 16 18 25

1.02 0.013 0.003

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CVv(J)o°C
511 689 33 84 79
Gwarantowane - min.520 min.30 -

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-316LH

80%Ar - 20%CO0, / 100%CO,
AWS A5.22 E316LT1-1/4

EN 1.4430
EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw. DW-316LH jest uzywany spawania stali nierdzewnych
18%Cr-12%Ni-2.5%Mo przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%]*

0.03 0.54 1.28 0.020 0.011 ililg 18.9 2.45 = = 8.1 12.2 9.4

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CV(J)o°C
411 561 41 67 64
Gwarantowane min.320 min.520 min.3

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

~ = ¢o=nm

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania

66 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC" D2W39r

ENISO17633-AT18 8 Mn R M21 3

EN 1.4370
EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Jest to wszechstronny CrNiMn rutylowy drut proszkowy, ktéry daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskow, a samo usuwalny
zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie i jasne lico idealnej spoiny. Stopiwo zapewnia niezwykle wysoka ciagliwos¢ i wydtuzenie

W pofaczeniu z niebywatg odpornoscig na pekanie z uwagi na wysoka zawarto$¢ manganu. Stopiwo posiada wysokg odpornosé
na $cieranie.

DW-307 pierwotnie byt stosowany do trudno spawalnych austenitycznych stali wysokomanganowych oraz
jako warstwa buforowa przed napawaniem utwardzajacym. Jednakze z uwagi na niskg zawartosc niklu stat
sie rowniez tansza alternatywa do materiatu 309 powszechnie stosowanego do potaczeri réznoimiennych
stali niskoweglowych ze stalami nierdzewnymi.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

Cc Si Mn P S Ni Cr Mo N Nb FS FN
0.07 0.60 6.4 0.02 0.008 8.1 19.2 - - - 1.6 3.3 9.1

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c
393 583 41 48
Gwarantowane min.350 min.500 min.25

Pozycje spawania

el l €%

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S ___Inne
= * = = = TUV,DB, CE

*ENIS017633-A-T188MnRM3

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
6 7 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DW:3iiL
80%Ar - 20%CO0, / 100%CO,

ENISO17633-ATZ19134LRC1/M213

AWS A5.22 E317LT0-1/4
EN 14440

EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

DW-317L jest przeznaczony do spawania nierdzewnych stali 18%Cr-12%Ni- 2.5%Mo-N (typu 316LN)
lub 19%Cr-12%Ni- 3.5%Mo (typu 317L). Z uwagi na niska zawarto$¢ wegla w stopiwie zapewnia on
wysoka odporno$é na korozje miedzykrystaliczna.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22

36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

L c | si | mn | P | S [ N_| C | Mo | N_| Nb | FS_ | FN_| FNW |
0.03 0.60 1.10 0.02 0.008 12.6 19.1 85 - - 9.2 11.6 8.7

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)+20°C CV(J)o°C
490 620 35 61 53
Gwarantowane min.350 min.520 min.20

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

<=L

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
- NV317L - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
68 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DW3is
80%Ar - 20%CO0,/ 100%CO,

ENISO17633-A-T19123NbPC1/M211

EN 14576
EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Ten rutylowy drut proszkowy daje niezwykle stabilny tuk bez odpryskéw, a samo-usuwalny zuzel ukazuje po spawaniu gtadkie
i jasne lico idealnej spoiny.

DW-318 przeznaczony jest do spawania stali nierdzewnych stabilizowanych tytanem lub niobem -
przyktadowo 18%Cr-12%Ni-2%Mo-Nb lub Ti. Z uwagi na relatywnie wysoka zawarto$¢ niobu i
molibdenu, DW-318 zapewnia dobrg odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng oraz nieutleniajacych
kwasow.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 ) 18 |
32 &g,\“ 16
30 14
28 12
26 10
24 8
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

[ c [ si | Mo | P _| S [ N [ C_| Mo | N_| No | Fs | FN_| FNW |
0.02 0.50 1.30 0.02 0.012 11.6 18.5 2.8 - 0.4 8.9 16.0 12.9

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c
511 680 31 57
Gwarantowane min.350 min.550 min.25

* Powyzsze wartosci i parametry dotycza stopiwa uzyskanego w ostonie mieszanki Ar+CO,

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne
- - - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DPWA%04L

ENISO17633-AT-20255CuNLP M21 2

EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-904L to rutylowy drut rdzeniowy, przeznaczony do spawania stali nierdzewnej 904L (20Cr-25Ni-5Mo-Cu), ktory jest uzywany
do produkcji zbiornikow chemicznych na kwasy fosforowy i siarkowy. Ten drut moze by¢ uzywany we wszystkich pozycjach, daje
stabilny tuk i niewiele rozpryskow.

Stopiwo DW-904L ma w petni austenityczng strukture, ktéra jest wrazliwa na pekanie na goraco.

Nalezy unika¢ duzego natezenia pradu i wysokiej predkosci spawania, aby zminimalizowac ryzyko
pekania na goraco, zwtaszcza w warstwie graniowej spoiny doczotowe;j.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)

28 i, Wylot drutu
36 26
24

34 22 1.2 mm@: 20mm
20
32 18 !
16
30 14
12
28 10
8
26 6 /

4
24 2

100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

C Si Mn P S Ni Cr Mo N Nb FS FN
0.03 0.66 1.56 0.024 0.003 253 20.9 4.8 0.13 - - - -

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-196°C
423 664 36 61
Gwarantowane min.320 min.510 min.25 -

Pozycje spawania

Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS __R.M.RS _Inne
- - - - CE

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
70 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-G308L DW-G309L DW-G316L

80%Ar - 20%C0, / 100%C0O, 80%Ar - 20%C0, / 100%CO, 80%Ar - 20%C0, / 100%CO,
AWS A5.22 E308LT0-1/4 AWS A5.22 E309LT0-1/4 AWS A5.22 E316LT0-1/4
EN ISO 9606-1: FM5 EN ISO 9606-1: FM5 EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 136 EN ISO 4063: 136 EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

Standardowe rutylowe druty rdzeniowe o $rednicy 1,2 mm sa najczesciej stosowane przy wyzszych pradach spawania (> 150 A) ze
wzgledu na ich stabilno$¢ tuku w poréwnaniu z innymi procesami spawalniczymi. Rutylowe druty DW-G @ 1,2 mm firmy KOBELCO
zapewniajq doskonate wiasciwosci tuku przy znacznie nizszym pradzie spawania (od 80A do 220A). Dzigki ich unikatowej budowie
mozna je stosowaé do wielu aplikacji, w ktorych zwykle uzywa sie drutéw rutylowych o Srednicy 0,9 mm.

