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Air Liquide Welding OERLIKON

Grupa AR LIQUIDE WELDING wchodzaca w sktad koncernu AR LIQUIDE,
Swiatowego lidera w dziedzinie gazéw technicznych, prowadzi szeroka dziatal-
nos$¢ techniczng i handlowa na rynku spawalniczym.

AR LIQUIDE WELDING jest wtascicielem m.in. takich marek jak: OERLIKON,
SAF-FRO, ISAF, WELDINE, CEMONT, WELDTEAM.

W ponad 100 krajach $wiata proponujemy petna game rozwiazan pozwalajacych
na poprawe wydajnosci i jakosci spawania oraz cigcia.

Nasze produkty sa wykorzystywane w procesach taczenia i ciecia: stali niestopo-
wych, nisko- i wysokostopowych, stopdw zeliwa, staliw oraz stopdw aluminium,
niklu i miedzi.

Wysokg jako$¢ naszych produktéw zapewnia wiasne zaplecze badawcze i pro-
dukeyjne.

Nasza oferta materiatow spawalniczych obejmuje m.in.:

« elektrody otulone do spawania i napawania

« druty petne i rdzeniowe do spawania MIG/MAG, napawania regeneracyjnego
oraz uszlachetniania

« spoiwa do metod TIG DC i AC

« kombinacje drut+topnik dla metody fuku krytego

« prety do spawania i napawania gazowego

o luty i topniki do lutowania.

Ponadto:

e urzadzenia do spawania i cigcia (Zrodta pradu, podajniki drutu, palniki,
automaty, sprzet gazowy)

« akcesoria spawalnicze oraz $rodki ochrony osobistej, m. in. przytice,
okulary, rekawice i kurtyny spawalnicze

e urzadzenia do automatyzacji proceséw spawania i cigcia: przecinarki
gazowe i plazmowe Sterowane numerycznie, obrotniki, pozycjonery,
stupowysiegniki, automaty i roboty spawalnicze, urzadzenia do spawania
wiazka elektronowa i mikroplazma.
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Zgodnie z normami europejskimi DIN EN/DIN EN ISO:

Oznaczenie E G T w S 0
Materiat Elektrody otulone Druty lite GMA Druty rdzeniowe Prety TIG Kombinacje SAW | Spawania gazowe
Proces Nr. up
DIN EN IS0 i M s e 121,123,125 | 311,312,313
4063:2000 (ED), (MD), (FD)
wania stali nisko- i niestopowych, drobnoziarnistych (Minimalna granica plastycznosci do 500 MPa)
Norma DIN ENISO DIN ENISO DIN ENISO DIN ENISO DIN EN 756:2004/ DINEN
2560:2005 14341 17632:2008 636:2008 prEN IS0 14171 12536:2000
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci
DIN EN DIN ENISO DIN ENISO DIN ENISO DIN EN
Norma 757:1997 16834:2007 18276:2006 16834:2007 14295:2003/
pr EN IS0 26304
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach
Norma DIN ENISO DIN EN ISO DIN ENISO DIN ENISO DIN EN ISO DINEN
3580:2008 21952:2007 17634:2006 21952:2007 24598:2007 12536:2000
Austenityczne stale nierdzewne i zaroodporne
Norma DIN EN DIN ENISO DIN ENISO DIN ENISO DIN ENISO
1600:1997 14343:2007 17633:2006 14343:2007 14343:2007
Aluminium i stopy aluminium
Norma DIN ENISO DIN ENISO
18273:2004 18273:2004
Nikiel i stopy niklu
Norma DIN ENISO DIN ENISO DIN ENISO DIN ENISO
14172:2004 18274:2004 18274:2004 18274:2004
Materiaty dodatkowe do napawania utwardzajacego DIN EN 14700:2005
Materiaty dodatkowe do spawania zeliwa ENISO 1071:2003
Gazy ostonowe przy spawaniu tukowym i procesach pokrewnych DIN EN ISO 14175:2008
Topniki do spawania tukiem krytym DIN EN 760:1996 / pr EN ISO 14174:2007
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Klasyfikacja materialow dodatkowych OERLIKON
Zgodnie z norma ASME |l Part C 2007:

Oznaczenie E G T w S 0
Materiat Elektrody otulone Druty lite GMA Druty rdzeniowe Prety TIG Kombinacje SAW | Spawania gazowe
Proces Nr. uP
' MMA MIG/MAG MAG wiG 121,122,
Egég’;é%% 11 131/135 135 141 123,125 311,312,313
: (Band), (MD), (FD)
Stale niestopowe
- SFA-5.20/
Norma s SFA-5.18/ SFA-5.20M (1) SFA-5.18/ SFA-5.17/ SFA5.2/
: SFA-5.18M SFA-5.18 / SFA-5.18M SFA-5.17M SFA-5.2M
SFA-5.18M(2)
Stale niskostopowe
Norma SFA5.5/ SFA-5.28 / SFA-5.29/ SFA-5.28 / SFA-5.23/ SFA-5.2/
SFA-5.5M SFA-5.28M SFA-5.20M(1) SFA-5.28M SFA-5.23M SFA-5.2M
Stale nierdzewne
SFA-5.22/
Norma SFA-5.4/ SFA-5.9/ SFA-5.22M (1) SFA-5.9/ SFA5.9/
SFA-5.4M SFA-5.9M SFA-5.9/ SFA-5.9M SFA-5.9M
SFA-5.9M(2)
Aluminium i stopy aluminium
Norma SFA-5.3/ SFA-5.10/ SFA-5.10/ SFA-5.10/
SFA-5.3M SFA-5.10M SFA-5.10M SFA-5.10M
Nikiel i stopy nikl
Norma SFA-5.11/ SFA-5.14/ SFA-5.14/ SFA-5.14/
SFA-5.11M SFA-5.14M SFA-5.14M SFA-5.14M
Zeliwo
SFA-5.15 SFA-5.15 SFA-5.15 SAS15 | SFABI5
Napawanie
SFA-5.21/ SFA-5.21/ SFA-5.21/
Norma SFA-5.13 SFA-5.21M SFA-5.21M SFA-5.21M

Gazy ostonowe przy spawaniu fukowym i procesach pokrewnych SFA-5.32/SFA-5.32M
(1) Druty rdzeniowe (2) Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym
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Dopuszczenia OERLIKON

W zwiazku z rosnacymi oczekiwaniami klientéw oraz wymogami specyfikacii technologicznych wytwdrcy zaawansowa-
nych konstrukcji technologicznych wymagajg potwierdzonej i niezmiennie wysokiej jakosci materiatdw dodatkowych
do spawania.

Air Liquide Welding posiada liczne dopuszczenia oraz homologacje uznanych europejskich i Swiatowych jednostek
certyfikujacych poswiadczajace wysokg jako$¢ naszych produktow. Sklasyfikowane wedtug obowigzujacych norm ma-
teriaty dodatkowe do spawania cieszg sig bardzo dobrg renomg i zaufaniem w $wiecie spawalniczym, w szczegdInosci
w branzy transportu, infrastruktury, energetyki, w przemysle chemicznym i petrochemicznym.

Wsraod gtdwnych jednostek certyfikujacych uznajacych wysoka jakos¢ produktow Air Liquide Welding, wymienic nalezy
m.in.:

* Morskie towarzystwa certyfikujace:
* BUREAU VERITAS (BV).
*LLOYD’S REGISTER OF SHIPPING (LRS).
* AMERICAN BUREAU OF SHIPPING (ABS).
* DET NORSKE VERITAS (DNV).
* CONTROLAS (CL).
* GERMANISCHER LLOYD (GL).
* TECHNISCHER UBERWACHUNGSVEREIN (TUV).

Pozostate jednostki certyfikujace sklasyfikowane wedtug branz:

o Kolejnictv,vol
* SOCIETE NATIONALE DES CHEMINS DE FER FRANGAIS (SNCF).
* DEUTSCHE BAHN A.G (DB).

* Gazownictwo - transport
* GAZ DE FRANCE (GDF).
* ASSOCIATION TECHNIQUE DU GAZ (ATG).

* Przemyst zbrojeniowy
* MARINE NATIONALE (DCN) BREST, CHERBOURG lub INDRET.
* DIRECTION DES ETUDES ET FABRICATIONS D'ARMEMENT (DEFA).

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE |
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Wedtug wymagan uzgodnionych z odbiorca, Air Liqudie Welding moze wystawi¢ na produkowane materiaty dodatkowe
do spawania stosowne dokumenty kontroli, zgodnie z obowigzujacg normg EN 10 204.
Najczesciej spotykane dokumenty, wraz z opisem przedstawia tabela ponizej.

Rodzaj dokumentu Dokument potwierdza Tres¢é dokumentu
. Stwierdzenie 0 zgodnosci z zamoéwieniem,
Alest 2.2 Wytwérca z podaniem wynikéw badar kontroli wewngtrznej. "
Swiadecto odbioru 3.1 Upowgzmoqy przedstammel kontroli .wytworcy, StW|erdzen|elo’zgodnole| zzamGwieniem, 2 Eodamem
niezalezny od wydziatu produkcyjnego. wynikéw badan kontroli odbiorczej. %
Upowazniony przedstawiciel kontroli wytworcy,
-— ) niezalezny od wydziatu produkcyjnego i upowazniony | Stwierdzenie o zgodnosci z zaméwieniem, z podaniem
Swiadectwo odbioru 3.2 przedstawiciel kontroli odbiorcy lub inspektor kontroli wynikéw badan kontroli odbiorczej. #
okreslony w przepisach urzedowych.

" Badania przeprowadzone poprzez wytworce, przeprowadzone przy zachowaniu odpowiednich procedur,
niekoniecznie dla partii w dostawie z zamdwienia.
% Badania przeprowadzone poprzez wytworce, dla partii materiatu dla dostawy, wediug ztozonego zamowienia.
Swiadectwo to moze by¢ ptatne.

Przed ztozeniem zamdwienia, prosimy o okre$lenie wymaganego zakresu oraz rodzaju dokumentu, jaki ma zosta¢
dostarczony wraz z dostawg. Ponadto prosimy o doktadne okreslenie warunkdw przeprowadzonych badan stopiwa, jak
np. wymagana obrdbka cieplna ztgcza, temperatury badan udarnosci stopiwa, zawartosci wodoru w stopiwie.
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Pozycje spawania zgodnie
Z EN 287 /EN ISO 6947 / ASME sekcja IX

ol

OERLIKON

www.airliquidewelding.pl



Gazy stosowane "'F-

w procesach spawalniczych OERLIKON

Klasyfikacja gazow technologicznych do spawania i proceséw pokrewnych wg. DIN EN 439:1995

Oznaczenie Skfadniki, % objetosci
Grupa Liczha . Utleniajace Obojetne Redukujace Niskoreaktywne
charakteryzujaca Co, 0, Ar He H, N,
R 1 - - Reszta ? - >0-15 -
2 - - Reszta 2 - >15-35 -
1 - - 100 - - -
2 - - - 100 - -
3 - - Reszta >0-95 - -
1 >0-5 - Reszta ? - >0-15 -
2 >0-5 - Reszta ? - - -
M1
3 - >0-3 Reszta ? - - -
4 >5-25 >0-3 Reszta ? - - -
1 >5-25 - Reszta 2 - - -
M2 2 - >3-10 Reszta ? - - -
3 >0-5 >3-10 Reszta ? - - -
4 >5-25 >0-8 Reszta ? - - -
1 >25-50 - Reszta ? - - -
M3
2 - >10-15 Reszta ? - - -
3 >5-50 >8-15 Reszta ? - - -
1 100 - - - - -
¢ 2 Reszta >0-30 - - - -
1 - - - - - 100
F 2 - - - - >0-50 Reszta
" Jezeli do mieszanki sa dodane inne sktadniki niewyszczegélnione w tablicy, to mieszanka jest gazem specjalnym i jest oznaczana dodatkowo litera S.
2 Argon moze zostac zastapiony helem do zawartosci 95%. Zawartos¢ helu okreslona jest poprzez dodatkows liczbe podana w nawiasie wg. schematu:
(1)>0-33%He,
(2) > 33 - 66% He, (3) > 66 - 95% He. np. EN 439 - M12 (1).
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Klasyfikacja gazow technologicznych do spawania i proceséw pokrewnych wg. DIN EN IS0 14175:2008

Oznaczenie Sktadniki, % objetosci
Grupa Liczba ‘ Utleniajace Obojetne Redukujace Niskoreaktywne
charakteryzujaca o, 0, Ar He H, N,

1 - - 100 - - -
2 - - - 100 - -
3 - Reszta 05<He<95 -
1 0, - Reszta (a) - 05<H,<5 -

M 2 <C0,< Reszta (a) - -
3 0, Reszta (a) - - -
4 05<C0,<5 <0,< Reszta (a) - - -
0 5<00,<15 - Reszta (a) - - -
1 15<C0, <25 - Reszta (a) - - -
2 - 3<0,<3 Reszta (a) - - -

Mo 3 05<C0,<5 3<0,<10 Reszta (a) - - -
4 5<C0, <15 05<0,<3 Reszta (a) - - -
5 5<C0,<15 | 3<0,<10 Reszta (a) - - -
6 15<C0,<25 | 05<0,<3 Reszta (a) - - -
7 15 < C0, <25 3<0,<10 Reszta (a) - - -
1 25<C0,<50 - Reszta (a) - - -
2 - 10<0,<15 Reszta (a) - - -

M3 3 25<C0,<50 | 2<0,<10 Reszta (a) - - -
4 5<00,<25 | 10<0,<15 Reszta (a) - - -
5 25<C0,<50 | 10<0,<15 Reszta (a) - - -
1 100 - - - -

¢ 2 Reszta 05<0,<30 - - - -

: 1 - Reszta (a) - 05<H,<15 -
2 - - Reszta (a) - 15<H,<50 -
1 - - - - - 100
2 - - Reszta (a) - - 05<N,<5

N 3 - - Reszta (a) - - 5<N,<50
4 - - Reszta (a) - 05<H,<10 | 05<N,<5
5 - - - - 05<H,<50 Reszta

0 1 - 100 - - - -

7 Mieszaniny gazéw zawierajace skiadniki niewyszczegdlnione lub mieszaniny o sktadzie innym niz wyszczegdlniony

zakres sktadu. (b)
(a) Dla celdw klasyfikacji, argon mozna zastapic — czesciowo lub catkowicie — helem.
(b) Dwie mieszaniny gazéw klasyfikowane jako Z nie moga by¢ zamiennie stosowane.
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ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Elektrody do stali niestopowych i niskostopowych
Nazwa AWS EN/ENISO / DIN
OVERCORD E A5.1: E6013 2560-A: E380R 12
OVERCORD A5.1: E6013 2560-A: E 38 0RC 11
OVERCORD Z A5.1: E6013 2560-A: E 38 0RC 11
FLEXAL 60 A5.1: E6010 2560-A: E383C 21
FLEXAL 70 A5.5: E 7010-P1 2560-A: E 422 Mo C 21
FLEXAL 80 A5.5: E 8010-G 2560-A: E 46 3 1NiMo C21
FLEXAL 90 A5.5: E9010-G 2560-A: E 502 1Ni C 21
FINCORD A5.1: E6013 2560-A: E 42 0RR 12
FERROMATIC 160 A5.1: E 7024 2560-A: E 42 0RR 73
CITOREX A5.1: E6013 2560-A: E 38 2 RB 12
CITORAPID A5.1: E 6020 2560-A: E38 2 RA 13
SPEZIAL A5.1: E7016-H8 2560-A: E 38 3B 12H10
TENAX 568 A5.1: E7016-1 H4 2560-A: E425B12H5
TENACITO R A5.1: E7018-1H4 2560-A: E426B42H5
SUPERCITO A5.1: E7018-1-H4 2560-A: E425B32H5
BOR SP6 - 2560-A: E 46 6 B 34 H10
TENACITO 38R A5.5: E 7018-G H4 2560-A: E 46 6 1Ni B 4 2 H5
TENACITO 708 A5.5: E8018-C1 H4 2560-A: E 46 6 2Ni B 4 2 H5
TENACITO 70 A5.5: E 8018-G H4 2560-A: E 50 6 Mn1NiB 4 2 H5
FREEZAL Ni3 A5.5: E8018-C2 2560-A: E 46 6 3Ni B3 2 H5

Nazwa

Elektrody do stali trudnordzewiejacych

AWS

EN/EN ISO/ DIN

TENCORD Kb

A5.5: E7018-G-H4

2560-A: E 42 4 ZNiCu1 B4 2 H5

Elektrody do stali o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatosciowych

Nazwa AWS EN/ENISO / DIN
TENACITO 65R A5.5: E9018-G H4 757: E556 Mn1NiMo BT 4 2 H5
TENACITO 75 A5.5: E10018-G H4 757: E69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
TENACITO 80 A5.5: E11018-GH4 757: E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
TENACITO 80CL A5.5: E11018-G H4 757: E69 6 Mn2NiMo B 4 2 H5
TENACITO 100 A5.5: E12018-G H4 757: E 89 4 Mn2Ni1CrMo B 4 2 H5

Elektrody do stali pracujacych w podwyzszonych temperaturach

Nazwa AWS EN/ENISO / DIN
MOLYCORD Ti A5.5: E8013-G 3580-A:EMoR12
MOLYCORD Kb A5.5: ~E 7018-A1-H4 2560-A:E50 4 MoB 4 2 H5
CROMOCORD 55 A5.5: E 8018-B1 3580-A: ECrMo0,5B 12 H5
CROMOCORD Kb A5.5: E 8018-B2-H4 3580-A: E CrMo1 B 42 H5
CROMOCORD 2STC A5.5: E 9018-B3-H4 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5
CROMO E225 A5.5: E9015-B3 H4 3580-A: ECrMo2 B2 2 H5
CROMO E225V A5.5: E9015-G 3580-A: EZ CrMoV 2B 22 H5
CROMOCORD 23 A5.5: E8015-G -
CROMOCORD 5L A5.5: E 8015-B6L 1599: E CrMo5B 2 2 H5
CROMOCORD 5 A5.5: E 8015-B6-H4 3580-A: ECrMo5B 2 2 H5
CROMOCORD 9 A5.5: E8015-B8 1599: ~E CrMo9 B 2 2 H5
CROMOCORD 9M A5.5: E 9018-B9-H4 3580-A: ~E CrMo9 B 4 2 H5
CROMOCORD 91 A5.5: E9018-B9-H4 3580-A: E CrMo91 B 4 2 H5
CROMOCORD 92 A5.5: E9018-G 3580-A: EZ CrMoWVNDb 9 0.5 2B 4 2 H5
CROMOCORD 10M A5.5: ~E 9018-G 3580-A: EZ CrMoWV10 B 42 H5
CROMOCORD N125 A5.5: E9015-G-H4 3580-A : ~E CrMoV1 B 4 2 H5
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Elektrody do stali wysokostopowych i zaroodpornych

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
BASINOX 410 S A5.4: ~E 410-15 1600: EZ131B42
BASINOX 430 S A5.4: E 430-15 1600: ~E 17 B 32
SUPRANOX 308L A5.4: E308L-17 1600: E199LR12
BASINOX 308L A5.4: E308L-15 1600: E199LB 42
SUPRANOX 347 A5.4: E 347-16 1600: E199NbR 12
BASINOX 347 A5.4: E 347-15 1600: E 199 Nb B 42
SUPRANOX 316L A5.4: E316L-17 1600: E19123LR12
BASINOX 316L A5.4: E 316L-15 1600: E19123LB 12
SUPRANOX 318 A5.4: E318-16 1600: E19123NbR 12
BASINOX 318 A5.4: E 318-15 1600: £1912 3Nb B 42
SUPRANOX E 22 9 3 N A5.4: ~E 2209-16 1600: E2293NLR12
BASINOX 22 9 3N A5.4: E 2209-15 1600: E2293NLB 42
SUPRANOX 310 A5.4: E310-16 1600: E2520R12
BASINOX 310 A5.4: E310-15 1600: E2520B12
SUPRANOX 309L A5.4: E 309L-17 1600: E2312LR12
BASINOX 309L A5.4: E309L-15 1600: E2312 LB 12
SUPRANOX 309MoL. A5.4: E 309LMo-17 1600: E23122LR12
BASINOX 309Mo A5.4: E 309MoL-15 1600: E23122LB 12
SUPERCHROMAX R A5.4: ~E 307-16 14700 : EFe10/1600: E188MnR12
SUPERCHROMAX N A5.4: ~E 307-15 14700 :EFe10/1600: E188MnB22
DW 312 A5.4: ~E 312-16 1600: ~E299R12

Elektrody do stopow niklu i miedzi

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
SUPRANEL Nit A5.11: ENi-1 14172: ENi 2061
SUPRANEL SR A5.11: ENiCrFe-2 14172: E Ni 6092 (NiCr16Fe12NbMo)
SUPRANEL 600 A5.11: E NiCrFe-3 14172: ENi 6182
SUPRANEL 625 A5.11: E NiCrMo-3 14172: ENi 6625
SUPRANEL C276 A5.11: E NiCrMo-4 14172: ENi 6276
FREEZAL ENi9 A5.11: E NiCrMo-6 14172: ENi 6620
SUPRANEL NiCu7 A5.11: E NiCu-7 14172: E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
CUPRONIC 70 A5.6: E CuNi -
CITOBRONZE Sn A5.6: E CuSn-C -

Elektrody do zeliwa

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
SUPERFONTE Ni A5.15: ENi-Cl 1071 :ECNi-Cl 1
SUPERFONTE NiFe A5.15: E NiFe-Cl 1071 : E C NiFe-Cl 1
SUPERFONTE BM A5.15: E NiFe-Cl 1071: ECNiFe Cl 1

Elektrody do stopéw aluminium

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
ALCORD Al A5.3: ~E1100 1732: EL-A199.8
ALCORD 5Si A5.3: E4043 1732: EL-AISi 5
ALCORD 12Si - 1732: EI-AISi 12

Elektrody do napawania i regeneracji

Nazwa EN/ENISO / DIN
SUPRAMANGAN 14700 : ~E Fe9/ 8555: ~E 7-UM-200-KP
CITORAIL 14700: E Fe1/8555: E1-UM-300
SUPRADUR 400B 14700: EFe1/8555: E 1-UM-400
SUPRADUR 600B 14700: E Fe2/8555: E 6-UM-60
SUPRADUR V1000 14700: EFe14/8555: E10-UM-60-GR
TOOLCORD 14700: E Fe4 /8555: E 4 UM 65 GS

www.airliquidewelding.pl

AIR LIQUIDE| 19




OVERCORD E
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OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Uniwersalna, Sredniootulona elektroda rutylowa ogélnego zastosowania. Szczegdlnie przydatna do prac montazowych
w przemy$le maszynowym i okretowym, przy spawaniu kottow i zbiornikow, jak réwniez w warunkach warsztatowych

i remontowych.

Przeznaczona do spawania konstrukcji ze stali niestopowych i niskostopowych.

ENISO 2560-A:E380R 12
EN 499:E380R 12

AWS A5.1:E6013

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05-0.11 0.4-0.7 0.2-0.4

<0.03

<0.02

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej >430 490-550

Materiaty

S(P)235 — S(P)355; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. Suszenie nie jest wymagane,
jesli konieczne: 100-110°C przez 1 godzing.

www.airliquidewelding.pl
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OVERCORD OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Sredniootulona elektroda rutylowo-celulozowa o wszechstronnym zastosowaniu do spawania konstrukcji stalowych,
zaréwno w przemy$le ciezkim, jak i podczas prac warsztatowych.

Doskonale sprawdza sie podczas spawania we wszystkich pozycjach, szczegdlnie w pozycji z gory na dét, moze by¢
stosowana z takimi samymi prgdami spawania dla wszystkich pozycii.

Zapewnia gtadkie i lekko wklgste lico spoiny, brak podtopien, tatwo usuwalny zuzel.

Bardzo wazng cechg tej elektrody jest tatwos¢ zajarzenia tuku, zaréwno w fazie poczatkowej spawania, jak i podczas
powtdrnego zajarzenia.

Silny i skoncentrowany fuk elektryczny tej elektrody umozliwia spawanie elementéw galwanizowanych, zabezpieczo-
nych podktadem ochronnym lub lekko skorodowanych.

Elektroda nadaje sig do spawania matymi urzadzeniami transformatorowymi.

ENISO  2560-A:E380RC 11 ABS 1
EN 499:E380RC 11 BV 1
AWS A51:E6013 DB °
1
1

DNV

GL

LRS im
Tov °

€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 0.5 0.3

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 380 470-600 >22 >60 > 47

Materiaty
S(P)235 - S(P)355; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. Suszenie nie jest wymagane, AG; DC-
jesli konieczne: 100-110°C przez 1 godzing.
BT = =
S AN li
PA PB PC PD PE PF PG
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OVERCORD Z OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Sredniootulona elektroda rutylowo-celulozowa o wszechstronnym zastosowaniu do spawania konstrukcji stalowych
i remontow. Sprawdza sig podczas spawania we wszystkich pozycjach.

Zapewnia gtadkie i lekko wklgste lico spoiny, brak podtopien, praktycznie samoodchodzacy od lica zuzel.

Bardzo wazng cechg tej elektrody jest tatwos¢ zajarzenia tuku, zaréwno w fazie poczatkowej spawania, jak i podczas
powtdrnego zajarzenia. W poréwnaniu do elektrody OVERCORD tuk elektryczny tej elektrody jest bardziej migkki.
OVERCORD Z umozliwia spawanie elementéw galwanizowanych, zabezpieczonych podktadem ochronnym lub lekko
skorodowanych.

Elektrodg nadaje sig do spawania matymi urzadzeniami transformatorowymi.

ENISO 2560-A: E 38 0RC 11 ABS 2
EN 499: E 38 0 RC 11 BV 2
AWS A5.1:E6013 DB °
DNV 2
GL 2
LRS 2
TV °
e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.08 0.5 0.3

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 380 470-600 >22 > 60 > 47

Materiaty
S(P)235 - S(P)355; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. Suszenie nie jest wymagane, AG; DC-

jesli konieczne: 100-110°C przez 1 godzing. / . '
il 4 S| juin
PA PB PC PD PE PF PG
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FLEXAL 60 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Celulozowa elektroda otulona przeznaczona do spawania rur i rurociggow, spoin obwodowych spawanych z gory na dét.
Elektrody FLEXAL 60 mozna stosowac do spawania warstw graniowych, ,goracych sciegow”, wypetnien i lica.

Zaleca sig, by przy spawaniu warstw przetokowych elektroda podpigta byta do ujemnego bieguna urzadzenia spawalniczego.
Elektrody te mozna réwniez stosowac do spawania warstw graniowych rur wykonanych ze stali 0 wyzszych wiasnosciach
wytrzymato$ciowych (do X80).

Urzadzenie spawalnicze powinno zapewni¢ wiasciwe warunki procesu spawania elektroda celulozowg.

ENISO  2560-A: E383C 21 ABS 3

EN 499: £383C 21 DNV 3

AWS  A5.1: E6010 LRS 3m

GOST ~ 9467-75: 46-E43 2 TOvV °
e

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.6 0.2

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 380 470-560 >24 >60 > 47

Materiaty
L210-L360; X42-X52; warstwy graniowe w rurach ze stali do X80

Nie suszy¢ ponownie DC-; DC+
| P o
e cuin] 51 |
PA PB PC PD PE PF PG
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FLEXAL 70 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Celulozowa elektroda otulona przeznaczona do spawania rur i rurociggdw, spoin obwodowych spawanych z géry na dot.
Elektrody FLEXAL 70 mozna stosowac do spawania warstw graniowych, ,goracych sciegéw”, wypetnien i lica.

Zaleca sig, by przy spawaniu warstw przetokowych, elektroda podpieta byta do ujemnego bieguna urzadzenia spawal-
niczego.

Urzadzenie spawalnicze powinno zapewni¢ wiasciwe warunki procesu spawania elektrodg celulozowa.

ENISO  2560-A: E422 Mo C 21 ABS 3
EN 499: E422Mo C 21 DNV 3
AWS A5.5: E7010-P1 LRS 3m 3Ym
GOST ~ 9467-75:50- E513 Tuv °
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.7 0.2 0.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =420 500-640 >22 =60 > 47

Materiaty
L210-L415, X42-X60

Nie suszy¢ ponownie DC-; DC+
A %
ae =T -
PA PB PC PD PE PF PG
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FLEXAL 80 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Celulozowa elektroda otulona przeznaczona do spawania rur i rurociggdw, spoin obwodowych spawanych z géry na dot.
Elektrody FLEXAL 80 mozna stosowac do spawania warstw graniowych, ,goracych Sciegéw”, wypetnien i lica.

Zaleca sig, by przy spawaniu warstw przetokowych, elektroda podpieta byta do ujemnego bieguna urzadzenia spawal-
niczego.

Urzadzenie spawalnicze powinno zapewni¢ wiasciwe warunki procesu spawania elektrodg celulozowa.

ENISO  2560-A: E 46 3 1NiMo C21 ABS 3

AWS A5.5: E8010-G DNV 3

GOST 9467-75: 55-E51 3 LRS 3m 3Ym
TOV °
e

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.8 0.2 0.7 0.3

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obr6bki cieplnej > 460 550-680 >22 >60 >47

Materiaty
1.360-L450, X52-X65

Nie suszy¢ ponownie DC+
W P
ae =R T I 1=
PA PC PD PE PG

PB PF
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FLEXAL 90 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Celulozowa elektroda otulona przeznaczona do spawania rur i rurociggdw, spoin obwodowych spawanych z géry na dot.
Elektrody FLEXAL 90 mozna stosowac do spawania warstw graniowych, ,goracych sciegéw”, wypetnien i lica.

Zaleca sig, by przy spawaniu warstw przetokowych, elektroda podpieta byta do ujemnego bieguna urzadzenia spawal-
niczego.

Urzadzenie spawalnicze powinno zapewni¢ wiasciwe warunki procesu spawania elektrodg celulozowa.

ENISO  2560-A: E502 1Ni C 21
EN 499: E 50 2 1Ni C21

AWS A5.5: E9010-G
GOST ~ 9467-75: 55-E553

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.15 0.8 0.2 0.8 0.3

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 530 580-680 =22 =60 =47

Materiaty
L450-L555, X65-X80

Nie suszy¢ ponownie DC+
ZERTIE
un el 5
PA PB PC PD PE PF PG
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FINCORD OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Sredniootulona elektroda rutylowa o bardzo dobrych wiasno$ciach spawalniczych i wszechstronnym zastosowaniu.
Wyjatkowa tatwos¢ stosowania sprawia, ze jest znakomita dla niedo$wiadczonych i mniej wykwalifikowanych spawaczy.
Elektrode cechuije tatwos¢ zajarzania tuku, zarowno w fazie poczatkowej spawania, jak i podczas powtdrnego zajarze-
nia, stabilny tuk elektryczny, mata ilo$¢ odpryskow oraz fatwo odchodzacy zuzel. Spoiny sa gtadkie i czyste, z tagodnym
przejsciem do materiatu spawanego, bez podtopien.

Elektroda nadaje sie do spawania urzadzeniami transformatorowymi, nalezy jednak zwrdcic uwage na zwigkszony prad
spawania tymi elektrodami o Srednicy od 3,2 do 6,0 mm.

ENISO 2560-A:E42 0RR 12 ABS 2(P)

EN 499:E420RR 12 BV 2

AWS A5.1:E6013 DB .
DNV 2
GL 2Y
LRS 2m
Tov °
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 0.6 0.45

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =420 500-640 =22 =60 > 47

Materiaty
S(P)235 - S(P)355; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. Suszenie nie jest wymagane, AG; DC-
jesli konieczne: 100-110°C przez 1 godzing.
i S i
N I
PA PB PC PD PE PF
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FERROMATIC 160 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Wysokowydajna, grubootulona, rutylowa, elektroda o uzysku ok. 160% przeznaczona do spawania spoin doczotowych
oraz pachwinowych.

Dzieki duzej wydajnosci szczegdlnie polecana do spawania grubych elementow ze stali konstrukcyjnych oraz wykony-
wania dtugich spoin w pozycji PA lub PB.

Mata ilo$¢ odpryskow, gtadkie, wolne od niezgodnosci i lekko wkleste lico spoiny, brak podtopien, tatwo usuwalny zuzel.
Bardzo wazng cechg tej elektrody jest tatwos¢ zajarzenia tuku, zaréwno w fazie poczatkowej spawania, jak i podczas
powtornego zajarzenia. Dla zastosowar wymagajacych wigkszych udarnogci stopiwa zalecamy zastosowanie elektrody
FEBAMATIC160S bedacej w ofercie Air Liquide Welding — prosimy o kontakt w przypadku zainteresowania.

Dopuszczenia  Oznaczemie
ENISO 2560-A: E420RR 73 ABS 2
EN 499: E420RR73 BV 2y
AWS A5.1: E 7024 DB .
DNV 2
GL 2
LRS 2m
TOV °
RINA 2
e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.08 09 0.45

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej >420 510-610 >22 > 60 >47

Materiaty
S(P)235 - S(P)425; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. Suszenie nie jest wymagane, AC; DC-

jesli konieczne: 100-110°C przez 1 godzing. / v '
i S Sluin
PA PB PC PD PE PF PG
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CITOREX

Rutylowo-zasadowa elektroda otulona szczegélnie zalecana do spawania warstw przetopowych, wypetniania i spawa-
nia spoin poddawanych badaniom rentgenowskim (RT) podczas produkcji rur, kottow i zbiornikdw.

Prad spawania moze zosta¢ zmniejszony wzgledem innych elektrod zachowujgc stabilnos¢ tuku elekirycznego. Swietna
przy spawaniu spoin sczepnych, przy duzym odstepie taczonych krawedzi, dla niedo$wiadczonych i poczatkujacych

spawaczy.

Dzigki niskiej zawartosci krzemu Si w stopiwie, spawane elementy nadaja sie do pdézniejszego ocynkowania lub ema-

liowania.

ENISO  2560-A:E382RB 12

EN 499:E382RB 12
AWS A51:E6013

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

ABS
BV
DB
DNV
GL
LRS
v

€

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 380 470-600 >22 >80 >47
Materiaty
S(P)235 - S(P)355; GP240; GP280; L210 - L360
AC; DC-

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. Suszenie nie jest wymagane,
jesli konieczne: 100-110°C przez 1 godzing.

www.airliquidewelding.pl
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CITORAPID OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

CITORAPID jest rutylowo-kwasng elektroda otulong o duzej obcigzalnosci pradowej.

tatwoodchodzacy zuzel od gtadkiego i czystego lica spoiny z lekkim wklgsnieciem.

Elektroda sprawdza sie przy spawaniu skorodowanych elementdw, pokrytych podktadem malarskim. Niska zawarto$¢
w stopiwie krzemu Si pozwala na spawanie elementow i konstrukcji galwanizowanych, emaliowanych w kolejnej fazie
produkcji.

Wysoka jako$¢ potaczen wykonanych ta elektrodg potwierdzajg wyniki badan rentgenowskich.

ENISO  2560-A: E38 2RA 13 ABS 3
EN 499: E382RA13 BV 3
AWS A5.1: E 6020 DB °
3
3

DNV

6L

LRS 3m
TOV °

€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 0.6 0.2

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 380 470-600 >20 >80 >47

Materiaty
S(P)235 - S(P)355; GP240; GP280

Przechowywag w suchym pomieszczeniu. Suszenie nie jest wymagane, AG; DC-

jesli konieczne: suszy¢ w temperaturze 100-110°C przez 1 godzing. /
%
PA PB
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SPEZIAL OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Uniwersalna elektroda zasadowa, wykonana w technologii podwajnej otuliny.

Podwajna otulina daje stabilny, skupiony i ukierunkowany tuk, czynigc elektrode SPEZIAL szczegélnie przydatng pod-
czas spawania warstwy graniowej i spawania w pozycjach przymusowych. Czarny, charakterystyczny, szklisty zuzel
tatwo odchodzi od gtadkiego lica spoiny.

Swietna przy spawaniu spoin sczepnych, konstrukcji stalowych, prac warsztatowych i remontowych, przy duzym od-
stepie tgczonych krawedzi. Doskonate wtasnosci spawalnicze oraz wysoka udarno$é ISO-V w -30°C pozwalajg na sto-
sowanie elektrody SPEZIAL do spawania stali konstrukcyjnych, prac montazowych, zastosowar w przemysle podczas
spawania rurociggow.

Spoiny wykonane tg elektrodg sg wolne od niezgodnosci spawalniczych, co potwierdzajg wyniki badan RT.

Doskonate wtasnosci uzytkowe oraz optymalne warunki spawania tg elektrodg gwarantuje zastosowanie urzadzen
o minimalnym napigciu biegu jatowego OCV wynoszacym przynajmniej 65 V.

ENISO 2560-A:E38 3B 12 H10 ABS 3H10

AWS A5.1: E 7016-H8 BV 3YHH
DB °
DNV 3Y40 H10
GL 3YH10
LRS 3Ym H15
RMRS 3YHH
TOvV °
(q3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 09 0.7 <0.025 <0.015

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 380 470-600 >25 >150 > 60

Materiaty
S(P)235-S(P)355; GP240-GP280; L 245-1360

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+

HD < 10: Suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. / .
il 4 Sl ojuinl =
PA PB PC PD PE PF
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TENAX 56S OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Cienka otulina zasadowej elektrody TENAX 56S pozwala na wykonywanie warstw graniowych w miejscach o bardzo
ograniczonej dostepnosci. Gtéwnym obszarem zastosowan tej elektrody jest spawanie we wszystkich pozycjach stali
gatunku BS 4360-50D oraz jej odpowiednikow.

Sprawdza sig réwniez przy spawaniu rur, w przemysle cigzkim przy spawaniu konstrukcji stalowych, przemysle che-
micznym i petrochemicznym, branzy off-shore. Uzysk 100%.

Dopuszczenia  Ozmaczenie
ENISO  2560-A: E425B12H5 ABS 4H5-4Y
EN 499: E425B12H5 BV 3-3YHHH
AWS  A5.1: E7016-1H4 DB .
GOST  9467-75:50A-E51 6 DNV 4YH5
6L 3YHs
LRS 3m 4Ym H5
RINA 4YH5
TOV .
e
Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.06 1.2 0.5 <0.02 <0.02

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 420 500-640 >22 >110
620°Cx 1h > 390 500-620 >22 >110
Materiaty

S(P)235-S(P)420, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC-; DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 400-460°C przez 1 godzing, max. 5 razy. /
HD < 10: Suszy¢ w temperaturze 350-370°C przez 1 godzing, max. 5 razy. E E E
PA PB PC PE PF
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TENACITO R OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Zasadowa elektroda otulona wykonana w technologii podwojnej otuliny (do $rednicy 3,2 mm), przeznaczona do spa-
wania odpowiedzialnych konstrukcji wykonanych ze stali o granicy plastycznosci 420 MPa i pracujgcych w niskich
temperaturach.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg odpornoscia na pekanie, odpornoscig na starzenie i wysokg udarnoscia ISO-V az do
-60°C. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru dyfundujacego (HD <5ml/100g stopiwa).

Wykonanie elektrody w technologii podwajnej otuliny powoduije, ze tuk elektryczny jest stabilny, skupiony i ukierunko-
wany, czynigc tym samym elektrode TENACITO R szczegolnie przydatng przy spawaniu w pozycjach przymusowych.
Zaleca sie stosowanie tej elektrody przy spawaniu spoin poddawanych badaniom rentgenowskim (RT). TENACITO R
sprawdza sie rowniez przy spawaniu stali o bardzo wysokiej zawartosci wegla <0.6%, np. podczas spawania stali
(€45, C60.

Posiada dopuszczenie DB do zastosowan w kolejnictwie, do spawania szyn.

ENISO  2560-A:E426B42H5 ABS 4H5-4Y
EN 499:E426B42H5 BV 3Y HH
AWS A5.1:E7018-1 H4 DB .
DNV 5Y H5
GL 4Y H5
LRS 4m 4Ym H5
TOV .
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 1.45 0.3 <0.012 <0.012

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej >420 500-640 >25 >180 >90
580 °Cx15h > 420 500-640 >25 >160 >90
Materiaty

S(P)235-S(P)420, GP240-GP280; L245-L415

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. /

HD < 10: Suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy E u E E
PA PC PD PE PF

PB
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SUPERCITO OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Grubootulona elektroda zasadowa, przeznaczona do spawania konstrukcji obcigzonych statycznie i dynamicznie.
Stosowania w przemysle budowlanym, do spawania zbiornikéw, kottéw, taboru kolejowego, konstrukcji mostowych
oraz w przemysle okretowym.

Szczegdinie polecana do spawania konstrukeji pracujacych w temperaturze do — 50°C.

Wysoka wartos¢ wspotczynnika CTOD przy — 10°C.

Stopiwo charakteryzuje sig niska zawartoscig wodoru dyfundujgcego.

Dopuszczenia ~ Oznaczenie

ENISO 2560-A:E425B32H5 ABS 3YH5
AWS A5.1:E7018-1-H4 BV 3-3YHHH

DB °

DNV 3YH5

GL 3YH5

LRS 3Ym H5

RMRS 3YHH

Tov °

e

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05-0.08 1.0-15 <0.55 <0.025 <0.025

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 430 =510 =24 =47

Materiaty
S(P)235-S(P)420; GP240-GP280; 1 245-.360

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC-

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. /
HD < 10: Suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy @ E E
PA PC PE PF

PB
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BOR SP6 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Zasadowa elektroda wykonana w technologii podwajnej otuliny przeznaczona do spawania szyn kolejowych na pod-
ktadce miedzianej. Ciagte spawanie szyn kolejowych tg elektrodg, jest mozliwe bez usuwania zuzla spawalniczego.
Elektroda BOR SP6 produkowana jest jedynie w dtugosci 550 mm.

ENISO  2560-A: E 46 6B 34 H10 DB .
EN 499: E46 6B 34 H10 C€

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 1.8 0.7 <0.025 <0.015

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj > 460 530-680 =24 > 160 > 60

Materiaty

Do napawania stali stosowanych przy wytwarzaniu szyn kolejowych o Rm do 1080 N/mm?

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. HD < 10: Suszy¢ w tempera- DC+

turze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy
n L2
PA PB
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TENACITO 38R OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Zasadowa elektroda otulona wykonana w technologii podwojnej otuliny (do $rednicy 3,2 mm), przeznaczona do spa-
wania stali o granicy plastycznosci 460 MPa.

Bardzo wysoka udarnosc ISO-V przy temperaturze -60°C oraz odporno$¢ na kruche pekanie CTOD pozwala na stoso-
wanie w przemysle stoczniowym oraz w sektorze off-shore.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na pekanie, odpornoscig na starzenie i duzg czystoscig metalurgiczng,
co potwierdzajg wyniki badan rentgenowskich (RT).

Dzigki podwdjnej otulinie, fuk jest stabilny, skupiony i ukierunkowany, czynigc elektrode TENACITO 38R szczegolnie
przydatng przy spawaniu w pozycjach przymusowych.

Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego (HD <5ml/100g stopiwa).

Dopuszczenia  Oznaczenie
ENISO  2560-A:E 466 1NiB4 2 H5 ABS 3y
EN 499:E46 6 INiB 4 2 H5 BV 5Y
AWS A5.5:E7018-G H4 DB °
DNV 5Y H5
6L 6Y42 H5
LRS 5Y40m H5
RMRS 5Y46HHH
oV °
ce
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.06 13 0.4 <0012 <0015 0.95

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 460 530-650 >25 >180 >110
580 °Cx15h > 420 500-650 >25 >180 >90
Materiaty

S(P)235-S(P)460; GP240-GP280; L245-.450

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. /

HD < 10: Suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E E
PA PC PD PE PF

PB
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TENACITO 70B

TENACITO 70B jest zasadowg elektrodg otulona, przeznaczong do spawania ferrytycznych stali pracujgcych w niskich

temperaturach o zawartosci niklu Ni do 2,5%.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg odpornoscig na pekanie, odpornoscig na starzenie i bardzo wysoka udarnoscig

ISO-V az do -80°C.

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego (HD <5ml/100g stopiwa).

Elektroda wykonana jest w technologii podwdjnej otuliny (do $rednicy 3,2 mm), dzigki czemu tuk elektryczny jest
stabilny, skupiony i ukierunkowany, czynigc tym samym elektrode TENACITO 70B szczegdlnie przydatng przy spawaniu

w pozycjach przymusowych.

Zaleca sig stosowanie tej elektrody przy spawaniu spoin poddawanych badaniom rentgenowskim (RT) — wysoka czy-

stos¢ metalurgiczna stopiwa.

ENISO 2560-A:E46 6 2NiB 4 2 H5

EN 499:E46 6 2NiB 42 H5
AWS A5.5: E 8018-C1 H4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Tov °
ce

0.06 11 0.3 <0.012 <0.012 2.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej > 480 550-700 >22 >170 >110 >70
580°Cx 15h > 420 520-640 >20 >170 >80 > 47
Materiaty

12Ni14, S(P)275-S(P)460, 13 MnNi 6-3

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy.
HD <10: Suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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TENACITO 70 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

Zasadowa elektroda otulona, przeznaczona do spawania odpowiedzialnych konstrukcji wykonanych ze stali o granicy
plastycznosci 500 MPa.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg odpornoscig na pekanie, odpornoscig na starzenie i bardzo wysoka udarnoscig
ISO-V w zakresie bardzo niskich temperatur, nawet do -60°C.

Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego (HD <5ml/100g stopiwa).

Zamiennie, do spawania stali o podwyzszonej granicy plastycznosci S(P)500 oraz stali 16Mo3, stosowaé mozna elek-
trode MOLYCORD Kb.

EN 2560-A: E 50 6 Mn1Ni B 4 2 H5 ABS 3H5-3Y
EN 499:E506 MnINiB42H5 DB .
AWS A5.5:E 8018-G H4 DNV 4Y50 H5
GL 3YH5
LRS 3m 5Y40m H5
RMRS 3YHHH
Tov °
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 16 0.3 <0.020 <0.015 0.75

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej >510 590-680 >24 >150 >80
580°C x 15h >510 590-680 >24 >150 >80
Materiaty

S(P)420-S(P)500; L245-L485

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
—]
ae L =RTT
PA PC PD PE PF

PB
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FREEZAL ENi3

ol

OERLIKON

FREEZAL ENi3 to zasadowa elektroda otulona do spawania mrozoodpornych stali 0 3.5% zawartosci niklu Ni stosowa-
nych do wytwarzania konstrukeji zbiornikéw i instalacji przy produkcji ciektych gazéw, gazu ziemnego, etylenu, propanu

oraz amoniaku, pracujgcych w temperaturach do -105°C.

W celu zredukowania zjawiska ugiecia fuku elektrycznego zaleca sig spawanie pradem przemiennym AC.

ENISO  2560-A: E46 6 3NiB3 2H5

EN 499: E46 6 3NiB32H5
AWS A5.5: E8018-C2
€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.04 0.75 0.3

Elektrody otulone
Stale niestopowe i niskostopowe

<0.015 <0.015

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 460 > 550 >24 > 50 40
620°Cx1h > 450 > 540 >24 > 60 > 50
Materialy
12Ni14

A352LC3; ASTM A203 D, E; A300 D, E; A333 Gr 3; A 334 Gr 3

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: suszy¢ w temperaturze
340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy (HD<5)

www.airliquidewelding.pl
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TENCORD Kb OERLIKON

Elektrody otulone

Stale trudnordzewiejace
Zasadowa elekiroda otulona, przeznaczona do spawania konstrukcji wykonanych ze stali trudnordzewiejgcych, odpor-
nych na korozje atmosferyczng typu PATINAX lub CORTEN.
Stopiwo charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na pekanie, odpornoscia na dziatanie czynnika atmosferycznego. Spo-
iny wykonane ta elektrodg gwarantujg pozytywny wynik badan rentgenowskich (RT).
Elektroda wykonana jest w technologii podwdjnej otuliny (do Srednicy 3,2 mm), dzigki czemu tuk elekiryczny jest
stabilny, skupiony i ukierunkowany, czynigc tym samym elektrode TENCORD Kb szczeg6lnie przydatng przy spawaniu
w pozycjach przymusowych.
Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego (HD <5ml/100g stopiwa).

ENISO 2560-A: E 42 4 ZNiCu1 B 4 2 H5 DB °
EN 499: E 42 4 ZNiCu1 B 4 2 H5 Tov .
AWS A5.5:E7018-G-H4 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 1 0.4 <0.02 <0.015 1 0.45

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =420 500-600 =25 >150 >80

Materiaty
S235J0W; S235J2W; S355J0W; S355J2W; S355K2W

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. /

HD < 10: Suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy @ u E E
PA PC PD PE PF

PB
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TENACITO 65R OERLIKON

Elektrody otulone
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Zasadowa elektroda otulona, przeznaczona do spawania odpowiedzialnych konstrukcji wykonanych ze stali o granicy
plastycznosci 555 MPa.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na pekanie, odpornoscig na starzenie i wysoka udarnoscig w zakresie
bardzo niskich temperatur: 47J przy -60°C. Elektroda poddana prébie kruchego pekania CTOD.

Zaleca sig stosowanie tej elektrody przy spawaniu spoin poddawanych badaniom rentgenowskim (RT).

Elektroda wykonana jest w technologii podwdjnej otuliny (do $rednicy 3,2 mm), dzigki czemu tuk elektryczny jest
stabilny, skupiony i ukierunkowany, czynigc tym samym elektrode TENACITO 65R szczegdlnie przydatng przy spawaniu
w pozycjach przymusowych. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru dyfundujacego (HD <5ml/100g stopiwa).

Obnizona zawartos¢ Niklu Ni <1.0% umozliwia zastosowanie elektrody TENACITO 65R do spawania elementow pracu-
jacych w otoczeniu gazéw o wysokiej zawartosci siarki.

EN 757:E556 MniNiMoBT 4 2 H5 ABS E9018G
AWS A5.5: E9018-G H4 DB °
RMRS 5Y50HHH
TOV °
ce

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.05 16 0.3 <0.012 <0.012 0.9 0.35

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 560 630-750 >20 > 150 >47
605 °Cx40h > 500 630-700 >20 >150 > 50
Materiaty

S(P)355-5(P)555, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5, 22NiMoCr3-7
A508 (1.2, A533 CI.1Gr. B, 13MnNiMo5-4, 17MnMoV6-4; L245-1555

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
—
ae L =R TT
PA PB PC PD PE PF
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TENACITO 75 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Zasadowa elektroda otulona wykonana w technologii podwajnej otuliny (do $rednicy 3,2 mm), przeznaczona do spawa-
nia odpowiedzialnych konstrukcji ze stali drobnoziarnistych o granicy plastycznosci 700 MPa i pracujacych w niskich
temperaturach.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg odpornoscia na pekanie, odpornoscig na starzenie i wysokg udarnoscia ISO-V az do
-60°C. Duza czysto$¢ metalurgiczng stopiwa potwierdzaja wyniki badan rentgenowskich (RT).

Dzigki podwajnej otulinie tuk jest stabilny, skupiony i ukierunkowany, czynigc elektrodg TENACITO 75 szczegoinie
przydatng przy spawaniu w pozycjach przymusowych. Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego (HD <5ml/100g
stopiwa).

EN 757:E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 DB .

AWS A5.5:E10018-G H4 DNV 3Y69 H5
GL 3Y69 H5
RMRS 3Y69HHH
Tov .
€3

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 14 0.5 <0.020 <0.012 0.4 2.4 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki ciepinej 2720 760-900 217 =120 >80 > 60
580°C x 2h > 650 700-850 =17 >120 > 60 > 47
Materiaty

§620-S690; P690; L415-L555

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
—]
ae L =RTT
PA PC PD PE PF

PB
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TENACITO 80 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Zasadowa elektroda otulona wykonana w technologii podwajnej otuliny (do $rednicy 3,2 mm), przeznaczona do spawa-
nia odpowiedzialnych konstrukcji ze stali drobnoziarnistych o granicy plastycznosci 700 MPa i pracujacych w niskich
temperaturach.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg odpornoscia na pekanie, odpornoscig na starzenie i wysokg udarnoscia ISO-V az do
-60°C. Duza czysto$¢ metalurgiczng stopiwa potwierdzaja wyniki badan rentgenowskich (RT).

Dzigki podwdjnej otulinie, tuk jest stabilny, skupiony i ukierunkowany, czynigc elektrode TENACITO 80 szczegdlnie
przydatng przy spawaniu w pozycjach przymusowych. Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujacego (HD <5ml/100g
stopiwa).

EN 757: E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 ABS E11018-G
AWS A5.5:E 11018-G H4 GL 3Y69 H5
RMRS 3Y69HHH
DNV 4Y69H5
Tov .
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 18 0.4 <0.020 <0.012 0.4 2.3 0.45

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj > 790 850-960 >16 >100 =60 > 47

Materiaty
S(P)690; L415-1555

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C / "
aa KX ISR
PA PB PC PD PE PF
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TENACITO 80CL

temperaturach.

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Zasadowa elektroda otulona wykonana w technologii podwojnej otuliny (do $rednicy 3,2 mm), przeznaczona do spa-
wania odpowiedzialnych konstrukcji wykonanych ze stali o granicy plastycznosci 700 MPa i pracujgcych w niskich

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg odpornoscia na pekanie, odpornoscig na starzenie i wysokg udarnoscia ISO-V az do
-80°C. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru dyfundujacego (HD <5ml/100g stopiwa).
Dzigki technologii podwdjnej otuliny tuk elektryczny jest stabilny, skupiony i ukierunkowany, czyniac tym samym elek-
trode TENACITO 80CL szczegdlnie przydatng przy spawaniu w pozycjach przymusowych.
Zaleca sig stosowanie tej elektrody przy spawaniu spoin poddawanych badaniom rentgenowskim (RT).

EN 757: E 69 6 Mn2NiMo B 4 2 H5 ABS E11018-G
AWS A5.5:E 11018-G H4 DNV 5Y69H5
(q3
Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.06 1.6 0.4 <0.02 <0.012 <0.2 2.4 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej >720 760-900 =17 >90 >69
Materiaty
S(P)690

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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TENACITO 100 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Zasadowa elektroda otulona wykonana w technologii podwajnej otuliny (do $rednicy 3,2 mm), przeznaczona do spawa-
nia odpowiedzialnych konstrukcji ze stali drobnoziarnistych o granicy plastycznosci 890 MPa i pracujacych w niskich
temperaturach.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na pekanie i wysoka udarnoscia ISO-V az do -40°C.

Duza czystos¢ metalurgiczng stopiwa potwierdzaja wyniki badan rentgenowskich (RT).

Dzigki podwdjnej otulinie tuk jest stabilny, skupiony i ukierunkowany, czynigc elektrode TENACITO 100 szczegoinie
przydatng przy spawaniu w pozycjach przymusowych.

Bardzo niska zawartos¢ wodoru dyfundujgcego (HD <5ml/100g stopiwa).

EN 757: E 89 4 Mn2Ni1CrMo B 4 2 H5 Tov .
AWS A5.5:E12018-G H4 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 17 0.4 <0.012 <0.012 0.8 2.45 0.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj >890 980-1080 >15 > 60 > 47

Materiaty
$890

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy.
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MOLYCORD Ti OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

MOLYCORD Ti to rutylowa elektroda otulona do spawania ferrytycznych stali zarowytrzymatych, niskostopowych, do
pracy w podwyzszonych temperaturach w przemysle energetycznym, chemicznym i petrochemicznym, w aplikacjach
wymagajacych odpornosci na petzanie (zarowytrzymatosci) i zwigkszonej odporno$ci na dziatanie wodoru w wysokich
temperaturach, np. gatunku 16Mo3.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu elementow i konstrukcji kottdw wysokopreznych, rur, korpusdw turbin parowych,
komor parowych, zbiornikéw cisnieniowych i wymiennikéw ciepta pracujacych w temperaturze do 530°C.

Warstwy przetopowe sg wolne od poréw, nawet przy bardzo matym kacie ukosowania blach, lico spoiny jest gtadkie,
bez podtopien.

ENISO  3580-A:EMOR12 DB .
AWS  AS5: E8013-G TV .
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 0.6 0.3 <0.025 <0.025 05

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

620°Cx1h =470 560-720 =22 =50

Materiaty
16Mo3, S(P)235-S(P)460

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC-

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: suszy¢ w temperaturze /
T LEERTI:
PA PB PC PD PE PF
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MOLYCORD Kb OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

MOLYCORD Kb to zasadowa elektroda otulona do spawania ferrytycznych stali zarowytrzymatych, niskostopowych, do
pracy w podwyzszonych temperaturach w przemysle energetycznym, chemicznym i petrochemicznym, w aplikacjach
wymagajacych odpornosci na petzanie (zarowytrzymatosci) i zwigkszonej odporno$ci na dziatanie wodoru w wysokich
temperaturach, np. gatunku 16Mo3.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu elementow i konstrukcji kottdw wysokopreznych, rur, korpusdw turbin parowych,
komor parowych, zbiornikéw cisnieniowych i wymiennikéw ciepta pracujacych w temperaturze do 530°C.

Elektroda wykonana jest w technologii podwdjnej otuliny (do Srednicy 3,2 mm), dzigki czemu tuk elekiryczny jest
stabilny, skupiony i ukierunkowany.

Stopiwo wykazuje wysoka plastyczno$¢ w temperaturze do -40°C oraz niskg zawarto$¢ wodoru.

Wysoka jako$¢ spoin wykonanych elektrodami MOLYCORD KB potwierdzajg wyniki badar rentgenowskich.

ENISO  2560-A:E504 MoB42H5 ABS

ENISO  3580-A:EMoB42H5 DB .

AWS A5.5: ~E7018-A1-H4 DNV H10, NVO 3Mo (P)
RMRS 1Y (P)
Tov .
€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 1 0.4 <0.020 <0.015 0.6

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 500 560-720 >22 >120 > 60
620°Cx1h > 500 560-720 >22 >120 > 60
Materiaty

16Mo3, S(P)235-S(P)500

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godz., max. 5 razy. /

HD < 10: Suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godz., max. 5 razy. E u E m
PA PC PD PE PF

PB
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CROMOCORD 55

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 55 jest zasadowa elektroda otulong przeznaczong do spawania stali pracujgcych w podwyzszonej tem-
peraturze stali kottowych zawierajaych 0,5%Cr - 0,5%Mo oraz stali o zblizonym sktadzie chemicznym.

Doskonate wiasnosci uzytkowe oraz optymalne warunki spawania tg elektrodg gwarantuje zastosowanie urzadzen
0 minimalnym napigciu biegu jatowego OCV wynoszacym przynajmniej 65 V.

ENISO 3580-A: E CrMo0,5B 1 2 H5
AWS A5.5: E 8018-B1

EN 1599 E ECrMo0,5B 12 H5

¢

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 0.7 0.4 <0.025

<0.020 0.55

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

650°Cx 1h > 460 > 550 >20 >100 > 47
Materiaty
A387 gr. 2
Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AG, DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360° C przez 2 godziny, max. 5 razy. /
“ =
il X Siain
PA PB PC PE PF

www.airliquidewelding.pl
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CROMOCORD Kb OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD Kb jest zasadowa elektroda otulong, przeznaczong do spawania stali o zblizonym do elektrody skfadzie
chemicznym odpornych na petzanie, zarowytrzymatych, stosowanych do produkciji kottow, naczyn cisnieniowych, zbior-
nikdw i rurociggdw, np. 13CrMo4-5, ktdrych temperatura pracy nie przekracza 570°C.

Elektroda produkowana jest w technologi podwaojnej otuliny - do Srednicy 3,2 mm. Tak wyprodukowana elektroda jest
niepodatna na zjawisko ugigcia tuku elektrycznego, fuk jest stabilny i skoncentrowany. Dzigki temu znakomicie nadaje
sie do spawania warstw przetopowych i spawania w pozycjach przymusowych.

Wspdtczynniki X <15ppm, J <150.

Wysoka jako$¢ i czysto$¢ metalurgiczng stopiwa potwierdzaja wyniki badan rentgenowskich RT.

ENISO  3580-A:ECrMo1 B4 2H5 DB o
AWS A5.5: E 8018-B2-H4 TOV .
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 0.7 03 <0.012 <0.010 1.20 0.55

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

690°Cx2h > 490 560-720 2 =120 >80
gfgu ?‘?O% 'jg’x‘(’)"g’t'f' =300 450-550 526 >130 >80
Materiaty

13CrMo4-5, 13CrMoSi5-5; G17CrMo5-5

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360° C przez 2 godziny, max. 5 razy. a v
—
ae L =R TT
PA PB PC PD PE PF
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CROMOCORD 2 STC OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 2 STC jest niskowodorowa, zasadowg elektroda otulong do spawania stali o zblizonym sktadzie chemicz-
nym, pracujacych w podwyzszonych temperaturach w otoczeniu wodoru, odpornych na petzanie, zarowytrzymatych,
ktorych temperatura pracy nie przekracza 600°C.

Znajduje zastosowanie w przemysle energetycznym, rafineryjnym, przy spawaniu elementow kottdw parowych, blokéw
energetycznych do spawania naczyn cisnieniowych, ptyt i rur.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka ciagliwoscia oraz odpornoscig na zjawisko wewnetrznego odweglenia, wzrostu
kruchosci podczas eksploatacii, co potwierdzajg proby STC stopniowego chtodzenia (ang. step cooling), niskie wspot-
czynniki X<15 ppm oraz J <150 ppm.

ENISO  3580-A: ECrMo2 B 4 2 H5 Tov .
AWS A5.5: E9018-B3-H4 ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.09 0.5 0.3 <0.012 <0.010 2.4 1

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 400 550-650 >22 > 150 >70
690°C x 17h/powietrze > 400 550-650 >22 >150 >100
Materiaty

10CrM09-10, 12CrMo9-10; A387 Gr.22, CI1, CI2, A 182 Gr.F 22, A 336 Gr.F22

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
—
ae KX =R TT
PA PC PD PE PF

PB
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CROMO E225 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMO E225 jest niskowodorowg, zasadowg elektrodg otulong, do spawania stali o zblizonym sktadzie chemicznym,
pracujacych w podwyzszonych temperaturach w otoczeniu wodoru, odpornych na petzanie, zarowytrzymatych, ktdrych
temperatura pracy nie przekracza 600°C.

Znajduje zastosowanie w przemysle energetycznym, rafineryjnym przy spawaniu elementéw kottow parowych, blokéw
energetycznych, do spawania naczyn cignieniowych, piyt i rur.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka ciggliwoscia oraz odporno$cig na zjawisko wewngtrznego odweglenia, wzrostu
krucho$ci podczas eksploatacii, co potwierdzajg proby STC stopniowego chtodzenia (ang. step cooling), niskie wspot-
czynniki X<15 ppm oraz J <120 ppm.

ENISO  3580-A: ECrMo2B22 H5 TV .
(g3

AWS A5.5: E9015-B3 H4
EN1599 ECrMo2B22H5

Sktad chemiczny (warto$ci typowe w %)

0.1 0.7 0.25 <0.010 <0.010 2.3 11

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

690°Cx 8 h > 400 550-650 >22 >150 >80
690°C x 8 h + STC > 400 550-650 >22 >150 > 60
Materiaty

10CrM09-10, 12CrM09-10; A387 Gr.22, Cl 1, CI2, A 182 Gr.F 22, A 336 Gr.F22

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
i 4 Sl juin
PA D PE PF

PB PC P
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CROMO E225V OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMO E225V jest niskowodorowa, zasadowg elektrodg otulong do spawania stali zawierajgcych 2.25%Cr - 1%Mo
—V oraz stali o zblizonym sktadzie chemicznym pracujgcych w podwyzszonych temperaturach w otoczeniu wodoru,
odpornych na pefzanie, zarowytrzymatych i wysokocisnieniowych.

Znajduje zastosowanie w przemysle energetycznym, rafineryjnym przy spawaniu elementdw kottéw parowych, blokéw
energetycznych, do spawania naczyn cisnieniowych, ptyt i rur.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka ciagliwoscia oraz odpornoscig na zjawisko wewnetrznego odweglenia, wzrostu
kruchosci podczas eksploatacii, co potwierdzajg proby STC stopniowego chtodzenia (ang. step cooling), niskie wspot-
czynniki X<15 ppm oraz J <120 ppm.

ENISO  3580-A: EZCiMoV2B22Hs ABS E9015-6
ANS  AS5: E9015-G Ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.09 0.6 0.2 <0.010 <0.010 2.3 1 0.020 0.25

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

710°C x 8h > 420 620 - 750 >18 >120 >54

Materiaty
12 CrMoV9-10; SA 336 F22V; SA 541 Gr 22V

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
—
ae L =R TT
PA PC PD PE PF

PB
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CROMOCORD 23

trowniach pracujgcych w warunkach nadkrytycznych.

Elektroda cechuje sie doskonata spawalnoscig w wigkszo$ci pozycji spawania, posiada niskie wspétczynniki X<15

ppm oraz J <120 ppm.

AWS A5.5: E8015-G

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.04 05 0.3 <0.015 <0.015

2

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 23 jest niskowodorowa, zasadowg elektrodg otulong do spawania stali gatunku P/T 23, opracowang
w szczegolnosci dla zastosowan w przemysle energetycznym do spawania kottéw cieplnych i $cian szczelnych w elek-

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

740°C x 2h > 460 550-640

Materiaty

A335 P23 - A213T23

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

DC+
PA

PB

! i
PC PD PE PF
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CROMOCORD 5L OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 5L jest niskowodorowa, zasadowa elektrodg otulong do spawania stali pracujgcych w podwyzszonych
temperaturach w otoczeniu wodoru zawierajgcych 4-6%Cr-0.45-0.65%Mo, jak np. 12CrMo19-5 oraz stali 0 zblizonym
sktadzie chemicznym. Elekiroda zawiera bardzo niskg zawarto$¢ wegla C, ktdra nie przekracza 0.05%.

Sprawdza sie w przemysle energetycznym, rafineryjnym przy spawaniu elementow kottéw parowych, blokéw energe-
tycznych, do spawania naczyn cisnieniowych, piyt i rur.

Stopiwo odznacza sig dobra odpornoscia na korozjg, odpornoscia na krucho$¢ podczas eksploatacji w obecnosci
wodoru.

Zaleca sig podgrzewanie tgczonych elementow oraz utrzymanie temperatury miedzysciegowej podczas spawania ok.
250°C - 300°C.

Uzysk 100%.
EN 1599: E CrMo5 B 2 2 H5 Tov .
AWS  A5.5: E8015-B6L C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.04 0.75 0.4 <0.015 <0.015 5 0.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

740 °Cx 2h > 460 550-640 >20 =70

Materiaty
12CrMo19-5, X12CrMo5; A182 Gr. F5, A199 Gr. T5, A213 Gr.T5, A335 Gr.P5
A 336 Cl. 5, A 369 Gr. FP5, A 387 Gr.5, CI 1 oraz 2

Przechowywa¢ w suchym pomieszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy.
e L2 =T
PA PC PE PF

PB
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CROMOCORD 5 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 5 jest niskowodorowg, zasadowg elektrodg otulong, do spawania stali pracujgcych w podwyzszonych
temperaturach zawierajgcych 5%Cr - 0.5%Mo.

Zalecana do spawania kottéw cignieniowych, zbiornikéw i innych naczyn cisnieniowych, rurociggow oraz innych kon-
strukcji w przemysle energetycznym, chemicznym i rafineryjnym pracujacych w temperaturach do 650°C.

ENISO 3580-A: E CrMo5 B 2 2 H5 Tov 3
AWS A5.5: E 8015-B6-H4 C€
EN 1599 ECrMo5B 22 H5

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 0.8 0.3 <0.012 <0.010 5 0.5

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 460 600-700 >19 >100 >80
960 °C x 0.5h/air + 710 x 2h > 580 650-750 >17 >100 >80
Materialy

A 336 Cl. F5, A 369 Gr. FP5,A 387 Gr.5, Cl 1, CI 2
12CrMo19-5, X12CrMob; A182 Gr. F5, A199 Gr. T5, A213 Gr.T5, A335 Gr.P5

Przechowywacé w suchym pomieszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
ae 2=
PA PB PC PD PE PF
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CROMOCORD 9 OERLIKON

Elektrody otulone

Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 9 jest niskowodorowg, zasadowg elektroda otulong przeznaczong do spawania martenzytycznych stali
odpornych na pefzanie typu 9%Cr -1%Mo.

Zaleca sig podgrzewanie faczonych elementow oraz utrzymanie temperatury miedzySciegowej podczas spawania ok.
250°C - 300°C.

Uzysk elektrody ok. 100%.

EN 1599: ~E CrMo9 B 2 2 H5
AWS A5.5: E8015-B8

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 0.7 0.4 <0.015 <0.015 9 0.06 1

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

750 °Cx 2h > 460 > 590 >20 > 47

Materiaty
A335 Gr. P9

Przechowywa¢ w suchym pomieszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy.
i %) Slain
PA PC PE PF

PB
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CROMOCORD 9M OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 9M jest niskowodorowg, zasadowa elektroda otulong przeznaczong do spawania martenzytycznych stali
odpornych na petzanie typu 9%Cr-1%Mo -V - Nb - N pracujgcych w temperaturach do 650°C.

Nadaje si¢ do spawania staliwnych konstrukcji grubosciennych, poddawanych po spawaniu obrdébce ciepinej - odpre-
zaniu, prowadzonemu w temperaturze 740°C przez czas 8 godzin.

ENISO  3580-A: ~E CiMo9 B 4 2 H TV .
(€3

AWS A5.5: E9018-B9-H4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.09 0.95 0.2 <0.015 <0.010 9 1 0.07 0.20 0.04

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

740 °C x 8 h w piecu > 540 =720 =17 =50

Materiaty
T91 (ASTM A 213); F 91 (ASTM A 182); GX12CrMoVNbN9-1
X10CrMoVNb9-1; gatunek 91 (ASTM A 387); P 91 (ASTM A 335)

Przechowywa¢ w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a v
—
i 4 S| juin
PA PC PD PE PF

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE| 57



ol

CROMOCORD 91 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 91 jest niskowodorowg, zasadowg elektrodg otulong przeznaczong do spawania wysokotemperaturo-
wych stali odpornych na petzanie, zarowytrzymatych typu 9%Cr-1%Mo - V - Nb - N, pracujgcych w temperaturach do
650°C.

Nadaje sie do spawania staliwnych konstrukcji grubosciennych, poddawanych po spawaniu obrébce cieplnej- odpre-
zaniu, prowadzonemu w temperaturze 740°C przez 8 godzin.

Elektrodami CROMOCORD 91 mozna réwniz spawac konstrukcje cienkoscienne - np. rury i rurociggi. W tym przypadku
zaleca sig, aby zigcze wygrzewac w temperaturze 760°C przez 2 godz.

ENISO 3580-A: E CrMo91 B 4 2 HS Tov .
AWS A5.5: E9018-B9-H4 C€
EN1599 ECrMo91 B4 2H5

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.7 0.3 <0012 <0.010 9 0.4 1 0.05 0.20 0.04

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

760°C x 2 h w piecu > 530 620-850 =17 =70 =27

Materialy
X10CrMoVNb9-1, gatunek 91 (ASTM A 387), P 91 (ASTM A 335)
T91 (ASTMA 213), F 91 (ASTM A 182)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a s
ae LZ =R
PA PB PC PD PE PF
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CROMOCORD 92 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 92 jest niskowodorowa, zasadowg elektrodg otulong przeznaczong do spawania wysokotemperaturo-
wych stali odpornych na petzanie, zarowytrzymatych typu 9%Cr - 0, 5%Mo —W -V - Nb - N, pracujgcych w tempe-
raturze do 650°C.

Spawane zigcze powinno zosta¢ poddane obrdbce cieplnej po spawaniu - odprezaniu wedtug zalecen, jak w tabeli.

ENISO  3580-A: EZ CrMoWVND 9 0.52B 4 2H5
AWS A5.5: E9018-G

ce

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.095 11 0.2 <0.012  <0.012 9 0.5 0.05 1.0 0.20 17 0.04

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

760°C x 4h w piecu >530 >700 >16 >50

Materiaty
X10CrMoWVND9-2, A 213 T92, A 335 P92
A 387 Gr92, A 182 F92, A 369 FP 92F

Przechowywa¢ w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a v
—
| X S i
PA PC PD PE PF

PB
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CROMOCORD 10M OERLIKON

Elektrody otulone

Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD 10M jest niskowodorowg, zasadowa elektroda otulong przeznaczong do spawania wysokotemperaturo-
wych stali odpornych na petzanie, zarowytrzymatych typu 10Cr-1Mo-1W-V-Nb.

Nadaje sie do spawania staliwnych konstrukcji grubosciennych, poddawanych po spawaniu obrébce cieplnej - odpre-
zaniu prowadzonemu w temperaturze 730°C przez 12 godzin.

ENISO  3580-A:EZCrMoWV10 B4 2H5
AWS A5.5: ~E 9018-G
DIN 8575:  ~E CrMoW10 B 20+

¢

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 1 0.25 <0015 <0.010 9.5 0.7 1 0.05 0.2 1 0.05

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

730°C x 12h w piecu > 550 700-820 =17 > 60

Materialy
G X 12 CrMoVWNDN 101 1

Przechowywa¢ w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
—
i X S| in
PA PC PD PE PF

PB
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CROMOCORD N125 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

CROMOCORD N125 jest niskowodorowa, zasadowg elektrodg otulong przeznaczong do spawania wysokotempera-
turowych stali odpornych na pefzanie, zarowytrzymatych typu 1.5%Cr-1%Mo-0.25%V oraz stali o zblizonym sktadzie
chemicznym.

Elektroda ta znajduje zastosowanie do spawania czgsci turbin parowych, zawordw itp. elementéw ze stali i staliw
pracujgcych w temperaturze do 600°C.

Stopiwo jest odporne na peknigcia, charakteryzuje sie wysokg udarnoscia, nadaje sig do dalszej obrdbki cieplnej - har-
towania i normalizowania. Konieczna obrébka cieplna ztgcza po spawaniu wedtug zalecen podanych ponizej.

ENISO  3580-A:~ECrMoV1 B4 2H5
AWS A5.5: E9015-G-H4

ce

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.12 0.9 04 <0.020 <0.015 14 1 0.25

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

690 °C x 8 h w powietrzu > 600 600-800 >17 > 60

Materiaty
G17CrMoV5-11; 21CrMoV5-11

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
HD < 5: Suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. a "
—]
ae L =RTT
PA PB PC PD PE PF
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BASINOX 410 S

jacych 11-13.5%Cr, stali gatunku wg. AISI 410,

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Zasadowa elektroda otulona przeznaczona do spawania ferrytycznych i martenzytycznych stali chromowych, zawiera-

Poniewaz gatunki tych stali nalezg do tatwo hartujgcych sie w powietrzu, w zaleznosci od grubosci i rodzaju stali, nalezy
je podgrzewac przed spawaniem do temperatury 200°C - 400°C. Po zakoriczeniu spawania nalezy przeprowadzi¢

odprezanie.

Elektroda BASINOX 410 S znajduje réwniez zastosowanie do napawania powierzchni uszczelniajgcych zawordw i in-
nych czesci aparatury w instalacjach wodnych, gazowych oraz instalacjach pary o wysokiej temperaturze.

EN 1600: EZ131B 42
AWS A5.4: ~E 410-15

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 0.4 0.3

<0.025 12 1.50

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

680°C x 8h > 440 590-800 >15 >47 180-240 HB
Materiaty
1.4000 (X6Cr13); 1.4006 (X12Cr13)
AISI 410

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: suszy¢
w temperaturze 280-300°C przez 1 godzing, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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BASINOX 430 S

ol

OERLIKON

Zasadowa elektroda otulona przeznaczona do spawania ferrytycznych i martenzytycznych stali chromowych, zawiera-

jacych 15 -17%Cr, stali gatunku wg. AISI 430.

Poniewaz gatunki tych stali nalezg do tatwo hartujgcych sie w powietrzu, w zaleznosci od grubodci i rodzaju stali, nalezy
je podgrzewac przed spawaniem do temperatury 150°C - 300°C. Po zakonczeniu spawania nalezy przeprowadzi¢

odprezanie.

BASINOX 430 S znajduje réwniez zastosowanie do taczenia zaroodpornych stali o zawartosci chromu nie przekracza-

jacej 18%.
Zaleca sig spawanie niskimi energiami liniowymi.

EN 1600: ~E17 B 32
AWS A5.4: E 430-15
WR 1.4016

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.04 0.6 0.4

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i zaroodporne

<0.03 <0.03

16.5

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

760°C x 2h > 300

> 450

Materialy

AISI 430

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: suszy¢
w temperaturze 280-300°C przez 1 godzing, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl

AC; DC+

i ) Sl
PA PB PC PE PF




ol

SUPRANOX 308L OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Rutylowa elektroda otulona do spawania austenitycznych stali nierdzewnych chromowo-niklowych Cr-Ni typu 19 9
0 niskiej zawartosci wegla.

Elektrodg SUPRANOX 308L mozna réwniez spawac nierdzewne lub zaroodporne stale chromowe.

Elektroda stapia sie drobnokroplowo, dzigki czemu proces spawania przebiega spokojnie - brak odpryskow, samood-
chodzacy zuzel od gtadkiego i czystego lica spoiny, dobre zajarzenie i ponowny zapton.