Druty DW-G Kobelco posiadajg nastepujace wtasciwosci:

1.Doskonata spawalnosé 2.Wysoki uzysk 3.Niezawodne zajarzanie
stabilny fuk i samo usuwalny zuzel Unikatowa budowa daje 15% Topnik (2uzel) przewodzacy
ukazuje gradkie i jasne lico oraz wyzszy uzysk niz zwykty prad utatwia zajarzanie nawet
niewiele odpryskow drut rutylowy @1.2mm przy spoinach szczepnych
Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*
Volt Stapialnos¢ (g/min)
44 o 42 o 140 Standardowy1.2 mm
a2l 130 | Gundardony o9
40 DW-G1.2 120
38 -2 - 110 DW-G 1.2 mm
36 100
34 90
32 80
30 70
28 60
26 50
24 40
22 30
20 20
18 10
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]*
DW-G308L 0.03 0.62 1.25 0.03 0.02 9.7 19.3 - 8.9 9.7
DW-G309L 0.03 0.68 1.21 0.03 0.02 12.5 24.1 - 13.2 20.4
DW-G316L 0.03 0.61 1.24 0.03 0.02 12.2 18.6 2.3 6.5 6.9

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%)
DW-G308L 380 553 38
DW-G309L 420 564 35
DW-G316L 402 549 37

* Powyzsze wartosci i parametry sa dla gazu ostonowego 100% CO,

Zastosowana grubo$é metalu podstawowego (minimalna)

Doczotowe Nascienna Zaktadkowe Narozna Pionowo w dot
1.2mm 1.6 mm 1.2 mm 1.6 mm 1.6 mm
Dopuszczenia

LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania

71 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIAR

MX-A308L MX-A309L MX-A309MoL MX-A316L

80%Ar - 20%CO0, 80%Ar - 20%CO0, 80%Ar - 20%CO0, 80%Ar - 20%CO0,
AWS A5.22 EC308L AWS A5.22 EC309L AWS A5.22 EC309MLo AWS A5.22 EC316L
EN ISO 9606-1: FM5 EN ISO 9606-1: FM5 EN ISO 9606-1: FM5 EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 138 EN ISO 4063: 138 EN ISO 4063: 138 EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

Nierdzewne metaliczne druty rdzeniowe mozna stosowac przy wyzszych pradach spawania niz druty rutylowe. Seria metalicznych
drutéw PREMIARC™ zapewnia lepsza spawalnos¢, uzysk i wyglad Sciegu w poréwnaniu z drutami litymi.

MX-A308L : Do stali nierdzewnych 18%Cr-8%Ni

MX-A309L : Do potaczen réznoimiennych i napawania pierwszej warstwy.
MX-A309Mol :Do potgczen réznoimiennych i napawania pierwszej warstwy.
MX-A316L : Do stali nierdzewnych typu 18%Cr-12%Ni-2%Mo.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
44 28 i Wylot drutu
42 26
40 24
38 22
36 20 1.2 mm@: 20mm
34 18 ! 1.6 mmg: 25mm
32 16
30 14
28 12
26 10
24 3;;«‘“‘m oo s //
22 6
20 4
18 2
50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

20.05 0.10 0.027 9.00

MX-A308L 0.025 0.60 10.20 I

MX-A309L 0.025 0.62 12.38 24.06 0.10 0.028 14.00

MX-A309MoL 0.025 0.64 12.38 23.07 241 0.028 18.00
MX-A316L 0.025 0.49 12.18 18.99 2.23 0.028 6.5
Typowe wtasnosci mechaniczne

R (MPa) R_(MPa) A (%) cv () °c

MX-A308L 400 570 45 93 0
MX-A309L 440 600 B85 = =
MX-A309MoL 505 705 33 - -
MX-A316L 415 580 30 81 0

Pozycje spawania

el ol €7

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania

72 i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC MXA130M

EN ISO 9606-1: FM5

EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A430M jest metalicznym drutem proszkowym do spawania ferrytycznych stali nierdzewnych 17Cr i 13Cr stosowanych np.

w samochodowych uktadach wydechowych, katalizatorach i ttumikach.

W poréwnaniu z drutem litym typu 430, MX-A430M daje wyzsza odporno$¢ na przepalenie cienkiej blachy (0.8~2.0mm), bardzo
dobrg odporno$é na pekanie przy spawaniu elementéw posiadajacych pozostatosci Srodkéw smarujgcych form i stempli oraz
doskonatg odpornosé na utlenianie korozyjne.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
38 28 i Wylot drutu
36 26
34 24
32 22 1.2 mm@: 20mm
30 20
28 18 !
26 16
24 14
22 12
20 10
18 8
16 6
14 1.2 mmg 4
12 2
25 50 75 100 125 150 175 200 225 Amp. 25 50 75 100 125 150 175 200 225 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

C Si Mn P S Ni Cr Mo N Nb FS FN FNW
0.05 0.40 0.14 0.008 0.017 0.08 17.0 = = 0.75 = = =

Typowe wiasnosci mechaniczne
R (MPa) R_(MPa) A (%) cvp)o°c
390 540 26 -

Pozycje spawania

<" @ L~

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC™  DW410NiMo
80%Ar - 20%C0, / 100%CO,

AWS A5.22 E410NiMoT1-1/4

EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-410NiMo jest rutylowym drutem proszkowym dajacym stopiwo typu 12Cr-4Ni-0.5Mo. Jest przeznaczony do spawania
martenzytycznych stali nierdzewnych typu 410NiMo, przyktadowo CA6NM, kt6ra stanowi typowy materiat rodzimy podzespotéw
turbin pracujacych w elektrowniach wodnych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.
Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.02 0.34 4.30 11.6 0.55

1.52 0.024 0.004

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R_(MPa) A (%) CV (J)-20°C PWHT
846 926 17 44 600°C x 1hr AC
Gwarantowane - min.760 min.15

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC™  MXA410NiMo

AWS A5.22 EC410NiMo

EN 1.4313
EN ISO 9606-1: FM5
EN ISO 4063: 138

Opis i zastosowanie

MX-A410NiMo jest metalicznym drutem rdzeniowym do spawania nierdzewnych stali martenzytycznych 13CrNi-Mo.
Stopiwo charakteryzuje sie niska zawarto$cia wodoru oraz wysoka wytrzymatoscia. Z uwagi na dobrg odpornosc korozyjna
potaczong z odpornoscia na Scieranie materiat ten jest szeroko stosowany do spawania turbin pracujacych w elektrowniach
wodnych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych*

Volt Predkosé drutu (m/min)

44 28 i Wylot drutu
42 26

40 24

38 22 1.2 mm@: 20mm
36 20 1.6 mm@: 25mm
34 18 !

32 16

30 14

28 12

26 10

24 8

22 6

20 4

18 2

50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.
Typowy sktad chemiczny stopiwa [%]*

0.02 0.23 4.4 11.8 0.61

0.46 0.021 0.005

Typowe wiasnosci mechaniczne*

R (MPa) R, (MPa) A (%) CV(J)-20°C cv(J)o°c PWHT
813 888 19 58 67 595°C x 8hrs AC
Gwarantowane min.500 min.760 min.15

Pozycje spawania

=< B L~

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane

jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DWN82
80%Ar - 20%CO,

EN ISO 12153 T Ni6082 P M21 3

AWS A5.34 ENiCr3T1-4
EN 2.4806

EN ISO 9606-1: FM6
EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie
DW-N82 jest drutem proszkowym do spawania stopow niklu typu 600, 800.

DW-N82 ma wiele zastosowar, miedzy innymi uzywa sie go do napawania powierzchni stali weglowych i niskostopowych oraz do
wielorakich potaczen réznoimiennych.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
40 28 .. Wylot drutu
38 26
24
36 22 1.2 mm@: 20mm
34 20 |
18 |
32 16
30 14
28 12
26 13
24 s
22 4
20 2
50 100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

Cc Si Mn P S (o] Ni Cr Mo Fe Nb+Ta LL Co W \
0.02 0.20 3.0 <0.01 0.003 <0.01 714 21.1 - 0.8 25 0.17 - - -

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c CV(J)-196°C
394 781 44 132 125
Gwarantowane min.360 min.550 min.25

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC" DWNe2s

EN ISO 12153 T Ni 6625 P M21 2

AWS A5.34 ENiCrMo3T1-4
EN 2.4831

EN ISO 9606-1: FM6

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-N625 jest drutem proszkowym do spawania stopéw niklu typu 625, 825 jak réwniez super austenitycznych stali
nierdzewnych.

DW-N625 daje stabilny tuk o minimalnej iloSci odpryskow, pozwala na spawanie w pozycjach przymusowych.
Drut ten ma wiele zastosowan, miedzy innymi uzywa sie go do napawania powierzchni stali weglowych
i niskostopowych oraz do potaczen réznoimiennych.

Przy taczeniu obwodowym rur nieobrotowych lepsze efekty mozna uzyskaé stosujac drut DW-N625P
zamiast DW-N625.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
28 i, Wylot drutu
36 26
24
34 22 1.2 mm@: 20mm
20
32 18 !
16
30 14
12
28 10
8
26 6 /
4
24 2

100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

[ c | si | mn | P | S | Cu | N | Cr | Mo | Fe [Nb+Tal Ti | Co_w__V |
22.4 83 0.7 3.6 0.14 - - -

0.031 0.6 031 0.004 0.001 0.01 63.5

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c CV(J)-196°C
501 781 45 61 54
Gwarantowane min.420 min.690 min.25

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




DW-NG625P

80%Ar - 20%CO,
EN ISO 12153 T Ni 6625 P M21 2

AWS A5.34 ENiCrMo3T1-4
EN 2.4831

EN ISO 9606-1: FM6

EN ISO 4063: 136

Opis i zastosowanie

DW-N625P jest drutem proszkowym do spawania stopow niklu typu 625, 825 jak réwniez super austenitycznych stali nierdzewnych.
DW-N625P jest idealnym drutem do obwodowego faczenia i napawania rur nieobrotowych. Charakteryzuje sie doskonata zwilzalnoScia,
zapewnia stabilne jarzenie fuku o minimalnej ilo$ci odpryskow oraz daje tatwo usuwalny zuzel zaréwno przy spawaniu recznym jak

i zautomatyzowanym.

Przy taczeniu obwodowym rur nieobrotowych DW-N625P zapewnia lepsze formowanie spoiny w poréwnaniu ze
zwyklym drutem proszkowym typu 625. DW-N625P wykazuje znacznie wyzsza produktywnosSé niz przy spawaniu
MMA, TIG oraz MIG.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
28 i, Wylot drutu
36 26
24
34 22 1.2 mm@: 20mm
20 I
32 18 |
,L«\“‘o 16
3
30 14
12
28 10
8
26 6
4
24 2
100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.030 0.21 0.02  0.007 0.004 0.010 3.23 0.17 =

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c CV(J)-100°C CV(J)-196°C
479 765 45 84 78 70
Gwarantowane min.420 min.690 min.25

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w _wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




PREMIARC DbWwNCca27e

AWS A5.34 ENiCrMo4T1-4

EN 2.4886
EN ISO 9606-1: FM6
EN ISO 4063: 136

Description and Application

DW-NC276 jest drutem proszkowym na bazie niklu do spawania stopu C276 oraz nierdzewnych stali super austenitycznych we
wszystkich pozycjach w ostonie mieszanki Ar-CO,.

Zalecany zakres parametrow w poz. podolnych

Volt Predkosé drutu (m/min)
28 i, Wylot drutu
36 26
24
34 22 1.2 mm@: 20mm
20
32 18 !
16
30 14
12
28 10
8
26 6 /
4
24 2

100 150 200 250 Amp. 50 100 150 200 250 300 350 400 450 Amp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa [%]

0.014  0.17 0.64  0.007 0.004 3.6 0.01

Typowe wiasnosci mechaniczne

R (MPa) R, (MPa) A (%) cv(J)o°c CV(J)-100°C CV (J)-196°C
466 719 46 67 59 53
Gwarantowane min.400 min.690 min.25

Pozycje spawania

Dopuszczenia
LR DNV GL BV ABS R.M.R.S Inne

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskiwane podczas spawania
i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze
odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a

informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




TG-X308L TG-X309L TG-X316L TG-X347 TG-X2209

100%Ar 100%Ar 100%Ar 100%Ar 100%Ar

AWS A5.22 R 308LT1-5 AWS A5.22 R 309LT1-5 AWS A5.22 R 316LT1-5 AWS A5.22 R 347T1-5

EN 1.4316 EN 1.4332 EN 1.4430 EN 1.4551 EN 1.4462

EN IS0 9606-1: FM5 EN ISO 9606-1: FM5 ENISO 9606-1: FM5 EN ISO 9606-1: FM5 EN ISO 9606-1: FM5
EN I1SO 4063: 143 EN ISO 4063: 143 EN ISO 4063: 143 EN I1SO 4063: 143 EN ISO 4063: 143

Przygotowanie krawedzi

Opis i zastosowanie

Prety rdzeniowe rutylowe do spawania $Sciegéw graniowych metoda

TIG rur ze stali nierdzewnych bez potrzeby stosowania poduszki Przygotowanie

) ) / . rowka i

argonowej od strony grani. Z uwagi na tworzacy sie zuzel na V10

powierzchni, nie sg one zalecane do spawania wieloSciegowego.
Grubo$¢ $cianki (T) 4 mm 6 mm 10 mm min.
Odstep (G) 2.0mm 2.5mm 3.0mm

TG-X308L  do spawania stali nierdzewnych typu 18%Cr-8%Ni.

Utozenie Sciegu

TG-X309L do potaczen réznoimiennych stali nierdzewnych ze Ponowne zajarzenie fuku

Kierunek 10 mm wstecz od Juzel

stalami niskoweglowymi lub niskostopowymi. spawania krateru

TG-X316L do spawania stali nierdzewnych typu
18%Cr-12%Ni-2%Mo.

Ponowne zajarzenie Spoina
tuku z zuzlem

TG-X347 do spawania stabilizowanych stali nierdzewnych

typu 18%Cr-8%Ni+Ti lub 18%Cr-8%Ni-+Nb. Prowadzenie jeziorka Spoina

<5 Kierunek spawania

TG-X2209 do spawania stali duplex 1.4462. / 0.5-1.0mm

N oo J)))))’)))X
[ N

Typowy skiad chemiczny stopiwa [%] Qczko Jeziorko

c si Mn P s Ni Cr Mo N |Nb+Ta| Fs FN
TG-X308L 0.02 0.80 1.70 0.023  0.005 10.3 19.6 - - - 9 13 -
TG-X309L 0.02 0.80 1.50 0.022  0.006 12.6 24.3 - - - 14 >18 -
TG-X316L 0.02 0.90 1.60 0.023  0.004 12.5 18.9 2.3 - - 8 13 -
TG-X347 0.02 0.80 1.60 0.021  0.004 10.2 19.0 - - 0.7 9 13 -
TG-X2209 0.02 0.64 1.84 0.015 0.003 9.5 23.1 3.34 0.15 - - - a7

Pozycje spawania

STEe Ao

Typowe wiasnosci mechaniczne

R(MPa) R (MPa) A(%) cv ()
TG-X308L 450 620 47 60 -196
TG-X309L 530 680 32 85 20
TG-X316L 440 600 38 90 20
TG-X347 460 630 48 110 -20
TG-X2209 603 811 32 138 -50

* Informacje zawarte lub w inny sposob przywoltywane w ninigjszym dokumencie sg przedstawiane
jedynie jako “typowe” bez gwarancji ani rekojmi. Typowe dane sa uzyskrwane podczas spawania

i testowania zgodnie z normami EN lub normami AWS. Dane te maja pomadc uzytkownikowi w wyborze

odpowiedniego produktu. Jednakze, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za poprawnosc, a
informacje moga ulec zmianie bez powiadomienia.