Maksymalna temperatura robocza stopiwa w srodowisku korozyjnym nie powinna przekracza¢ 350°C, odporno$é na
dziatanie czynnikoéw chemicznych - zarowytrzymatos¢ stopiwa do temperatury 800°C.

EN 1600:E199LR12 ABS 308L

AWS A5.4: E 308L-17 BV upP
DB .
DNV 308L
GL 4550
TOv .
€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.03 0.8 0.9 19 10 5-10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 > 520 > 30 =50 >32

Materiaty
1.4541 (X6CINiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4311 (X2CrNiN18-10)
AISI 304 - 304L - 302

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: / "
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E E . m
i
PA PB PC PD PE PF
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BASINOX 308L OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

BASINOX 308L to zasadowa elektroda otulona do spawania austenitycznych stali nierdzewnych Cr-Ni, np. gatunku 304
wg AlSI oraz stali 0 zblizonym sktadzie chemicznym.

Elektroda BASINOX 308L jest zalecana do spawania elementéw grubosciennych w wigkszosci pozycji spawania —
w tym réwniez przymusowych.

Maksymalna temperatura robocza stopiwa w $rodowisku korozyjnym nie powinna przekracza¢ 350°C, odporno$¢ na
dziatanie czynnikéw chemicznych - zarowytrzymatos$¢ stopiwa do temperatury 800°C.

Dla aplikacji kriogenicznych np. przetwarzania oraz przechowywania ciektych gazow (gazu ziemnego, propanu, etylenu
i amoniaku, pracy w temp. -196°C) Air Liquide Welding zaleca stosowanie elektrod BASINOX 308L T — prosimy o kon-
takt w celu udzielenia szczegétowych informacii.

EN 1600: E199L B 42 DB .
AWS A5.4: E308L-15 Tov D
WR 1.4316 ce

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.03 15 0.3 <0.025 <0.025 19 10 5-10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 =520 >30 > 60 >32

Materiaty
1.4541 (X6CrNiTi18-10)
1.4301 (X4CrNi18-10) - 1.431 (X2CrNiN18-10)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: a .
suszy¢ w temperaturze 280-300°C przez 1 godzing, max. 5 razy. E E . E
i
PA PB PC PD PE PF
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SUPRANOX 347 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPRANOX 347 jest rutylowg elektrodg otulong do fgczenia stabilizowanych stali austenitycznych chromowo-niklowych
0 zblizonym sktadzie chemicznym. Moze zosta¢ réwniez uzyta do tgczenia ferrytycznych stali nierdzewnych badz do
spawania stali pracujgcych w podwyzszonych temperaturach.

Elektroda stapia sig drobnokroplowo, dzieki czemu proces spawania charakteryzuje sie brakiem odpryskéw.

Lico spoin pachwinowych jest gtadkie i delikatnie wklgste, samoodchodzacy zuzel, tatwe zajarzanie tuku elekirycznego,
zaréwno przy rozpoczeciu spawania, jak i podczas ponownego zajarzania.

Pod wptywem dziatania czynnika korozyjnego, stopiwo nie powinno pracowa¢ w temperaturze wigkszej niz 400°C,
odpornos¢ na dziatanie czynnikéw chemicznych - zarowytrzymato$¢ stopiwa do temperatury 800°C.

EN 1600:E199NbR 12 DB .
AWS  AB4IE347-16 TV .
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.03 0.8 0.9 19 10 0.4 5-10

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrabki cieplnej > 350 > 550 >25 >50 >32
Materiaty
1.4541 (X6CrNiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4550 (X6CrNiNb18-10);
AISI 347 - 321
Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konigczne: /
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy E E E
PA PB PC PD PE PF
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BASINOX 347 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

BASINOX 347 to zasadowa elekiroda otulona do spawania austenitycznych stali nierdzewnych Cr-Ni o zblizonym
sktadzie chemicznym.

Elektroda zalecana jest do spawania elementow grubosciennych w wigkszosci pozycji spawania — w tym réwniez
przymusowych.

Maksymalna temperatura robocza stopiwa w $rodowisku korozyjnym nie powinna przekracza¢ 350°C, odporno$¢ na
dziatanie czynnikéw chemicznych - zarowytrzymatos$¢ stopiwa do temperatury 800°C.

EN 1600: E 199 Nb B 42 DB .
AWS A5.4: E347-15 Tov D
WR 1.4551 ce

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.04 1 0.3 <0.025 <0.02 19 9.5 0.5 5-10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =420 =600 =25 =70 >40

Materiaty
AISI 347 - 321
1.4541 (X6CNiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4550 (X6CrNiND18-10);

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /

suszy¢ w temperaturze 280-300°C przez 1 godzing, max. 5 razy. E E E
PA PB PC PD PE PF
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ol

SUPRANOX 316L OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPRANOX 316L to rutylowa elektroda otulona do spawania austenitycznych stabilizowanych i niestabilizowanych stali
nierdzewnych Cr-Ni-Mo, np. gatunku 316 wg AlSI oraz stali o zblizonym sktadzie chemicznym.

Elektroda stapia sie drobnokroplowo, dzigki czemu proces spawania przebiega spokojnie - brak odpryskow, samood-
chodzacy zuzel od gtadkiego i czystego lica spoiny, dobre zajarzenie i ponowny zapton.

Maksymalna temperatura robocza stopiwa w $rodowisku korozyjnym nie powinna przekracza¢ 400°C.

EN 1600: E19123LR12 ABS 316L

AWS A5.4: E316L-17 BV UpP
DB .
DNV 316L
GL 4571
LRS 316L
Tov .
€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.03 0.7 09 18.5 12 2.7 5-10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 400 > 520 >30 > 50 >32

Materiaty
1.4401 (X4CrNiMo17-12-2), 1.4435 (X2CrNiMo18-14-3)
1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2), 1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

AlSI 316L

Przechowywag w suchym pomieszczeniu. AC; DC+

Suszenie nie jest wymagane, je$li konieczne: /

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E E E
PA PB PC PD PE PF

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|
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BASINOX 316L OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

BASINOX 316L to zasadowa elektroda otulona do spawania austenitycznych stabilizowanych i niestabilizowanych stali
nierdzewnych Cr-Ni-Mo, np. gatunku 316 wg AlSI oraz stali o zblizonym sktadzie chemicznym.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg plastycznoscia.

Elektroda BASINOX 316L jest zalecana do spawania elementdw grubosciennych w wigkszosci pozycji spawania —
w tym réwniez przymusowych.

Maksymalna temperatura robocza stopiwa w Srodowisku korozyjnym nie powinna przekracza¢ 400°C.

Dla aplikacji kriogenicznych np. przetwarzania oraz przechowywania ciektego gazu ziemnego (LNG i innych jak pro-
panu, etylenu i amoniaku, pracy w temp. -196°C), Air Liquide Welding zaleca stosowanie elektrody BASINOX 316L T
bedacej w naszej ofercie materiatéw spawalniczych — prosimy o kontakt w celu udzielenia szczegdtowych informacii.

EN 1600: E19123LB 12 DB .
AWS A5.4: E316L-15 Tov D
WR 1.4430 ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.025 1 0.3 <0.025 <0.020 18.5 115 2.7 5-10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obr6bki cieplnej > 420 > 520 >30 > 60 >32

Materiaty
1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2), 1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)
1.4401 (X4CrNiMo17-12-2), 1.4435 (X2CrNiMo18-14-3)
AISI 316L

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: / v
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E m
‘ ' i
PA PC PD PE PF
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SUPRANOX 318

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPRANOX 318 to rutylowa elektroda otulona do spawania austenitycznych stabilizowanych stali nierdzewnych Cr-Ni-
-Mo, np. gatunku 316 oraz stali o zblizonym sktadzie chemicznym.
Elektroda stapia sie drobnokroplowo, dzigki czemu proces spawania przebiega spokojnie - brak odpryskow, samood-
chodzacy zuzel od gtadkiego i czystego lica spoiny, dobre zajarzenie i ponowny zapton.

Maksymalna temperatura robocza stopiwa w $rodowisku korozyjnym nie powinna przekracza¢ 400°C.

EN 1600: E19123NbR 12 DB .
AWS  AB.4: E318-16 TOV .
e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
<003 08 09 19 15 27 0.4 5-15

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obr6bki cieplnej > 350 > 550

Materiaty

1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

1.4580 (X6CrNiMoNb17-12-2) - 1.4408 (GX5CrNiMo19-11)

1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2) - 1.4401 (X4CrNiMo17-12-2)

1.4581 (GX5CrNiMoNb19-10) - 1.4436 (X4CrNiMo17-13-3)

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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BASINOX 318 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

BASINOX 318 to zasadowa elektroda otulona do spawania austenitycznych stabilizowanych stali nierdzewnych Cr-Ni-
-Mo, np. gatunku 316Ti wg AISI oraz stali 0 zblizonym sktadzie chemicznym.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg plastycznoscia.

Elektroda BASINOX 318 jest zalecana do spawania elementow grubosciennych w wigkszosci pozycji spawania - w tym
réwniez przymusowych.

Maksymalna temperatura robocza stopiwa w Srodowisku korozyjnym nie powinna przekracza¢ 400°C.

EN 1600: E19123Nb B 42 Tov .
AWS A5.4: E318-15 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.03 1.1 0.3 <0.030 <0.025 19 12 2.7 0.3 5-12

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 =550 >30 >50 =40

Materiaty
1.4580 (XBCrNiMoND17-12-2) - 1.4408 (GX5CNiMo19-11)
318C17; 316Ti; $31635
1.4581 (GX5CrNiMoNb19-10) - 1.4436 (X4CrNiMo17-13-3)
1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.

DC+

Suszenie nie jest wymagane, je$li konieczne: /

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E u E E
PA PC PD PE PF

PB
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SUPRANOXE2293N OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPRANOX E 22 9 3 N to rutylowa elektroda otulona do spawania ferrytyczno-austenitycznych stali nierdzewnych
typu DUPLEX np. 1.4462, UNS S31803 oraz do spawania pofgczen austenitycznych stali nierdzewnych ze stalami

ferrytycznymi.

Stopiwo odznacza sig wysokimi wtasnoSciami wytrzymatosciowymi, duzg plastyczno$cig oraz wysokg odporno$cig na
korozje wzerowg i naprezeniowa, zwlaszcza przy kontakcie z mediami zawierajgcymi zwigzki chlorkéw i siarkowoddr —

np. w instalacjach produkcji i przerobu ropy naftowej.

Elektroda stapia sie drobnokroplowo, dzigki czemu proces spawania przebiega spokojnie - brak odpryskow, samood-
chodzacy zuzel od gtadkiego i czystego lica spoiny, dobre zajarzenie i ponowny zapton.

Znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym i petrochemicznym, rafineryjnym i stoczniowym, do spawania ele-
mentow pracujgcych w maksymalnej temperaturze otoczenia 250°C.

EN 1600: E2293NLR12
AWS A5.4: ~E 2209-16

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.030 1 1 22.5

ABS E2209
BV uP
DNV DUPLEX
GL 4462
LRS S31803
ce
9 3.2 0.15 35-50

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obr6bki cieplnej > 690 800-900 >24 >50 >27
Materiaty
1.4462 (X2CrNiMoN22-5-3)
UNS S31803 - S31500 - S31200 - S32304
Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AG; DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E E m
PA PB PC PD PE PF

www.airliquidewelding.pl

AIR LIQUIDE



ol

BASINOX 229 3N OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

BASINOX 22 9 3 N to zasadowa elektroda otulona do spawania ferrytyczno-austenitycznych stali nierdzewnych typu
DUPLEX np. 1.4462, UNS S31803.

Stopiwo wykazuje doskonatg odpornosé na korozje miedzykrystaliczng oraz bardzo niskg zawarto$¢ wegla C.
Elektroda cechuije sig dobra spawalnoscia, praktycznie brakiem wystgpowania odpryskow podczas spawania, samood-
chodzacym zuzlem od gtadkiego i czystego lica spoiny.

EN 1600: E2293NLB42
AWS A5.4: E2209-15

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.040 1.20 0.4 <0.020 <0.020 23.40 9 2.80 0.15 35-50

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =550 =690 =25 =70 =50

Materiaty
1.4462 (X2CrNiMoN 22-5-3)
UNS $31803-531500-531200532304

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: / 5
suszy¢ w temperaturze 280-300°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E m
‘ ' i
PA PC PD PE PF
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SUPRANOX 310 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPRANOX 310 to rutylowa elektroda otulona do spawania zaroodpornych stali gatunku 310 wg. AlSI oraz stali o zbli-
zonym sktadzie chemicznym.

Elektroda wytwarza austenityczne stopiwo odznaczajgce sie wysoka ciggliwoscig oraz doskonatg odpornoscig na utle-
nianie w temperaturze do 1150°C. Nie jest jednak odporne na dziatanie gazéw zawierajgcych siarczany. Cechuje sie
doskonatg spawalnoscig, spoina charakteryzuje sig dobrymi wtasnosciami i wygladem.

Zaleca sig stosowanie elektrod SUPRANOX 310 do spawania elementdw konstrukcji o duzej grubosci; przy spawaniu
cienkich elementéw nalezy zastosowac elektrode zasadowg BASINOX 310.

EN 1600:E2520R 12
AWS A5.4: E310-16
ce

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 17 0.6 27 21

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 > 550 >30 > 60

Materiaty
AISI 310; 1.4845 (X8CINi25-21); 1.4841 (X15CrNiSi25-21); 1.4828 (X15CNiSi20-12)

Przechowywag w suchym pomieszczeniu. AC; DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E E E
PA PB PC PD PE PF

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|



BASINOX 310

BASINOX 310 to zasadowa elektroda otulona do spawania zaroodpornych stali gatunku 310 wg AISI oraz stali o zbli-

zonym sktadzie chemicznym.

Elektroda wytwarza austenityczne stopiwo odznaczajgce sie wysoka ciggliwoscig oraz doskonatg odpornoscig na utle-
nianie w temperaturze do 1150°C. Nie jest jednak odporne na dziatanie gazow zawierajacych siarczany.

EN  1600: E2520B12 MM E-132
AWS  AS.4: E310-15 Ce€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

0.09 2 0.6 <0.030

<0.025

25.6

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350

> 550

Materiaty

AISI 310; 1.4845 (X8CrNi25-21); 1.4841 (X15CrNiSi25-21); 1.4828 (X15CrNiSi20-12)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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SUPRANOX 309L

~15%.

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPRANOX 309L jest rutylowa elektroda otulong, przeznaczong do spawania potgczen réznoimiennych, stali ferrytycz-
nych z austenitycznymi stalami nierdzewnymi, kwasoodpornymi lub zaroodpornymi.
Austenityczne stopiwo jest odporne na pekanie gorgce dzieki obecnosci w strukturze spoiny ferrytu delta w ilosci

SUPRANOX 309L znajduje réwniez zastosowanie do napawania austenitycznych warstw np. przed napawaniem utwar-

dzajgcym.

Elektroda stapia sie drobnokroplowo, zapewnia dobrg zwilzalno$¢ ztacza, cechuije jg tatwos¢ zajarzania tuku, zardwno
w fazie poczatkowej spawania, jak i podczas powtdrnego zajarzenia. Stabilny tuk elektryczny, mata ilos¢ odpryskdw oraz
tatwo odchodzacy zuzel. Spoiny sg gtadkie i czyste, z tagodnym przejsciem do materiatu spawanego, bez podtopien.

Maksymalna temperatura pracy ztacz réznoimiennych nie powinna przekracza¢ 300°C, dla wyzszych temperatur zale-

ca sie stosowanie elektrod SUPRANEL 600.

EN 1600: E2312LR12
AWS A5.4: E309L-17

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

<0.030 0.7 0.9

ABS 309L
BV UpP
DB .
DNV 309L
GL 4332
LRS SS/CMn
Tov .
ce
24 12.5 12-20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =320 =520

Materiaty

A312 TP309S; Potaczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi, warstwy buforowe.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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BASINOX 309L

ol

OERLIKON

BASINOX 309L jest zasadowa, niskowodorowa elektrodg otulong, przeznaczong do spawania potgczen roznoimien-
nych, stali ferrytycznych z austenitycznymi stalami nierdzewnymi, kwasoodpornymi lub stalami zaroodpornymi. Stopiwo
zawiera bardzo matg ilos¢ wegla, do 0.04% oraz 22-25% Cr i 12-14% Ni (wg AlSI 309). Charakteryzuje sie dobrg od-
pornoscia na korozje, doskonatg spawalnoscia, brakiem odpryskow, uzyskiem 100% oraz samoodchodzacym zuzlem.
BASINOX 309L znajduje réwniez zastosowanie do napawania austenitycznych warstw np. przed napawaniem utwar-

dzajgcym.

EN 1600: E2312LB12
AWS A5.4: E309L-15
WR 1.4332

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.025 1.4 0.35 <0.03

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

<0.025 22.5 13

5-15

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 320

=520

Materiaty

A312 TP309S; Potaczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi, warstwy buforowe.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 280-300°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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SUPRANOX 309MoL

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPRANOX 309MoL jest rutylowg elektrodg otulona, przeznaczong do spawania pofgczen réznoimiennych, stali ferry-
tycznych z austenitycznymi stalami nierdzewnymi, kwasoodpornymi lub zaroodpornymi.
Austenityczne stopiwo jest odporne na pekanie gorgce dzieki obecnosci w strukturze spoiny ferrytu delta w ilosci

~15%.

Znajduje rowniez zastosowanie do napawania stali nisko- i niestopowych austenitycznymi warstwami, ktdre zapewniajg

odporno$¢ korozyjna juz przy pierwszej warstwie.

Elektroda stapia sie drobnokroplowo, zapewnia dobrg zwilzalno$¢ ztacza, cechuije jg tatwos¢ zajarzania tuku, zardwno
w fazie poczatkowej spawania, jak i podczas powtdrnego zajarzenia. Stabilny tuk elektryczny, mata ilos¢ odpryskdw oraz
tatwo odchodzacy zuzel. Spoiny sg gtadkie i czyste, z tagodnym przejsciem do materiatu spawanego, bez podtopien.

Maksymalna temperatura pracy ztacz réznoimiennych nie powinna przekracza¢ 300°C, dla wyzszych temperatur zale-

ca sie stosowanie elektrod SUPRANEL 600.

EN 1600: E23122LR12 DNV 309Mo
AWS A5.4: E 309LMo-17 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.030 0.8 0.9

22.5

13.5 2.6 12-20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obr6bki cieplnej > 350 > 550

Materiaty

Potaczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi, warstwy buforowe.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, je$li konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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BASINOX 309Mo

ol

OERLIKON

BASINOX 309Mo jest zasadowg, niskowodorowg elektroda otulong, przeznaczong do spawania potaczen roznoimien-
nych, stali ferrytycznych z austenitycznymi stalami nierdzewnymi, kwasoodpornymi lub stalami zaroodpornymi, stali

gatunku 309 wg AlSI.

Dodatek molibdenu Mo zwigksza odporno$¢ stopiwa na dziatanie wysokiej temperatury, czynigc je odporne na pefzanie

i zarowytrzymate do temperatury 1000°C.

EN 1600:E23122LB 12
AWS A5.4: E 309MoL-15

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

<0.04 14 0.3 <0.03 <0.025 23 12.7 2.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350

> 550

Materiaty

Potaczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi, warstwy buforowe.

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 280-300°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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SUPERCHROMAX R OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPERCHROMAX R jest rutylowa elektrodg otulong o bardzo wszechstronnym zastosowaniu. Doskonale sprawdza sig
przy spawaniu stali trudnospawalnej lub o ograniczonej spawalnosci, do potgczen roznoimiennych stali ferrytycznych
ze stalami austenitycznymi, do napawania warstw posrednich i buforowych w procesie napawania powierzchniowego.
Elektrody tej mozna réwniez uzy¢ do taczenia stali manganowych Hadfielda - X120Mn12.

Stopiwo Cr-Ni-Mo w petni austenityczne, wysoce odporne na pekanie, odporne na utlenianie i tworzenie zgorzeliny do
temperatury 850°C, moze zawiera¢ mate ilosci fazy ferrytu delta.

Twardos¢ napoiny wykonanej elektrodg SUPERCHROMAX R jest rzedu 180 HB, a poprzez zgniot istnieje mozliwos¢
podniesienia twardosci do ~450 HB.

Przy taczeniu stali réznoimiennych (potaczenie stali wysokostopowej z nisko- i niestopowa) temperatura pracy stopiwa
nie powinna przekracza¢ 300°C. Przy wyzszych temperaturach zaleca sie stosowanie elektrod do spawania stopéw
niklu SUPRANEL 600.

EN 14700 : EFe10 DB .
EN 1600: E188MnR 12 Tov .
AWS A5.4: ~E 307-16 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.12 5 1 18 9

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 =600 >30 > 60 =32

Materiaty

Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi.

Stale trudnospawalne o duzej zawartosci wegla C, ptyty pancerne, stale manganowe, X120Mn12 (1.3401).

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ t" E m
PA PB PC PD PE PF

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|
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SUPERCHROMAX N OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

SUPERCHROMAX N jest zasadowa elektroda otulong o bardzo wszechstronnym zastosowaniu. Doskonale sprawdza sie
przy spawaniu stali trudnospawalnej lub o ograniczonej spawalnosci, do potgczen roznoimiennych stali ferrytycznych
ze stalami austenitycznymi, do napawania warstw posrednich i buforowych w procesie napawania powierzchniowego.
Elektrody tej mozna réwniez uzy¢ do taczenia stali manganowych Hadfielda - X120Mn12.

Stopiwo Cr-Ni-Mo w petni austenityczne, wysoce odporne na pekanie, odporne na utlenianie i tworzenie zgorzeliny do
temperatury 850°C, moze zawiera¢ mate ilosci fazy ferrytu delta.

Twardos¢ napoiny wykonanej elektroda SUPERCHROMAX N jest rzedu 180 HB, a poprzez zgniot istnieje mozliwosé
podniesienia twardosci do ~450 HB.

Przy faczeniu stali réznoimiennych (potaczenie stali wysokostopowej z nisko i niestopowa) temperatura pracy stopiwa
nie powinna przekracza¢ 300°C. Przy wyzszych temperaturach zaleca sie stosowanie elektrod do spawania stopéw
niklu SUPRANEL 600.

EN 14700 : EFe10 DB .
EN 1600: E188MnB22 Tov .
AWS A5.4: ~E 307-15 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.09 6 0.4 <0.025 <0.020 18.5 9

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =350 =600 =30 >80 =60

Materiaty

Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi.

Stale trudnospawalne o duzej zawartosci wegla C, ptyty pancerne, stale manganowe, X120Mn12 (1.3401).

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E u E m
PA PB PC PD PE PF

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|  g]
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DW 312 OERLIKON

Elektrody otulone
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

DW 312 jest rutylowa elektrodg doskonale sprawdzajaca sie przy spawaniu stali trudnospawalnej lub o ograniczo-
nej spawalnosci, do potgczen réznoimiennych stali ferrytycznych ze stalami austenitycznymi, do napawania warstw
wierzchnich (o twardosci rzedu 220 HB) odpornych na Scieranie.

Zastosowanie w regeneracji i naprawach obejmuje napawanie czgsci maszyn mechanicznych i osprzetu systemow
przenoszenia napedu.

Ferrytyczno-austenityczna struktura spoiny zawiera ~50% ferrytu delta, jest wysoce odporna na pekniecia i korozjg,
wykazuje odporno$¢ na petzanie (zarowytrzymatosc) i utlenianie do 1100°C.

Elektroda stapia sie drobnokroplowo, dzigki czemu proces spawania przebiega spokojnie - brak odpryskow, samood-
chodzacy zuzel od gtadkiego i czystego lica spoiny.

EN 1600: ~E299R12 D8 .
€3

AWS A5.4: ~E 312-16

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 1 12 28 12 25-50

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 450 > 650 >20 >30 220 HB

Materialy
Potaczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi.
Stale trudnospawalne o duzej zawartosci wegla C, ptyty pancerne. Elektroda stosowana przy naprawie i regeneracji.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: a »
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E . E
i
PA PB PC PD PE PF

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|



SUPRANEL Ni1

SUPRANEL Ni1 jest zasadowg elektrodg otulong do spawania czystego niklu, stopow niklu oraz potgczen réznoimien-
nych tych materiatéw ze stalami nisko- i niestopowymi oraz stopami miedzi.
Znajduje zastosowanie przy spawaniu czesci, urzadzen i instalacji w przemysle chemicznym i petrochemicznym, rafi-

neryjnym oraz przy napawaniu warstw odpornych na korozje.

ENISO  14172: ENi 2061

AWS A5.11: ENi-1

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.01 0.3 0.8 0.005

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy niklu

0.005

Reszta

15

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 200

> 410

>100

Materiaty

UNS N02200; UNS N02201; UNS N02205

2.4066; 2.4068; 2.4061; 2.4060

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, je$li konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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SUPRANEL SR OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy niklu

SUPRANEL SR jest zasadowg elektrodg otulong przeznaczong do spawania zaroodpornych stopdw niklu.
Elektroda wytwarza stopiwo odporne na temperature do 800°C, charakteryzuje sig wysoka ciggliwoscia w tempera-
turze -196°C. Ponadto, wysoka odporno$¢ na powstawanie peknie¢ pozwala na spawanie tg elektroda materiatow
0 ograniczonej spawalnosci oraz innych aplikacji, na ktére natozono restrykcyjne wymogi jakosciowe.
Nawet przy wysokich temperaturach pracy zigczy réznoimiennych nie zauwaza sie dyfuzji wegla do spoiny z obszaru
materiatu rodzimego, dzigki czemu stopiwo pozostaje wolne od propagujacych peknigcia weglikéw.
Wspdtczynnik rozszerzalnoSci cieplnej stopiwa pozwala na spawanie potgczen réznoimiennych stali ferrytycznych z au-
stenitycznymi pracujacych w temperaturze >300°C.

ENISO  14172: ENi 6092 (NiCr16Fe12NbMo) ABS ENICrFe2
AWS A5.11: ENiCrFe-2 BV UpP
DNV H10
€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.05 2 0.2 <0.020 <0.015 16 Reszta 1 18 8.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 360 > 550 >35 >80 > 60

Materiaty
Warstwy buforowe, platerowanie
2.4816 (NiCr15Fe); 1.4876 (X10NiCrAITi32-20); 1.4958 (X5NICrAlTi31-20)
UNS N06600; UNS N08800; UNS N08810

Przechowywaé w suchym pomieszczeniu.

DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E u E m
PA PB PC PD PE PF

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|



ol

SUPRANEL 600 OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy niklu

SUPRANEL 600 jest zasadowg elektrodg otulong przeznaczong do spawania wysokotemperaturowych i zaroodpornych
stopdw niklu.
Stopiwo jest odporne na wysokie temperatury, do 800°C zachowujac swoje wtasnosci wytrzymatosciowe, nie ulega
utlenianiu przy temperaturach <1000°C.
Przy obecnosci siarczandw i ich pochodnych stopiwo nie powinno pracowac¢ w temperaturach powyzej 500°C.
Dobre wiasnosci wytrzymatosciowe oraz duza ciggliwos¢ stopiwa umozliwia zastosowanie elektrod SUPRANEL 600 do
spawania mrozoodpornych stali przy wytwarzaniu konstrukcji i instalacji kriogenicznych pracujgcych w temperaturach
do -196°C.
Nawet przy wysokich temperaturach pracy zigczy réznoimiennych nie zauwaza sie dyfuzji wegla do spoiny z obszaru
materiatu rodzimego, dzigki czemu stopiwo pozostaje wolne od weglikéw propagujacych peknigcia.
Wspdtczynnik rozszerzalnoSci cieplnej stopiwa pozwala na spawanie potgczen réznoimiennych stali ferrytycznych z au-
stenitycznymi pracujacych w temperaturze >300°C.

ENISO  14172:ENi 6182
AWS A5.11: ENiCrFe-3

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.03 8 03 <0.020 <0.015 15 Reszta 17 9

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 360 =550 =30 =60

Materiaty
UNS NOB60O; UNS NO880O; UNS N08810
2.4816; 1.4876; 1.4958

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: a .
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E E
‘ ' i
PA PC PD PE PF

PB
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SUPRANEL 625 OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy niklu

SUPRANEL 625 jest zasadowg elektrodg otulong przeznaczong do spawania wysokotemperaturowych i zaroodpornych
stopdw niklu gatunku INCONEL 625 i 825 oraz innych o zblizonym skiadzie chemicznym.
Elektrode mozna rowniez stosowac do spawania zaroodpornych stali Cr-Ni oraz Cr-Ni-Mo, stali o duzej zawarosci
molibdenu 7%Mo np. X1NiCrMoCuN25-20-7.
Stopiwo jest odporne na wysokie temperatury nawet do 1200°C w atmosferach nie zawierajacych siarki i jej zwigzkow.
Przy obecnosci siarczandw i ich pochodnych stopiwo nie powinno pracowaé w temperaturach powyzej 500°C.
Spoiny wykonane tg elektrodg charakteryzujg sie bardzo wysokg odpornoscig na korozje naprezeniowa i wzerowg
w otoczeniu réznych mediow, w tym kwasu fosforowego, kwaséw organicznych, wody morskiej oraz srodowiska ze
sporym stezeniem spalin.
Mozliwos¢ zastosowania w instalacjach przetwarzania oraz przechowywania ciektego gazu ziemnego (LNG) i innych jak
propanu, etylenu i amoniaku — aplikacje kriogeniczne, instalacje pracujgce w temperaturach do -196°C, przy spawaniu
mrozoodpornych stali niklowych np. X7Ni9.
Znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym i petrochemicznym do spawania konstrukcji blokow energetycznych
i komdr spalania oraz mieszania spalin, reaktoréw jadrowych, w przemysle lotniczym do spawania turbin i czesci
silnikow lotniczych.
Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej stopiwa pozwala na spawanie potaczen réznoimiennych stali ferrytycznych
z austenitycznymi pracujgcych w temperaturze >300°.

ENISO  14172: ENi 6625 DNV .
AWS  A5.11: ENiCrMo-3 OV .
: . C€
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.02 09 0.2 22 Reszta 9 37 1 <04

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =420 =760 > 30 > 60 =50

Materiaty
1.4539 (X2NiCrMoCu 25-20); X2CrNiMoCuN20-18-6; 1.4529 (X1NiCrMoCuN 25-20-6)
2.4856 (NCONEL 625, NiCr22Mo9Nb); 2.4858 (INCONEL 825, NiCr21Mo)
UNS NOB625; UNS N08825

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: / 5
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E m
‘ ' i
PA PC PD PE PF

PB
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SUPRANEL C276 OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy niklu

SUPRANEL C276 jest zasadowg elektroda otulong przeznaczong do spawania stopdw niklu gatunku C-276,
Ni-Mo16Cr15W.

Elektrodg mozna rdwniez platerowac i spawac stopy C-276 z innymi stopami niklu oraz ze stalami.

Stopiwo wykazuje zaroodpornosé i jest odporne na dziatanie wysokich temperatur, nawet do 1100°C.

ENISO  14172: ENi 6276

AWS A5.11: E NiCrMo-4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.02 2 <0.2 <004 <003 145-165 Reszta  15-17 <0.5 4-7 <25 <0.4 3-4.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 400 > 690 >25 >55

Materiaty
UNS N10276; HASTELLOY C276
ASTM B574; B575; B619; B622

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E m
PA PB PC PE PF

www.airliquidewelding.pl
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FREEZAL ENi9 OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy niklu

FREEZAL ENi9 to zasadowa elektroda do spawania mrozoodpornych stali 0 5% i 9% zawartosci niklu Ni stosowanych
do wytwarzania konstrukcji zbiornikow i instalacji przy produkcji ciektych gazéw, ziemnego, etylenu, propanu oraz
amoniaku, pracujgcych w temperaturach do -196°C.

W celu zredukowania zjawiska ugiecia tuku elektrycznego zaleca sig spawanie pragdem przemiennym AG; uzysk
~140%.

Stopiwo charakteryzuje sie bardzo wysoka odpornoscig na pekanie gorgce oraz doskonatg ciggliwoscia w zakresie
bardzo niskich temperatur kriogenicznych.

ENISO 14172 ENi 6620 GL 5680
AWS A5.11: E NiCrMo-6 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 35 0.3 <0020 <0012 13.7 Reszta 6.8 16 <5 1.35

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej >430 > 690 >35 >70

Materiaty
Stale mrozoodporne 0 5 - 9% zawartosci niklu Ni, A 353-70, A 553-70

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: a '
suszy¢ w temperaturze 340-360°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E . E
i
PA PB PC PD PE PF
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SUPRANEL NiCu7

ol

OERLIKON

SUPRANEL NiCu7 jest zasadowg elektrodg otulong przeznaczong do spawania stopéw MONEL 70Ni - 30Cu oraz

stopdw o zblizonym sktadzie chemicznym.

Elektroda odpowiednia do taczenia oraz napawania powierzchniowego nisko- i niestopowych stali oraz zeliwa.
Stopiwo charakteryzuje sie wysokg odpornoscia na roztwory soli oraz korozyjne dziatanie wody morskiej. Typowe zasto-

Elektrody otulone
Stopy niklu

sowanie tej elektrody to przemyst chemiczny i aplikacje w zaktadach odsalania wody morskiej.

ENISO  14172: ENi 4060 (NiCu30Mn3Ti)
AWS A5.11: E NiCu-7

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.015 3.5 0.4 <0.02 <0.015 Reszta 29

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =200 > 480 >30
Materiaty
UNS N04400; UNS N 05500
2.4360 (NiCu30Fe); 2.4375 (NiCu30Al)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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CUPRONIC 70 OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy miedzi
CUPRONIC 70 jest zasadowg elektrodg otulong przeznaczong do spawania stopéw miedzi z niklem CuNi 70-30 lub
CuNi 90-10.
Elektroda odpowiednia do taczenia oraz napawania powierzchniowego nisko- i niestopowych stali oraz zeliwa.
Stopiwo charakteryzuje sie doskonatg odpornoscia na roztwory soli oraz korozyjne dziatanie wody morskiej. Typowe za-

stosowanie tej elektrody to przemyst stoczniowy, off shore i budownictwo przybrzezne, przemyst chemiczny i aplikacje
w zakfadach odsalania wody morskiej.

AWS A5.6: E CuNi

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.01 1.4 0.02 <0.02 <0.01 29.5 Reszta 0.5 <0.5 <0.02

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =350 =20

Materiaty
2.0872 (CuNi10Fe1Mng); 2.0882 (CuNi30Mn1Fe)
UNS C70600; UNS C71500

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /
suszy¢ w temperaturze 280-300°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E E
PA PC PF

PB
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CITOBRONZE Sn

Zasadowa elektroda otulona do spawania miedzi, stopéw miedzi z cyng — brgzéw cynowych, stopéw Cu-Zn — mosia-
dzéw oraz do potgczen réznoimiennych przy taczeniu stopdw miedzi ze stalg nisko- i niestopowa lub z zeliwem szarym.
Obrobka cieplna ztacza spawanego po spawaniu nie jest wymagana, jednak zalecana z racji na polepszenie wtasnosci

plastycznych ztacza.

AWS A5.6: E CuSn-C

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.35 Reszta <025

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy miedzi

0.02

0.01

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

> 280 >20 80-100 HB
Materiaty

UNS €50700; UNS C51100; UNS C51900; UNS C52100; UNS C52400

2.1010; 2.1016; 2.1020; 2.1030; 2.1080; 2.1050

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy.

www.airliquidewelding.pl
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SUPERFONTE Ni OERLIKON

Elektrody otulone
Zeliwo

SUPERFONTE Ni jest zasadowa elektrodg o rdzeniu z niklu przeznaczong do spawania i spawania naprawczego ztgcz
odlewow zeliwnych ze stalg przy zastosowaniu podgrzewania wstepnego do max. temperatury 300°C, spawania zeliwa
metoda ,na zimno”.

Szczegdinie polecana do spawania naprawczego popekanych lub uszkodzonych odlewow zeliwnych, do faczenia zeliwa
szarego z grafitem ptatkowym (GJL), zeliw z grafitem sferoidalnym (GJS), zeliwa ciagliwego czarnego — GJMB oraz
biatego — GJMB, potaczen roznoimiennych pomiedzy zeliwami a stala, miedzia oraz materiatdw na bazie niklu.
Elektroda cechuje sie fatwoscia zajarzania tuku elekirycznego, lico spoiny jest gtadkie, w petni obrabialne poprzez
skrawanie — twardos¢ ok. 140 HB.

Zaleca sig spawanie niskimi energiami liniowymi, uktadanie krétkich prostych sciegéw o dtugosci ~10 do 30 mm oraz
przekuwanie kazdego $ciegu bezposrednio po spawaniu.

ENISO  1071: ECNi-CIt
AWS A5.15: ENi-Cl

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

12 0.2 0.5 Reszta 1

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =200 =400 =5 140 HB

Materiaty
EN-GJL-100
EN-GJL-350 (GG-10 - GG-35), EN-GJMB-350
EN-GJMB-700 (GTS 35-10 - GTS 70-02), EN-GJS-400
EN-GJS-700 (GGG-40 - GGG-70), EN-GJMW-350
EN-GJMW-360 (GTW 35-04 - GTW S 38)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC-

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /
suszy¢ w temperaturze ok. 80°C przez 1 godzing, suszy¢ tylko raz. E E m
PA PB PC PD PE PF
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SUPERFONTE NiFe

SUPERFONTE NiFe jest zasadowa elektrodg o rdzeniu niklowo-zelazowym przeznaczong do spawania i spawania na-
prawczego ztgcz odlewdw zeliwnych ze stalg przy zastosowaniu podgrzewania wstgpnego do max. temperatury 300°C,

spawania zeliwa metoda ,na zimno”.

Stopiwo wykazuje wyzsze wiasnosci wytrzymatosciowe w poréwnaniu do potgczen wykonanych elektrodg SUPERFON-

TENi.

Uzywana do wykonywania potgczen oraz spawania naprawczego popekanych lub uszkodzonych odlewéw zeliw z gra-
fitem sferoidalnym (GJS/GGG), pofgczen réznoimiennych ze stalami. Odpowiednia réwniez do spawania zeliwa ciggli-

ol

OERLIKON

Elektrody otulone
Zeliwo

wego czarnego — GJMB oraz biatego — GJMB, austenitycznego zeliwa sferoidalnego.

Elektroda cechuje sie fatwoscia zajarzania tuku elekirycznego, lico spoiny jest gtadkie, w petni obrabialne poprzez

skrawanie — twardos¢ ok. 160 HB.

Zaleca sig spawanie niskimi energiami liniowymi, uktadanie krétkich prostych sciegéw o dtugosci ~10 do 30 mm oraz

przekuwanie kazdego $ciegu bezposrednio po spawaniu.