Notatki

KOBElco 81 The original since 1968




Réwnowaznik niklu = %Ni + 30 x %C + 30 x %N + 0.5 x %Mn
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Réwnowaznik chromu = %Cr + %Mo + 1.5 x %Si + 0.5 x %Nb
Réwnowaznik niklu = %Ni + 30 x %C + 0.5 x %Mn
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Wykres WRC-1992

18 20 22 24 2 28 30
Roéwnowaznik chromu = %Cr + %Mo + 0.7 x %Nb

The original since 1968




POZYCJE SPAWANIA

Doczotowe Pachwinowe Doczotowe Pachwinowe
rury rury
AWS: 1G AWS: 1F AWS: 1G | AWS: 2F
EN: PA EN: PA i EN: PB
AWS: 2G AWS: 2F AWS: 2G AWS: 2FR
EN: PC EN: PB EN: PC EN: PB
AWS: 3G AWS: 3F AWS: 5G AWS: 5F
EN: PG ¢ wdot EN: PG ¢ wdot EN: PJ e wdot EN: PJ e wdot
PF « w gore PF « w gore PH « w gore PH * w gore
AWS: 4G AWS: 4F AWS: 6G AWS: 4F
EN: PE EN: EN:  H-LO45 - w gore EN: PD

J-L045 - w dot




AWS A5.20/A5.20M:2021, A5.29/A5.29M:2022

A5.20: Proszkowe druty elektrodowe do stali weglowych
A5.29: Proszkowe druty elektrodowe do stali niskostopowych

® System klasyfikacji

52000 OO0 T -1HZ (Przykt) EZ 1T-1M - J HS
5229 t@O OO0 -JHZ (Przykt) E8 1T-1-B2M-J H8

* E: dotyczy elektrod « T: dotyczy drutéw proszkowych
0 Granica wytrzymatosci stopiwa i wymaganie e Pozycja spawania
Wytrzymatosé Udarnosé, Ozn. Przeznaczenie
0 F, HF
6 60-80 410-550 - ;
1 Wszystkie pozycje
7 70-90 480-620 Srednio 20 (27)
8 80-100 550-690 Kazdy 15 (20)
w poszczegbinych
9 90-110 620-760
temperaturach
10 100-120 690-830 zaleznie od
11 110-130 | 760-900 Kasyfikacj
12 120-140 830-970
Uwaga: (1) zaleznie od klasyfikacji wymagana jest obrdbka cieplan (PWHT)
o Gaz ostonowy o Skfad chemiczny stopiwa (A 5.29)
Al Stal C-Mo Ni1
M 75%-80%Ar/reszta CO, B1 Ni2 Stal Ni
C o, BiL Ni3
Brak samoostonowy B2 D1
B2L D2 Stal Mn-Mo
B2H D3
B3 K1
B3L K2
B3H K3
B6 StalCr-Mo | K3
B6L K4
B8 K5 Inn<'e stale
nisko
B8L K6
stopowe
K7
K8
K9
w2
G

The original since 1968




Opcja

P LN AN b e W gl

° Wykonania

Oznacz. @ Wykonanie (rodzaj topnika, polaryzacja, zastosowanie)

1 MAG, rutylowy, pachwina (wielo$ciegowa)

2 MAG, rutylowy, pachwina (jedno$ciegowa)

3 Samoostonowy, DC +, wysoka predko$¢ spawania

4 Samoostonowy, DC +, wysoki uzysk

5 MAG, kwasny, wysoka udarno$¢, odporno$¢ na pekanie
6 Samoostonowy, DC +, wysoka udarno$é

7 Samoostonowy, DC -, wysoki uzysk

8 Samoostonowy, DC -, wysoki uzysk

9 MAG, Rutylowy, DC +, maty rozmiar: wszystkie pozycje
10 Samoostonowy, DC -, wysoka predko$é spawania

11 Samoostonowy, DC -, dobra spawalno$¢

12 MAG, Rutylowy, DC +, wysoka udarnosé

13 Samoostonowy, DC -, warstwa przetopowa rur

14 Samoostonowy, DC -, wszystkie poz., wys. predk. spaw.
G Nieokreslone, do spawania wieloSciegowego
GS Nieokreslone, do spawania jednosciegowego

Uwaga: (1) A 5.29 okresla jedynie 1,4,5,6,7,8, 11 lub G.

Osigga minimalng warto$¢ udarosci 27J przy -40°C (A5.20) lub
przynajmniej w temp. badania 11°C nizszej (A5.29) niz w temperaturze

okreslonej.

Wodor dyfundujacy

Ozn.

Max zaw. wodoru dyf.

[ml/100g] w stopiwie
H16 16.0
H8 8.0
H4 4.0
Brak ® 8.0

Uwaga: “tylko A5.29

The original since 1968




AWS A5.22-2012

Proszkowe druty elektrodowe do stali nierdzewnych
Proszkowe prety do stali nierdzewnych - TIG

® System klasyfikacji

E 0 e T e - (Przykt.) E308LT1-1
R a e T e - (Przykt.) R 308LT 1-5

¢ E: dotyczy elektrod
 T: dotyczy pretéw

* R: dotyczy proszkowych pretow lub drutéw elektrodowych

o Sktad chemiczny stopiwa i wlasnosci powigzane (patrz A5.22 - druty samoostonowe)

Typowe wiasnosci mechaniczne
stopiwa (bezp. po spawaniu)

Sktad chemiczny stopiwa [%] (1(2)

Klasyfikacja C Cr

E307 0.13 18.0-20.5 | 9.0-10.5 0.5-15 - 3.30-4.75 1.0 0.04 0.03 0.5 85 590 30
E308 0.08 18.0-21.0 | 9.0-11.0 0.5 = 0.52.5 1.0 0.04 0.03 0.5 80 550 35
E308H 0.04-0.08 | 18.0-21.0 | 9.0-11.0 0.5 = 0.5-2.5 1.0 0.04 0.03 0.5 80 550 35
E308L 0.04 18.0-21.0 | 9.0-11.0 0.5 = 0.52.5 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 85)
E308Mo 0.08 18.0-21.0 | 9.0-11.0 2.0-3.0 = 0.5-2.5 1.0 0.04 0.03 0.5 80 550 35
E308LMo 0.04 18.0-21.0 | 9.0-12.0 2.0-3.0 - 0.52.5 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 S5
E309 0.10 22.0-25.0 | 12.0-14.0 = 016-2.5) 1.0 0.04 0.03 0.5 80 550 30
E309L 0.04 22.0-25.0 | 12.0-14.0 - 0.5-2.5 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 30
E309LCb 0.04 22.0-25.0 | 12.0-14.0 0.70-1.00 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 30
E309Mo 0.12 21.0-25.0 | 12.0-16.0 - 1.0 0.04 0.03 G15) 80 550 25
E309LMo 0.04 21.0-25.0 | 12.0-16.0 = 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 25
E309LNiMo 0.04 20.5-23.5 | 15.0-17.0 - 1.0 0.04 0.03 @15 75 520 25
E310 0.20 25.0-28.0 | 20.0-22.5 = 1.0 0.03 0.03 0.5 80 550 30
E312 0.15 28.0-32.0 | 8.0-10.5 - 1.0 0.04 0.03 0.5 95 660 22
E316 0.08 17.0-20.0 | 11.0-14.0 = 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 30
E316L 0.04 17.0-20.0 | 11.0-14.0 ° 1.0 0.04 0.03 0.5 70 485 30
E317L 0.04 18.0-21.0 | 12.0-14.0 - 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 20
E347 0.08 18.0-21.0 | 9.0-11.0 8xC-1.00 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 30
R308L 0.03 18.0-21.0 | 9.0-11.0 0.5 - 12 0.04 0.03 0.5 75 520 35
R309L 0.03 22.0-25.0 | 12.0-14.0 0.5 = il2) 0.04 0.03 0.5 75 520 30
R316L 0.03 17.0-20.0 | 11.0-14.0 2.0-3.0 - 12 0.04 0.03 @15 70 485 30
R347 0.08 18.0-21.0 | 9.0-11.0 0.5 8xC-1.00 12 0.04 0.03 0.5 75 520 30
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Typowe wiasnosci mechaniczne
Sktad chemiczny stopiwa [%] (1)) StopialL

Klasyfikacja

E409 0.10 10.5-13.5 0.60 0.5 0.80 1.0 0.04 0.03 0.5 65 450 15 None
E410 0.12 11.0-13.5 0.60 0.5 1.2 1.0 0.04 0.03 0.5 75 520 20 (a)
E410NiMo 0.06 11.0-12.5 4.0-5.0 0.40-0.70 1.0 1.0 0.04 0.03 0.5 110 760 15 (b)
E410NiTi 0.04 11.0-12.0 3.6-4.5 0.5 0.70 0.50 0.03 0.03 0.5 110 760 15 (b)
E430 0.10 15.0-18.0 0.60 0.5 a2 1.0 0.04 0.03 0.5 65 450 20 ()
E502 0.10 4.0-6.0 0.40 0.45-0.65 1.2 1.0 0.04 0.03 0.5 60 415 20 (d)
E505 0.10 8.0-10.5 0.40 0.85-1.20 1.2 1.0 0.04 0.03 0.5 60 415 20 (d)

Typowe wiasnosci mechaniczne
Sktad chemiczny stopiwa [%] (1)(2) Stopival

Klasyfikacja

E2209 0.04 21.0-24.0 7.5-10.0 2.5-4.0 0.5-2.0 1.0 0.04 0.03 0.08-0.20 0.75 100 690 20 None
E2553] 0.04 24.027.0 | 85-10.5 [219:819] 0.5-1.5 0.75 0.04 0.03 0.10-0.20 iLE2E 110 760 15 None
E2594 0.04 24.0-27.0 | 8.0-10.5 2545 0.5-2.5 1.0 0.04 0.03 0.20-0.30 | 0.20-0.30 | 110 760 15 None

Uwaga: (1) Wartosci pojedyncze to maksimum
(2) Pozostate sktadniki tacznie, oprocz zelaza, nie powinny przekraczac 0,5%.
(3) Wtasnosci mechaniczne stopiwa osiagane po obrébce cieplnej (PWHT):
a: Nagrzewanie do 1350 - 1400°F (732 - 760°C), wytrzymanie przez 1 godz., nastepnie chtodzenie z piecem do 600°F (315 °C) z szybkoscig nie
przekraczajaca 100°F (55°C) na godz., nastepnie chtodzenie w powietrzu do temp. pokojowej.
b: Nagrzewanie do 1100 to 1150°F (593 to 621°C), wytrzymanie przez 1 godz., nastepnie chtodzenie w powietrzu do temp. pokojowe;j.
c: Nagrzewanie do 1400 to 1450°F (760 to 788°C), wytrzymanie przez 4 godz., nastepnie chtodzenie z piecem do 1100°F (593°C) z szybkoscia nie
przekraczajaca 100°F (55°C) na godz., nastepnie chiodzenie w powietrzu do temp. pokojowej.
d: Nagrzewanie do 1550 to 1600°F (840 to 870°C), wytrzymanie przez 2 godz., nastepnie chtodzenie z piecem do 1100°F (593°C) z szybkoscig nie
przekraczajaca 100°F (55°C) na godz., nastepnie chtodzenie w powietrzu do temp. pokojowej.

e Pozycje spawania

Ozn. Pozycje spawania

0 Podolna, naboczna, nascienna

1 Wszystkie pozycje

o Zewnetrzne czynniki ostonowe i wymagania powigzane

Ozn. Ostona Polaryzacja Proces
1 co, DC+ FCAW
3 Samoostonowy DC+ FCAW
4 75%-80%Ar/reszta CO, DC + FCAW
5 100%Argon DC- GTAW
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AWS A5.34/A5.34M:2020

Elektrodowe druty proszkowe do spawania stopoéw niklu

® System klasyfikacji

ENi ° T e - o (Przykt.) ENi Cr3TO0-4
TN ° - ° e (Przykt.) TNi 6082 - 0 4

* E: dotyczy elektrod

* T: dotyczy proszkowych pretow lub drutéw elektrodowych

o Wymagania wlasnosci mechanicznych i sktadu chemicznego stopiwa

Klasyfikacja Sktad chemiczny stopiwa [%]?

Tradycyjna Ozn. ISO

Cr3 6082 0.10 2.5-3.5 3.0 0.03 | 0.015 | 0.50 | 0.50 | 67.0 min. ® 0.75
CrFel 6062 0.08 S5 11.0 0.03 | 0.015| 0.75 | 0.50 | 62.0 min. - -
CrFe2 6133 0.10 1.0-3.5 12.0 0.03 | 0.02 | 0.75 | 0.50 | 62.0 min. ® -
CrFe3 6182 0.10 5.0-9.5 10.0 0.03 | 0.015| 1.0 | 0.50 |59.0min. ® 1.0
Mo13 1013 0.10 2.0-3.0 10.0 0.020 | 0.015 | 0.75 | 0.50 |58.0 min. - -
CrMo2 6002 0.05-0.15 1.0 17.0-20.0 | 0.04 | 0.03 | 1.0 | 0.50 | Balance |0.50-2.50| -
CrMo3 6625 0.10 0.5 5.0® 0.02 | 0.015 | 0.50 | 0.50 | 58.0 min. ® 0.40
CrMo4 6276 0.02 1.0 4.0-7.0 | 0.03 | 0.03 | 0.2 | 0.50 | Balance 25 -
CrMo10 6022 0.02 1.0 2.0-6.0 | 0.03 |0.015| 0.2 | 0.50 | Balance 25 -
CrCoMo1 6117 0.05-0.15 | 0.3-2.5 5.0 0.03 | 0.015| 0.75 | 0.50 | Balance | 9.0-15.0 -
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° Wymagania wtasnosci mechanicznych i sktadu chemicznego stopiwa (ciag dalszy)

Wiasnosci
Klasyfikacja Sktad chemiczny stopiwa [%]V? mechaniczne
stopiwa
Ui e Nb(Chb)+ & TS, I\{Iin El., Min.
Ta®© (ksi) (%)
Cr3 6082 18.0-22.0 2.0-3.0 - - - 80 25
CrFel 6062 13.0-17.0 1.5-4.0 - - - 80 25
CrFe2 6133 13.0-17.0 0.5-3.0 0.5-2.5 - - 80 25
CrFe3 6182 13.0-17.0 1.0-2.5 - - - 80 25
Mo13 1013 4.0-8.0 - 16.0-19.0 - 2.0-4.0 100 25
CrMo2 6002 20.5-23.0 - 8.0-10.0 - 0.2-1.0 90 25
CrMo3 6625 20.0-23.0 |3.15-4.15| 8.0-10.0 - - 100 25
CrMo4 6276 14.5-16.5 - 15.0-17.0 | 0.35 | 3.0-4.5 100 25
CrMo10 6022 20.2-22.5 - 12.5-145 | 0.35 | 2.5-3.5 100 25
CrCoMo1 6117 21.0-26.0 1.0 8.0-10.0 - - 90 25

(1) Wartosci pojedyncze to maksimum

(2) Pozostate sktadniki tacznie, oprécz zelaza, nie powinny przekraczac 0,5%.
(3) Zawiera wtracenia kobaltu.