ENISO 1071 :E C NiFe-Cl 1
AWS A5.15: E NiFe-Cl

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

1.8 <1.0

48-54

Reszta

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej > 280 400-580 >6 150-170 HB
Materiaty

EN-GJMW-360

EN-GJS-350 bis EN-GJS-400 (GGG 40)

EN-GJMB-350 (GTS 35-10)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, je$li konieczne:
suszy¢ w temperaturze ok. 80°C przez 1 godzing, suszy¢ tylko raz.

www.airliquidewelding.pl
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SUPERFONTE BM
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OERLIKON

Elektrody otulone
Zeliwo

SUPERFONTE BM jest zasadowg elektrodg o bimetalicznym rdzeniu niklowo-zelazowym, przeznaczong do spawania
i spawania naprawczego ztacz odlewdw zeliwnych ze stalg przy zastosowaniu podgrzewania wstgpnego do max. tem-

peratury 300°C, spawania zeliwa metodg ,na zimno”.

Bimetaliczny rdzen elektrody zapewnia doskonatg spawalnoscé elektroda, nawet w pozycjach przymusowych.
Stopiwo wykazuje wyzsze wtasnosci wytrzymatosciowe w porownaniu do potgczen wykonanych elektrodg SUPERFON-

TE Ni.

Uzywana do wykonywania potgczen oraz spawania naprawczego popekanych lub uszkodzonych odlewéw zeliw z gra-
fitem sferoidalnym (GJS/GGG), potgczen réznoimiennych ze stalami. Odpowiednia réwniez do spawania zeliwa ciggli-
wego czarnego — GJMB oraz biatego — GJMB, austenitycznego zeliwa sferoidalnego.

Elektroda cechuje sig tatwoscig zajarzania tuku elektrycznego, lico spoiny jest gtadkie, w petni obrabialne poprzez

skrawanie — twardos¢ ok. 160 HB.

Zaleca sig spawanie niskimi energiami liniowymi, uktadanie krotkich prostych sciegéw o dtugosci ~10 do 30 mm oraz
przekuwanie kazdego $ciegu bezposrednio po spawaniu.

ENISO  1071: ECNiFe Cl 1
AWS A5.15: E NiFe-Cl

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<09 <05 <08

50-60

<05 Reszta <02

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =280 400-580 =6 150-170 HB

Materiaty

EN-GJS-350 — EN-GJS-4000 (GGG 40)

EN-G7MB-350 (GTS 35-10)

EN-G7MW-360

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
Suszenie nie jest wymagane, je$li konieczne:
suszy¢ w temperaturze ok. 250°C przez 1 godzing, suszy¢ tylko raz.

www.airliquidewelding.pl
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ALCORD Al OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy aluminium
ALCORD Al jest elektroda otulong przeznaczong do spawania czystego aluminium oraz jego stopow.
Podczas spawania nalezy utrzymywac¢ odpowiedni kat nachylenia elektrody wzgledem spawanego elementu oraz moz-
liwie krétki tuk elektryczny.
Zaleca sig, by elementy o grubosci wigkszej niz 10 mm podgrzewac do temperatury 150°- 250°C.
Pozostatosci powstatego zuzla nalezy bardzo doktadnie oczy$cic z lica spoiny.
Otulina jest wysoce higroskopijna, w zwigzku z tym elektrody powinny by¢ przechowywane w czystych i suchych po-
mieszczeniach. Jesli zachodzi taka koniecznosé, to elektrody powinny by¢ suszone wedtug zalecen ponizej lub wediug
informacji umieszczonych na etykiecie opakowania.

AWS A5.3: ~E1100

DIN 1732: EL-AI99.8

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

99.8

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej >30 >80 >30

Materiaty
AI99.5 ; AI99 ; AI99.9Mg0 5 ; AIMg0.5

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /
suszy¢ w temperaturze ok. 110-120°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E n
W przypadku rozszczelnienia opakowania lub bezposrednio przed ponow-

nym uzyciem suszy¢ w temperaturze 90-120°C. PA~ PB
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ALCORD 5Si OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy aluminium
ALCORD 5Si jest elekrodg otulong gatunku 4043 (W. Nr 3.2245) do spawania stopéw aluminium Al-Si oraz Al-Si-Mg
0 maksymalnej zawartosci magnezu Mg ponizej 2,5%, stopdw o maksymalnej zawartosci krzemu Si do 5%.
Podczas spawania nalezy utrzymywac odpowiedni kgt nachylenia elektrody wzgledem spawanego elementu oraz moz-
liwie krétki tuk elektryczny.
Zaleca sig, by elementy o grubosci wigkszej niz 10 mm, podgrzewa¢ do temperatury 150°- 250°C.
Pozostatosci powstatego zuzla nalezy bardzo doktadnie oczy$cic z lica spoiny.
Elektroda sprawdza sig réwniez przy potaczeniach czystego aluminium oraz réznych gatunkow stopow aluminium,
np. aluminium serii 6000 z 1000 lub 6000 z 3000 zaréwno przy spawaniu stopéw odlewniczych, jak i przerobionych
plastycznie.
Otulina jest wysoce higroskopijna, w zwigzku z tym elektrody powinny by¢ przechowywane w czystych i suchych po-
mieszczeniach. Jesli zachodzi taka koniecznosé, to elektrody powinny by¢ suszone wedtug zalecen ponizej lub wediug
informacji umieszczonych na etykiecie opakowania.

AWS A5.3: E4043
DIN 1732: EL-AISi 5

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 5 0.1

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej =90 > 160 >15

Materiaty
Stopy Al-Mg-Si oraz Al-Mg o max. zaw. 2.5% Mg; stopy Al-Mn-Cu, stopy Al-Si o max. zaw. Si 5%

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne: /

suszy¢ w temperaturze ok. 110-120°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ n E
W przypadku rozszczelnienia opakowania lub bezposrednio przed ponow-

nym uzyciem suszyé w temperaturze 90-120°C. PA PB PF
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ALCORD 12Si OERLIKON

Elektrody otulone
Stopy aluminium
ALCORD 12Si jest elektroda otulong gatunku 4047 (W. Nr 3.2585) do spawania stopéw aluminium Al-Si o zawarto$ci
krzemu Si co najmniej 7%.
Podczas spawania nalezy utrzymywac odpowiedni kgt nachylenia elektrody wzgledem spawanego elementu oraz moz-
liwie krétki tuk elektryczny.
Zaleca sig, by elementy o grubosci wigkszej niz 10 mm, podgrzewa¢ do temperatury 150°- 250°C.
Pozostatosci powstatego zuzla nalezy bardzo doktadnie oczy$cic z lica spoiny.
Otulina jest wysoce higroskopijna, w zwigzku z tym elektrody powinny by¢ przechowywane w czystych i suchych po-
mieszczeniach. Jesli zachodzi taka koniecznosé, to elektrody powinny by¢ suszone wedtug zalecen ponizej lub wediug
informacji umieszczonych na etykiecie opakowania.

DIN 1732: EI-AISi 12

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 12 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej >80 > 180 =5

Materiaty
G-AISiT1, G-AISi12, G-AISi10Mg(Cu), G-AISi12(Cu), stopy Al-Si o zawartosci krzemu Si>7%

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:

suszy¢ w temperaturze ok. 110-120°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ a E
W przypadku rozszczelnienia opakowania lub bezposrednio przed ponow- l
nym uzyciem suszy¢ w temperaturze 90-120°C. PA PB PF
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SUPRAMANGAN OERLIKON

Elektrody otulone
Napawanie utwardzajace
SUPRAMANGAN to zasadowa elektroda do napawania utwardzajacego austenitycznej, manganowej warstwy odpornej
na zuzycie, o Sredniej twardosci napoiny 175-225 HB, a przy utwardzeniu na zimno nawet ok. 400-500 HB.
Elektroda nadaje sie gtownie do napawania czgsci maszyn i urzadzen podatnych na $cieranie, narazonych na silne ude-
rzenia udarowe oraz wstrzasy. Podczas napawania austenitycznych stali manganowych materiat rodzimy nie powinien
ulegac zbyt wielkiemu nagrzaniu ograniczajgc ilos¢ doprowadzonego do stali ciepta. Przy napawaniu wielosciegowym
zaleca sie zastosowanie warstw buforowych, np. przy napawaniu austenitycznych stali manganowych 1.3401 odpo-

wiednig warstwe buforowa zapewni elekiroda SUPERCHROMAX N.
Typowe aplikacje i zastosowania: szczeki kruszarek, stozki kruszarek, miotki, ramiona bijakow itp.

EN 14700 : ~E Fe9
DIN 8555 : ~E 7-UM-200-KP

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.60 15 4.50 4.80 Reszta

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrabki cieplnej 175-225HB
Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ m
PA PB
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CITORAIL OERLIKON

Elektrody otulone
Napawanie utwardzajace

CITORAIL to zasadowa elektroda do napawania utwardzajgcego czesci odpornych na zuzycie poprzez Scieranie np.
prowadnice, szyny, rozjazdy kolejowe, kota linowe, bebny, rolki i podobne poddane zuzyciu poprzez umiarkowane
obcigzenia udarowe i Scieranie.

Elektrode cechuje dobra spawalno$¢ w pozycjach przymusowych, a stopwio jest odporne na powstawane peknie¢ oraz
porowatosé.

EN 14700: EFel DB .
DIN 8556: E1-UM-300 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.8 0.9 3 Reszta

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrabki cieplnej 275-325 HB

Materiaty

Do napawania stali stosowanych przy wytwarzaniu szyn kolejowych 0 Rm < 855 N/mm?

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E
PA PC PF

PB
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SUPRADUR 400B OERLIKON

Elektrody otulone
Napawanie utwardzajace
Grubootulona, zasadowa elektroda do napawania utwardzajgcego warstw wysoce odpornych na zuzycie i eksplo-
atacje. Typowe zastosowania to prace budowlane i naprawa czesci dzwigdw, szyn, prowadnic, kot linowych, krzywek
i wirnikow. Nadaje sie réwniez do regeneracji i napawania szyn, rozjazdéw kolejowych, matryc kuzniczych, prowadnic
narazonych na znaczne wytarcia, czerpakow, tyzek koparek i innych.
Napoina charakteryzuje sie duzg ciggliwoscia, odpornoscig na zuzycie, odpornoscig na obcigzenia udarowe i pekanie.
Przy napawaniu materiatow o ograniczonej spawalnosci oraz przy napawaniu wielosciegowym zaleca sie stosowanie
ciggliwej warstwy buforowej, np. poprzez napawanie warstwy posredniej elektrodg TENACITO R lub SUPERCHRO-
MAXN.
Elektroda charakteryzuje sig dobrg spawalnoscig w wigkszosci pozycji spawania, napoina jest obrabialna poprzez
skrawanie przy zastosowaniu twardych, spiekanych nozy tokarskich.

EN  14700: EFel DB .
ce

DIN 8556: E 1-UM-400

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.2 0.4 0.7 2.7 Reszta

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej, bez podrzewania wstepnego / :
/ Temperatura miedzysciegowa < 100°C 375-450HB

Bez obrdbki cieplnej, bez podrzewania wstepnego / .
/ Temperatura miedzysciegowa 200 + 25°C 320-360 HB

Materiaty
Do napawania stali zastosowanych przy wytwarzaniu szyn kolejowych o Rm < 1080 N/mm?2

Przechowywag w suchym pomieszczeniu. AC; DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E " E
PA PB PC PF
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SUPRADUR 600B
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OERLIKON

Grubootulona, zasadowa elektroda do napawania twardych warstw wysoce odpornych na zuzycie i eksploatacje. Ty-
powe zastosowanie: napawanie elementow i czesci maszyn budowlanych, wydobywezych, czesci koparek, krawedzi
i zebow czerpakow, koronek wiertniczych, przenosnikow slimakowych, szczek i stozkow kruszarek.

Napoina charakteryzuje sie duza ciggliwoscia, odpornoscig na zuzycie, odpornoscia na obciazenia udarowe, pegkanie

i brakiem porowatosci.
Obrabialno$¢ jedynie poprzez szlifowanie.

Przy napawaniu materiatow o ograniczonej spawalnosci oraz przy napawaniu wielosciegowym zaleca sie stosowanie
ciagliwej warstwy buforowej, np. poprzez napawanie warstwy posredniej elektrodg TENACITO R lub SUPERCHRO-

MAXN.

EN 14700: EFe2
DIN 8555: E 6-UM-60

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.5 0.3 0.4

Elektrody otulone
Napawanie utwardzajace

D8 . W
ce

0.5 Reszta 0.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej 57-62 HRC
Materiaty
Do napawania stali zastosowanych przy wytwarzaniu szyn kolejowych o Rm < 1080 N/mm?
Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AG; DC+
Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:
suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. @ E
PA PB PC PF
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SUPRADUR V1000 OERLIKON

Elektrody otulone

Napawanie utwardzajace
SUPRADUR V1000 jest grubootulong, rutylowg elektrodg o uzysku ~160%, do napawania bardzo twardych warstw
wierzchnich zawierajgcych w strukturze twarde wegliki chromu.
Napoiny wykonane tg elekirodg sg odporne na $cieranie i dziatanie czynnikami mineralnymi, nie sg jednak odporne
na obcigzenia dynamiczne. Pekniecia mogace powsta¢ w naktadanym materiale nie obnizaja odpornosci na Scieranie.
Sciegi maja gtadka powierzchnig, mate wymieszanie z podtozem.
Przy napawaniu materiatéw o ograniczonej spawalno$ci zaleca sig zastosowac ciggliwg warstwe buforowa, np. poprzez
napawanie warstwy posredniej elektroda SUPERCHROMAX N. Obrabialno$¢ jedynie poprzez szlifowanie.
Typowe zastosowania to napawanie czesci majgcych kontakt ze zwirem, piaskiem, ziemia, weglem, gling, czesci pomp,
ugniatarek, tyzek, przenosnikow, topatek, przy produkciji, przetwarzaniu i wydobywaniu surowcow mineralnych w ko-
palniach, betoniarniach, cementowniach.

EN 14700: EFel4
DIN 8555: E 10-UM-60-GR

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

4.30 1 1 34 Reszta

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrabki cieplnej 58-62 HRC
Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+
Suszenie nie jest wymagane, je$li konieczne:
suszy¢ w temperaturze 150-200°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E
PA
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TOOLCORD OERLIKON

Elektrody otulone
Napawanie utwardzajace
TOOLCORD jest zasadowg elektroda dedykowang do regeneracji i napraw powierzchni tngcych nozy frezarskich, ma-
tryc wykrawajacych i formujacych, stempli, wiertet i rozwiertakw oraz innych przyrzadéw wykonanych ze stali narze-
dziowej.
Napoina zawiera drobno rozproszone twarde wegliki w osnowie martenzytu, dzieki czemu charakteryzuje sie¢ bardzo

wysoka odporno$cig na Scieranie, nawet przy podwyzszonej temperaturze pracy, co zapewnia dtugg zywotnosc rege-
nerowanego narzedzia.

EN 14700: E Fe4
DIN 8555: E4 UM 65 GS

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

15 1 4 8 Reszta 15 2.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej 58 HRC
Hartowanie & Odpuszczanie 65 HRC

Materiaty

Do napawania stali zastosowanych przy wytwarzaniu szyn kolejowych o Rm < 1080 N/mm?2

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC; DC+

Suszenie nie jest wymagane, jesli konieczne:

suszy¢ w temperaturze 300-350°C przez 2 godziny, max. 5 razy. E a E
PA PB PC
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Druty do spawania
MIG-MAG




Zestawienie produktéw wg norm
Druty do spawania MIG-MAG
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OERLIKON

106 |

niskostopowych
Nazwa AWS EN /EN ISO / DIN
CARBOFIL 1 A5.18: ER 70S-6 14341-A: G 42 3 C1 3Si1; 14341-A: G 42 4 M21 3Si
CARBOFIL 1 GOLD A5.18: ER 70S-6 14341-A: G 42 3 C1 3Si1; 14341-A: G 42 4 M21 3Si
CARBOFIL 1A A5.18: ER 70S-6 14341-A: G 46 3 C1 4Si1; 14341-A: G 46 4 M21 4Si1
CARBOFIL 1A GOLD A5.18: ER 70S-6 14341-A: G 46 3 C1 4Si1; 14341-A: G 46 4 M21 4Si1
CARBOFIL GALVA - 14341-A: G 42 4 M21 2Ti
CARBOFIL Nit A5.28: ER 80S-Nit 14341-A: G 46 6 M21 3Ni1
CARBOFIL Ni2 A5.28: ER 80S-Ni2 14341-A: G 46 7 M21 2Ni2
Druty do stali trudnordzewiejacych
Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
\ CARBOFIL NiCu \ A5.28: ER 80S-G 14341-A: G 42 3 C GO; 14341-A: G 42 4 M GO
Druty do stali o0 podwyzszonych wtasnosciach wytrzymatosciowych
Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
CARBOFIL MnMo A5.28: ER 80S-D2 14341-A: G 50 4 M21 4Mo
CARBOFIL NiMo1 A5.28: ER 100 S-G 16834-A: G 62 4 M Mn3Ni1Mo
CARBOFIL NiMoCr A5.28:ER 110 S-G 16834-A: G 69 4 M Mn3Ni1CrMo
CARBOFIL 2NiMoCr A5.28: ER 120 S-G 16834-A: G 89 4 M Mn4Ni2CrMo
Druty do stali pracujacych w podwyzszonych temperaturach
Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
CARBOFIL Mo A5.28: ER 70S-A1 21952-A: G MoSi
CARBOFIL CrMo A5.28: ER 80S-G 21952-A: G CrMo1Si
CARBOFIL CrMo2 A5.28: ER 90S-G 21952-A: G CrMo2Si
CARBOFIL CrMo5 A5.28: ER 80S-B6 21952-A: G CrMo5Si
CARBOFIL CrMo9 A5.28: ER 80S-B8 21952-A: G CrMo9
Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
INERTFIL 410 A5.9: ER 410 14343-A:G 13
INERTFIL 430LNb - 14343-A: G 18 L Nb
INERTFIL 308LSi () A5.9: ER 308LSi 14343-A:G199LSi
INERTFIL 347S1 () A5.9: ER 347Si 14343-A:G19 9 Nb Si
INERTFIL 316LSi () A5.9: ER 316LSi 14343-A:G19123LSi
INERTFIL 31851 () - 14343-A:G19 123 Nb Si
INERTFIL 310 A5.9: ER 310 14343-A: G 25 20
INERTFIL 309LSi () A5.9: ER 309LSi 14343-A:G 23 12L Si
INERTFIL 309LMo A5.9: ER 309LMo 14343-A:G23122L
INERTFIL 307 A5.9: ~ER 307 14343-A: G 18 8 Mn
INERTFIL 312 A5.9:ER 312 14343-A: G299
INERTFIL 22 9 3 A5.9: ER 2209 14343-A:G2293NL
INERTFIL 25 10 4 A5.9: ER 2594 14343-A:G2594NL

(*) — dostepny réwniez bez dodatku krzemu

Nazwa

Si

Druty do stopéw nikl
AWS

EN/EN ISO / DIN

NIFIL 600 A5.14: ER NiCr-3 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
NIFIL 625 A5.14: ER NiCrMo-3 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
COPPERFIL CuAI8 A5.7: ER CUAI-A1 24373:S Cu 6100 (CuAl8)
COPPERFIL CuSi3 A5.7: ER CuSi-A 24373: S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
Nazwa AWS EN/ENISO / DIN
ALUFIL AI99.5Ti - 18273: S Al 1450 (A1 99.5 Ti)
ALUFIL Al Si 5 A5.10: ER 4043 18273: S Al 4043 (AISi5)
ALUFIL AISi12 A5.10: ER 4047 18273: S Al 4047 (AISi12)
ALUFIL AMg3 A5.10: ER 5754 18273: S Al 5754 (AMg3)
ALUFIL AMg4.5Mn A5.10: ER 5183 18273: S Al 5183 (AIMg4.5Mn0.7(A))
ALUFIL AMg5 A5.10: ER 5356 18273: S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
Druty do napawania
Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
CARBOFIL A 350 - 14700: S Fe2
CARBOFIL A 600 - 14700: S Fe8
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CARBOFIL 1 OERLIKON

Miedziowany drut lity gatunku G3Si1 / ER70S-6 do spawania metoda MIG/MAG stali niestopowych, stali niskostopo-
wych weglowo-manganowych C-Mn, stali konstrukeyjnych, stali na urzadzenia cignieniowe.

Podczas spawania drutem CARBOFIL 1 jako gaz ostonowy moze byc stosowany dwutlenek wegla CO, lub mieszanki
na bazie argonu np. 82%Ar+18%C0,.

W zaleznosci od grubosci materiatu rodzimego tgczonych elementéw, drut doskonale sprawdza sie podczas spawania
wielosciegowego elementow o znacznym przekroju oraz podczas spawania cienkich blach. Spoina odznacza sie duzg
smuktoscig oraz gtadkoscia lica.

Drut CARBOFIL 1 produkowany jest w szerokiej gamie opakowan, zaréwno na szpuli, jak i wysokowydajnych opakowa-
niach typu beczki 300, 450, 550 kg, ktore sg szczegdlnie zalecane przy robotyzacji proceséw spawania.

Dopuszczenia  Oznaczenie

EN SO 14341-A: G 42 3 C1 3Si1 ABS 33YSA
ENISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1 ABS 35A
AWS A5.18: ER 70S-6 BV SA3YM

DB .

DNV lYMS

GL 3YS

LRS 3YSH15

RINA 3YS

Tov .

€3

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0.08 15 09 <0025 <0025
Stopiwo ) 0.08 1.4 06 <0025 <0025
Stopiwo (*) 0.09 1.0 05 <0025 <0025

(1) 82%Ar+18%C0,, () 100%CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 420 500-640
Bez obrébki cieplnej (**) > 420 500-640
(") 82%Ar+18%C0,, (™) 100%CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M14, M2, M3

Materiaty
S(P)235 - S(P)355; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
7 P J
ae LZ =R A=
PA PB PC PD PE PF PG
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CARBOFIL 1 GOLD OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale niestopowe i niskostopowe

Drut lity gatunku G3Si1 / ER70S-6, ktérego powierzchnia pokryta zostata specjaing powtoka MHC. Przeznaczony do spa-
wania metodg MIG/MAG stali niestopowych, stali niskostopowych weglowo-manganowych C-Mn, stali konstrukcyjnych,
stali na urzadzenia cisnieniowe.

Podczas spawania drutem CARBOFIL 1 GOLD jako gaz ostonowy moze by¢ stosowany dwutlenek wegla CO, lub mieszanki
na bazie argonu, np. 82%Ar+18%CO0,.

Powtoka MHC pozwala na tatwiejsze prowadzenie drutu w przewodzie spawalniczym, wplywa na zmnigjszenie
poziomu wydzielanych podczas procesu spawania szkodliwych gazow i dymoéw spawalniczych. Proces spawania drutem
CARBOFIL 1 GOLD dzigki stabilnie jarzacemu sie tukowi elektrycznemu oraz matej ilosci odpryskow przebiega spokojnie.
Powyzsze cechy skutkujg zmniejszong iloscig zuzycia koncéwek pradowych.

Szczegdlnie dobre rezultaty zauwazy¢ mozna przy natryskowym przenoszeniu metalu.

Drut CARBOFIL 1 GOLD produkowany jest w szerokiej gamie opakowarn, zaréwno na szpuli, jak i wysokowydajnych opako-
waniach typu beczki 300, 450, 550 kg, ktdre sg szczegdlnie zalecane przy robotyzacji proceséw spawania.

Dopuszczenia  Oznaczemie

EN1SO 14341-A: G 42 3 C1 3Sit ABS 3SA
EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1 ABS 3YSA
AWS A5.18: ER 70S-6 BV SA3YM

DB o

GL 3YS

LRS 3YS H15

RINA 3YS

TOV o
Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %) ¢
Drut 0.08 15 0.9 <0.025 <0.025
Stopiwo (*) 0.08 1.1 0.6 <0.025 <0.025
Stopiwo (**) 0.09 1.0 0.5 <0.025 0.025

(1) 82%Ar+18%C0,, () 100%CO,

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej () 2420 500-640 >24 >90 >70 47
Bez obrébki ciepinej () 2420 500-640 522 >70 47

(*) M21-Arcal 21, (**) C1-Arcal
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M14, M2, M3
Materiaty

S(P)235 - S(P)355; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

DC+
ZEERT =
| i A Sl cninl 5
PA PC PD PE G

PB PF P
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CARBOFIL 1A OERLIKON

Miedziowany drut lity gatunku G4Si1 / ER70S-6 do spawania metoda MIG/MAG stali niestopowych, stali niskostopo-
wych weglowo-manganowych C-Mn, stali konstrukeyjnych, stali na urzadzenia cignieniowe.

Podczas spawania drutem CARBOFIL 1A jako gaz ostonowy moze byc stosowany dwutlenek wegla CO, lub mieszanki
na bazie argonu np. 82%Ar+18%C0,.

W zaleznosci od grubosci materiatu rodzimego tgczonych elementéw, drut doskonale sprawdza sie podczas spawania
wielosciegowego elementéw o znacznym przekroju oraz podczas spawania cienkich blach.

Zwigkszona zawarto$¢ krzemu Si wptywa na zwiekszenie ptynnosci jeziorka ciektego metalu, stabilnosci tuku elektrycz-
nego, zmniejsza ilo$¢ odpryskow, natomiast wieksza wytrzymato$¢ stopiwa to efekt zwigkszonej zawartosci manganu Mn.
Spoiny wykonane drutem CARBOFIL 1A odznaczajq si¢ duza gtadkoscia lica, wysoka jakoscia, sa wolne od niezgodno-
Sci spawalniczych. Stopiwo odznacza sie wysoka udarmoscig w zakresie temperatur do - 40°C.

Drut CARBOFIL 1A produkowany jest w szerokiej gamie opakowan, zaréwno na szpuli jak i wysokowydajnych opakowa-
niach typu beczki 300, 450, 550 kg, ktdre sg szczegdlnie zalecane przy robotyzacji proceséw spawania.

Klasyfikaga ~ Dopuszczenia  Oznaczenie
ENISO 14341-A: G 46 3 C1 4Si1 ABS 2YSA
ENISO 14341-A: G 46 4 M21 4Si1 ABS 3YSA
AWS A5.18: ER 70S-6 BV SA3YM

DB .

DNV IYMS

6L 3Ys

LRS 2YSH15

LRS 3YSH15

TOV .
Skiad chemiczny (wartosci typowe w %) 9
¢ M s P 5
‘ Drut 0.07 1.7 0.9 <0.025 <0.025
‘ Stopiwo(*) 0.08 1.3 0.7 <0.025 <0.025
‘ Stopiwo(**) 0.08 1.2 0.6 <0.025 <0.025

) 82%Ar+18%C0,, (*) 100%CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplne; (%) 2460 550-680 224 >100 >80 =70
| Bez obrobki ciepinej () >460 550-680 224 >80 247
(1) 82%Ar+18%C0,, (*) 100%C0,

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: C1, M14, M2, M3

Materiaty
S(P)235 - S(P)460; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
A p =
| X 1 ouin] '
PA PC PD PE G

PB PF P
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CARBOFIL 1A GOLD OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale niestopowe i niskostopowe

Drut lity gatunku G4Si1 / ER70S-6, ktérego powierzchnia pokryta zostata specjalng powtokg MHC. Przeznaczony do
spawania metodg MIG/MAG stali niestopowych, stali niskostopowych weglowo-manganowych C-Mn, stali konstrukcyj-
nych, stali na urzadzenia cisnieniowe.

Podczas spawania drutem CARBOFIL 1A GOLD jako gaz ostonowy moze by¢ stosowany dwutlenek wegla CO, lub
mieszanki na bazie argonu np. 82%Ar+18%C0,

Powtoka MHC pozwala na fatwiejsze prowadzenie drutu w przewodzie spawalniczym, wptywa na zmniejszenie poziomu
wydzielanych podczas procesu spawania szkodliwych gazow i dyméw spawalniczych. Proces spawania drutem CAR-
BOFIL 1A GOLD dzigki stabilnie jarzagcemu sig tukowi elekirycznemu oraz matej ilosci odpryskéw przebiega spokojnie.
Powyzsze cechy skutkujg zmniejszong iloscig zuzycia korncéwek pradowych.

Szczegdlnie dobre rezultaty zauwazy¢ mozna przy natryskowym przenoszeniu metalu.

Drut CARBOFIL 1A GOLD produkowany jest w szerokiej gamie opakowan, zaréwno na szpuli, jak i wysokowydajnych
opakowaniach typu beczki 300, 450, 550 kg, ktdre sg szczegolnie zalecane przy robotyzacji proceséw spawania.

Dopuszczenia  Oznaczenie

ENISO 14341-A: G 46 3 C1 4Si1 ABS 2YSA
EN 1SO 14341-A: G 46 4 M21 4Si ABS 3YSA
AWS A5.18: ER 70S-6 BV SA3YM

DB U

GL 3YS

LRS 2YSH15

LRS 3YSH15

TOv °

€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0.07 17 09 <0.025 <0.025
Stopiwo(’) 0.08 13 07 <0.025 <0.025
Stopiwo(**) 0.08 1.2 06 <0.025 <0.025

(1) 82%Ar+18%CO0,, (*) 100%C0,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki ciepinej () 2460 550-680 =24 >100 >80 =70
Bez obrébki cieplnej (**) 2460 550-680 224 >80 47

() M21-Arcal 21, (%) C1-Arcal
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M14, M2, M3

Materiaty
S(P)235 - S(P)460; GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
ae 2 =R
N N i
PA PC PD PE G

PB PF P
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CARBOFIL GALVA OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale niestopowe i niskostopowe

CARBOFIL GALVA jest drutem litym z powfoka miedziowana, przeznaczonym do spawania metoda MAG. Uzywany jest do
spawania stali niestopowych i niskostopowych lekko skorodowanych, stali ocynkowanych o wytrzymatosci na rozciaganie
580 MPa.

CARBOFIL GALVA jest mikrostopowym drutem litym, w sktad ktérego wchodza pierwiastki odtleniajace takie jak Ti, Al
oraz Zr.

W poréwnaniu do standardowych drutéw litych, CARBOFIL GALVA charakteryzuje si¢ gtebszym wtopieniem, a stopiwo
jest ciggliwe w niskich temperaturach.

Zaleca sig by proces spawania drutem CARBOFIL GALVA przeprowadzi¢ na inwertorowym zrodle CITOPULS produkcji
OERLIKON.

Po zakoriczeniu procesu spawania zaleca sig naniesienie powtoki ochronnej w okolicy spoiny.

W celu zminimalizowania ilosci odpryskow zaleca sig stosowanie trojsktadnikowych gazéw ostonowych Ar+CO,+0, ta-
kich jak ARCAL 14.

ENISO 14341-A: G 42 4 M21 2Ti

S
<
=
s
S
=

ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0,07 11 06 <0,025 <0,025 013 0,10 0,11
Spoina (%) 0,07 08 03 <0,025 <0,025 - -
(%) 82%Ar+18%C0,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej (*) >420 500-640 >22 >90 >70

(1) 82%Ar+18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M1, M2

Materiaty
S(P)235 — S(P)420

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC+
i
i =l cain
PA PB PC PD PE PF PG

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE| 111



ol

CARBOFIL Ni1 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale niestopowe i niskostopowe

Drut lity CARBOFIL Ni1 przeznaczony jest do spawania metodg MAG drobnoziarnistych stali konstrukeyjnych o podwyz-
szonej wytrzymatosci i zawartosci 1% niklu Ni: C-0.8Mn1.0Ni.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokimi wtasnosciami wytrzymatosciowymi i udarno$cia do temperatury -60°C bez ko-
nieczno$ci przeprowadzania dodatkowej obrébki cieplnej ztgcza po zakoriczeniu procesu spawania.

Zawartos¢ niklu Ni >0.9% w stopiwie spetnia wymagania NACE i tym samym umozliwia zastosowanie drutu CARBOFIL
Ni1 do spawania konstrukcji instalaci technologicznych pracujacych w Srodowisku zawierajacym siarkowodor H,S np.
przy wydobyciu ropy naftowej, instalacjach gazowych i innych.

Jako gaz osfonowy nalezy stosowac mieszanki Ar-CO,.

ENISO  14341-A: G 46 6 M21 3Ni1
AWS A5.28: ER 80S-Nit

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0.08 11 0.6 <0.020 <0.020 09
Stopiwo(*) 0.07 0.8 0.4 <0.020 <0.020 0.9

(1) 82%Ar+18%CO0,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki ciepinej () 2480 550-680 224 =110 =47

() 82%Ar+18%C0,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M20 - M24

Materiaty
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
ZBERM
i cuin] |
PA PC PD PE G

PB PF P
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CARBOFIL Ni2 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale niestopowe i niskostopowe

Drut lity CARBOFIL Ni2 przeznaczony jest do spawania metodg MAG drobnoziarnistych stali konstrukeyjnych o podwyz-
szonej wytrzymatosci i zawartosci 2% niklu Ni - C-0.8Mn2.3Ni.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka udarnoscig do temperatury -70°C, bez koniecznosci przeprowadzania dodatkowej
obrdbki cieplnej ztacza po zakorczeniu procesu spawania.

Dla konstrukeji spawanych drutem CARBOFIL Ni2, pracujgcych w nizszych temperaturach do -90°C, konieczne jest
przeprowadzenie obrobki ciepinej ztacza spawanego wedtug zalecen podanych w tabeli.

ENISO 14341-A: G 46 6 M21 3Nit GL 6Y42S
AWS A5.28: ER 80S-Ni2 TOv .
. . €
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %) g
¢ wm s P s N =
Drut 0.08 11 0.5 <0.020 <0.020 2.3 S
Stopiwo(*) 0.07 0.8 0.4 <0.020 <0.020 23 =

() 82%Ar+18%CO0,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =460 550-680 =22 >120 =47
580°C x 15h (**) =460 550-680 =22 =130 =70 =47

(1) 82%Ar+18%CO0,, (*) M21-Arcal 21

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M20 - M24

Materiaty
S(P)275-S(P)460

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
13
ae X I=RTT
PA PC PD PE G

PB PF P
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CARBOFIL NiCu OERLIKON

Druty lite MIG/MAG

Stale trudnordzewiejace
Miedziowany drut lity gatunku ER80S-G do spawania stali klasy COR-TEN, Patinax oraz o zblizonym skfadzie chemicz-
nym.
W poréwnaniu do zwyktych drutéw do spawania stali konstrukcyjnych drut CARBOFIL NiCu zawiera dodatek stopowy
niklu Ni oraz miedzi Cu znacznie zwigkszajacy odporno$¢ na korozje atmosferyczng stali (na powierzchni stali i spoiny
wytwarza sie szczelna warstwa tlenkéw miedzi i chromu chronigcych przed korozyjnym dziataniem otoczenia).
Znajduje szerokie zastosowanie przy spawaniu konstrukcyjnych stali niestopowych trudnordzewiejacych, przy prefa-
brykacji mostow i wiaduktow, konstrukcji ramowych, barier przy drogach, kominkéw i elementéw systemow wentyla-
cyjnych, konteneréw i zbiornikéw transportowych, elementéw dekoracyjnych w architekturze, np. elementéw elewacji.
Nadaje sig zarowno do spawania w ostonie gazowej CO,, jak i w mieszance Ar-CO0,.

ENISO  14341-A:G423C10 DB o
ENISO  14341-A:G424M210 Tov D
AWS A5.28: ER 80S-G q-

Drut 0.06 14 0.8 <0.025 <0.025 0.3 0.8 0.4
Stopiwo(*) 0.06 11 05 <0.025 <0.025 03 08 0.4
Stopiwo(*) 0.07 1.0 0.4 <0.025 <0.025 0.3 0.8 0.4

(") 82%Ar+18%C0,, (™) 100%CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =420 500-640 22 =120 =90 >80
Bez obrdbki cieplnej (**) >420 500-640 >22 >100 >47

() 82%Ar+18%CO0,, (*) 100%C0,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M2

Materiaty
S235J0W; S235J2W; S355J0W; S355J2W; S355K2W

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
CI=] ] B
S NN i
PA PC PD PE G
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CARBOFIL MnMo OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale o0 podwyzszonej wytrzymatosci

Miedziowany drut lity gatunku G 4Mo / ER 80S-D2 do spawania metodg MAG ferrytycznych stali pracujgcych w podwyz-
szonych temperaturach, odpornych na pefzanie, zarowytrzymatych, ktérych temperatura pracy nie przekracza 500°C.
CARBOFIL MnMo znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym i petrochemicznym do spawania elementéw i kon-
strukeji generatorow i kottow energetycznych oraz tam, gdzie wymagana jest odpornos¢ na korozyjne dziatanie wodoru.
CARBOFIL MnMo jest rowniez uzywany do spawania stali drobnoziarnistych o podwyzszonych wtasnosciach wytrzyma-
tosciowych i granicy plastycznosci Re<500MPa.

Nadaje sie do spawania w ostonie gazowej mieszanki Ar-CO,,.

ENISO 14341-A: G 50 4 M21 4Mo DB .
AWS A5.28: ER 80S-D2 c G
s
Skfad chemiczny (wartosci typowe w %) §
~
S
Drut 0.09 1.85 0.70 <0.020 <0.020 0.50 E
Stopiwo(*) 0.09 1.60 0.6 <0.020 <0.020 0.50

() 82%Ar+18%C0,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

620°C x 3 2500 2600 222 2120 290
Bez obrdbki ciepinej () 2520 2680 222 =100 270
) M21

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M20, M21

Materiaty
16Mo3
Drobnoziamiste stale 0 podwyzszonej i wysokiej wytrzymatosci o Re < 500MPa

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 7 — 0
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CARBOFIL NiMo1 OERLIKON

116 |

Druty lite MIG/MAG

Stale o0 podwyzszonej wytrzymatosci

Miedziowany drut lity gatunku G Mn3Ni1Mo / ER100S-G do spawania metodg MIG/MAG drobnoziarnistych stali norma-
lizowanych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych cieplnie o podwyzszonych wtasnosciach wytrzymato-
Sciowych i granicy plastycznosci 620 MPa.

Stopiwo charakteryzuje sig doskonatymi wiasnosciami wytrzymatosciowymi w zakresie temperatur do -40°C.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu konstrukcji nosnych pojazdow dzwigowych i zurawi, wysiegnikow, spawania zbior-
nikow cisnieniowych i rurociggow oraz innych potgczen blach i piyt z tego gatunku stali, od ktérych wymaga sig wysokich
wiasnosci plastycznych ztacza w niskich temperaturach.