(4) Zawartos¢ zelaza maks. 1.0%, gdy okresli zamawiajacy.

(5) Zawartos¢ kobaltu maks. 0.10%, gdy okresli zamawiajacy.

(6) Zawartos¢ tytanu maks. 0.30%, gdy okresli zamawiajacy.

(7) Stan po spawaniu.

e Pozycje spawania

Ozn. Pozycje spawania
0 Podolna, naboczna, nascienna
1 Wszystkie pozycje

° Gaz ostonowy

Ozn. Zewn. czynnik ostonowy
1 co,
3 Samoostonowy
4 75%-80%Ar/reszta CO,
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EN IS0 17632:2015

Proszkowe druty elektrodowe do spawania w ostonie gazu ochronnego lub samoostonowe do stali niestopowych
i drobnoziarnistych.

® Klasyfikacja (system A)

enis0176:247@) @ O O O O ©
[EX]JENISO17632-A-T 46 3 1Ni B M 4 HS

e T: Oznaczenia proszkowych drutéw elektrodowych

0 Granica plastycznosci i wtasnosci powigzane

(a) Spawanie wielosciegowe (b) Spawanie jednosciegowe
Granica plast. stopiwa Granica plast. ztacza
Granica plas- . Wytrzy-
tycznisci lub Vs Wydtuzenie ranico . matosé na
X matosé na plastycznos- N .
naprez. trwa- ) . (L=5D) ) rozciaganie
rozciaganie . ci metalu
tego odksztat Min. . zlacza
X nieszlachet-
-cenia 0,2% (%) " spawanego
) (MPa) nego Min. A
min. (MPa) Min.
(MPa) MP
35 355 440~570 22 (Va)
38 380 470~600 20
42 420 500~640 20
46 460 530~680 20 ST 500 600
50 500 560~720 18
e Udarno$¢ stopiwa o Sktad chemiczny stopiwa
Temp. Zaabsorbowana Skiad chemiczny @
testu energia min.
©c) ) Mn
z Nie wymagane
A +20
0 0 MnMo 1.4~2.0 - 0.3-0.6
INi 1.4 0.6-1.2 -
2 -20 .
Srednia 47) i ~ R
3 30 1.5Ni 1.6 1.2-1.8
n 0 2Ni 1.4 1.8-2.6 -
- 3Ni 1.4 2.6-3.8 -
5 -50 Mn1Ni 1.4~2.0 0612 -
6 -60 1NiMo 1.4 0.6-1.2 0.3-0.6
z Inne sktadniki wg umowy

Uwaga: (1) Wartosci pojedyricze to maksimum.
Jesli nie wyspecyfikow., Mo<0.2%
Ni<0.5%, Cr<0.2%, V<0.08%,
Nb<0.05%, Cu<0.3%, dla
samoostonowych, Al<2.0%
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o Rodzaj topnika o Gaz ostonowy

BB Rodzaj Gaz
Ozn. Wiasciwosci . . .
spawania ostonowy Mieszanki gazowe (Gazy
M oznaczone jako M2 wg ISO
Rutylowy, 14175 oprécz He))
R Wolno krzep- c CO0, (Gazy oznaczone jako C1
nacy zuzel IS0 1417
acy Jed. $cieg. wgIS0 14175)
Rutylowy, Jub wielo N Samoostonowe
P Szybko krzep- Sciegowe Wymagany
nacy zuzel
B Zasadowy
M Metaliczny
Zasadowy/Fluor -
\ lub Rutylowy Jed. Scieg.
Zasadowy/ Fluor
w Wolno krzepnacy .
zel fjs - SCIeE- Nie wymag
Zasadowy/Fluor wielo §ciegow
Y Szybko krzepnacy
2uzel
z Pozostate rodz.
° Pozycje spawania (opcja) 0 Zawarto$¢ wodoru dyfundujacego (opcja)
m 0Ozn O .m0 deundujace-
. £0 max. ml/100g stopiwa
Wszystkie pozycje
1 Y pozyc) H5 5
9 W/szystkle’poz. oprécz pion z 10 0
gory na dot
- — H15 15
3 Podolna i naboczna, nascienna
4 Podolna i naboczna
5 Pionowa z géry na dét oraz
podolna, naboczna i nascienna
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EN IS0 17633:2018

Proszkowe druty elektrodowe i prety do spawania w ostonie gazu ochronnego lub samoostonowe stali nierdzewnych
i zaroodpornych

® Klasyfikacja (system A)
EN ISO 17633-A-T

[Przykt.] EN ISO 17633-A-T 19123L R M 4

® T: Oznaczenie proszkowych drutéw elektrodowych do spawania w ostonie gazu ochronnego lub samoostonowych

oSktad chemiczny i wtasnosci mechaniczne stopiwa

Umowna Granica Wydtuz
Skiad chemiczny (%) gran. plast | wytrzym. (L=5D)
Min. Rp0.2 Min. Rm Min. A
Klasyfikacja %
Martenzytyczno - ferrytyczne
13 11.0-14.0 = = = 250 450 15 ]
13 Ti 10.5-13.0 - - Tiw 250 450 15 o
134 11.0-14-5 3.0-5.0 0.4-1.0 = 500 750 15 “
17 16.0-18.0 - - - 300 450 15 ]
Austenityczne
199L 18.0-21.0 9.0-11.0 - - 320 510 30 Brak
19 9 Nb 18.0-21.0 9.0-11.0 = Nb= 350 550 25 Brak
19123L 17.0-20.0 10.0-13.0 2.5-3.0 - 320 510 25 Brak
1912 3Nb 17.0-20.0 10.0-13.0 2.53.0 Nbe 350 550 25 Brak
i ytyczne o wysokiej Sci ji
2293NL 21.0-24.0 7.5-10.5 2.54.0 N:0.08-0.20 450 550 20 Brak
237NL 22.5-25.5 6.5-10.0 = N:0.10-0.20 450 570 20 Brak
2594NL 24.0-27.0 8.0-10.5 2545 N:0.20-0.30 550 620 18 Brak
2594 CuNL 24.0-27.0 8.0-10.5 2545 N:0.20-0.30 550 620 18 Brak
Cu: 1.0-2.5
o Sci inej
1816 5N L 17.0-20.0 15.5-19.0 3.5-5.0 N:0.08-0.20 300 480 25 Brak
19134NL 17.0-20.0 12.0-15.0 3.0-4.5 N: 0.08-0.20 350 550 25 Brak
20255CuNL 19.0-22.0 24.0-27.0 4.0-6.0 N:0.10-0.20 320 510 25 Brak
Cu:1.0-2.0
Specjalne
18 8 Mn 17.0-20.0 7.0-10.0 = = 350 500 25 Brak
20103 19.5-22.0 9.0-11.0 2.0-4.0 = 400 620 20 Brak
2312L 22.0-25.0 11.0-14.0 = = 320 510 25 Brak
231221L 22.0-25.0 11.0-14.0 2.0-3.0 = 350 550 25 Brak
299 27.0-31.0 8.0-12.0 - - 450 650 15 Brak
Zaroodporne
199H 18.0-21.0 9.0-11.0 - - 350 550 25 Brak
2212H 20.0-23.0 10.0-13.0 = = 350 550 20 Brak
Uwaga: (1) Ti:10xC%-1.5%
(2) Nb:8xC%-1.1%: Nb mozna zastapi¢ Ta do 20%
(3) 840-870°Cx2H grzanie i studzenie z piecem (FC) do 600°C i nastepnie chtodzenie w powietrzu (AC)
(4) 580-620°Cx2H grzanie i studzenie w powietrzu (AC)
(5) 760-790°Cx2H grzanie i studzenie z piecem (FC) do 600°C i nastepnie chtodzenie w powietrzu (AC)
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e Rodzaj topnika