Ze wzgledu na ograniczong spawalno$¢ tych grup stali zaleca sig, aby warunki ciepine podgrzewania wstepnego,
temperatur migdzy$ciegowych oraz ewentualnej obrobki cieplnej ztgcza po spawaniu byly zgodne z zaleceniami techno-
logicznymi producenta materiatu rodzimego.

Nadaje sig zardwno do spawania w ostonie gazowej CO, lub mieszance Ar-CO,,.

Dla wymagan NACE okreslajacych maksymalng zawartosci niklu Ni ponizej 1%, Air Liquide Welding posiada w swojej
ofercie drut lity CARBOFIL MnNiMoCr.

ENISO  16834-A: G 62 4 M Mn3Ni1Mo DB .
AWS A5.28: ER 100S-G TOv .
ce¢

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0.08 18 06 <0015 <0018 1.0 0.4 0.1
Stopiwo(*) 0.07 15 0.4 <0015 <0018 1.0 0.4 0.1
() 82% Ar+18% CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =620 700-890 >18 =100 =60
Bez obrobki cieplnej (**) =550 640-820 >18 =100 =47

() 82% Ar+18% CO,, (*) 100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M2

Materiaty
S(P)460-S(P)620

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
0
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CARBOFIL NiMoCr OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale o0 podwyzszonej wytrzymatosci

Miedziowany drut lity gatunku G Mn3Ni1CrMo / ER110S-G do spawania metodg MAG drobnoziarnistych stali normalizo-
wanych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych cieplnie o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatoscio-
wych i minimalnej granicy plastycznosci 690 MPa.

Stopiwo charakteryzuje sig doskonatymi wiasnosciami wytrzymatosciowymi w zakresie temperatur do -40°C.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu konstrukcji nosnych pojazdow dzwigowych i zurawi, wysiegnikéw oraz innych
potgczen blach i piyt z tego gatunku stali, od ktérych wymaga sie wysokich wiasnosci plastycznych ztgcza w niskich
temperaturach.

Ze wzgledu na ograniczong spawalno$¢ tych grup stali zaleca sig, aby warunki ciepine podgrzewania wstepnego,
temperatur migdzy$ciegowych oraz ewentualnej obrobki cieplnej ztgcza po spawaniu byly zgodne z zaleceniami techno-
logicznymi producenta materiatu rodzimego-spawanych materiatow.

Nadaje sie do spawania w ostonie gazowej mieszanki Ar-CO,,

S

<g

EN ISO 16834-A: G 69 4 M Mn3Ni1CrMo DB . E
AWS A5.28: ER 110 S-G TOV . 9
ce =

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0.08 16 0.5 <0.015 <0.018 0.3 15 0.25
Stopiwo(*) 0.08 12 0.3 <0.015 <0.018 0.25 15 0.25

() 82% Ar+18% CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej =690 770 - 890 =17 >80 =47

M21-Arcal 21
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: M20, M21, M24, M26

Materiaty
$620, $690, HY 100

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC+
1
i A =l cain
PA PB PC PD PE PF PG

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE| 117



ol

CARBOFIL 2NiMoCr OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale o0 podwyzszonej wytrzymatosci

Miedziowany drut lity gatunku G Mn4Ni2CrMo / ER 120S-G do spawania metoda MAG drobnoziarnistych stali norma-
lizowanych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych cieplnie o podwyzszonych wtasnosciach wytrzymato-
Sciowych i minimalnej granicy plastycznosci 890 MPa.

Stopiwo charakteryzuje sig doskonatymi wiasnosciami wytrzymatosciowymi w zakresie temperatur do -40°C.

Nadaje sie do spawania w ostonie gazowej mieszanki Ar-CO,,

ENISO  16834-A: G 89 4 M Mn4Ni2CrMo
AWS A5.28: ER 120S-G

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0.08 17 0.7 <0.015 <0.018 0.4 22 0.6
Stopiwo(*) 0.08 15 0.6 <0.015 <0.018 0.4 2.2 0.6

(1) 82% Ar+18% CO),

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej >890 =940 =15 >80 =47

82% Ar+18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M20, M21, M24, M26

Materiaty
$690; S890

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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CARBOFIL Mo

ol

OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany drut lity do spawania metoda MIG/MAG stali C-0.8Mn0.5Mo oraz o zblizonym sktadzie chemicznym,
elementdéw i konstrukeji kottow wysokopreznych, rur, korpuséw turbin parowych, komér parowych, zbiormnikéw cisnie-
niowych i wymiennikow ciepta pracujgcych w temperaturze do 500°C.
CARBOFIL Mo uzywany jest do spawania ferrytycznych stali zarowytrzymatych, niskostopowych do pracy w podwyz-
szonych temperaturach w przemy$le energetycznym, chemicznym i petrochemicznym, w aplikacjach wymagajacych
odpornosci na petzanie (zarowytrzymatosci) i zwigkszonej odpornosci na dziatanie wodoru w wysokich temperaturach.
Drut ten sprawdza sig rowniez przy spawaniu stali mikrostopowej 0 podwyzszonej wytrzymatosci.
Nadaje sig zaréwno do spawania w ostonie gazowej C0, jak i w mieszance Ar-CO,.

ENISO 21952-A: G MoSi DB .
AWS A5.28: ER 70S-A1 TOv . (L.}
=
e =
S
Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %) =
Drut 0.10 1.0 0.6 <0.020 <0.020 0.5
Stopiwo (*) 0.10 0.8 0.4 <0.020 <0.020 0.5

() 82%Ar+18%CO0,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki ciepinej () 2480 515-620 222 >100 247
580°C x 15h (*) >380 480-560 >19 >100 247
() M21, () M21-Arcal 21
Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M2 - C1
Materiaty
S(P)235-S(P)460, 16Mo3

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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CARBOFIL CrMo1 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany drut lity gatunku G CrMo1Si / ER 80S-G do spawania metodg MAG stali o zawartosci C-1,25Cr0,5Mo
oraz o zblizonym sktadzie chemicznym, pracujacych w podwyzszonych temperaturach, odpornych na petzanie, zarowy-
trzymatych, ktdrych temperatura pracy nie przekracza 550°C.

Gtéwnym obszarem zastosowan drutu CARBOFIL CriMio1 jest przemyst energetyczny przy spawaniu elementow kottow
i parownikdw, blokdw energetycznych, scian szczelnych, piyt i rur, aplikacje w przemysle chemicznym, petrochemicz-
nym i rafineryjnym.

Stopiwo jest odporne na zjawisko wewnetrznego odweglenia — korozji wodorowej w instalacjach produkcji amoniaku,
metanolu, olejow i alkoholi oraz innych, w ktérych ciecze i pary (media robocze) przerabiane sg w atmosferze wodoru
pod wysokim cisnieniem i podwyZzszonej temperaturze.

Szczegdlnie zalecany jest do spawania stali ulepszanych cieplnie i hartowanych, gatunku 13CrMo4-5 lub ASTM A335
P11/P12.

W celu uzyskania najlepszych wtasnosci uzytkowych ztacza zaleca sig stosowanie dwusktadnikowej mieszanki osto-
nowej Ar-CO,.

Obrdbka cieplna ztgcza spawanego przed oraz po spawaniu zgodnie z zaleceniami jak dla materiatu rodzimego.
CARBOFIL CrMo1 jest zalecany dla konstrukcji wytwarzanych zgodnie z dyrektywami i normami EN.

Dla konstrukcji wytwarzanych zgodnie z wytycznymi i normami ASME, firma Air Liquide Welding zaleca zastosowanie
drutu CARBOFIL KV5 bedgcego w naszej ofercie materiatow spawalniczych.

ENISO  21952-A: G CrMo1Si DB .
AWS  A5.28:ER 80S-G 0V .
ce
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
Drut 0.08 12 06 <0.020 <0.020 1.2 06
| Stopiwo(") 0.07 09 0.4 <0.020 <0.020 12 06 \

(1) 82%Ar+18%C0,

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

690°C x 1h (%) > 355 > 550 >20 >80
() 82%Ar+18%C0,

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M20, M21, M24, M26

Materiaty
13CrMo4-5, 13CrMoSi5-5, 15CrMob, 16CrMoV4, 24 CrMo5, G22CrMo5-4, G17CrMo5-5
ASTM A193 Gr. B7, A335 Gr. P11, P12, A217 GrWC6

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
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CARBOFIL CrMo2 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany drut lity gatunku G CrMo2Si / ER 90S-G do spawania metodg MAG stali o zawartosci 2,25Cr1Mo oraz
0 zblizonym sktadzie chemicznym, pracujgcych w podwyzszonych temperaturach, odpornych na petzanie, zarowytrzy-
matych, ktorych temperatura pracy nie przekracza 600°C.

Gtownym obszarem zastosowan drutu CARBOFIL CrMo?2 jest przemyst energetyczny, rafineryjny, przy spawaniu ele-
mentow kottow parowych, blokow energetycznych, ptyt i rur ze stali o zblizonym sktadzie chemicznym, np. 0.5M00.25V,
1CrMo, 10CrMo9-10 (ASTM A335 gr. P/T22).

Odpornos¢ na zjawisko wewnetrznego odweglenia — korozji wodorowej w instalacjach produkcji amoniaku, metanolu, ole-
jow i alkoholi oraz innych umozliwia zastosowanie tego drutu do spawania stali 1,25Cr0,5Mo (13CrMo4-5) przy przerobie
cieczy i pary (media robocze) przerabianych w atmosferze wodoru pod wysokim cisnieniem i podwyzszonej temperaturze.
Stopiwo jest odporne réwniez na korozje wysokotemperaturowg — kruchos¢ odpuszczania wobec siarki i jej zwigzkow
zawartych w spalinach.

W celu uzyskania najlepszych wtasnosci uzytkowych ztacza zaleca sig stosowanie dwusktadnikowej mieszanki osto-
nowej Ar-CO,.

Obrdbka cieplna ztgcza spawanego przed oraz po spawaniu zgodnie z zaleceniami jak dla materiatu rodzimego.
CARBOFIL CrMo? jest zalecany dla konstrukcji wytwarzanych zgodnie z dyrektywami i normami EN.

Dla konstrukcji wytwarzanych zgodnie z wytycznymi i normami ASME, firma Air Liquide Welding zaleca zastosowanie
drutu CARBOFIL KV3 bedgcego w naszej ofercie materiatow spawalniczych.

S
<
=
s
S
=

ENISO  21952-A: G CrMo2Si 0V .
AWS  A5.28:ER 90S-G ce
Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)
Drut 0.09 12 0.7 <0.020 <0.020 2.5 1.0
| Stopivo’) 0.07 09 05 <0.020 <0.020 2.4 1.0 \

(1) 82%Ar+18%CO0,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

690°C x 1h (9 > 400 > 620 =18 >47
() 82%Ar+18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M20, M21, M24, M26

Materiaty
10CrMo9-10, 10CrSiMoV7, 12CrM09-10, G17CrMo9-10; ASTM A387 Gr.22, CI 11 2, A182 Gr.F 22, A336 Gr.F22

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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CARBOFIL CrMo5 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany drut lity gatunku G CrMo5Si / ER 80S-B6 do spawania metodg MAG stali 5%Cr0.5Mo pracujgcych
w podwyzszonych temperaturach, odpornych na petzanie, zarowytrzymatych, typu X12CrMo5; (P/T5) lub o zblizonym
sktadzie chemicznym.

Stosowany jest w energetyce do spawania konstrukcji reaktoréw i blokdw energetycznych oraz przemysle petroche-
micznym do spawania konstrukcji i elementow instalacji przetwarzajacych rope naftowa.

Stopiwo jest odporne na dziatanie korozyjne sprezonej pary, odporne na korozyjne dziatanie gorgcego wodoru — korozje
wodorowg oraz krucho$¢ odpuszczania wobec siarki i jej zwiazkow w instalacjach.

ENISO  21952-A: G CrMo5Si
AWS A5.28: ER 80S-B6

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0.07 05 05 <0.020 <0.020 570 06
Stopiwo(’) 0.05 03 03 <0.020 <0.020 56 06
() 82%Ar+18%CO0,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

760°C x 1h (%) > 470 >590 >17 >47
() 82%Ar+18%CO0,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M20, M21, M24, M26

Materiaty
X12CrMob5,GX12CrMob5,A213 Gr.T5,A217 Gr.C5,A335 Gr.P5,A336 Cl. F5, A369 Gr. FP5, A387 Gr.5,Cl 112
12CrMo19-5, A182 Gr. F5, A199 Gr. T5 i podobne stale

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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CARBOFIL CrMo9 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany drut lity gatunku G CrMo9 / ER 80S-B8 do spawania metodg MAG stali 9%Cr1%Mo pracujacych w pod-
wyzszonych temperaturach, odpornych na pefzanie, zarowytrzymatych, typu X12CrMo9 -1 (P/T9) lub o zblizonym
sktadzie chemicznym.

Stosowany jest w energetyce do spawania konstrukcji reaktoréw i blokdw energetycznych oraz przemysle petroche-
micznym do spawania konstrukcji i elementow instalacji przetwarzajacych rope naftowa.

Stopiwo jest odporne na dziatanie korozyjne sprezonej pary, odporne na korozyjne dziatanie gorgcego wodoru — korozje
wodorowg oraz krucho$¢ odpuszczania wobec siarki i jej zwiazkow w instalacjach.

ENISO  21952-A: G CrMo9
AWS A5.28: ER 80S-B8

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

S
<
=
s
S
=

Drut 0.06 0.7 0.5 <0.025 <0.025 9 0.06 1

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

760°C x 2h > 470 =590 >18 >34

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: M20, M21, M24, M26

Materiaty
A335 Gr. P9

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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INERTFIL 410 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 13 / ER410 do spawania metodg MAG ferrytycznych stali nierdzewnych zawierajacych ok. 13%
chromu Cr, np.: X6Cr13 (1.4000).

Stosowany jest do napawania zawordw i innych czesci aparatury w instalacjach pracujacych w podwyzszonych tem-
peraturach.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac¢ mieszanki na bazie argonu Ar.

ENISO  14343-A:G13
AWS A5.9:ER 410

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.45 0.4 <0.030 <0.020 13.0

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

750 °Cx 1h =350 >450 >20 =47

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 98%Ar+2%0,, Ar+0.5<C0,<5

Materiaty
1.4000 (X6Cr13); 1.4006 (X12Cr13)
AISI 410

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
N
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INERTFIL 430LNDb

Cr, z dodatkiem tytanu Ti.

ol

OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 18L Nb do spawania metoda MAG ferrytycznych stali nierdzewnych o zawarto$ci 13-18% chromu

INERTFIL 430LNb zostat opracowany do spawania samochodowych uktadéw wydechowych, kolektoréw, katalizatorow
oraz innych systemdw spalania, w ktorych wymaga sie zastosownia stopiwa odpornego na zmeczenie i korozyjne dzia-

tanie spalin.

Drut zawiera niskg zawarto$¢ wegla C oraz stabilizujgcy dodatek niobu Nb.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac¢ mieszanki na bazie argonu Ar.

ENISO  14343-A:G 18 LNb

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.015 0.7 0.45 <0.020

<0.015 18.5

0.25

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

S
<
=
s
S
=

Bez obrébki cieplnej >280 >400 >26 >47
Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M12, M13
Materiaty
AISI 430Ti

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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INERTFIL 308LSi OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku 19 9 LSi / ER 308LSi do spawania metodg MAG austenitycznych stali nierdzewnych gatunku 304
i 304L.

Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do temperatury 300°C.
Drut stosowany jest w szerokej gamie aplikacji do spawania rur, rurociggow, ptyt oraz przy produkcji zbiornikéw i innych
konstrukji ze stali nierdzewnych.

Jako gaz osfonowy nalezy stosowac mieszanki na bazie argonu: Ar+2%0, lub Ar+0.5...5% CO,.. Bardzo niska zawar-
oS¢ wegla w stopiwie zmnigjsza mozliwos¢ wystgpienia korozji miedzykrystalicznej eliminujgc tym samym koniecznosé
wprowadzania dodatkow stopowych stabilizujacych strukture metalu.

Zwigkszona zawarto$¢ krzemu Si poprawia ptynnoSc cieklego jeziorka spawalniczego i zwilzalno$¢ zapewniajgc tym
samym réwng powierzchnig lica spoiny oraz duzg gtadko$¢ Sciegdw o regularnych i tagodnych ksztattach.

Dla aplikacji kriogenicznych firma Air Liquide Welding zaleca zastosowanie drutu INERTFIL 308L T (o liczbie ferrytowej
FN = 4-6, wg. WRC'92) bedacego w naszej ofercie materiatéw spawalniczych — prosimy o kontakt w celu udzielenia
szczegotowych informacii.

ENISO  14343-A:G199LSi DB .
AWS A5.9: ER 308LSi TOv .
q3

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.020 18 0.85 <0.025 <0.020 20 10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepine; (%) > 350 520 =35 >80 =32
(998% Ar + 2% 0,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M12, M13

Materiaty
1.4541 (X6CrNiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4311 (X2CrNiN18-10)
AISI 304 - 304L - 302

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
ZBERM
e cuin] |
PA D PE G

PB PC P PF P
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INERTFIL 347Si OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 19 9 Nb / ER 347Si do spawania metodg MAG austenitycznych stali nierdzewnych gatunku 321 i 347.
Spoiwo zawiera stabilizujgcy dodatek niobu Nb zapewniajacy wysokg odpornosé na wystgpienie korozji miedzykrystalicz-
nej w spawanej strukturze.

Znajduje szerokie zastosowanie w przemysle chemicznym i spozywczym przy spawaniu rur, rurociagow, piyt oraz przy
produkcji zbiornikdw i innych konstrukcji ze stali nierdzewnych pracujgcych w temperaturze do 400°C.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac mieszanki na bazie argonu: Ar+2%0, lub Ar+0.5...5%CO0,

Zwigkszona zawarto$¢ krzemu Si poprawia ptynno$¢ ciektego jeziorka spawalmczego i szzaInosc zapewniajgc tym
samym réwna powierzchnie lica spoiny oraz duza gtadko$¢ Sciegéw o regularnych i tagodnych ksztattach.

ENISO  14343-A:G199Nb Si DB .
AWS A5.9: ER 347Si Tuv .
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

S
<
=
s
S
=

0.040 16 0.8 <0.025 0.020 19.5 10 05

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >400 >550 >30 >65 >32
() 98%Ar +2% 0,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M12, M13

Materiaty
AlSI 347 - 321
1.4541 (X6CINiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4550 (X6CrNiNb18-10)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
PB PF
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INERTFIL 316LSi OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 19 12 3 LSi / ER 316LSi do spawania metodg MAG austenitycznych stali nierdzewnych gatunku
3161 316L.

Stopiwo wykazuje wysokg odpornos¢ na korozje wzerowa i szczelinowg oraz na utleniajgce dziatanie kwasow. Maksy-
malna temperatura pracy stopiwa to 400°C.

Znajduje szerokie zastosowanie w przemysle chemicznym, petrochemicznym i spozywczym przy spawania rur, rurocia-
96w, piyt oraz przy produkcji zbiornikdw i innych konstrukeji ze stali nierdzewnych.

Zwigkszona zawarto$¢ krzemu Si poprawia ptynnoSc cieklego jeziorka spawalniczego i zwilzalno$¢ zapewniajgc tym
samym réwng powierzchnie lica spoiny oraz duzg gtadko$¢ sciegow o regularnych i tagodnych ksztattach (w szczegdl-
nosci spoiny pachwinowe).

Dla aplikacji kriogenicznych firma Air Liquide Welding zaleca zastosowanie drutu INERTFIL 316L T (o liczbie ferrytowej
FN = 4-6, wg. WRC'92) bedacego w naszej ofercie materiatow spawalniczych — prosimy o kontakt w celu udzielenia
szczegotowych informacii.

ENISO  14343-A:G19123LSi DB .
AWS A5.9: ER 316LSi Tuv .
€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.020 14 0.85 <0.025 <0.020 19 12.5 2.6

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej () =350 =510 =30 >80 >32

) M13
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: Ar+0.5%50253%,Ar+0.5500255

Materiaty

1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2), 1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)
AISI 316L

1.4401 (X4CrNiMo17-12-2), 1.4435 (X2CrNiMo18-14-3)

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
=R
ae LZ =R -
PA D PE PG

PB PC P PF
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INERTFIL 318Si OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 19 12 3 Nb Si do spawania metodg MAG stali nierdzewnych Cr-Ni-Mo stabilizowanych niobem Nb
lub tytanem Ti gatunku 316Nb / 316Ti.

Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje szczelinowa oraz na utleniajgce dziatanie kwasow.

Znajduje szerokie zastosowanie w przemysle chemicznym i spozywczym przy spawania rur, rurociagéw, piyt oraz przy
produkgji zbiornikow i innych konstrukji ze stali nierdzewnych.

Zwigkszona zawarto$¢ krzemu Si poprawia ptynnos¢ ciektego jeziorka spawalniczego i zwilzalnos¢ zapewniajgc tym
samym réwng powierzchnie lica spoiny oraz duza gtadkos¢ sciegow o regularnych i tagodnych ksztattach.

ENISO  14343-A:G19123NbSi DB .
TV .
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

S
<
=
s
S
=

0.05 175 0.85 <0.025 <0.020 19 12 2.6 0.6

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >400 >550 >30 >65 >32
(") 98% Ar+2% O,

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: M12, M13

Materiaty
1.4580 (X6CrNiMoND17-12-2) - 1.4408 (GX5CrNiMo19-11)
1.4581 (GX5CrNIMoND19-10) - 1.4436 (X4CrNiMo17-13-3)
1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)
1.4571 (X6CINiMoTi17-12-2) - 1.4401 (X4CNiMo17-12-2)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
| P — Wt
i il =1 &
PA PB PC PD PE PF PG
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INERTFIL 310 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 25 20 / ER 310 do spawania metodg MAG zaroodpornych austenitycznych stali CrNi gatunku 310
oraz stali o zblizonym skfadzie chemicznym.

Stopiwo odznacza sie wysoka ciggliwoscia oraz doskonata odpornoscia na utlenianie w temperaturze do 1000°C.
Struktura czystego austenitu.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu rurek, piyt i ksztattownikow uzywanych przy produkcji piecow, kottéw parowych,
bojleréw, wymiennikéw ciepta, podgrzewaczy wody i innych konstrukcjach pracujgcych w wysokich temperaturach.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac mieszanki na bazie argonu: Ar+2%0, lub Ar+0.5...5%C0,

EN 14343-A: G 25 20
AWS A5.9:ER 310

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.12 18 0.6 <0.020 <0.020 26 21

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej =350 =550 =30 =70

() 98% Ar+2% 0,
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: M12, M13, M20, M21

Materiaty
AISI 310; 1.4845 (X8CrNi25-21); 1.4841 (X15CrNiSi25-21); 1.4828 (X15CrNiSi20-12)

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
&
i 4 Sl juin
PA PC PD PE PG

PB PF
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INERTFIL 309LSi

ol

OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 23 12 LSi / ER 309LSi do spawania metodg MAG potaczen réznoimiennych, stali nierdzewnych ze
stalami niskostopowymi o umiarkowanie wysokiej granicy plastycznosci.
INERTFIL 309LSi doskonale sprawdza sie rowniez podczas spawania elementow wykonanych ze stali platerowanych,

ktorych maksymalna temperatura pracy nie przekracza 300°C.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac mieszanki na bazie argonu: Ar+2%0, lub Ar+0.5...5%C0,
Stopiwo jest odporne na pekanie gorace dzigki obecnosci w strukturze spoiny ferrytu delta w ilosci ~12%.

Zwigkszona zawartos¢ krzemu Si poprawia ptynnosc ciektego jeziorka spawalniczego i poprawia zwilzalno$¢ zapew-
niajac tym samym rowng powierzchnie lica spoiny oraz duza gtadkosc sciegow o regularnych i tagodnych ksztattach.

ENISO  14343-A:G2312LSi DB .
AWS AB.9: ER 309LSi TOV .
. . e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
Drut 0.020 18 0.85 <0025 <0020 24 13

S
<
=
s
S
=

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >350 >520

>30

>32

() 98% Ar + 2% CO,,
Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M12, M13
Materiaty

A312 TP309S; do potaczen réznoimiennych stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi, do napawania jako warstwa buforowa.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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INERTFIL 309LMo OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 23 12 2 L / ER 309L Mo do spawania metoda MAG potgczen réznoimiennych, austenitycznych
stali nierdzewnych ze stalami niskostopowymi i niestopowymi, potgczen na ktdre dziataja umiarkowane i $rednie sity
rozciagajace.

INERTFIL 309LMo doskonale sprawdza sig réwniez jako warstwa posrednia przed natozeniem warstwy wierzchniej
W procesie napawania, np. przed napawaniem materiatami gat. 316 lub w aplikacjach, ktére wymagaja obecnosci
molibdenu Mo w napoinie.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac mieszanki na bazie argonu: Ar+2%0, lub Ar+0.5...5%C0,,.

Wysokg odporno$¢ stopiwa na pekanie gorgce gwarantuje obecnos¢ w strukturze spoiny ferrytu delta w ilosci ~15%.

ENISO  14343-A:G23122L
AWS A5.9: ~ER 309LMo

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.020 16 0.45 <0.025 <0.020 24 13 2.7 10-20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >350 >550 >30 >b5

(98% Ar+2% 0,
Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M12, M13
Materiaty

Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi.

W procesie napawania jako warstwy buforowe, przejsciowe.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DG+
=R
- il 5l &
PA PC PD PE G

PB PF P
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INERTFIL 307

ol

OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 18 8 Mn / ER 307 do spawania metodg MAG o bardzo wszechstronnym zastosowaniu. Nadaje sie do
spawania austenitycznych stali nierdzewnych oraz stali pracujacych w podwyzszonych temperaturach, stosowany jako
warstwy buforowe nanoszone na materiat rodzimy przed napawaniem utwardzajgcym.
Austenityczne stopiwo charakteryzuje sie bardzo wysoka plastycznoscig oraz wydtuzeniem dzieki czemu jest odporne

na peknigcie.

INERTFIL 307 doskonale sprawdza sig réwniez do spawania stali trudnospawalnych oraz przy fgczeniu stali réznoimien-
nych (potaczenie stali wysokostopowej z niestopowa) pracujacych w temperaturze do 300°C.
Ponadto, spoiwo moze postuzy¢ do spawania stali poddawanych obrébce cieplnej poprzez hartowanie i odpuszczanie.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac mieszanki Ar+2%0, lub Ar+0.5...5%CO0,.

Zwigkszona zawarto$¢ krzemu Si poprawia ptynnos¢ ciektego jeziorka spawalniczego i zwilzalnos¢ zapewniajgc tym
samym réwng powierzchnie lica spoiny oraz duza gtadko$¢ sciegow o regularnych i tagodnych ksztattach.

S
<
=
s
S
=

ENISO  14343-A:G 18 8 Mn DB .
AWS A5.9: ~ER 307 Tuv .
€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.10 7 0.8 <0.030

<0.025

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepingj (*) >420 >590 >40 >100 >32
() 98% Ar+2% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: M12, M13, M20, M21
Materiaty
Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi.
Stale trudnospawalne o duzej zawarto$ci wegla C.
X120Mn12 (1.3401); plyty pancerne.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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INERTFIL 312 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 29 9 / ER 312 przeznaczony do spawania stali trudnospawalnych o $redniej i wysokiej zawartosci
wegla oraz spawania potgczen roznoimiennych.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokimi wtasnosciami wytrzymatosciowymi, dzieki zawartosci ok. 30% ferrytu delta; jest
odporne na pekanie gorace.

Drut zalecany jest rowniez jako warstwa buforowa przed napawaniem utwardzajgcym i powierzchniowym nawet przy
stosunkowo duzym wymieszaniu z podtozem. Moze réwniez stuzy¢ do spawania naprawczego narzedzi i innych elemen-
tow wykonanych ze stali ulepszanych cieplnie.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac mieszanki na bazie argonu: Ar+2%0, lub Ar+0.5...5%CO0,.

ENISO  14343-A:G299
AWS A5.9:ER 312

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 0.1 18 0.4 <0.030 <0.020 29 9 30

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >550 >700 >22 >30 220 HB
() 98% Ar+2% O,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M12, M13, M20, M21

Materiaty
Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi.

Stale trudnospawalne o duzej zawarto$ci wegla C.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
ZERM
e cuin] |
PA PC PD PE G
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INERTFIL 22 9 3

ENISO  14343-AG2293NL
AWS A5.9: ER 2209

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.020 1.7 05 <0.025 <0.020

ol

OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

INERTFIL 22 9 3 to drut lity gatunku G 22 9 3 N L / ER 2209 do spawania MAG czesci, elementow i konstrukcji wyko-
nanych ze stali DUPLEX. Znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym, rafineryjnym i stoczniowym.
Ferrytyczno-austenityczne stopiwo odznacza sig wysoka odpornoscig na korozje wzerowa i naprezeniowg, zwlaszcza
przy kontakcie z mediami, w ktérych wystepuja chlorki (réwnowaznik odporno$ci PREn>35).

Zwigkszona zawartos¢ niklu Ni o ok. 2-3% w stosunku do spawanego materiatu rodzimego pozwala otrzymac optymalne
proporcje ilosci faz austenitu i ferrytu tuz po zakoriczeniu spawania.

23

9 3 0.15 30-65

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >480 >680

S
<
=
s
S
=

()81% Ar + 18% He + 1% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175: M12, M13
Materiaty

1.4462 (X2CrNiMoN22-5-3)

UNS S31803 - S31500 - S31200 - S32304

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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INERTFIL 25 10 4 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Drut lity gatunku G 259 4 N L/ ER 25 9 4 do spawania metoda MAG austenityczno-ferrytycznych stali nierdzewnych
typu SUPER DUPLEX.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu czesci, elementow i konstrukcji w sektorze off-shore, przemysle papierniczym,
chemicznym i naftowym oraz innych aplikacjach wymagajacych wysokiej odpornosci korozyjnej.

INERTFIL 25 10 4 moze zosta¢ uzyty przy spawaniu warstw graniowych ztaczy ze stali DUPLEX 22%Cr oraz niskoweglo-
wych stali martenzytycznych typu 13%Cr.

Stopiwo wykazuje bardzo wysoka odpornos¢ na korozjg, korozje wzerowg (rownowaznik odpornosci PREn>40), korozje
szczelinowg oraz korozje naprezeniowa.

Zwigkszona zawartos¢ niklu Ni o ok. 2-3% w stosunku do spawanego materiatu rodzimego pozwala otrzymac optymalne
proporcje ilosci faz austenitu i ferrytu tuz po zakoriczeniu spawania.

ENISO  14343-A:G2594NL
AWS A5.9: ER 2594

Skiad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.010 0.6 05 <0.020 <0.020 25 9.5 4 0.25 35-70

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej (%) > 550 >800 >25 >80 >32
() 98% Ar+2%0,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M13

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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NIFIL 600 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy niklu

Drut lity gatunku S Ni 6082 / ER NiCr-3 do spawania metodg MIG stopdw niklu, zarowytrzymatych i zaroodpornych stali
Cr-Ni pracujacych w podwyzszonych temperaturach.
Stopiwo jest odporne na temperatury do 800°C — zachowujac swoje wiasnosci wytrzymatosciowe, nie ulega utlenianiu
przy temperaturach <1000°C. Przy obecno$ci siarczandw i ich pochodnych stopiwo nie powinno pracowac w tempe-
raturach powyzej 500°C.
Niska rozszerzalnos¢ cieplna stopiwa umozliwia zastosowanie drutu NIFIL 600 do spawania réznoimiennych potgczen,
np. stali konstrukcyjnych ze stalami austenitycznymi Cr-Ni. Nalezy stosowac obrébke cieplng ztacza spawanego.
Dobre wiasnosci wytrzymatosciowe oraz duza ciggliwos¢ stopiwa umozliwia zastosowanie drutu NIFIL 600 do spawania
mrozoodpornych stali 0 zawartosci 3%, 5% i 9% niklu Ni stosowanych przy wytwarzaniu konstrukcji zbiornikéw i insta-
lacji ciektych gazow, gazu ziemnego, etylenu, propanu czy amoniaku, pracujgcych w temperaturach do -196°C.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac gazy obojetne.

ENISO  18274: S Ni6082 (NiCr20Mn3Nb)
AWS A5.14: ER NiCr-3

ce

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

S
<
=
s
S
=

0.050 3 03 <0.020 <0.015 20 Reszta 2.5 2 0.5

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 380 > 620 >35 >100 > 55
ArHeH+C 30/2/0.12

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: 11, 13 (10-30% He), ArHeH, ArHeH+C

Materiaty
2.4816; 1.4876; 1.4958
UNS NOB600; UNS N088OO; UNS N08810

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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NIFIL 625 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy niklu

Drut lity do spawania metodg MIG stopdw niklu gatunku INCONEL 625 i 825 oraz innych o zblizonym sktadzie che-
micznym.
NIFIL 625 mozna rowniez stosowa¢ do spawania zaroodpornych stali Cr-Ni oraz Cr-Ni-Mo, stali o duzej zawartosci
molibdenu 7%Mo np. X1NiCrMoCuN25-20-7.
Stopiwo jest odporne na wysokie temperatury, nawet do 1200°C w atmosferach nie zawierajacych siarki i jej zwigzkdw.
Przy obecnosci siarczanéw i ich pochodnych stopiwo nie powinno pracowaé w temperaturach powyzej 500°C.
Spoiny wykonane tym drutem charakteryzujg sig bardzo wysoka odpornoscia na korozje naprezeniowa i wzerowg w oto-
czeniu roéznych mediow, w tym kwasu fosforowego, kwaséw organicznych, wody morskiej czy Srodowiska z wysokim
stezeniem spalin.
Mozliwo$¢ zastosowania w instalacjach przetwarzania oraz przechowywania cieklego gazu ziemnego (LNG) i innych, jak
propanu, etylenu i amoniaku — aplikacje kriogeniczne, instalacje pracujgce w temperaturach do -196°C, przy spawaniu
mrozoodpornych stali niklowych, np. X7Ni9. Znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym i petrochemicznym do
spawania konstrukcji blokdw energetycznych i komor spalania oraz mieszania spalin, reaktoréw jadrowych, w przemysle
lotniczym do spawania turbin i czgsci silnikw lotniczych.
Niska rozszerzalno$¢ cieplna stopiwa umozliwia zastosowanie drutu NIFIL 625 do spawania réznoimiennych metali np.
stali konstrukcyjnych ze stalami austenitycznymi Cr-Ni. Nalezy stosowac obrébke cieplng ztacza spawanego.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac gazy obojetne.

EN 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb)
AWS A5.14:; ER NiCrMo-3
¢

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.025 0.4 0.3 <0020 <0015 21 Reszta 9 35 3 0.3

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 460 =720 > 30 =100 > 40
ArHeH+C 30/2/0.12

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11, I3 (10-30% He), ArHeH, ArHeH+C

Materiaty
UNS NOB625; UNS N08825
2.4856; 2.4839

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
2R
ae LZ =R -
PA D PE PG

PB PC P PF
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COPPERFIL CuAl8

-aluminium Cu-Al (zaréwno odlewniczych, jak i przerobionych plastycznie).

ol

OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy miedzi

COPPERFIL CuAlI8 jest drutem litym gatunku S Cu 6100 / ER CuAl-A1 do spawania/Iutospawania MIG stopow miedz-

Znajduje zastosowanie w przemysle samochodowym do lutospawania blach ocynkowanych/galwanizowanych. Dzigki
mniejszej ilosci energii liniowej wprowadzanej do ztacza nie nastepuje tak gwattowne wypalenie cynku i deformacja

cienkich blach.

Pofgczenie wykonane tym drutem cechuje sie bardzo wysoka odpornoscig na korozje i dziatanie wody morskiej, dziata-
nie wigkszosci kwasow w szerokim zakresie temperatur otoczenia. Dzigki tym wtasnosciom drut CuAI8 (W. Nr 2.0921)
moze zostac zastosowany w przemysle stoczniowym przy spawaniu konstrukcji statkéw i barek, elementow srub, pomp,
zawordw, watow i osi, jak réwniez w przemysle petrochemicznym do spawania wymiennikdw ciepta, tulejek, zaworow

i innych.

Ze wzgledu na odporno$¢ korozyjng drutem mozna napawac stale konstrukcyjne osiagajac zakres twardosci
80-100 HB. Twardo$¢ naniesionej powtoki ochronnej mozna zwigkszy¢ poprzez hartowanie do ok. 140 HB.

Nalezy stosowac obojetne gazy ostonowe.

ENISO  24373:S Cu 6100 (CuAlg)
AWS A5.7: ER CuAl-A1

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.2 0.1 0.7

Reszta

S
<
=
s
S
=

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) 390-450

>80

80-100 HB

(*)100% Ar
Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175:11, 13
Materiaty

Lutospawanie blach ocynkowanych/galwanizowanych.

Stopy miedz-aluminium Cu-Al: CuAl8, CuAl5, G-CuAl9.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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COPPERFIL CuSi3 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy miedzi

COPPERFIL CuSi3 CuAl8 jest drutem litym gatunku S Cu 6560 / ER CuSi-A (W. Nr 2.1461) do spawania/lutospawania
MIG.
Znajduje zastosowanie do spawania stopéw miedzi, stopdw miedz-krzem, miedZ-cynk oraz poszy¢ karoserii wykona-
nych ze stali galwanizowanych — poddanych cynkowaniu.
Proces lutospawania blach ocynkowanych charakteryzuje sie mniejsza iloscig odpryskéw w poréwnaniu do konwencjo-
nalnego spawania drutem litym metoda MIG/MAG, mniejszymi odksztatceniami oraz zachowaniem wiasnosci antykoro-
zyjnych zigcza i spawanych elementow.

Ze wzgledu na odpornos¢ korozyjng drutem mozna napawac stale konstrukcyjne osiagajac zakres twardosci 80-90 HB.
Nalezy stosowac obojetne gazy ostonowe.

ENISO  24373:S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
AWS A5.7: ER CuSi-A

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

1.1 3.4 Reszta 0.2 0.01

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki ciepinej () >100 330-370 >40 >50 80-90 HB
(100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: 11, 13

Materiaty
Stopy miedz-aluminium: CuAl8, CuAlI5, G-CuAl9.
Lutospawanie blach ocynkowanych/galwanizowanych.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
ZBERM
i inl 5l &
PA PC PD PE G

PB PF P

140 | www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|



ol

ALUFIL AI199,5Ti OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy aluminium
Aluminiowy drut lity gatunku 1450 do spawania metodg MIG czystego aluminium i jego odmian o maksymalnej zawar-
tosci dodatkow stopowych do 0,5%, sklasyfikowanych jako seria 1000.
Zawiera mikrododatek tytanu Ti rozdrabniajacy ziarmno struktury, co skutecznie zapobiega powstawaniu peknie¢ krzep-
nacego metalu.

Stosowany w przemysle petrochemicznym, spozywczym oraz innych konstrukcjach.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty argon Ar lub mieszanki Ar+He.

ENISO 18273: SAI 1450 (A199.5 Ti) TOv .
: . . Ce
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
(L]
99.6 02 0.15 g
S
Wiasnosci mechaniczne stopiwa =
Bez obrdbki cieplnej (*) >20 >65 >35
() 70% Ar + 30% He

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175:11, 13

Materiaty
AI99,0; AI99.5; AI99,7; AIMg0,5

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
| P -y )
il il &1 &
PA PB PC PD PE PF PG
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ALUFIL AISi5 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy aluminium

Aluminiowy drut lity gatunku 4043 (W. Nr 3.2245) do spawania metodg MIG stopdw aluminium Al-Si oraz Al-Si-Mg
0 maksymalnej zawartosci dodatkow stopowych ponizej 2% i zawartosci krzemu Si do 7%.
Sprawdza sig réwniez przy potgczeniach czystego aluminium oraz roznych gatunkéw stopéw aluminium np. aluminium
serii 6000 z 1000 lub 6000 z 3000 zaréwno przy spawaniu stopéw odlewniczych, jak i przerobionych plastycznie.
Wysoka zawarto$¢ krzemu korzystnie wptywa na ptynnosc cieklego jeziorka, fatwos¢ spawania i kontrole podczas spa-
wania. Lico jest jasne, potyskujgce.
Spoiwo charakteryzuje duza odporno$¢ na pekanie gorgce podczas spawania i krzepnigcia.
Nie zaleca sig stosowania drutu Alufil AISi5 do spawania elementow i konstrukcji, ktore po zakoriczenieniu procesu
poddane zostang anodyzowaniu — ciemnoszary odcien w okolicy spoiny.

ENISO  18273: S Al 4043 (AISi5) DB .
AWS A5.10: ER 4043 C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 5 <0.2 <03 <08

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrabki cieplnej (*) >40 >120 >8
() 70% Ar + 30% He

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: 11, 13

Materiaty
AlMgSi0,5; AIMgSi0,7; AIMgSiT;
Stopy AISi- oraz AISIMg- o maksymalnej zawartosci Si 7%.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 7 — 0
- il 5l &
PA PB PC PD PE PF PG
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ALUFIL AISi12 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy aluminium

Aluminiowy drut lity gatunku 4047 (W. Nr 3.2585) do spawania metodg MIG stopéw aluminium Al-Si serii 4000 o za-
wartosci krzemu Si co najmniej 7%.
Stopiwo odznacza sie umiarkowanymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi, dobrg odpornoscig na korozje, niskg tempe-
raturg topnienia — korzystnie wptywa na mate odksztatcenia spawalnicze.
Zfacza spawane tym drutem moga pracowac w podwyzszonych temperaturach.
Krzem korzystnie wptywa na tatwos$¢ spawania i kontrolowanie jeziorka spawalniczego podczas spawania. Spoina nie
jest poddatna na pekanie, lico jest jasne, potyskujgce.
Nie zaleca sig stosowania drutu Alufil AISi5 do spawania elementow i konstrukcji, ktore po zakoriczenieniu procesu
poddane zostang anodyzowaniu — ciemnoszary odcien w okolicy spoiny.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty argon Ar lub mieszanki Ar+He.

ENISO  18273: S Al 4047 (AISi12)
AWS A5.10: ER 4047

S
<
=
s
S
=

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 12 02 0.35 <0.15 <05

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >60 >130 >5
() 70% Ar + 30% He

Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175:11, 13

Materiaty
G-AISiT1, G-AISi12, G-AISi10Mg(Cu), G-AISi12(Cu)
Stopy AISi - 0 zawartosci Si >7%.

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC+
ZERM
i il &1 &
PA PB PC PD PE PF PG
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ALUFIL AlMg3 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy aluminium
Aluminiowy drut lity gatunku 5754 (W. Nr 3.3536) do spawania metodg MIG stopéw aluminium Al-Mg serii 5000
0 maksymalnej zawartosci magnezu Mg 3%.
W poréwnaniu do zigcz spawanych spoiwami z dodatkiem krzemu Si, stopy aluminium z 3% zawartoscig magnezu
charakteryzuja sie wyzszymi wiasnosciami wytrzymatoSciowymi.
Dobra odpornos¢ korozyjna pozwala na stosowanie tych materiatow przy spawaniu konstrukcji majgcych kontakt z woda

morska.
Alternatywnie, jako spoiwo zastepcze, mozliwe jest zastosowanie drutow gatunku 5183 — ALUFIL AIMg5.

ENISO  18273: SAI 5754 (AIMg3)
AWS A5.10: ER 5754

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 0.2 0.1 3 0.1 0.1 0.1 0.3

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >80 =190 =20

() 70% Ar + 30% He
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11,13

Materiaty
G-AIMg3Si; AMg1, AMg2,5; AlMg2Mn0,3; AIMg3, G-AlMg3

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 7 — 0
i il &l &
PA PB PC PD PE PF PG
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ALUFIL AlMg4.5Mn

aluminiowych).

ol

OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy aluminium
Aluminiowy drut lity gatunku 5183 (W. Nr 3.3548) do spawania metodg MIG stopdw aluminium Al-Mg serii 5000.

Stopiwo jest bardzo odporne na korozje - dziatanie wody morskiej oraz charakteryzuje sig bardzo wysokimi wtasnoscia-
mi wytrzymato$ciowymi oraz duzg ciggliwoscia (najwyzsze parametry wytrzymatosciowe spoiny ze stosowanych spoiw

Dzigki tym cechom jest powszechnie stosowany do spawania fodzi, jachtow, statkéw, naczep samochodéw ciezarowych
i innych konstrukcji w przemysle transportowym i motoryzacyjnym oraz stoczniowym.

Mozliwosc zastosowania w aplikacjach kriogenicznych.

Ze wzgledu na wysokg zawarto$¢ magnezu Mg, drutu nie nalezy stosowac, jesli ztacze pracowac bedzie w wysokich
temperaturach - mozliwo$¢ wystapienia korozji naprezeniowe.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty argon Ar lub mieszanki Ar+He.

ENISO  18273:S Al 5183 (AlMg4.5Mn0.7(4)
AWS A5.10: ER 5183

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

Reszta 0.3 0.8 45

.
S-AlMg4,5Mn

D 0 BFWC/ - 1S NA
°

S
<
=
s
S
=

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) >125

=275

() 70% Ar + 30% He
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11, 13
Materiaty

AIMg3, AIMg5, AIMgd, 5Mn; Al Zn4,5MgT

G-AIMg3Si; G-AIMg5Si; G-AlMg10;

Przechowywaé w suchym pomieszczeniu.
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ALUFIL AlMg5 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stopy aluminium

Aluminiowy drut lity gatunku 5356 (W. Nr. 3.3556) do spawania metodg MIG stopéw aluminium Al-Mg oraz Al-Mg-Si
serii 5000 i 6000 0 maksymalnej zawartosci magnezu Mg 5%.
Zaleca sig rowniez, aby drutem tego gatunku spawac elementy, ktére po zakofczeniu spawania poddawane sg ano-
dyzowaniu.
Stopiwo charakteryzuje sie wysokimi wiasnosciami wytrzymatosciowymi oraz wysoka odpornoscig na korozje atmosfe-
ryczng i na dziatanie wody morskiej.
Stosowany przy produkcji pojazdow w przemysle transportowym i motoryzacyjnym, statkw i innych w przemysle stocz-
niowym, a takze w przemysle chemicznym.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty argon Ar lub mieszanki Ar+He.

ENISO  18273: S Al 5356 (AIMg5Cr(A) DB .
AWS A5.10: ER 5356 Tuv .
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 0.2 0.1 5 0.1 0.1 0.1 0.3

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrabki cieplnej (*) >110 >240 >17

(*) 70% Ar + 30% He
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175:11, 13

Materiaty

Al Mg1SiCu, Al MgSi0,7;
G-Al Mg3Si, G-Al Mg5Si;
AlMg3, AlMg5, AiZn4,5Mg1;

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
L
i 4 Sl juin
PA PB PC PD PE PF PG
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CARBOFIL A 350 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG

Napawanie utwardzajace

Miedziowany drut lity do utwardzajgcego napawania warstw narazonych na znaczne zuzycie o sktadzie chemicznym
0.6C1.6Mn0.9Cr, $redniej twardosci 350 HB — w zaleznosci od stopnia wymieszania z podfozem oraz parametrow
procesu napawania.

Napoina charakteryzuje sie odpornoscia na $cieranie i dynamiczne obcigzenia udarowe, jest obrabialna poprzez skra-
wanie.

Znajduje zastosowanie przy napawaniu szyn i rozjazdow kolejowych, osi i watdw, rolek i walcéw oraz ogniw gasienic itp.
Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki Ar+CO,,.

EN 14700: S Fe2 DB .
DIN 8555: MSG 2-GZ-350P C€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
Drut 07 2.0 05 1.0
Stopivo (7) 06 1.6 0.4 09

(1) 82% Ar+18% CO,

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) 325-380 HB

() 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M20, M21, M24

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
ZERM
i cuin] |
PA PC PD PE G

PB PF P
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CARBOFIL A 600 OERLIKON

148 |

Druty lite MIG/MAG

Napawanie utwardzajace

Miedziowany drut lity do utwardzajacego napawania warstw narazonych na znaczne zuzycie, o sktadzie chemicznym
0.5C0.3Mn2.5Si9.0Cr, $redniej twardosci ok. 60 HRC - w zalezno$ci od stopnia wymieszania z podtozem oraz parame-
tréw procesu napawania.

Drut CARBOFIL A 600 znajduje zastosowanie do napawania warstw wierzchnich czesci maszyn i elementdéw narazonych
na Scieranie.

Przyktady zastosowan: napawanie regeneracyjne czesci koparek, tyzki i czerpaki, sprzet wydobywczy oraz inne przy
przerobie i wydobyciu mineratow.

Napoiny wykonane tym drutem charakteryzujg sie wysoka odpornoscia na Scieranie do temperatury <450°C, zachowu-
jac wiasnodci uzytkowe (nieznaczny spadek twardosci).

Mozliwo$¢ obrabki Sciernej naniesionych warstw jedynie poprzez szlifowanie.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki Ar+CO,,.

EN 14700:SFe 8
DIN 8555: MSG 6-GZ-60-GP

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Drut 05 0.4 3 95
Stopiwo(?) 05 03 25 9.0
() 82% Ar+18% CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej 57-62 HRC

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M20, M21, M24

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
i
i =l cain
PA PB PC PD PE PF PG
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Zestawienie produktow wg norm
Prety do spawania TIG

ol

OERLIKON

150 |

Prety do stali niestopowych i niskostopowych

Nazwa AWS EN/ENISO / DIN
CARBOROD 1 A5.18: ER 70S-6 636-A: W 42 4 W3Si1
CARBOROD 1A A5.18: ER 70S-6 636-A: W 46 5 W4Si1
CARBOROD Nif A5.28: ER 80S-Ni1 636-A: W 46 6 M W3Ni1
CARBOROD Ni2 A5.28: ER 80S-Ni2 636-A: W 46 9 M W2Ni2

Prety do stali trudnordzewiejaych

Nazwa AWS EN/ENISO / DIN

CARBOROD NiCu A5.28: ER 80S-G
Prety do stali o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatosciowych

Nazwa AWS EN/ENISO / DIN

CARBOROD NiMo'1 A5.28: ER 90S-G 16834-A: W Mn3Ni1Mo
Prety do stali pracujacych w podwyzszonych temperaturach

Nazwa AWS EN/ENISO / DIN
CARBOROD Mo A5.28: ER 70S-A1 21952-A: W Mo Si
CARBOROD CrMo1 A5.28: ER 80S-G 21952-A: W CrMo1 Si
CARBOROD CrMo2 A5.28: ER 90S-G 21952-A: W CrMo2 Si
CARBOROD CrMo5 A5.28: ER 80S-B6 21952-A: W CrMo5 Si
CARBOROD CrMo9 A5.28: ER 80S-B8 21952-A: W CrMo9

Prety do stali wysokostopowych i zaroodpornych

Nazwa AWS EN/ENISO / DIN
INERTROD 410 A5.9:ER 410 14343-A:W 13
INERTROD 430 A5.9: ER 430 14343-A: W 17
INERTROD 308L (%) A5.9: ER 308L 14343-A:W 199 L
INERTROD 347 () A5.9: ER 347 14343-A: W 19 9Nb
INERTROD 316L (%) A5.9: ER 316L 14343-A:W 1912 3L
INERTROD 318 () A5.9:ER 318 14343-A:W 1912 3 Nb
INERTROD 310 A5.9: ER 310 14343-A: W 25 20
INERTROD 309L (%) A5.9: ER 309L 14343-A:W 23 12L
INERTROD 309LMo A5.9: ER 309LMo 14343-A:W 23122 L
INERTROD 307 A5.9: ~ ER 307 14343-A: W 18 8 Mn
INERTROD 312 A5.9:ER 312 14343-A:W 29 9
INERTROD 22 9 3 A5.9: ER 2209 14343-A:W22 93N L
INERTROD 25 10 4 A5.9: ER 2594 14343-A:W259 4 N L

(*) — dostepny réwniez z dodatkiem krzemu Si

Prety do stopéw niklu

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
NIROD 600 A5.14: ERNiCr 3 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
NIROD 625 A5.14: ER NiCrMo-3 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

Prety do stopéw aluminium

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
ALUROD AI99.5Ti A5.10: ER 1100 18273: S Al 1450 (AI99.5Ti)
ALUROD AISi5 A5.10: ER 4043 18273: S Al 4043 (AISI5)
ALUROD AISi12 A5.10: ER 4047 18273: S Al 4047 (AISI12)
ALUROD AIMg3 A5.10: ER 5754 18273: S Al 5754 (AIMg3)
ALUROD AlMg4.5Mn A5.10: ER 5183 18273: SAI 5183
ALUROD AIMg5 A5.10: ER 5356 18273: S Al 5356

www.airliquidewelding.pl
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CARBOROD 1

$cig do temperatury - 50°C.

ol

OERLIKON

Prety TIG
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowane prety gatunku W3Si1 / ER70S-6 do spawania metoda TIG stali niestopowych, stali niskostopowych weglo-
wo-manganowych, stali konstrukcyjnych, stali na urzadzenia ci$nieniowe i minimalnej granicy plastycznosci 420 MPa.
Stopiwo charakteryzuje sie duza czystoscig metalurgiczng, doskonatymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi i udarno-

Zaleca sig uzycie pretow CARBOROD 1 do spawania warstw graniowych.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty argon Ar.

ENISO  636-A:W 42 4 W3Si1 DB .
AWS A5.18: ER70S-6 Tov .
ce

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 15

<0.025

<0.025

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 420 500-640

100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty

S(P)235 - S(P)420

GP240; GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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CARBOROD 1A OERLIKON

Prety TIG
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowane prety gatunku W4Si1 / ER70S-6 do spawania metoda TIG stali niestopowych, stali niskostopowych weglo-
wo-manganowych, stali konstrukcyjnych, stali na urzadzenia ci$nieniowe i minimalnej granicy plastycznosci 460 MPa.
Stopiwo charakteryzuje sie duza czystoscig metalurgiczng, doskonatymi wtasnosciami wytrzymatociowymi i udarno-
$cig do temperatury - 50°C.

Zwigkszona zawarto$¢ krzemu wptywa na zwiekszenie ptynno$ci jeziorka ciektego metalu, stabilnosci tuku elektrycz-
nego, zmniejsza ilo$¢ odpryskdw, natomiast wigksza wytrzymatos¢ stopiwa to efekt zwigkszonej zawartosci manganu.
Zaleca sig uzycie pretow CARBOROD 1A do spawania warstw graniowych.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty argon Ar.

ENISO 636-A: W 46 5 W4Si1
AWS A5.18: ER 70S-6

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 17 0.9 <0.020 <0.020

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej > 460 550-680 >24 >120 > 60

100% Ar
Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175: 11
Materiaty

S(P)235 - S(P)460
GP240; GP280

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC-
| P a
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CARBOROD Ni1 OERLIKON

Prety TIG
Stale niestopowe i niskostopowe

CARBOROD Ni1 przeznaczony jest do spawania metoda TIG drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o podwyzszonej
wytrzymatosci i zawartosci 1% niklu Ni: C-0.8Mn1.0Ni.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokimi wtasnosciami wytrzymatosciowymi i udarnoscia do temperatury - 60°C, bez
koniecznosci przeprowadzania dodatkowej obrébki ciepinej ztacza po zakoriczeniu procesu spawania.

Zawartos¢ niklu Ni >0.9% w stopiwie spefnia wymagania NACE i tym samym umozliwia zastosowanie drutu
CARBOORD Ni1 do spawania konstrukcji instalacji technologicznych pracujacych w $rodowisku zawierajacym
siarkowoddr H,S np. przy wydobyciu ropy naftowsj, instalacjach gazowych i innych.

ENISO  636-A:W 46 6 M G3Ni1 ABS ER 80S-Nit
AWS A5.28: ER 80S-Nit TOv .
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 11 0.6 <0.020 <0.020 09

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 480 550-680 >24 >120 >47
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175 : 11

Materiaty
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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CARBOROD Ni2 OERLIKON

Prety TIG
Stale niestopowe i niskostopowe

CARBOROD Ni2 przeznaczony jest do spawania metoda TIG drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o podwyzszonej
wytrzymatosci i zawartosci 2% niklu Ni - C-0.8Mn2.3Ni.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokg udarnoscig do temperatury —70°C, bez koniecznosci przeprowadzania dodatkowej
obrdbki cieplnej ztacza po zakorczeniu procesu spawania.

ENISO  636-A:W 46 9 M W2Ni2
AWS A5.28: ER 80S-Ni2

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 11 05 <0.015 <0.015 2.3

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 460 550-680 >24 >150 > 60 > 47
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
S(P)275 - S(P)460

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC-
ae L =TT
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CARBOROD NiCu

(WS A5.28: ER80S-G \

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 14 0.8 <0.025

ol

OERLIKON

Prety TIG
Stale trudnordzewiejace

Pret gatunku ER80S-G do spawania stali klasy COR-TEN, Patinax oraz o zblizonym sktadzie chemicznym.

W poréwnaniu do zwyktych drutéw do spawania stali konstrukcyjnych CARBOROD NiCu zawiera dodatek stopowy
niklu Ni oraz miedzi Cu znacznie zwigkszajacy odporno$¢ na korozje atmosferyczna stali (na powierzchni stali i spoiny
wytwarza sig szczelna warstwa tlenkéw miedzi i chromu chronigeych przed korozyjnym dziataniem otoczenia).
Znajduje szerokie zastosowanie przy spawaniu konstrukcyjnych stali niestopowych trudnordzewiejacych, przy prefa-
brykacji mostow i wiaduktow, konstrukcji ramowych, barier przy drogach, kominkéw i elementéw systeméw wentyla-
cyjnych, konteneréw i zbiornikdw transportowych, elementéw dekoracyjnych w architekturze np. elementow elewacji.

<0.025

0.3 0.8

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej >420 500-640

>22

>120

>80

100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty

S235J0W, 5235J2W, S355J0W, S355J2W, S355K2W

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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CARBOROD NiMo1 OERLIKON

Druty lite MIG/MAG
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Pret gatunku G Mn3Ni1Mo / ER100S-G do spawania metodg TIG drobnoziarnistych stali normalizowanych, walco-
wanych termomechanicznie oraz ulepszonych cieplnie 0 podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatosciowych i granicy
plastycznosci do 620 MPa.

Stopiwo charakteryzuje sie doskonatymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi w zakresie temperatur do -40°C.
Znajduje zastosowanie przy spawaniu konstrukcji nosnych pojazdéw dzwigowych i zurawi, wysiegnikow, spawania
zhiornikdw cignieniowych i rurociggéw oraz innych potgczen blach i ptyt z tego gatunku stali, od ktérych wymaga sie
wysokich wiasnosci plastycznych ztacza w niskich temperaturach.

Ze wzgledu na ograniczong spawalnosc tych grup stali zaleca sig, aby warunki cieplne podgrzewania wstepnego,
temperatur miedzy$ciegowych oraz ewentualnej obrobki cieplnej ztacza po spawaniu byly zgodne z zaleceniami tech-
nologicznymi producenta materiatu rodzimego — spawanych materiatow.

ENISO  16834-A:W Mn3Ni1Mo
AWS A5.28: ER 100S-G

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 18 0.6 <0.015 <0.018 1 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 620 700-890 =20 =120 >80
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175: 11

Materiaty
S(P)460-S(P)620

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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CARBOROD Mo OERLIKON

Prety TIG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Pret do spawania metoda TIG stali C-0.8Mn0.5Mo oraz o zblizonym sktadzie chemicznym, elementow i konstrukcji
kottéw wysokopreznych, rur, korpuséw turbin parowych, komor parowych, zbiorikéw cisnieniowych i wymiennikdw
ciepta pracujgcych w temperaturze do 500°C.

CARBOROD Mo uzywany jest do spawania ferrytycznych stali zarowytrzymatych, niskostopowych do pracy w podwyz-
szonych temperaturach w przemy$le energetycznym, chemicznym i petrochemicznym, w aplikacjach wymagajacych
odpornosci na petzanie (zarowytrzymatosci) i zwigkszonej odpornosci na dziatanie wodoru w wysokich temperaturach.
Sprawdza sig rowniez przy spawaniu stali mikrostopowej 0 podwyzszonej wytrzymatosci.

ENISO  21952-A: W Mo Si Tov .
AWS A5.28: ER 70S-A1

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.10 1.0 06 <0.020 <0.020 05

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 480 > 550 >29 >120 > 47
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175 : 11

Materiaty
S(P)235-S(P)460; 16Mo3

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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CARBOROD CrMo1 OERLIKON

Prety TIG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Pret gatunku G CrMo1Si/ ER 80S-G do spawania metoda TIG stali o zawartosci C-1,25Cr0,5Mo oraz o zblizonym skfa-
dzie chemicznym, pracujacych w podwyzszonych temperaturach, odpornych na pefzanie, zarowytrzymatych, ktérych
temperatura pracy nie przekracza 550°C.

CARBOROD CrMo1 znajduje zastosowanie w przemysle energetycznym przy spawaniu elementow kottéw i parowni-
kow, blokéw energetycznych, cian szczelnych, piyt i rur, a takze w przemysle chemicznym, petrochemicznym i rafi-
neryjnym.

Stopiwo jest odporne na zjawisko wewnetrznego odweglenia — korozji wodorowej w instalacjach produkcji amoniaku,
metanolu, olejow i alkoholi oraz innych, w ktérych ciecze i pary (media robocze) przerabiane sg w atmosferze wodoru
pod wysokim cisnieniem i podwyZzszonej temperaturze.

Szczegdlnie zalecany jest do spawania stali ulepszanych cieplnie i hartowanych, gatunku 13CrMo4-5 lub ASTM A335
P11/P12.

Obrdbka cieplna ztgcza spawanego przed oraz po spawaniu zgodnie z zaleceniami jak dla materiatu rodzimego.
CARBOROD CrMo1 jest zalecany dla konstrukcji wytwarzanych zgodnie z dyrektywami i normami EN.

ENISO  21952-A: W CrMo1 Si Tov .
AWS A5.28: ER 80S-G

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 12 0.6 <0.020 <0.020 12 0.6

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

690 °Cx 1h > 355 =550 =22 >100 =70
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
13CrMo4-5, 13CrMoSi5-5; G17CrMo5-5

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
7 P J
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CARBOROD CrMo2

ol

OERLIKON

Prety TIG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Pret gatunku G CrMo2Si / ER 90S-G do spawania metoda TIG stali 0 zawartosci 2,25Cr1Mo oraz o zblizonym skfadzie
chemicznym, pracujgcych w podwyzszonych temperaturach, odpornych na petzanie, zarowytrzymatych, ktérych tem-

peratura pracy nie przekracza 600°C.

Gtownym obszarem zastosowan drutu CARBOROD CrMoz2 jest przemyst energetyczny, rafineryjny, przy spawaniu ele-
mentow kottow parowych, blokéw energetycznych, ptyt i rur ze stali o zblizonym skfadzie chemicznym np. 0.5M00.25V,

1CrMo, 10CrMo9-10 (ASTM A335 gr. P/T22).

Odporno$¢ na zjawisko wewnetrznego odweglenia — korozji wodorowej w instalacjach produkcji amoniaku, metanolu,
olejow i alkoholi oraz innych umozliwia zastosowanie tego drutu do spawania stali 1,25Cr0,5Mo (13CrMo4-5) przy
przerobie cieczy i pary (media robocze) przerabianych w atmosferze wodoru pod wysokim cignieniem i podwyzszonej

temperaturze.

Stopiwo jest odporne réwniez na korozje wysokotemperaturowg — krucho$¢ odpuszczania wobec siarki i jej zwigzkow

zawartych w spalinach.

Obrobka cieplna ztgcza spawanego przed oraz po spawaniu zgodnie z zaleceniami jak dla materiatu rodzimego.
CARBOROD CrMoz2 jest zalecany dla konstrukcji wytwarzanych zgodnie z dyrektywami i normami EN.

ENISO  21952-A: W CrMo2 Si
AWS A5.28: ER 90S-G

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

TOV

0.09 11 0.7 <0.020

<0.020 2.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

690 °Cx 1h > 400 > 620 =22 =120 >70
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
10CrMo9 - 10, 12CrMo9 - 10; A387 Gr.22, CI 1 and 2, A 182 Gr.F 22, A 336 Gr.F22

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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CARBOROD CrMo5 OERLIKON

Prety TIG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Pret gatunku G CrMo5Si / ER 80S-B6 do spawania metoda TIG stali 5%Cr0.5Mo pracujgcych w podwyzszonych tem-
peraturach, odpornych na pefzanie, zarowytrzymatych, typu X12CrMo5; (P/T5) lub o zblizonym sktadzie chemicznym.
Stosowany jest w energetyce do spawania konstrukcji reaktoréw i blokdw energetycznych oraz przemysle petroche-
micznym do spawania konstrukgji i elementow instalacji przetwarzajacych rope naftowa.

Stopiwo jest odporne na dziatanie korozyjne sprezonej pary, odporne na korozyjne dziatanie gorgcego wodoru — korozje
wodorowg oraz krucho$¢ odpuszczania wobec siarki i jej zwiazkow w instalacjach.

ENISO  21952-A: W CrMo5 Si
AWS A5.28: ER 80S-B6

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.07 0.5 05 <0.020 <0.020 57 0.6

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

760 °Cx 1h =470 > 590 >20 >100 > 60
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11

Materiaty
12CrMo19-5, X12CrMo5; A182 Gr. F5, A199 Gr. T5, A213 Gr.T5, A335 Gr.P5
A 336 Cl. F5, A 369 Gr. FP5, A 387 Gr.5,Cl 1 2

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
ae 2 =R
- N i
PA PB PC PD PE PF PG

160 | www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|



ol

CARBOROD CrMo9 OERLIKON

Prety TIG
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Pret gatunku G CrMo9 / ER 80S-B8 do spawania metoda TIG stali 9%Cr1%Mo pracujgcych w podwyzszonych tempe-
raturach, odpornych na pefzanie, zarowytrzymatych, typu X12CrMo9 -1 (P/T9) lub o zblizonym sktadzie chemicznym.
Stosowany jest w energetyce do spawania konstrukcji reaktoréw i blokdw energetycznych oraz przemysle petroche-
micznym do spawania konstrukgji i elementow instalacji przetwarzajacych rope naftowa.

Stopiwo jest odporne na dziatanie korozyjne sprezonej pary, odporne na korozyjne dziatanie gorgcego wodoru — korozje
wodorowg, oraz krucho$¢ odpuszczania wobec siarki i jej zwiazkow w instalacjach.

ENISO 21952-A: W CrMo9 DB .
AWS A5.28: ER 80S-B8

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 0.7 05 <0.025 <0.025 9.0 0.06 1.0

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

760°C x 2h > 470 > 590 =18 >34
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11

Materiaty
A335 GrP9

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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INERTROD 410 OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku W 13/ ER 410 do spawania metoda TIG ferrytycznych stali nierdzewnych zawierajgcych ok. 13% chromu
Cr, np.: X6Cr13 (1.4000).

Stosowany do napawania zawordw i innych czesci aparatury w instalacjach pracujgcych w podwyzszonych tempera-
turach.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty argon Ar.

ENISO 14343-A: W13
AWS A5.9: ER 410

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.45 04 <0.030 <0.020 13.0

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

750°Cx 1h > 350 > 450 =20 > 47
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175 : 11

Materiaty
AISI 410
1.4000 (X6Cr13); 1.4006 (X12Cr13)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 430 OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Prety gatunku W 17 / ER 430 do spawania metoda TIG ferrytycznych stali nierdzewnych zawierajacych ok. 17% chro-
mu Cr, np.: X6Cr17 (1.4016).

Sktad chemiczny INERTROD 430 dobrany zostat tak, by zapewni¢ odpowiednig odpornos¢ korozyjng stopiwa przy
zachowaniu wystarczajgcej ciagliwosci.

Dzigki odpornosci na dziatanie wody, pary wodnej, stabych kwasow i alkoholi stosowany jest do spawania instalacji
i aparatury do produkcji produktéw spozywczych i napojow, w przemysle spozywczym i chemicznym, przy produkcji
sprzetu gospodarstwa domowego, elementow dekoracyjnych.

Stosowany jest réwniez do napawania zaworéw i innych czesci aparatury w instalacjach pracujgcych w podwyzszonych
temperaturach.

Przy spawaniu tego typu potaczer wymaga sie podgrzewania wstepnego oraz obrébki cieplnej zigcza po spawaniu
celem minimalizacji naprezen.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty argon Ar.

ENISO  14343-A: W17
AWS A5.9: ER 430

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 0.5 0.4 <0.030 <0.020 17

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

770°Cx 2h > 400 > 450 =15
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
AISI 430

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 308L OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku 19 9 L/ ER 308L do spawania metoda TIG austenitycznych stali nierdzewnych gatunku 304 i 304L.
Stopiwo wykazuje wysokg odpornosc¢ na korozje miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do temperatury 300°C.
Stosowany w szerokej gamie aplikacji do spawania rur, rurociggdw, ptyt oraz przy produkciji zbiornikow i innych kon-
strukcji ze stali nierdzewnych.

Bardzo niska zawarto$¢ wegla w stopiwie zmniejsza mozliwos¢ wystapienia korozji miedzykrystalicznej eliminujac tym
samym konieczno$¢ wprowadzania dodatkow stopowych stabilizujgeych strukture metalu.

ENISO  14343-A:W199L DB .
AWS A5.9: ER 308L TOvV .
e

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.020 18 0.45 <0.025 <0.020 20 10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 > 520 >35 > 140 > 40
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
AISI 304 - 304L - 302
1.4541 (X6CINiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4311 (X2CrNiN18-10)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 347

licznej w spawanej strukturze.

ol

OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 19 9 Nb / ER 347 do spawania metoda TIG austenitycznych stali nierdzewnych gatunku 321 i 347.
Spoiwo zawiera stabilizujgcy dodatek niobu Nb zapewniajgcy wysoka odporno$¢ na wystapienie korozji miedzykrysta-

Znajduje szerokie zastosowanie w przemysle chemicznym i spozywczym przy spawania rur, rurociagéw, ptyt oraz przy
produkciji zbiornikéw i innych konstrukciji ze stali nierdzewnych pracujgcych w temperaturze do 400°C.

ENISO 14343-A:W 19 9Nb DB .
AWS A5.9: ER 347 TOv o
e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.04 1.6 0.45 <0.025 <0.020 19.5 10 0.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 400 > 550 >30 >65 > 32
100% Ar
Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11
Materiaty
AISI 347 - 321
1.4541 (X6CNiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4550 (X6CrNiND18-10); 1.4551

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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INERTROD 316L OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 19 12 3 L/ ER 316L do spawania metoda TIG austenitycznych stali nierdzewnych gatunku 316 i 316L.
Stopiwo wykazuje wysokg odpornos¢ na korozje wzerowa i szczelinowg oraz na utleniajgce dziatanie kwaséw. Maksy-
malna temperatura pracy stopiwa to 400°C.

Znajduje szerokie zastosowanie w przemysle chemicznym, petrochemicznym i spozywczym przy spawania rur, rurocig-
gow, ptyt oraz przy produkcji zbiornikow i innych konstrukcji ze stali nierdzewnych.

ENISO  14343-A:W19123L DB .
AWS A5.9: ER 316L Tuv .
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.020 14 0.45 <0.025 <0.020 19 12.5 2.6

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 =510 > 30 >130 >32
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1ISO 14175 : 11

Materiaty
AISI 316L
1.4401 (X4CrNiMo17-12-2), 1.4435 (X2CrNiMo18-14-3)
1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2), 1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 318 OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 19 12 3 Nb do spawania metoda TIG stali nierdzewnych Cr-Ni-Mo stabilizowanych niobem Nb lub
tytanem Ti gatunku 316Nb/316Ti.

Stopiwo wykazuje wysoka odporno$¢ na korozje szczelinowa oraz na utleniajace dziatanie kwasow.

Znajduje szerokie zastosowanie w przemysle chemicznym i spozywczym przy spawania rur, rurociagéw, ptyt oraz przy
produkcji zbiornikéw i innych konstrukcji ze stali nierdzewnych.

ENISO  14343-A:W 19123 Nb DB .
AWS A5.9: ER 318 TOv .
ce

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.05 175 0.4 <0.025 <0.020 19 12 2.6 2.6 5-10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej >400 >550 >30 >65 >32
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
1.4583; 1.4580; 1.4408; 1.4581; 1.4436; 1.4571; 1.4401

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 310 OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 25 20 / ER 310 do spawania metodg TIG zaroodpornych austenitycznych stali CrNi gatunku 310 oraz
stali 0 zblizonym sktadzie chemicznym.

Stopiwo odznacza sie wysoka ciggliwoscia oraz doskonatg odpornoscig na utlenianie w temperaturze do 1000°C.
Struktura czystego austenitu.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu rurek, ptyt i ksztattownikow uzywanych przy produkcji piecow, kottéw parowych,
bojleréw, wymiennikdw ciepta, podgrzewaczy wody i innych konstrukcjach pracujgcych w wysokich temperaturach.

EN 14343-A:W 25 20
AWS A5.9: ER 310

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.12 18 0.6 <0.020 <0.020 26 21

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 350 > 550 >30 >70
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11

Materiaty
AISI 310; 1.4845 (X8CrNi25-21); 1.4841 (X15CrNiSi25-21); 1.4828 (X15CNiSi20-12)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 309L OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 23 12 L / ER 309L do spawania metodg TIG potaczen réznoimiennych, stali nierdzewnych ze stalami
niskostopowymi o umiarkowanie wysokiej granicy plastycznosci.

INERTROD 309L doskonale sprawdza sie réwniez podczas spawania elementdw wykonanych ze stali platerowanych,
ktérych maksymalna temperatura pracy nie przekracza 300°C.

Stopiwo jest odporne na pekanie gorgce dzigki obecnosci w strukturze spoiny ferrytu delta w ilosci ~12%.

ENISO 14343-A: W 23 12L
AWS A5.9: ER 309L

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.02 18 0.45 <0.025 <0.020 24 13 10-20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 > 520 >30 > 47 > 32
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty

A312 TP309S; do potgczen réznoimiennych stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi, do napawania jako wartwa buforowa.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 309LMo OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 23 12 2 L / ER 309LMo do spawania metodg TIG pofgczen réznoimiennych, austenitycznych stali
nierdzewnych ze stalami niskostopowymi i niestopowymi, potgczen, na ktére dziatajg umiarkowane i $rednie sity roz-
ciagajace.

INERTROD 309LMo doskonale sprawdza sig réwniez jako warstwa posrednia przed nafozeniem warstwy wierzchniej
W procesie napawania, np. przed napawaniem materiatami gat. 316 lub w aplikacjach, ktdre wymagajg obecnosci
molibdenu Mo w napoinie.

Wysokg odporno$¢ stopiwa na pekanie gorgce gwarantuje obecno$c w strukturze spoiny ferrytu delta w ilosci ~15%.

ENISO  14343-A:W23122L
AWS A5.9: ~ER 309LMo

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.020 16 0.45 <0.025 <0.020 22 15 2.7 10-20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 350 > 550 >30 >55
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi.
W procesie napawania jako warstwy buforowe, przejsciowe.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 307 OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 18 8 Mn / ER 307 do spawania metodg TIG o bardzo wszechstronnym zastosowaniu. Nadaje sie do
spawania austenitycznych stali nierdzewnych oraz stali pracujgcych w podwyzszonych temperaturach, stosowany jako
warstwy buforowe nanoszone na materiat rodzimy przed napawaniem utwardzajgcym.

Austenityczne stopiwo charakteryzuje sig bardzo wysoka plastycznoscia oraz wydtuzeniem, dzigki czemu jest odporne
na pekniecie.

INERTROD 307 doskonale sprawdza sie réwniez do spawania stali trudnospawalnych oraz przy taczeniu stali rézno-
imiennych (potgczenie stali wysokostopowej z niestopowa) pracujacych w temperaturze do 300°C.

Ponadto, spoiwo moze postuzy¢ do spawania stali poddawanych obrébce cieplnej poprzez hartowanie i odpuszczanie.

ENISO  14343-A:W 188 Mn D8 .
AWS  A5.9:~ER307 Tlv .
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 7 0.8 <0.030 <0.025 19 9

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 420 > 590 >40 >100 >32
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
X120Mn12 (1.3401); Plyty pancerne.
Stale trudnospawalne o duzej zawarto$ci wegla C.

Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 312 OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 29 9/ ER 312 przeznaczony do spawania stali trudnospawalnych o $redniej i wysokiej zawartosci wegla
oraz spawania potgczen réznoimiennych.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokimi wtasnosciami wytrzymatosciowymi, dzigki zawartosci ok. 30% ferrytu delta; jest
odporne na pekanie gorace.

Zalecany jest rowniez jako warstwa buforowa przed napawaniem utwardzajacym i powierzchniowym nawet przy sto-
sunkowo duzym wymieszaniu z podtozem. Moze réwniez stuzy¢ do spawania naprawczego narzedzi i innych elemen-
tow wykonanych ze stali ulepszanych cieplnie.

ENISO 14343-A:W 299
AWS A5.9: ER 312

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 18 0.4 <0.030 <0.020 29 9 30

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj > 550 =700 =22 >30 220 HB
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty

Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi.

Stale trudnospawalne o duzej zawarto$ci wegla C.