Ozn. Wiasciwosci
R Rutylowy,
Wolno krzepnacy zuzel
P Rutylowy,
Szybko krzepnacy zuzel
M Metaliczny
Samoostonowy
A Pozostate rodz.

o Gaz ostonowy

Mieszanki gazowe (Gazy

M oznaczone jako M2 wg ISO
14175 oprécz He)
c CO0, (Gazy oznaczone jako C1

wg1S0 14175)

N Samoostonowe

o Pozycje spawania (opcja)

1 Wszystkie pozycje
9 Wszystkie poz. oprocz pion
z gory na dét
3 Podolna i naboczna, nascienna
4 Podolna i naboczna
5 Pionowa z gory na dét oraz
podolna, naboczna i nascienna
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EN IS0 18276:2017

Proszkowe druty elektrodowe do spawania w ostonie gazu ochronnego lub samoostonowe do stali wysykowytrzymatych.

® Klasyfikacja (system A)

msorerr @ OO O O OO0 O

[Przykt.] ENISO18276-AT 55 5 Mnl5Ni B M 4 H5 T

® T: Oznaczenia proszkowych drutéw elektrodowych do spawania w ostonie gazu ochronnego lub samoostonowych

0 Granica plastycznosci stopiwa i wtasnosci powigzane ° Udarnos¢ stopiwa
Zaabsorbowana energia
Umowna Granica 47), $rednia trzech pomia-
gran. plast wytrzym. row, @ temp. badania (°C)
Z Nie wymag.
55 550 640~820 18 A 20
62 620 700~890 18 0 0
69 690 770~940 17 5 20
79 790 880~1080 16 3 30
89 890 940~1180 15 1 20
5 -50
6 -60

Uwaga: ¥ Jedna warto$¢ moze by¢ nizsza niz 47J, ale nie nizsza od 32J

o Skfad chemiczny stopiwa

Sktad chemiczny @

Mn Ni
z Sktadniki wg umowy

MnMo 1.4-2.0 - - 0.3-0.6

Mn1Ni 1.4-2.0 0.6-1.2 - -

Mn1, 5Ni 1.1-1.8 1.3-1.8 - -

Mn2, 5Ni 1.1-2.0 2.1-3.0 - -
1NiMo 1.4 0.6-1.2 - 0.3-0.6
1, 5NiMo 1.4 1.2-1.8 - 0.3-0.7
2NiMo 14 1.8-2.6 - 0.3-0.7
Mn1NiMo 1.4-2.0 0.6-1.2 - 0.3-0.7
Mn2NiMo 1.4-2.0 1.8-2.6 - 0.3-0.7
Mn2NiCrMo 1.4-2.0 1.8-2.6 0.3-0.6 0.3-0.6
Mn2Ni1CrMo 1.4-2.0 1.8-2.6 0.6-1.0 0.3-0.6

Uwaga: " Warto$ci pojedyncze to maksimum.
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o Rodzaj topnika o Gaz ostonowy

R Rutylowy, wolno krzepnacy zuzel M Mieszanki gazowe
P Rutylowy, szybko krzepnacy zuzel C Co,
B Zasadowy
M Metaliczny
z Pozostate rodz.
e Pozycje spawania (opcja) 0 Zawarto$¢ wodor dyfundujacego (opcja)
m ozn. Zawartos¢ wodoru dyfundu-
jacego max. ml/100g stopiwa
1 Wszystkie pozycje H5 5
9 Wszy)stkie poz. oprécz pion z gory H10 10
na dét
3 Podolna i naboczna, nascienna
4 Podolna i naboczna
5 Pionowa z gory na dét oraz podol-
na, naboczna i nascienna

e Obrébka cieplna: T: 560-600°Cx1h,
chtodzenie z piecem (FC) do 300°C do
mechanicznych testow stopiwa
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ROZWINIECIA SKROTOW

A

AC
ASTM
AWS

FCwW
FN
FNW
FS
HAZ
ISO
KSL
KWE
MIG / MAG
NACE
PWHT

Amper

Chtodzenie powietrzem

American Society for Testing and Materials
American Welding Society

Wydtuzenie

Dwutlenek wegla

Crack Tip Opening Displacement (rozprzestrzenianie pekniec)
Wylot drutu

Udarnosé [Charpy]

Norma europejska

Studzenie “z piecem” (Furnace Cooling)

Drut proszkowy (Flux Cored Wire)

Liczba ferrytowa wedtug wykresu DeLong
Liczba ferrytowa wedtug wykresu WRC - 1992
Liczba ferrytowa wedtug wykresu Schaefflera
Strefa wptywu ciepta

International Standards Organisation

KOBE STEEL, LTD.

KOBELCO WELDING OF EUROPE B.V.

Metal Active Gas

National Association of Corrosion Engineers
Obrobka cieplna po spawaniu

0.2% umowna granica plastycznosci

Granica wytrzymatosci na rozcigganie

Stress Relief (odprezanie)

Tungsten Inert Gas

Prad staty, polaryzacja ujemna

Prad staty, polaryzacja dodatnia

TOWAR WA KLASYFIKACYJNE

ABS

RINA
R.M.R.S
RRR
TOV
POZYCJE (EN i AWS A3.0)

PG

PH

PJ
H-LO45
J-L045

American Bureau of Shipping

Bureau Veritas

China Classification Society

Canadian Welding Bureau

Det Norske Veritas

Deutsche Bahn

Germanischer Lloyd

Korean Register of Shipping

Lloyd’s Register of Shipping
HauyuoHanbHoe AreHTctBo KoHTpons CBapku
Nippon Kaiji Kyokai

Polski Rejestr Statkow

Registro Italiano Navale

Russian Maritime Resister of Shipping
Russian River Register

Technischer Uberwachungs-Verein

Korytkowa (1F), podolna (1G) oraz dla poziomej rury obracanej (1G)
Naboczna (2F)

Nascienna oraz dla pionowej rury (2G)

Okapowa (4F)

Putapowa (4G)

Pionowa z dotu do géry dla ztaczy doczotowych (3G), pachwinowych (3F) i
nieobracanej poziomej rury (5G)

Pionowa z gory na dét dla ztaczy doczotowych (3G) pachwinowych (3F) i
nieobracanej poziomej rury (5G)

Pionowa z dotu do goéry, nieobracana rura pozioma (5G)

Pionowa z géry na d6t, nieobracana rura pozioma (5G)

Rura zamocowana pod katem 45 stopni spawana w gore (6G up)

Rura zamocowana pod katem 45 stopni spawana w dét (6G down)
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WARUNKI MAGAZYNOWANIA

Transport

Transport zewnetrzny musi byé prowadzony w oryginalnym opakowaniu w krytych pojazdach, materiaty nie
moga byé narazone na bezposrednie dziatanie deszczu i Sniegu.