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC-
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INERTROD 229 3

ENISO  14343-A:W2293NL
AWS A5.9: ER 2209

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.020 1.7 05 <0.025 <0.020

ol

OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G 22 9 3 N L/ ER 2209 do spawania TIG czesci, elementow i konstrukcji wykonanych ze stali DUPLEX.
Znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym, rafineryjnym i stoczniowym.
Ferrytyczno-austenityczne stopiwo odznacza si¢ wysokg odpornoscia na korozje wzerowg i naprezeniowa, zwtaszcza
przy kontakcie z mediami, w ktdrych wystepuja chlorki (réwnowaznik odporno$ci PREn>35).
Zwigkszona zawartos$¢ niklu Ni o ok. 2-3% w stosunku do spawanego materiatu rodzimego pozwala otrzymac optymal-
ne proporcje ilosci faz austenitu i ferrytu tuz po zakonczeniu spawania.

23

0.15 30-65

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej > 480 > 690

100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11

Materiaty

UNS 831803 - S31500 - S31200 - S32304

1.4462 (X2CrNiMoN22-5-3)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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INERTROD 25 10 4 OERLIKON

Prety TIG
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Pret gatunku G259 4 N L/ ER 25 9 4 do spawania metodg TIG austenityczno-ferrytycznych stali nierdzewnych typu
SUPER DUPLEX.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu czesci, elementow i konstrukcji w sektorze off-shore, przemysle papierniczym,
chemicznym i naftowym oraz innych aplikacjach wymagajacych wysokiej odpornosci korozyjnej.

INERTROD 25 10 4 moze zosta¢ uzyty przy spawaniu warstw graniowych ztgczy ze stali duplex 22%Cr oraz niskowe-
glowych stali martenzytycznych typu 13%Cr.

Stopiwo wykazuje bardzo wysoka odporno$¢ na korozjg, korozje wzerowg (rownowaznik odpornosci PREn>40), korozje
szczelinowg oraz korozje naprezeniowa.

Zwigkszona zawartos$¢ niklu Ni o ok. 2-3% w stosunku do spawanego materiatu rodzimego pozwala otrzymac optymal-
ne proporcje ilosci faz austenitu i ferrytu tuz po zakonczeniu spawania.

ENISO  14343-A:W2594NL
AWS A5.9: ER 2594

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.03 1 05 <0.020 <0.020 25 9.5 4 0.25 35-70

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 550 > 800 =25 >80 > 32
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
SAF 2507; Uranus 47N; UNS $32750; ASTM A182 F53

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC-
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NIROD 600 OERLIKON

Prety TIG
Stopy niklu i miedzi

Pret gatunku S Ni 6082 / ER NiCr-3 do spawania metodg TIG stopéw niklu, zarowytrzymatych i zaroodpornych stali
Cr-Ni pracujgcych w podwyzszonych temperaturach.

Stopiwo jest odporne na wysokie temperatury, do 800°C zachowujac swoje wtasnosci wytrzymatosciowe, nie ulega
utlenianiu przy temperaturach <1000°C. Przy obecnosci siarczandw i ich pochodnych stopiwo nie powinno pracowac
w temperaturach powyzej 500°C.

Niska rozszerzalnos¢ cieplna stopiwa umozliwia zastosowanie pretéw NIROD 600 do spawania réznoimiennych metali
np. stali konstrukcyjnych ze stali austenitycznymi Cr-Ni. Nalezy stosowac obrébke cieping ztacza spawanego.

Dobre wtasnosci wytrzymatosciowe oraz duza ciggliwos¢ stopiwa umozliwia zastosowanie pretéw NIROD 600 do spa-
wania mrozoodpornych stali 0 3%, 5% i 9% zawartosci niklu Ni stosowanych przy wytwarzaniu konstrukcji zbiornikow
i instalacji ciektych gazow, gazu ziemnego, etylenu, propanu lub amoniaku, pracujacych w temperaturach do -196°C.
Jako gaz ostonowy nalezy stosowac gazy obojetne.

ENISO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
AWS A5.14; ERNiCr 3

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.050 3 0.3 <0.020 <0.015 20 Reszta 2.5 2 0.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej >380 >620 >35 >100 >55
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11

Materiaty
UNS NOB600; UNS N0B8OO; UNS N08810
2.4816; 1.4876; 1.4958

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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NIROD 625 OERLIKON

Prety TIG
Stopy niklu i miedzi

Pret do spawania metodg TIG stopdw niklu gatunku INCONEL 625 i 825 oraz innych o zblizonym sktadzie chemicznym.
NIROD 625 znajduje réwniez zastosowanie do spawania zaroodpornych stali Cr-Ni oraz Cr-Ni-Mo, stali o duzej zawar-
tosci molibdenu 7%Mo np. X1NiCrMoCuN25-20-7.

Niska rozszerzalnos¢ cieplna stopiwa umozliwia stosowanie pretéw NIROD 625 do spawania réznoimiennych potgczen
np. stali konstrukcyjnych ze stali austenitycznymi Cr-Ni.

Stopiwo jest odporne na wysokie temperatury, nawet do 1200°C w atmosferach nie zawierajgcych siarki i jej zwigzkéw.
Przy obecnosci siarczandw i ich pochodnych stopiwo nie powinno pracowa¢ w temperaturach powyzej 500°C.
Spoiny charakteryzujg sie bardzo wysokg odpornoscig na korozje naprezeniowg i wzerowg w otoczeniu réznych me-
diéw, w tym kwasu fosforowego, kwasow organicznych, wody morskiej oraz Srodowiska z wysokim stgzeniem spalin.
Mozliwos¢ zastosowania w instalacjach przetwarzania oraz przechowywania ciektego gazu ziemnego (LNG) i innych,
jak: propanu, etylenu i amoniaku — aplikacje kriogeniczne, instalacje pracujgce w temperaturach do -196°C, przy spa-
waniu mrozoodpornych stali niklowych np. X7Ni9. Znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym i petrochemicznym
do spawania konstrukcji blokow energetycznych i komor spalania oraz mieszania spalin, reaktorow jgdrowych, w prze-
mysle lotniczym do spawania turbin i czesci silnikéw lotniczych.

Nalezy stosowac obrdbke cieplng ztgcza spawanego.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac gazy obojetne.

ENISO  18274: SNi6625 (NiCr22Mo9Nb)
AWS A5.14: ER NiCrMo-3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.025 0.4 03 <0.020 <0015 21 Reszta 9 35 3 03

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 460 =720 > 30 >120 > 40
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: 11

Materiaty
UNS N0B625; UNS N08825
2.4856; 2.4839

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
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ALUROD AI99,5Ti

nacego metalu.

ol

OERLIKON

Prety TIG
Stopy aluminium

Aluminiowy pret gatunku 1450 do spawania metoda TIG czystego aluminium i jego odmian o maksymalnej zawartoSci
dodatkéw stopowych do 0,5%, sklasyfikowanych jako seria 1000.
Zawiera mikrododatek tytanu Ti rozdrabniajgcy ziarno struktury, co skutecznie zapobiega powstawaniu peknie¢ krzep-

Stosowany w przemysle petrochemicznym, spozywczym oraz innych konstrukcjach.

ENISO  18273: S AI 1450 (AI99.5Ti)
AWS A5.10: ER 1100

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta

Tov

0.15

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej >20 >65 >35
100% Ar
Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175 : |11
Materiaty
Al 99.5; AI99; AI99.9Mg0.5; AIMg0.5

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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ALUROD AISi5 OERLIKON

Prety TIG
Stopy aluminium

Aluminiowy pret gatunku 4043 (W. Nr 3.2245) przeznaczony do spawania metoda TIG stopdw aluminium Al-Si oraz
Al-Si-Mg o maksymalnej zawartosci dodatkéw stopowych ponizej 2% i zawartosci krzemu Si do 7%.

Sprawdza sig réwniez przy potaczeniach czystego aluminium oraz réznych gatunkéw stopdw aluminium np. aluminium
serii 6000 z 1000 lub 6000 z 3000, zaréwno przy spawaniu stopéw odlewniczych, jak i przerobionych plastycznie.
Wysoka zawarto$¢ krzemu korzystnie wplywa na ptynnosc cieklego jeziorka, tatwo$¢ spawania i kontrole podczas
spawania. Lico jest jasne, potyskujace.

Spoiwo charakteryzuje duza odporno$¢ na pekanie gorgce podczas spawania i krzepniecia.

Nie zaleca sig stosowania drutu Alufil AISi5 do spawania elementéw i konstrukciji, ktdre po zakoriczenieniu procesu
poddane zostang anodyzowaniu — ciemnoszary odcien w okolicy spoiny.

ENISO 18273: S Al 4043 (AISi5) DB .
AWS A5.10: ER 4043

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 5 0.2 03 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej >40 >120 >8
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11

Materiaty
AIMgSi0.5, AIMgSi0.7, AIMgSit
Stopy AISi- oraz AISIMg- 0 maksymalnej zawartosci Si 7%.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC
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ALUROD AlSi12

tosci krzemu Si co najmniej 7%.

ol

OERLIKON

Prety TIG
Stopy aluminium

Aluminiowy pret gatunku 4047 (W. Nr 3.2585) do spawania metoda TIG stopow aluminium Al-Si serii 4000 o zawar-

Stopiwo odznacza sie umiarkowanymi wasnosciami wytrzymatosciowymi, dobrg odpornoscig na korozje, niskg tempe-
raturg topnienia — korzystnie wptywa na mate odksztatcenia spawalnicze.
Zfacza spawane tym drutem mogg pracowac w podwyzszonych temperaturach.
Krzem korzystnie wptywa na fatwos$¢ spawania i kontrolowanie jeziorka spawalniczego podczas spawania. Spoina nie

jest podatna na pekanie, lico jest jasne, potyskujace.

Nie zaleca si¢ stosowania drutu Alufil AISi12 do spawania elementow i konstrukcji, ktére po zakoriczenieniu procesu
poddane zostang anodyzowaniu — ciemnoszary odcien w okolicy spoiny.

ENISO  18273: SAI 4047 (AISi12)
AWS A5.10: ER 4047

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 12 0.2

0.35

<0.15

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej > 60 >130 >5
100% Ar
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11
Materiaty
G-AISi11, G-AISi12, G-AISi10Mg(Cu), G-AISi12(Cu), Stopy AlSi - 0 zawartosci Si >7%.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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ALUROD AlMg3 OERLIKON

Prety TIG
Stopy aluminium

Aluminiowy pret gatunku 5754 (W. Nr 3.3536) do spawania metodg TIG stopéw aluminium Al-Mg serii 5000 o mak-
symalnej zawartosci magnezu Mg 3%.

W poréwnaniu do ztacz spawanych spoiwami z dodatkiem krzemu Si, stopy aluminium z 3% zawarto$cia magnezu Mg
charakteryzujg sie wyzszymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi.

Dobra odpornos¢ korozyjna pozwala na stosowanie tych materiatéw przy spawaniu konstrukcji majgcych kontakt
z wodg morska.

Alternatywnie, jako spoiwo zastepcze, mozliwe jest zastosowanie drutéw gatunku 5183 — ALUFIL AlMg4,5Mn.

ENISO  18273: SAI5754 (AIMg3)
AWS A5.10: ER 5754

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 0.2 0.1 3 0.1 0.1 0.1 0.3

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej >80 >190 >20
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11

Materiaty
G-AIMg3Si; AMg1; AMg2,5; AIMg2Mn0,3; AlMg3; G-AlMg3

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC
ae L =RTT
S N I3
PA PC PD PE PG

PB PF
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ALUROD AlMg4.5Mn

spoiw aluminiowych).

ol

OERLIKON

Prety TIG
Stopy aluminium

Aluminiowy pret gatunku 5183 (W. Nr 3.3548) do spawania metoda TIG stopdw aluminium Al-Mg serii 5000.
Stopiwo jest bardzo odporne na korozje - dziatanie wody morskiej oraz charakteryzuje sig bardzo wysokimi wtasno-
Sciami wytrzymatosciowymi oraz duzg ciggliwoscig (najwyzsze parametry wytrzymatosciowe spoiny ze stosowanych

Dzigki tym cechom jest powszechnie stosowany do spawania fodzi, jachtow, statkow, naczep samochod6w ciezaro-
wych i innych konstrukcji w przemysle transportowym i motoryzacyjnym oraz stoczniowym.

Mozliwos$¢ zastosowania w aplikacjach kriogenicznych.

Ze wzgledu na wysokg zawarto$¢ magnezu Mg drutu nie nalezy stosowac, jesli ztgcze pracowac bedzie w wysokich
temperaturach - mozliwo$¢ wystapienia korozji naprezeniowej.

ENISO 18273: SAI5183 DB .
AWS A5.10: ER 5183 TOV .
e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
Reszta 0.30 0.8 45 0.1 0.1 0.1 0.1

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej >125 > 275 >17
100% Ar
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11
Materiaty
G-Al Mg 3 Si; G-Al Mg 5 Si; G-Al Mg 10;
Al'Mg 3, Al Mg 5, Al Mg Mn, Al Zn 4,5 Mg 1

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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ALUROD AlMg5 OERLIKON

Prety TIG
Stopy aluminium

Aluminiowy pret gatunku 5356 (W. Nr. 3.3556) do spawania metoda TIG stopow aluminium Al-Mg oraz Al-Mg-Si serii
5000 i 6000 0 maksymalnej zawartosci magnezu Mg 5%.

Zaleca sig rowniez, aby drutem tego gatunku spawac elementy, ktore po zakoriczeniu spawania poddawane sg ano-
dyzowaniu.

Stopiwo charakteryzuje sie wysokimi wiasnosciami wytrzymatosciowymi oraz wysokg odpornoscia na korozje atmos-
feryczng i na dziatanie wody morskiej.

Stosowany przy produkcji pojazddéw w przemysle transportowym i motoryzacyjnym, statkéw i innych w przemysle
stoczniowym, a takze w przemysle chemicznym.

ENISO  18273: SAI 5356 DB .
AWS A5.10: ER 5356 Tuv .
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Reszta 0.2 0.1 5 0.1 0.1 0.1 0.3

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj =110 > 240 =17
100% Ar

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: 11

Materiaty

Al Mg 1SiCu, Al Mg Si 0,7;

AlMg 3, A Mg 5, Al Zn 4,5 Mg 1;
G-Al Mg 3Si; G-Al Mg 5Si

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. AC
/ P o
e il 5
PA PB PC PD PE PF PG
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Druty rdzeniowe
Druty rdzeniowe do stali niestopowych i niskostopowych
Nazwa AWS EN/ENISO / DIN

FLUXOFIL M8 A5.18: E70C-3M Hé 17632-A:T 46 2 MM 1 H5; 17632-B: T 55 2T15-1MA-UH5
CITOFLUX MBOA A5.18: E70C-3M H8 17632-A:T 42 2 MM 1 H5; 17632-B: T 49 2T15-1MA-UH5
FLUXOFIL M10 A5.18: E70C-6M Ha 17632-A:T 46 4 MM 1 H5; 17632-B: T 55 4T15-1MA-UH5
CITOFLUX M60 A5.18: E 70C-6M H4 17632-A:T 46 4 MM 1 H5; 17632-B: T 49 4T1-1MA-UH5
FLUXOFIL M10'S A5.18: E70C-6M Ha 17632-A:T 42 6 MM 1 H5; 17632-B: T49 6T15-1MA-UH5
CITOFLUX M20 A5.18: E70C-GM H4 17632-A:T 46 6 Mn1Ni M M 1 H5; 17632-B: T 55 6T15-1MA-N1-UH5
CITOFLUX GALVA A5.18: E70C-GS 17632-A: T3T Z M M 1 H15; 17632-B: T43TG-1MS-H15
FLUXOFIL 14 HD A5.20: E71T-1C-H4 17632-A:T46 2P C 1 H5; 17632-A: T46 3P M 1 H5

£5.20: E71T-1M-JH4 17632-B: T 55 2T1-1CA-UH5; 17632-B: T 55 3T1-1MA-UH5
CITOFLUX RO A5.20: E71T-1C-H4 17632-A:T42 2P C 1 H5; 17632-A: T42 3P M 1 H5

£5.20: E71T-1M-JH4 17632-B: T4 2T1-1CA-UHS; 17632-B: T49 3T1-1MA-UH5

. 17632-A:T 46 4 INi P C 1 H5; 17632-A:T46 4 INi P M 1 H5

CITOFLUXROONI 75.29; EBTTI-GNI-H4 17632-B: T 55 4T1-1CA-N1-UH5: 17632-B: T 55 4T1-1MA-N1-UH5
FLUXOFIL 19 HD £5.20; E71T-1C-JH4 17632-A:T46 3P C 1 H5; 17632-B: T 55 3T1-1CA-UH5
CITOFLUX ROOC A5.20: E71T-1C-JH4 17632-A:T 42 3P C 1 H5; 17632-B: T 49 3T1-1CA-UH5
CITOFLUX ROOC SY £5.20: E71T-1C-H8 17632-A:T 42 2P C 1 H10; 17632-B: T 49 2T1-1CA-UH10
FLUXOFIL 20 HD. £5.29: E81T1-NiTN-JH4 17632-A:T 46 4 1Ni P M 1 H5; 17632-B: T 55 4T1-1MA-N1-UH5
FLUXOFIL 21 HD £5.29: E81T1-Ni1C-JH4 17632-A:T 46 4 1Ni P C 1 H5; 17632-B: T 55 4T1-1CA-N1-UH5
CITOFLUX R82 £5.29: E81T1-NiTN-H4 17632-A:T 46 5 INi P M 1 H5; 17632-B: T 55 5T1-1MA-N1-UH5
CITOFLUX R82 SR A5.29: E81T1-Ni1M-H4 17632-A:T 46 6 INi P M 1 H5; 17632-B: T 55 6T1-1MA-N1-UH5
FLUXOFIL 31 A5.20: E70T-5C-JH4 17632-A:T42 4B C 2 H5; 17632-A: T 42 4BM 2 H5

£5.20: E70T-5M-JH4 17632-B: T4 4T5-1CA-UHS; 17632-B: T49 4T5-1MA-UH5
FLUXOFIL 40 A5.29: E80T5-GC-H4 17632-A:T 46 6 1Ni B C 2 H5; 17632-A: T 46 6 1Ni B M 2 H5

£5.29: ES0T5-GM-H4 17632-B: T 55 6T5-1CA-N2-UHS5; 17632-B: T 55 6T5-1MA-N2-UH5
FLUXOFIL 140 mod. £5.29: E81TG-GM-H4 17632-A: T 46 6 1Ni B M 2 H5; 17632-B: T 55 6TG-1MA-N1-UH5
FLUXOFIL 44 A5.29: E70T5-GM-JH4 17632-A:T 42 8 2Ni B M 2 H5; 17632-B: T 49 8T5-1MA-N5-UH5
FLUXOFIL 43.1 - -

CITOFLUX B13-0

A5.20: E71-T7

17632-A:T42ZY 1 H15

Druty rdzeniowe do stali trudnordzewiejacych

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
FLUXOFIL 18 HD A5.29: E81T1-GM-H4 17632-A:T50 3 ZP M 1 H5; 17632-B: T 57 3T1-1MA-NCC1-UH5
FLUXOFIL 48 A5.29: E81T5-GC-H4 17632-A:T46 6 ZB C 2 H5; 17632-A: T46 6 ZBM 2 H5

A5.29: E81T5-GM-H4

17632-B: T 55 6T5-1CA-G-UH5; 17632-B: T 5 56T5-1MA-G-UH5

Druty rdzeniowe do stali o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatosciowych

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN
FLUXOFIL M 41 A5.28: E90C-GM H4 18276-A: T 55 57 MM 1 H5; 18276-B: T 62 5T15-1MA-3M2-UH5
FLUXOFIL 41 A5.29: E90T5-GC-H4 18276-A: T 55 4 1NiMo B M 2 H5; 18276-A: T 55 6 1NiMo B C 2 H5
A5.29: E90T5-GM-H4 18276-B: T 62 4T5-1MA-N2M2-UHS; 18276-B: T 62 6T5-1CA-N2M2-UH5
CITOFLUX R620 A5.29: E91T1-G H4 18276-A:T 62 4 1NiMo P M 1 H5; 18276-B: T 69 5T1-1MA-N2M2-H5
CITOFLUX R620 Ni2 A5.29:E 101T1-G M H4 18276-A: T 62 5 Mn2,5Ni P M 1 H5; 18276-B: T 69 5T1-1MA-N4M1-UH5
FLUXOFIL M 42 A5.28: E110C-GM H4 18276-A: T 69 4 Mn2NiCrMo M M 1 H5; 18276-B: T 78 4T15-1MA-N4C1M2-UH5
FLUXOFIL 42 A5.29: E110T5-K4C-H4 18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo B C 2 H5; 18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo B M 2 H5
A5.29: E110T5-K4M-H4 18276-B: T 78 6T5-1 CA-NAC1M2-UH5; 18276-B: T 78 6T5-1 MA-N4C1M2-UH5
FLUXOFIL 45 A5.29: E120T5-GM H4 18276-A: T 89 4 Mn2Ni1CrMo B M 2 H5
FLUXOFIL 70 A5.29: E110T5-GM-H4 18276-A: T 69 A Z B M 3 H5; 18276-B: T 78 YT5-OMP-G-UH5
Druty rdzeniowe do stali pracujacych w podwyzszonych temperaturach
Nazwa AWS EN / EN ISO / DIN
FLUXOFIL 25 A5.29: E81T1-ATM-H4 17634-A: T MoL P M 1 H5; 17634-B: T 55 T1-1M-2M3-H5
FLUXOFIL 35 A5.29: E80T5-GC-H4 17634-A:TMoL B C 2 H5 ; 17634-A: T MoL B M 2 H5
A5.29: E80T5-GM-H4 17634-B: T 55 T5-1C-2M3-H5 ; 17634-B: T 55 T5-1M-2M3-H5
FLUXOFIL 36 A5.29: E80T5-B2C-H4 17634-A:T CrMo1 B C 2 H5 ; 17634-A: T CrMo1 B M 2 H5
A5.29: E80T5-B2M-H4 17634-B: T 55 T5-1C-1CM-H5; 17634-B: T 55 T5-1M-1CM-H5
FLUXOFIL 37 A5.29: E80T5-B3C-H4 17634-A:T CrMo2 B C 2 H5 ; 17634-A: T CrMo2 B M 2 H5
A5.29: E80T5-B3M-H4 17634-B: T 55 T5-1C-2C1M-H5; 17634-B: T 55 T5-1M-2C1M-H5
FLUXOFIL 38 C A5.29: E70T5-GC-JH4 17634-A:TZB C 3 H5; 17634-A: TZBM 3 H5

A5.29: E70T5-GM-JH4

17634-B: TZT5-0C-Z-H5; 17634-B: TZT5-0M-Z-H5
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OERLIKON

Druty rdzeniowe do stali

wysokostopowych i zaroodpornych

Nazwa AWS EN/EN ISO / DIN

FLUXINOX 430Ti 26.22: E 430 T0-G ;

75.22: E308LT1-1 17633 AT199LPC1;17633 A T199LP M1
FLUXINOX 308L PF 75.22: E308LT1-4 17633-B: TS308L.FB1

75.22: E347T1-1 17633 AT 199NbP C 117633 A:T 199 Nb P M 1
FLUXINOX 347 PF 75.22: E347T1-4 17633-B: TS347L-FB1

75.22: E316LT1-1 17633 AT19123LPC1;17633AT19123LP M1
FLUXINOX 3161 PF 75.22: E316LT1-4 17633-B: TS316L-FB1

17633-AT19123N0P G 1; 176334719 123 No P M 1

FLUXINOX 318 PF : 17633-8:TS318-FB1

16.22: E2200T1-1 A P
FLUXINOX 22 9 3 L PF i) 17633-A:T2293NLP C1: 17633-AT 229 3NLP M 1
FLUXINOX 307 PF - 17633-A:T18 8 M1 P C 1, 17633A:T 188 Mn P M 1

16,22 E300LT1-1 17633AT2312LPC1:17633-AT23 12LP M 1
FLUXINOX 309L PF 75.22: E309LT1-4 17633-B: TS300L-FB1

75,22 E309LMoTi-1 17633-AT 23122 LP C1;17633AT23122LP M1
FLUXINOX 309Mol. PF 75.22: E309LMoT1-4 17633-B: TS309LMo-FB1

, 17633-AT 299 P C 1: 17633-AT209P M1

FLUXINOX 312 PF 75.22: E312T1-4 o
FLUXINOX 310 PF 75.22: E 310716 17633-A:T 25 20 P C 1, 17633-A:T 25 20P M 1
FLUXINOX 25 4 PF - 17633-ATZ254P C3; 17633-ATZ25 4P M3
FLUXINOX 625 75.34: ENCrMo3T1-4

Druty rdzeniowe do napawania

Nazwa EN/EN ISO / DIN

FLUXOFIL 50 14700: T Fel
FLUXOFIL 51 14700:T Fel
FLUXOFIL 52 14700:T Fel
FLUXOFIL 54 14700: T Z Fel
FLUXOFIL 56 14700: T Fe8
FLUXOFIL 58 14700:T Fe8
FLUXOFIL M 58 14700: T Fe8
CITOFLUX HO6 14700:T Fe8
FLUXOFIL 66 14700: TZ Fe8
FLUXODUR 62-0 14700:T Fe15

www.airliquidewelding.pl

AIR LIQUIDE| 185



ol

FLUXOFIL M 8 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Wysokowydajny, miedziowany drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, produkowany w technologii bezszwowej,
0 znakomitych wtasnosciach spawalniczych, nie wytwarza zuzla. Przy zastosowaniu tuku natryskowego drut stapia sie
drobnokroplowo i stabilnie przechodzi do spoiny praktycznie nie powodujgc rozprysku. Mozliwo$¢ spawania tukiem
zwarciowym. Dobre powtérne zajarzenie, nawet przy zimnej koicdéwcee drutu utatwia stosowanie w stanowiskach
zrobotyzowanych, do spawania potautomatycznego oraz automatycznego niestopowych i niskostopowych stali kon-
strukcyjnych.

Charakteryzuje sie wysokim uzyskiem i duza wydajno$cia stapiania, umozliwiajgc szybkie spawanie konstrukcji stalo-
wych, dobrze nadaje sie do spawania warstw graniowych i spawania w pozycjach przymusowych — fatwos¢ kontroli
nad cieklym jeziorkiem spawalniczym przy spawaniu tukiem natryskowym, zapewnia gtadkie lico o niewielkiej i regu-
larnej tusce, brak podtopien, nawet przy spawaniu delikatnie zanieczyszczonych lub skorodowanych tgczonych elemen-
tow. Brak zuzla spawalniczego i niewielka ilos¢ krzemianéw na powierzchni spoiny nie wymaga stosowania czyszczenia
przed spawaniem kolejnych warstw (czyszczenia migdzy$ciegowego).

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO,.

ENISO 17632-A:T46 2 MM 1 H5 BV SA3-3YM H5

EN SO 17632-B: T552T15-1MA-UHS DB .

AWS A5.18: E70C-3M H4 DNV llY40MS H5
GL 3Y40H5S
LRS 3Y40SH5
Tuv °
€3

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 1.3 0.7 0.010 0.010

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki ciepinej () > 460 550-680 >24 250
() 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty

S(P)235-S(P)460

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
=R
e oyuin]
PA PB PC PD PE PF PG
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CITOFLUX M60A OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Wysokowydajny, niemiedziowany drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do spawania niestopowych i niskostopo-
wych stali konstrukcyjnych, nie wytwarza zuzla.

Wysoki uzysk oraz znakomita stabilnos¢ tuku elektrycznego pozwala na stosowanie drutu CITOFLUX MG0A do spawa-
nia potautomatycznego, automatycznego i zrobotyzowanego cigzkich konstrukcji ze stali w spawaniu wielosciegowym
elementéw o duzej gruboci.

Maksymalna zawarto$¢ wodoru dyfundujgcego: 5 ml/100g stopiwa.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

EN SO 17632-A:T422 MM 1 H5 ABS SA3YM H5

ENISO 17632-B: T492T15-1MA-UH5 DB .

AWS A5.18: E70C-3M H8 DNV llY40MS
LRS 3Y40H5
v .
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 1.4 0.6 <0.010 <0.02

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

| | | e

Bez obrdbki ciepinej () > 420 500-640 > 26 > 60 \
) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
=R
o ouin] |
PA PB PC PD PE PF PG
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FLUXOFIL M10 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Wysokowydajny, miedziowany drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, produkowany w technologii bezszwowej,
0 znakomitych wtasnosciach spawalniczych, nie wytwarza zuzla. Przy zastosowaniu tuku natryskowego drut stapia sie
drobnokroplowo i stabilnie przechodzi do spoiny praktycznie nie powodujgc rozprysku. Mozliwo$¢ spawania tukiem
zwarciowym. Dobre powtorne zajarzenie, nawet przy zimnej koncowce drutu utatwia stosowanie w stanowiskach zro-
botyzowanych, do spawania péfautomatycznego i automatycznego niestopowych i niskostopowych stali konstrukeyj-
nych.

Charakteryzuje sie wysokim uzyskiem i duzg wydajnoscig stapiania, umozliwiajac szybkie spawanie konstrukcji sta-
lowych, dobrze nadaje sig do spawania warstw graniowych i spawania w pozycjach przymusowych — przy spawaniu
tukiem natryskowym, zapewnia gtadkie lico o niewielkiej i regularnej tusce, brak podtopien, nawet przy spawaniu
delikatnie zanieczyszczonych lub skorodowanych tgczonych elementdw.

Brak zuzla spawalniczego i niewielka ilo$¢ krzemiandw na powierzchni spoiny nie wymaga stosowania czyszczenia
przed spawaniem kolejnych warstw (czyszczenia migdzy$ciegowego).

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO,.

ENISO  17632-A:T464MM1H5 ABS 4YSA H5
ENISO  17632-B: T554T15-1MA-UH5 BV SA3Y M H5 KV40
AWS A5.18: E70C-6M H4 DB o

DNV IVY40MS H5

6L 4YH5S

LRS 4Y40S H5

TOV .

e

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 15 0.4 0.010 0.010

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

580°C x 2h/studzenie w piecu (*) > 460 550-680 >24 >80
Bez obrébki cieplnej (%) > 460 550-680 >24 > 60
(") 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
CI=] ] =
S (L
PA PC PD PE G

PB PF P
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CITOFLUX M60 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Wysokowydajny, niemiedziowany drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do spawania niestopowych i niskostopo-
wych stali konstrukcyjnych, nie wytwarza zuzla.

Wysoki uzysk oraz znakomita stabilnosc tuku elektrycznego pozwalajg na stosowanie drutu CITOFLUX M60 do spawa-
nia potautomatycznego, automatycznego i zrobotyzowanego cigzkich konstrukcji ze stali w spawaniu wielosciegowym
elementéw o duzej gruboci.

Maksymalna zawarto$¢ wodoru dyfundujgcego: 5 ml/100g stopiwa.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

ENISO  17632-A:T46 4 MM 1H5 BV SASYM H5 (P)

ENISO  17632-B:T494T1-1MA-UH5 DB o

AWS A5.18: E 70C-6M H4 DNV IY4OMS (P)
LRS 3YSH5 (P)
(q3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 16 0.4 <0.015 <0.02

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnegj (*) > 460 530-680 =26 =60

() 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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FLUXOFIL M10 S OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Wysokowydajny, miedziowany drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, produkowany w technologii bezszwowej,
0 znakomitych wiasnosciach spawalniczych, nie wytwarza zuzla. Doskonale sprawdza sig przy spawaniu wielosciego-
wym, jak réwniez przy spawaniu w pojedynczych Sciegach.

Charakteryzuje sie wysokim uzyskiem i duza wydajnoscia stapiania, umozliwiajgc szybkie spawanie konstrukcji stalo-
wych, zapewnia gtadkie lico o niewielkiej i regularnej tusce, brak podtopien.

Stopiwo charakteryzuje sie bardzo wysoka udarnoscia w zakresie temperatur do -60°C przy spawaniu niestopowych
i niskostopowych stali konstrukcyjnych, zaréwno bezpo$rednio po spawaniu, jak i po przeprowadzeniu obrobki cieplnej
ztgcza wedtug warunkdw, jak w tabeli ponizej.

Zalecany do spawania konstrukcji pracujgcych w niskich temperaturach, dla ktérych wymagana jest niska udarnosé
7acza.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

ENISO 17632-A:T426 MM 1 HS

ENISO 17632-B: T496T15-1MA-UH5
AWS A5.18: E70C-6M H4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 16 0.4 0.010 0.010

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (") > 420 500-640 >26 > 60
620°Cx 1h (¥ > 420 500-640 >27 >80
() 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: M21
Materiaty

S(P)235-S(P)420, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
¥ P o
i il 15
PA PB PC PD PE PF PG
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CITOFLUX M20 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Wysokowydajny, niemiedziowany drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do spawania niestopowych i niskostopo-
wych stali konstrukcyjnych, nie wytwarza zuzla.

Zawartos¢é niklu Ni zapewnia wysokg udarnosé stopiwa w temperaturze do -60°C, co umozliwia stosowanie tego drutu
do spawania we wszystkich pozycjach konstrukcji stalowych pracujgcych w sektorze off-shore, do spawania rurocia-
gdw i rur, zbiornikdw cisnieniowych, statkéw-lodotamaczy i barek oraz innych konstrukcji morskich.

Wysoki uzysk oraz znakomita stabilno$¢ tuku elektrycznego pozwalajg na stosowanie drutu CITOFLUX M20 do spawa-
nia pétautomatycznego, automatycznego i zrobotyzowanego.

Maksymalna zawarto$¢ wodoru dyfundujgcego <3ml/100g stopiwa.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

ENISO 17632-A: T 46 6 MnINiM M 1 H5 DNV VYMS
ENISO 17632-B: T556T15-1MA-N1-UH5 €
AWS A5.18: E70C-GM H4

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.05 1.45 0.9 <0.010 <0.010 0.8

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej () > 460 530-680 >26 >80

)82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)275-S(P)460

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.
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CITOFLUX GALVA OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

CITOFLUX GALVA to drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do spawania recznego badz automatycznego w jed-
nym przejsciu stali ocynkowanych.

Drut zapewnia matg iloS¢ odpryskdw oraz spoiny 0 smuktym i regularnym ksztatcie.

Zaleca sig stosowanie statego pradu spawania o ujemnej polaryzacji oraz natryskowe przechodzenie stopionego me-
talu do spoiny.

W poblizu spawanego miejsca zauwazalny jest obszar o niewielkim utlenieniu.

Drut CITOFLUX GALVA znajduje zastosowanie w przemysle samochodowym i stoczniowym.

Jako gaz osfonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

ENISO 17632-A: T3TZMM 1 H15 DB .
EN SO 17632-B: T43TG-1MS-H15 TOv .
AWS A5.18: E70C-GS ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
Bez obrdbki cieplne j(*) 0.4 1.2 0.3 <3
() 82% Ar + 18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: M21, M14

Materiaty
S(P)235 - S(P)420

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
%4 P -
o cmin] 51 |
PA PC PD PE G

PB PF P
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FLUXOFIL 14 HD

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, rutylowy drut proszkowy o zwigkszonym wspotczynniku wypetnienia, przeznaczony do spa-
wania niestopowych i niskostopowych stali konstrukcyjnych, pracujacych w zakresie temperatur od -30°C do +450°C.
tatwos¢ kontroli nad cieklym jeziorkiem spawalniczym pozwala na spawanie drutem FLUXOFIL 14 HD w wigkszosci
pozycji, przy zachowaniu jednej nastawy parametréw spawania (24 V, predkos¢ podawania drutu 9 m/min).

Zwigkszony wspétczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu poréwnywalnych parametrow pradowych procesu spa-
wania skutkuje zwigkszeniem predkosci i wydajnosci procesu, oszczednosciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania

konstrukcji spawanej.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscia odpryskéw, fatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi wia-
sno$ciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

ENISO 17632-A: T462P C1H5
EN ISO 17632-A: T 46 3P M 1 H5
ENISO 17632-B: T552T1-1CA-UH5
EN ISO 17632-B: T553T1-1MA-UH5
AWS A5.20: E71T-1C-H4
AWS A5.20: E71T-1M-JH4
Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)
0.05 1.4 0.5

Dopuszczenia  Oznaczemie
ABS 3Y40SA H5
BV SA3Y40M H5
DB °
DNV lIlY40MS H5
GL 3Y40H5S
LRS 3Y40S H5
PRS 3S-3Y40SH5
RMRS 35-3Y40S H5
Tov °
Ce
<0.010 <0.010

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrabki cieplnej (*) > 460 550-650

()82% Ar + 18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21
Materiaty

S(P)235-S(P)460

X42 - X65

Stale stosowane przy budowie statkow A,B,D,E,AH32 - EH36.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

www.airliquidewelding.pl
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CITOFLUX RO0O OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

CITOFLUX ROO to rutylowy, niemiedziowany drut proszkowy przeznaczony do spawania niestopowych i niskostopowych
stali konstrukcyjnych pracujacych w zakresie temperatur od -30°C do +450°C.

tatwosc kontroli nad jeziorkiem spawalniczym pozwala na stosowanie tego drutu do spawania w wigkszosci pozyci,
w tym réwniez w pozycjach przymusowych.

Zwigkszony wspétczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu poréwnywalnych parametrow pradowych procesu spa-
wania skutkuje zwigkszeniem predkosci i wydajnosci procesu, oszczednosciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania
konstrukcji spawanej.

Mozliwy do stosowania przy spawaniu recznym, jak i przy zautomatyzowanym, szczegdlnie zalecany do spawania na
podktadce ceramicznej.

Jako gaz osfonowy zaleca sie stosowanie migszanki na bazie argonu Ar+CO,; istnigje rowniez mozliwo$¢ spawania
w czystym dwutlenku wegla CO,.

Przy zastosowaniu gazu ostonowego Ar+CO, proces spawania charakteryzuje sig mag iloscia odpryskéw, fatwo odcho-
dzacym zuzlem, gtadkim licem spoiny o regularnych ksztattach i brakiem podtopien.