Magazyn i centralne miejsce przechowywaniage

Druty proszkowe nalezy przechowywaé w oryginalnych, nieuszkodzonych opakowaniach, w suchych warunkach,
temperatura w zakresie od 10-30 ° C i maksymalna wilgotno$¢ wzgledna 80%. Produkt nie moze byé
umieszczony bezposrednio na podtodze, ale na paletach drewnianych lub podobnych.

Produkt powinien by¢ przechowywany co najmniej 10 cm nad podtoga i co najmniej 10 cm od $cian.

Przenoszenie, obstuga

* Jesli spawanie odbywa sie w Srodowisku narazonym na dziatanie wilgoci, deszczu, $niegu, morskiego
powietrza lub pytu, nalezy stosowa¢ zamkniete podajniki drutu.

* Druty rdzeniowe wyjete z oryginalnego opakowania mozna przechowywa¢ w zwyktym ogrzewanym warsztacie
do 5 dni. Po tym okresie drut nalezy umiesci¢ w ogrzewanym pomieszczeniu magazynowym.

* W przypadku stosowania na zewnatrz lub w nieogrzewanych warsztatach, drut nalezy wyja¢ z podajnika
drutu i umiesci¢ w ogrzewanym magazynie, jesli nie jest uzywany w ciagu 8 godzin.

* Jedli drut zabiera sie z powrotem do magazynu, nalezy go umiesci¢ w plastikowej torbie lub podobnym
opakowaniu.

* Czas przechowywania otwartego opakowania wynosi do 24 miesiecy, o ile nie ma §ladéw rdzy lub przebarwiefi
na powierzchni drutu.

* Nie podno$ szpuli poziomo za kotnierz, poniewaz drut moze sie zaplataé.

NIE PODNOS SZPULI POZIOMO ZA KOLNIERZ! .
\

4
)

A

Zle’ . L. Prawidtowo
Okres przydatnosci do uzycia

* Okres gwarancji na druty proszkowe wynosi 24 miesiace od daty produkcji.

Ztomowanie

» Wszelkie widoczne $lady rdzy na drucie wskazuja, ze byt przechowywany w nieprawidtowych warunkach.
* Drut z oznakami rdzy musi zosta¢ zeztomowany.

o W przypadku podejrzenia, ze drut byt przechowywany nieprawidtowo, KOBELCO zaleca ztomowanie.

QUALITY PRODUCTS
TECHNICAL SUPPORT
ewcx DELIVERY

QA Manager @"‘""’“’“"'mmm’“m
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Adresy

KOBELCO WELDING OF EUROPE B.V. KOBE STEEL,LTD.

Eisterweg 8, 6422 PN, Heerlen, The Netherlands Welding Business Global Operations & Marketing Department
Tel.: +31-45-547 1111 9-12 Kita-Shinagawa 5-chome,

Direct: +31-45-547 1127 Shinagawa-ku, Tokyo, 141-8688, Japan
www.kobelcowelding.nl Tel.: (81) 3 5739 6331, Fax: (81) 3 5739 6960

e-mail: marketing@kobelcowelding.nl www.kobelco.co.jp/english

POLSKA V e | | e C h KOBE WELDING OF KOREA CO., LTD.

21-14 Palryong-Dong, Changwon, Kyongnam

biuro@veltech.eu - www.veltech.eu Republic of Korea

Ameryka Pétnocna: Tel.: (82) 551 92-6886, Fax: (82) 552 92-7786
KOBELCO WELDING OF AMERICA INC. KOBE WELDING MARKETING OF KOREA CO., LTD.
Houston Head Office 303, Daedong-ro, Sasang-Gu, Busan, 46981,
4755 Alpine, Suite 250, Stafford, Texas Republic of Korea
77477 USA Tel.: +82-51-329-8999, Fax: +82-51-329-89496
Tel.: (1) 281 240 5600, Fax: (1) 281 240 5625
www.kobelcowelding.com KOBE WELDING ASIA PACIFIC PTE. LTD.

237, Pandan Loop, #07-10 Westech Building,
Singapore 609387

Republic of Singapore

Tel.: (65) 6268 2711, Fax: (65) 6264 1751

KOBELCO WELDING OF SHANGHAI CO., LTD.
8F, B District, No. 1010, Kai Xuan Road
Shanghai, 200052 People’s Republic of China

THAI-KOBE WELDING CO., LTD.
Tel.: (86) 21 6191 7850, Fax: (86) 21 6191 7851 ’

500 Moo 4 Soi 1, Bangpoo Industrial Estate, Sukhumvit Rd,
Praeksa, Muang Samutprakarn, 10280 Thailand

KOBE WELDING OF TANGSHAN CO., LTD.
Tel.: (66) 2 324 0588 to 0591 Fax: (66) 2 324 0797

196, Huoju Road, Tangshan, New & High-Tech
Development Zone, Tangshan, Hebel, 063020
People’s Republic of China

Tel.: (86) 315 385 2806, Fax: (86)315385 2829

KOBE MIG WIRE (THAILAND) CO., LTD.
491 Moo 4 Soi 1, Bangpoo Industrial Estate Sukhumvit Rd,
Praeksa, Muang Samutprakarn, 10280 Thailand

Tel.: (66) 2 324 0588 to 0591 Fax: (66) 2 324 0797
KOBE WELDING OF QINGDAO CO., LTD. el (66) 0 ax: (66)

South 6th Rd. and West 35th Rd., FUYUAN Industrial Estate
Qingdao Development Area, Qingdao, 266555 P.R. China
Tel.: (86) 532-8098-5005, Fax: (86) 532-8098-5008

KOBE WELDING (MALAYSIA) SDN. BHD.
Plot 502, Jalan Perusahaan Baru, Kawasan
Perusahaan Pral, 13600 Prai, Malaysia
Tel. (60) 4 3905792, Fax. (60) 4 3905827

P.T. INTAN PERTIWI INDUSTRI

(Technically Collaborated Company)

Jalan P Jayakarta 45, Block A/27, Jakarta
11110 Indonesia

Tel.: (62) 21 639 2608, Fax: (62) 21 649 6081

KOBELCO WELDING INDIA PVT. LTD.

Unit No. 409

Corporate Suites MG Road Gurgaon

Haryana, 122003 India

Tel.: +91-124-4010063, Fax: +91-124-4010068

KOBELCO

THE QUALITY PRODUCTS
GUARANTEE: TECHNICAL SUPPORT
QUICK DELIVERY
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Notatki

ZASTRZEZENIE
Informacje zawarte w niniejszej broszurze, takie jak sktad

VAR , sa typowe lub przykiadowe w celu wyjasnienia cech i wydajnosci
naszych produktow i nie gwarantuje sie, ze nie bedzie inaczej. Informacje zawarte w niniejszym dokumencie moga ulec zmianie bez powiadomienia. Prosimy o
kontakt z KOBELCO w celu uzyskania najnowszych informacji.
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The Worldwide Manufacturer