Dopuszczenia  Oznaczenie
ENISO 17632-A: T422P C1H5 ABS 3YSA H5
ENISO  17632-A:T423P M1 H5 BV SA3YM H5
ENISO 17632-B: T492T1-1CA-UH5 DB °
ENISO  17632-B:T493T1-1MA-UH5 DNV 1YAOMS H5
AWS A5.20: E71T-1C-H4 6L 3YH5S
AWS A5.20; E71T-1M-JH4 LRS 3Y40 H5
RINA 3YS H5 (M21), 2YS H5
RMRS 3Y40SHHH
TOv °
Sk . - 0 (q3
ad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.05 1.4 05 <0.020 <0.025

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej (*) > 420 500-640 >20 >80 > 50
() 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: C1, M21

Materiaty
X42 - X65

S(P)235-S(P)420, GP240-GP280
Stale stosowane przy budowie statkow A,B,D,E,AH32 - EH36

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
&
i Sl cain
PA D PE G

PB PC P PF P
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CITOFLUX ROONi

pracujacych w temperaturze do - 40°C.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

CITOFLUX ROONi to rutylowy, niemiedziowany drut proszkowy przeznaczony do spawania niestopowych i niskostopo-
wych stali konstrukeyjnych. Dodatek stopowy niklu Ni umozliwia stosowanie drutu do spawania elementéw konstrukcji

tatwos¢ kontroli nad jeziorkiem spawalniczym pozwala na stosowanie tego drutu do spawania w wigkszosci pozycii,

w tym réwniez w pozycjach przymusowych.

Zwigkszony wspotczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu poréwnywalnych parametrow pradowych procesu spa-
wania skutkuje zwigkszeniem predkosci i wydajnoSci procesu, 0szczednosciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania

konstrukcji spawanej.

Przy zastosowaniu gazu ostonowego Ar+CO, proces spawania charakteryzuje sie mag iloscig odpryskow, fatwo odcho-
dzacym zuzlem, gtadkim licem spoiny o regularnych ksztattach oraz brakiem podtopien.
Mozliwy do stosowania przy spawaniu recznym, jak i zautomatyzowanym, szczegolnie zalecany do spawania na pod-

ktadce ceramicznej.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,; istigje rdwniez mozliwos¢ spawania

w czystym dwutlenku wegla CO,.

ENISO 17632-A: T46 4 INiP C 1 H5 ABS 4Y400SAH5
ENISO  17632-A: T464 INiP M 1H5 BV SA3YMHS5
ENISO 17632-B: T554T1-1CA-N1-UH5 DB °
ENISO  17632-B:T554T1-1MA-N1-UH5 DNV IV Y40MS H5
AWS A5.29: E81T1-GC-H4 LRS 4Y40 H5
AWS A5.29; E81T1-GM-H4 RINA 4Y40SH5
: . ce€

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 1.2 0.4 <0015 <0015 07

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 460 550-680

()82% Ar + 18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21
Materiaty

S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.

www.airliquidewelding.pl
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FLUXOFIL 19 HD OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, rutylowy drut proszkowy o zwigkszonym wspotczynniku wypetnienia, przeznaczony do spawania
niestopowych i niskostopowych stali konstrukcyjnych pracujacych w zakresie temperatur od -30°C do +450°C.

tatwo$¢ kontroli nad ciektym jeziorkiem spawalniczym pozwala na spawanie drutem FLUXOFIL 19 HD w wigkszosci pozy-
cji, w tym w pozycjach przymusowych, przy zachowaniu jednej nastawy parametréw spawania (24 V, predko$¢ podawania
drutu 9 m/min).

Zwigkszony wspOtczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu poréwnywalnych parametréw pradowych procesu spawania
skutkuje zwiekszeniem predkosci i wydajnosci procesu, oszczedno$ciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania kon-
strukcji spawanej.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matq iloscia odpryskow, tatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi wtasno-
Sciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie oraz brakiem podtopien.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty dwutlenek wegla CO,.

Dopuszczenia ~ Oznaczemie
ENISO  17632-A: T46 3P C1H5 ABS 3Y40SA H5
ENISO 17632-B: T553T1-1CA-UH5 BV SA3Y40M H5
AWS A5.20: E71T-1C-JH4 DB °
DNV 1YA0MS H5
6L 3Y40H55
LRS 3Y40S H5
PRS 35-3Y40SH5
RINA 3Y40S H5
RMRS 3YMS H5-3Y40MS HS
TOv °
Sk . - 0 Ce
ad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.05 1.3 05 <0010 <0.010

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej () > 460 550-650 >24 >80 >50

() 100% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: C1

Materiaty

Stale stosowane przy budowie statkow A,B,D,E,AH32 - EH36
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

X42 - X65

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 7 — 0
- il 5l &
PA PB PC PD PE PF PG
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CITOFLUX ROOC

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

CITOFLUX ROOC to rutylowy, niemiedziowany drut proszkowy przeznaczony do spawania niestopowych i niskostopowych
stali konstrukcyjnych pracujacych w zakresie temperatur od -30°C do +450°C.
tatwosc kontroli nad jeziorkiem spawalniczym pozwala na spawanie w wigkszosci pozycji, w tym réwniez w pozycjach

przymusowych.

Zwigkszony wspétczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu poréwnywalnych parametrow pradowych procesu spa-
wania skutkuje zwigkszeniem predkosci i wydajnosci procesu, oszczednosciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania

konstrukcji spawanej.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscia odpryskéw, fatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi wia-
snosciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie oraz brakiem podtopien.
Mozliwy do stosowania przy spawaniu recznym, jak i zautomatyzowanym, szczegolnie zalecany do spawania na pod-

kfadce ceramicznej.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty dwutlenek wegla CO,.

ENISO  17632-A: T423PC1H5

ENISO  17632-B: T493T1-1CA-UH5
AWS A5.20: E71T-1C-JH4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 12 0.35

Dopuszczenia  Oznaczenie
ABS 3YSAH5
ANR 3YH5S
BV SA3YM H5
DB °
DNV lIlY40MS H5
GL 3Y40H5S
LRS 3Y40 H5
RINA 2YS H5
RMRS 3Y40SHHH
TOv °
(|3

<0.020

<0.025

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =420 530-680

(7100% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1
Materiaty

S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

X42 - X65

Stale stosowane przy budowie statkow A,B,D,E,AH32 - EH36

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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DC+
PA

PB

PC P

LERTELE

PF

P

AIR LIQUIDE
7\»@»»«2 197



ol

CITOFLUX ROOC SY OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

CITOFLUX ROOC SY to rutylowy, niemiedziowany drut proszkowy przeznaczony do spawania niestopowych i niskostopo-
wych stali konstrukeyjnych pracujgcych w zakresie temperatur od -20°C do +450°C. Stosowany gtownie w stoczniach
do spawania elementow i poszy¢ kadtubow statkéw zeglugi morskiej i Srodladowe;.

Zwigkszony wspotczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu poréwnywalnych parametrow pragdowych procesu spawa-
nia skutkuje zwigkszeniem predkosci i wydajnosci procesu oraz oszczedno$ciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania
konstrukcji spawanej.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sig matg iloscia odpryskow, fatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi wia-
snosciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie oraz brakiem podtopien.

Mozliwy do stosowania przy spawaniu recznym, jak i zautomatyzowanym, szczegolnie zalecany do spawania na pod-
ktadce ceramicznej.

Jako gaz ostonowy nalezy stosowac czysty dwutlenek wegla CO,.

ENISO  17632-A:T422P C1H10 ABS 3YSAH10
ENISO  17632-B:T492T1-1CA-UH10 DNV 11YA0MS H10
AWS A5.20: E71T-1C-H8 6L 3YH10S
LRS 3Y40SH10
RINA 2YSH10
. - . e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.05 1.2 035 <0020 <0025

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >420 500-640 >20 >50

100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1

Materiaty

S(P)235-S(P)460, GP240-GP280
Stale B, D, E, AH32 - EH36

X42 — X65

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
4l =] cjuin
ae LZ =R -
PA D PE PG

PB PC P PF
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FLUXOFIL 20 HD OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, rutylowy drut proszkowy o zwiekszonym wspotczynniku wypetnienia, przeznaczony do spa-
wania drobnoziarnistych stali o podwyzszonej wytrzymatosci pracujgcych w zakresie temperatur od -40°C do +450°C.
tatwos¢ kontroli nad cieklym jeziorkiem spawalniczym pozwala na spawanie drutem FLUXOFIL 20 HD w wigkszosci
pozycji, w tym w pozycjach przymusowych, przy zachowaniu jednej nastawy parametréw spawania (np. dla drutu
1,2 mm: 24V, predko$¢ podawania drutu 9 m/min).

Zwigkszony wspotczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu poréwnywalnych parametréw pradowych procesu spa-
wania skutkuje zwiekszeniem predkosci i wydajnosci procesu, oszczednosciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania
konstrukcji spawane;.

Stopiwo charakteryzuje sie doskonatymi wtasnosciami mechanicznymi, bardzo matg zawartoscig wodoru dyfunduja-
cego (<5 ml na 100g stopiwa) bardzo dobrymi wtasnosciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym
ksztatcie, brakiem podtopien i tatwo odchodzacym zuzlem.

Jako gaz osfonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

Dopuszczenia  Oznaczenie
EN1SO 17632-A:T46 4 INi P M 1 H5 ABS 4Y46SA H5
EN ISO 17632-B: T554T1-1MA-N1-UH5 BV SA4Y46M H5
AWS A5.29: E81T1-Ni1M-JH4 DB .
DNV IVY46MS H5
GL 4Y46H5S
LRS 4Y46S H5
RMRS 4Y46S H5
TOV o
. e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.06 1.3 04 <0.010 <0.010 <09

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej (*) > 480 570-680 >24 >80
580 °C x 2 h/ studzenie w piecu > 480 570-670 >22 >100
(") 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)275-S(P)460
X42 - X70

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
A p =
| X S ouinf '
PA PC PD PE G

PB PF P
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FLUXOFIL 21 HD OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, rutylowy drut proszkowy o zwiekszonym wspotczynniku wypetnienia, przeznaczony do spa-
wania drobnoziarnistych stali o podwyzszonej wytrzymatosci pracujgcych w zakresie temperatur od -40°C do +450°C.
tatwos¢ kontroli nad cieklym jeziorkiem spawalniczym pozwala na spawanie drutem FLUXOFIL 21 HD w wigkszosci
pozycji, w tym w pozycjach przymusowych, przy zachowaniu jednej nastawy parametréw spawania (np. dla drutu
1,2 mm: 24V, predko$¢ podawania drutu 9 m/min).

Zwigkszony wspotczynnik wypetnienia drutu przy zachowaniu poréwnywalnych parametréw pradowych procesu spa-
wania skutkuje zwiekszeniem predkosci i wydajnosci procesu, oszczednosciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania
konstrukcji spawane;.

Stopiwo charakteryzuje sie doskonatymi wtasnosciami mechanicznymi, bardzo matg zawartoscig wodoru dyfunduja-
cego (< bml na 100g stopiwa), bardzo dobrymi wtasnosciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym
ksztatcie, brakiem podtopien i tatwo odchodzacym zuzlem.

Jako gaz osfonowy nalezy stosowac czysty dwutlenek wegla CO,.

EN SO 17632-A: T46 4 INiP C 1 H5 ABS 4Y46SA H5

EN SO 17632-B: T554T1-1CA-N1-UH5 BV SA4Y46M H5

AWS A5.29: E81T1-Ni1C-JH4 DNV IVY46MS H5
GL 4Y46H5S
LRS 4Y46S H5
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 14 0.4 <0.010 <0.010 <09

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 490 570-670 >22 >70

100% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1

Materiaty
S(P)275-S(P)460
X42 - X70

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
OI ] bl = B
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CITOFLUX R82 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

CITOFLUX R82 to rutylowy drut proszkowy do spawania drobnoziamnistych stali o podwyzszonej wytrzymatosci pracujg-
cych w zakresie temperatur od -50°C do +450°C.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu, wptywajgc tym samym na doskonatg
spawalnos¢ w wigkszoSci pozycji spawania - w tym réwniez przymusowych.

Stopiwo charakteryzuje sie bardzo dobrymi wtasnosciami mechanicznymi, wysoka czystoscig metalurgiczng i dobrymi
wynikami badan radiograficznych, gtadkim licem o regularnym ksztatcie, brakiem podtopien i fatwo odchodzacym zuzlem.
Drut stosowany w przemysle stoczniowym oraz branzy konstrukcji off-shore, spawaniu odpowiedzialnych konstrukcii
pracujacych w niskich temperaturach.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,,.

ENISO 17632-A:T46 5 INiPM 1 HS ABS 4Y400SA H5

EN SO 17632-B: T555T1-1MA-N1-UH5 DNV VY46MS H5

AWS A5.29: E81T1-Ni1M-H4 LRS 4Y40S H5
(€3

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.05 13 0.4 <0.010 <0.010 0.85

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 460 550-690 >22 >80 > 60

) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
N
N =l cain
PA PC PD PE G

PB PF P
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CITOFLUX R82 SR OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

CITOFLUX R82 SR to rutylowy drut proszkowy do spawania drobnoziarnistych stali o podwyzszonej wytrzymatosci.
Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu, wptywajgc tym samym na doskonatg
spawalno$¢ w wiekszosci pozycji spawania - w tym réwniez przymusowych.

Bardzo dobre wiasnosci mechaniczne oraz wysoka udarno$¢ ztgcza w temperaturach do -60°C, zaréwno bezposrednio
po spawaniu, jak i przy obrébce cieplnej ztacza spawanego wedtug zalecen jak w tabeli.

Stopiwo poddane prébie badania kruchego pekania CTOD.

Drut znajduje zastosowanie w przemysle stoczniowym, morskim oraz branzy konstrukcji off-shore, spawaniu mostow,
zbiornikdw i rur cisnieniowych, spawaniu odpowiedzialnych konstrukcji pracujacych w niskich temperaturach.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,,.

ENISO 17632-A:T46 6 INiPM 1 H5 ABS 4Y400SA H5

EN SO 17632-B: T556T1-1MA-N1-UH5 DNV VY46MS H5

AWS A5.29: E81T1-Ni1M-H4 LRS 4Y40S H5
(€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 1.35 0.3 <0.015 <0.015 0.8

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrabki cieplnej (*) > 460 530-680 >22 >47
580°C /2h (%) > 460 530-680 >22 > 47

(1) 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN 1SO 14175: M21

Materiaty
S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 7 — 0
e il 5] &
PA PB PC PD PE PF PG
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FLUXOFIL 31 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania niestopowych i niskostopowych stali
konstrukcyjnych.

Stopiwo charakteryzuje si¢ bardzo wysoka jakoscia, odpornoscig na peknigcia i udarnoscia w niskich temperaturach,
bardzo matg zawartoscig wodoru dyfundujacego, fatwo odchodzacym zuzlem.

FLUXOFIL 31 zalecany jest rowniez do spawania stali 0 ograniczonej spawalnosci (duzej zawartosci wegla).

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie migszanki na bazie argonu Ar+CO,; istieje rowniez mozliwos¢ spawania
w czystym dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17632-A: T424BC2H5 ABS 3YSA H5
ENISO  17632-A:T424BM2H5 BV SA3-3YM H5
ENISO  17632-B: T494T5-1CA-UH5 DB .
ENISO  17632-B: T494T5-1MA-UH5 DNV 1Y40MS H5
AWS A5.20: E70T-5C-JH4 6L 3YH5S
AWS A5.20: E70T-5M-JH4 LRS 38-3YS-H5
PRS 38-3YS H5
TOV .
e

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 12 0.3 <0.010 <0.010

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj (*) =420 500-640 =25 >80

(9100% €O,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21, C1

Materiaty
S(P)235-S(P)420, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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FLUXOFIL 40 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania drobnoziarnistych stali o podwyzszonej
wytrzymatosci i minimalnej granicy plastycznosci 460 MPa. Stopiwo charakteryzuje sie bardzo wysoka jakoScia, odpor-
no$cia na pekniecia i udarnoscig w niskich temperaturach do -60°C, bardzo matg zawartoscig wodoru dyfundujgcego.
Stabilny proces spawania charakteryzuje sie mata iloscig odpryskéw w zakresie pradowym umozliwiajagcym uzyskanie
natryskowego transferu metalu podczas stapiania, mozliwo$¢ spawania tukiem zwarciowym oraz spawania impulso-
wego.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,, istnieje rowniez mozliwos¢ spawania
w czystym dwutlenku wegla CO,.

EN SO 17632-A:T46 6 1NiB C 2 H5 DB .

ENISO 17632-A: T 46 6 1NiBM 2 H5 DNV VYMS H5
EN SO 17632-B: T556T5-1CA-N2-UH5 Tov .

ENISO 17632-B: T556T5-1MA-N2-UH5 C€

AWS A5.29: E80T5-GC-H4
AWS A5.29: E80T5-GM-H4

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 11 0.2 <0.010 <0.010 1.0

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) >470 550-650 >24 > 60

9100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
S(P)275-S(P)460

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 4 —
i ) Sl oain
PA PC PD PE PF

PB
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FLUXOFIL 140 mod.

wytrzymatosci i minimalnej granicy plastycznosci 460 MPa.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania drobnoziarnistych stali o podwyzszonej

Zawartos¢ niklu Ni <0.9% w stopiwie spetnia wymagania NACE i tym samym umozliwia zastosowanie drutu FLUXOFIL
140 mod. do spawania instalacji technologicznych pracujgcych w Srodowisku zawierajgcym siarkowodor H,S, np.
przy wydobyciu ropy naftowej, instalacjach gazowych i innych. Zalecany réwniez do spawania konstrukcji morskich

w branzy off-shore.

Drut przetestowany w prébie CTOD na podatnos¢ pekania kruchego.

Nalezy zapewnic¢ ujemna polaryzacje.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

ENISO 17632-A:T46 6 INiBM 2 H5
EN SO 17632-B: T556TG-1MA-N1-UH5
AWS A5.29: E81TG-GM-H4

€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.09 12 0.5

<0.010

<0.010 <08

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj (*) > 470 550-640

) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21
Materiaty

S(P)235-S(P)460, GP240-GP280

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.

www.airliquidewelding.pl

DC-
PA

PB

= i
PC PD PE PF




ol

FLUXOFIL 44 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania drobnoziarnistych stali o podwyzszo-
nych wiasnosciach wytrzymatosciowych oraz stali uzywanych do budowy instalacii kriogenicznych.

Stopiwo charakteryzuje sie bardzo wysokg jakoscig, odpornoscig na peknigcia i udarnoscia w niskich temperaturach,
zaréwno bezposrednio po spawaniu, jak i po odprezaniu, wyzarzaniu odprezajacym ztgcza spawanego.

Stabilny proces spawania drutem FLUXOFIL 44 powoduje niewielka iloS¢ odpryskow, gtadkie lico spoiny o fatwo odcho-
dzacym zuzlu.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO,.

ENISO 17632-A:T 42 8 2NiBM 2 H5

ENISO  17632-B: T498T5-1MA-N5-UH5
AWS A5.29: E70T5-GM-JH4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 0.8 0.2 <0.010 <0.010 2.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej (*) =420 500-640 =26 =70 =47

(1) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)275-S(P)420

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
4l =l uin
i uin] |
PA PC PD PE PF

PB
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FLUXOFIL 43.1 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania drobnoziarnistych stali o podwyzszo-
nych wiasnosciach wytrzymatosciowych, ktére po zakoficzeniu spawania poddawane sg obrobce cieplnej i s3 norma-
lizowane lub normalizowane i odpuszczane.

W zwiazku z powyzszym ztacze spawane nalezy poddac obrdébce cieplnej wraz z materiatem rodzimym wedtug zalecen,
jak w tabeli ponizej.

Stabilny proces spawania drutem FLUXOFIL 43.1 powoduje niewielkg ilo$¢ odpryskdw, gtadkie lico spoiny o tatwo
odchodzacym zuzlu.

Jako gaz osfonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 12 0.3 <0.010 <0.010 2 0.3 0.1

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

940°C /40min (4 (n) > 480 570-670 >20 =40
940°C /40min.+580°C /2h () (n-+1) >430 550-650 >20 > 50

(*) 82% Ar +18% CO, (n) normalizowanie, (n+) normalizoawnie + wysokie odpuszczanie
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)355-S(P)460

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 4 —
o L2 1=
PA PB PC PD PF
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CITOFLUX B13-O OERLIKON

Druty proszkowe
Stale niestopowe i niskostopowe

Samoostonowy drut rdzeniowy przeznaczony do spawania matoodpowiedzialnych konstrukcji wykonanych z niestopo-
wych i niskostopowych stali konstrukcyjnych.

CITOFLUX B13-0 moze byc stosowany do spawania we wszystkich pozycjach konstrukcji i elementéw zbrojeniowych
zelbetonowych, do tgczenia cienkich arkuszy i grubych blach stalowych (3-15 mm), spawania punktowego pretéw
okragtych uzywanych na placach budowy do wzmacniania zbrojenia.

ENISO 17632-A:T42ZY 1 H15
AWS A5.20: E71-T7

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.3 0.6 0.15 <0.025 <0.025 16

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 420 > 540 >22 >30

() 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)235; GP240
Fe E215; Fe E235

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC-
ZHEHRM
- Sinl 5
PA PB PC PD PE PF PG
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FLUXOFIL 18 HD OERLIKON

Druty proszkowe
Stale trudnordzewiejace

Miedziowany, bezszwowy, rutylowy drut proszkowy o zwigkszonym wspétczynniku wypetnienia, przeznaczony do spawa-
nia trudnordzewiejacych stali PATINAX lub COR-TEN.

Pod wptywem dziatania atmosfery na powierzchni tych stali wytwarza sie szczelna warstwa tlenkdw miedzi i chromu
chronigcych przed korozyjnym dziataniem otoczenia.

FLUXOFIL 18 HD zawiera dodatek stopowy chromu Cr, niklu Ni oraz miedzi Cu, ktéry powoduije, ze ziacze pospawane
tym drutem wykazuje odporno$¢ korozyjna, jak materiat rodzimy.

Zwigkszony wspofczynnik wypetnienia drutu, przy zachowaniu poréwnywalnych parametréw pradowych procesu spa-
wania, skutkuje zwiekszeniem predkosci i wydajnosci procesu, oszczednosciami w postaci czasu i kosztow wytwarzania
konstrukcji spawanej oraz doskonatg spawalnoscia.

Stopiwo charakteryzuje si¢ bardzo dobrymi wiasnosciami mechanicznymi, wysoka czystoscia metalurgiczng i dobrymi
wynikami badan radiograficznych, gtadkim licem o regularnym ksztatcie, brakiem podtopien i tatwo odchodzacym zuzlem.
Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,, dopuszcza sig rowniez mozliwos¢ spawa-
nia w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17632-A:T503ZPM1H5 RINA .

ENISO 17632-B: T573T1-1MA-NCC1-UH5 C€
AWS A5.29: E81T1-GM-H4

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.04 11 0.5 0.6 0.6 0.7

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =500 560-690 =23 > 60 =47

) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S235J0W; S235J2W; S355J0W; S355J2W; S355K2W

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
ZERM
i cinl 5l &
PA PB PC PD PE PF PG
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FLUXOFIL 48 OERLIKON

Druty rdzeniowe

Stale trudnordzewiejace
Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy, przeznaczony do spawania trudnordzewiejgcych stali PATINAX
lub COR-TEN.
Pod wptywem dziatania atmosfery na powierzchni tych stali wytwarza sie szczelna warstwa tlenkow miedzi i chromu
chronigeych przed korozyjnym dziataniem otoczenia.
FLUXOFIL 48 zawiera dodatek stopowy niklu Ni oraz miedzi Cu, ktory powoduje, ze ztacze pospawane tym drutem
proszkowym wykazuje odpornos¢ korozyjna, jak materiat rodzimy.
Stopiwo charakteryzuje sie bardzo dobrymi wtasnosciami mechanicznymi, udarnoscig do temperatury -60°C, wysoka
czystoscig metalurgiczng i matg zawartoscig wodoru dyfundujacego, gtadkim licem o regularnym ksztatcie, brakiem
podtopien i fatwo odchodzacym zuzlem.
Jako gaz osfonowy nalezy stosowac czysty dwutlenek wegla CO,; dopuszcza sig rdwniez mozliwo$¢ spawania w osto-
nie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

EN SO 17632-A: T466ZBC2H5 DB .
ENISO 17632-A: T46 6 ZBM 2 H5 Tov .
ENISO 17632-B: T556T5-1CA-G-UH5 C€

ENISO 17632-B: T556T5-1MA-G-UH5
AWS A5.29: E81T5-GC-H4
AWS A5.29: E81T5-GM-H4

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 1.4 025 0010 0.010 1.2 05
9100% CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) > 470 550-680 >24 > 47

(") 100% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
S235J0W; S235J2W; S355J0W; S355J2W; S355K2W

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 4 —
ae 2 =R
PA PC PD PE PF

PB
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FLUXOFIL M41

impulsowego.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Wysokowydajny, miedziowany drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, produkowany w technologii bezszwowej,
0 znakomitych wtasnosciach spawalniczych, nie wytwarza zuzla.
Stosowany do spawania drobnoziarnistych stali normalizowanych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych
cieplnie o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatosciowych i granicy plastycznosci 550 MPa.
Znajduje zastosowanie przy spawaniu konstrukcji nosnych pojazdéw dzwigowych i zurawi, wysiegnikow, spawania
zhiornikdw cignieniowych i rurociggéw oraz innych potgczen blach i ptyt z tego gatunku stali, od ktérych wymaga sie
wysokich wiasnosci plastycznych ztacza w niskich temperaturach.
Stopiwo charakteryzuje sig doskonatymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi w zakresie temperatur do -50°C.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskdw, tatwo odchodzacym zuzlem, gtadkim licem o re-
gularnym ksztatcie i brakiem podtopien. Mozlwo$¢ spawania tukiem natryskowym, fukiem zwarciowym oraz spawania

Brak zuzla spawalniczego i niewielka ilos$¢ krzemiandw na powierzchni spoiny nie wymaga czyszczenia przed spawa-

niem kolejnych warstw (czyszczenia migdzysciegowego).

Jako gaz osfonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,.

EN SO 18276-A:T555ZMM 1 H5
ENISO 18276-B: T625T15-1MA-3M2-UH5
AWS A5.28: E90C-GM H4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.06 17 0.6 <0.015

<0.015 0.6

(7100% CO,
Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej (*) > 550 640-820 >22 > 47
() 82% Ar + 18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21
Materialy
S(P)460-S(P)500, S550, HY 80

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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FLUXOFIL 41 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania drobnoziarnistych stali normalizowa-
nych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych cieplnie o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatoscio-
wych i granicy plastycznosci 550 MPa.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu konstrukcji nosnych pojazdéw dzwigowych i zurawi, wysiegnikow, spawania
zbiornikdw cisnieniowych i rurociggow oraz innych potgczen blach i plyt z tego gatunku stali, od ktérych wymaga sie
wysokich wiasnosci plastycznych zigcza w niskich temperaturach.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskow, fatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi
wiasnosciami mechanicznymi stopiwa oraz gtadkim licem o regularnym ksztatcie.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,; dopuszcza sig rowniez mozliwosc spa-
wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

EN SO 18276-A: T 55 4 1NiMo B M 2 H5 DB .
EN IS0 18276-A: T556 1NiMo B C 2 H5 RMRS 5Y50 H5
ENISO 18276-B: T624T5-1MA-N2M2-UH5 C€

ENISO 18276-B: T626T5-1CA-N2M2-UH5
AWS A5.29: E90T5-GC-H4
AWS A5.29: E90T5-GM-H4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 13 0.4 0.01 0.01 11 04
(") 100% CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj (%) > 550 640-760 =23 =60

) 82% Ar + 18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: C1, M21

Materiaty
S(P)500, S550, HY 80

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 4 —
ae L =RTT
PA PC PD PE PF

PB
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CITOFLUX R620 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Rutylowy drut proszkowy do spawania drobnoziamistych stali o podwyzszonych wtasnosciach wytrzymatosciowych
i granicy plastycznosci 620 MPa.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos¢ w wigkszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych.

Stopiwo charakteryzuje sie doskonatymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi w zakresie temperatur do -40°C.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscia odpryskéw, tatwo odchodzgcym zuzlem, gtadkim licem o re-
gularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Drut znajduje zastosowanie w przemysle stoczniowym, morskim oraz branzy konstrukcji off-shore i zbiornikdw, spa-
waniu odpowiedzialnych konstrukgji pracujgcych w niskich temperaturach. Doskonata spawalno$¢ w pozyciji pionowej
7 dotu do gdry pozwala na stosowanie drutu CITOFLUX R620 do spawania rur i rurociggdw.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

ENISO 18276-A: T 62 4 1NiMo P M 1 H5

ENISO 18276-B: T695T1-1MA-N2M2-H5
AWS A5.29: E91T1-G H4

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 1.40 0.40 <0015 <0015 09 0.4
9100% CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) > 620 700-800 >20 > 47

) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: M21

Materiaty
S(P)460-S(P)620

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
i ) Sl oain
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CITOFLUX R620 Ni2 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

CITOFLUX R620 Ni2 (poprzednio CITOFLUX R26) to rutylowy drut proszkowy do spawania drobnoziaristych stali
0 podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatosciowych i granicy plastycznosci 620 MPa.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu, wptywajgc tym samym na doskonatg
spawalnos¢ w wigkszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych.

Stopiwo charakteryzuje sie doskonatymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi w zakresie temperatur do -50°C.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscia odpryskéw, tatwo odchodzgcym zuzlem, gtadkim licem o re-
gularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Obszar zastosowan jak dla drutu CITOFLUX R620.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

ENISO 18276-A: T 62 5 Mn2,5Ni P M 1 HS DNV IVY55MS H5
EN SO 18276-B: T695T1-1MA-N4M1-UH5 LRS 4Y62S H5
AWS A5.29: E101T1-G M H4 C€

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.08 1.35 0.35 <0.015 <0.015 2.2
(") 100% CO,

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =620 700-890 =18 =62 =47

) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)460-S(P)620

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
| P -
e cuin] 5 |
PC PD PE PG

PA PB PF
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FLUXOFIL M42 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Wysokowydajny, miedziowany drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, produkowany w technologii bezszwowej,
0 znakomitych wasnosciach spawalniczych przy spawaniu w pozycjach przymusowych, nie wytwarza zuzla.
Stosowany do spawania drobnoziarnistych stali normalizowanych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych
cieplnie o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatosciowych i granicy plastycznosci 690 MPa.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu konstrukcji nosnych pojazdéw dzwigowych i zurawi, wysiegnikow, spawania
zhiornikdw cignieniowych i rurociggéw oraz innych potgczen blach i ptyt z tego gatunku stali, od ktérych wymaga sie
wysokich wiasnosci plastycznych ztacza w niskich temperaturach.

Stopiwo charakteryzuje sig doskonatymi wtasnosciami wytrzymatosciowymi w zakresie temperatur do -40°C.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskdw, tatwo odchodzacym zuzlem, gtadkim licem o re-
gularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Mozliwos¢ spawania tukiem natryskowym, tukiem zwarciowym oraz spawania impulsowego.

Brak zuzla spawalniczego i niewielka ilos$¢ krzemiandw na powierzchni spoiny nie wymaga czyszczenia przed spawa-
niem kolejnych warstw (czyszczenia migdzysciegowego).

Jako gaz osfonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO,

EN SO 18276-A: T69 4 Mn2NiCrMo MM 1 H5 ABS 4Y 690 MS H5
ENISO 18276-B: T784T15-1MA-N4C1M2-UH5 BV 4Y 69 MS H5
AWS A5.28: E110C-GM H4 DB .
DNV IVY 69 MS H5
LRS 4Y 690 MS H5
Tov .
€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 15 05 0.01 0.01 0.4 2 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) > 690 780-980 >17 >70

()82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
$620, 690, HY 100

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
ZHEHRM
e cuin]
PA PB PC PD PE PF PG
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FLUXOFIL 42 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania drobnoziarnistych stali normalizowa-
nych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych cieplnie o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatoscio-
wych i granicy plastycznosci 690 MPa.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie mata iloscia odpryskow, tatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi
wiasnosciami mechanicznymi stopiwa oraz gtadkim licem o regularnym ksztatcie.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu konstrukcji nosnych pojazdéw dzwigowych i zurawi, wysiegnikow, spawania
zbiornikdw cisnieniowych i rurociggow oraz innych potgczen blach i plyt z tego gatunku stali, od ktérych wymaga sie
wysokich wiasnosci plastycznych zigcza w niskich temperaturach.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,; dopuszcza sig rowniez mozliwosc spa-
wania w osfonie czystego dwutlenku wegla CO,

Dopuszczenia ~ Oznaczenie
ENISO  18276-A: T 69 6 Mn2NiCMo B C 2 H5 ABS 3YQ690SA
ENISO  18276-A: T 696 Mn2NiCrMo B M 2 H5 ABS 4YQB690SA H5
ENISO  18276-B:T786T5-1 CA-NAC1M2-UH5 BV 3Y69 MS H5
ENISO  18276-B: T786T5-1 MA-NACTM2-UH5 BV 4Y69 MS H5
AWS  A5.29: E110T5-KAC-H4 DB .
AWS  A5.29: E110T5-KAM-H4 DNV Y69MS H5
DNV IVYBIMS H5
TV .
e
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)
0.06 15 03 0.01 001 0.4 23 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej () > 690 780-890 =17 >80 > 60
580°C x 2h (%) =670 760-840 =17 > 60 =47
) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN SO 14175: C1, M21

Materiaty
$620, $690, HY 100

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 2 —
e =R
PA PC PD PE PF

PB
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FLUXOFIL 45 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania drobnoziarnistych stali normalizowa-
nych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych cieplnie o podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatoscio-
wych i granicy plastycznosci 890 MPa.

Stabilny proces spawania tym drutem charakteryzuje sig mafg iloscig odpryskéw, tatwo odchodzacym zuzlem, bardzo
dobrymi wtasnosciami mechanicznymi stopiwa oraz gtadkim licem o regularnym ksztafcie.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu konstrukcji nosnych pojazdéw dzwigowych i zurawi, wysiegnikow, spawania
zbiornikdw cisnieniowych i rurociggow oraz innych potgczen blach i plyt z tego gatunku stali, od ktérych wymaga sie
wysokich wiasnosci plastycznych zigcza w niskich temperaturach.

Wiasnosci mechaniczne ztacza zalezg w znacznej mierze od przebiegu procesu spawania, parametréw spawania
i wprowadzanej do ztacza energii liniowej, warunkéw chtodzenia oraz temperatur podgrzewania wstepnego i migdzy-
Sciegowego.

Jako gaz osfonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CO,

ENISO 18276-A: T 89 4 Mn2Ni1CrMo B M 2 H5 DB .
AWS A5.29: E120T5-GM H4 TOv .
ce

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.09 2 05 0.01 0.01 1 1.8 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj (*) >890 940-1180 =15 =47

(1) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
$890

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 4 —
ae 2 =R
PA PB PC PD PE PF
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FLUXOFIL 70 OERLIKON

218 |

Druty rdzeniowe

Stale o podwyzszonej wytrzymatosci

FLUXOFIL 70 jest miedziowanym, bezszwowym, zasadowym drutem proszkowym przeznaczonym do tgczenia i napa-
wania miotéw i matryc, rolek, elementow i cze$ci maszyn kuzniczych, pras, gietarek, wyttaczarek i innych.
Wiasnosci mechaniczne stopiwa zaleza od zastosowanych warunkow cieplnych procesu hartowania i odpuszczania.

ENISO  18276-A: T69AZBM3H5

ENISO  18276-B: T78YT5-0MP-G-UHS
AWS A5.29: E110T5-GM-H4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 11 0.4 1 2.2 1

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

640°Cx2h =700 780-890 =17 =50

() 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
28 NiCrMo 44, 28 NiCrMo 74, 34 CrMo 4, 28 NiCrMo 4, 34 CrNiMo 6, 30 CrNiMo 8

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
[
PA PB
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FLUXOFIL 25 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany, bezszwowy, rutylowy drut proszkowy przeznaczony do spawania stali zarowytrzymatych, niskostopowych
do pracy w podwyzszonych temperaturach w przemysle energetycznym, chemicznym i petrochemicznym, w aplika-
cjach wymagajacych odpornosci na petzanie (zarowytrzymatosci) do temperatury 530 °C.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos¢ w wigkszo$ci pozycji spawania, w tym rowniez w pozycjach przymusowych.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu elementow i konstrukcji kottow wysokopreznych, rur, korpuséw turbin parowych,
komar parowych, zbiornikw cisnieniowych i wymiennikdw ciepta.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie mata iloscia odpryskow, tatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi
wiasno$ciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz osfonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,.

ENISO  17634-A: TMoLP M1 H5 TOv .
€3

ENISO  17634-B: T55T1-1M-2M3-H5
AWS A5.29: E81T1-ATM-H4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 11 0.4 0.01 0.01 05

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki ciepinej () > 490 550-650 >22 >50
580°C x 1h (%) > 470 550-620 >23 >70
) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
S(P)235-S(P)460, 16Mo3

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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ae 2 =R
PA PC PD PE PF
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FLUXOFIL 35 OERLIKON
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Druty rdzeniowe
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania stali zarowytrzymatych, niskosto-
powych, do pracy w podwyzszonych temperaturach w przemysle energetycznym, chemicznym i petrochemicznym,
w aplikacjach wymagajacych odpornosci na pefzanie (zarowytrzymatosci) do temperatury 530 °C.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu elementow i konstrukcji kottow wysokopreznych, rur, korpuséw turbin parowych,
komar parowych, zbiornikw cisnieniowych i wymiennikdw ciepta.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie mata iloscia odpryskow, tatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi
wiasno$ciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz osfonowy mozna zastosowac dwutlenek wegla CO,, dopuszcza sig rowniez mozliwo$¢ spawania w ostonie
mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

ENISO  17634-A: T Mol BC 2 H5 Tlv .
ce

ENISO  17634-A: T MoL B M 2 H5
ENISO  17634-B:T55T5-1C-2M3-H5
ENISO  17634-B: T55T5-1M-2M3-H5
AWS A5.29: E80T5-GC-H4

AWS A5.29: E80T5-GM-H4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.05 11 0.3 0.010 0.010 0.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 490 550-650 >23 >47
620°C x 1h () > 470 550-620 >25 >47

100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: C1, M21

Materiaty
S(P)235-S(P)460, 16Mo3

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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FLUXOFIL 36 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania Cr-Mo stali zarowytrzymatych, nisko-
stopowych do pracy w podwyzszonych temperaturach w przemysle energetycznym, chemicznym i petrochemicznym,
w aplikacjach wymagajacych odpornosci na pefzanie (zarowytrzymatosci) do temperatury 570 °C.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu elementow i konstrukcji kottow wysokopreznych, rur, korpuséw turbin parowych,
komar parowych, zbiornikow cignieniowych i wymiennikow ciepta, przy spawaniu elementdw kottéw parowych, blokow
energetycznych, ptyt i rur wykonanych ze stali o zblizonym skfadzie chemicznym, np. gatunku 13CrMo4-5 lub ASTM
A335 P11/P12.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie mata iloscia odpryskow, tatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi
wiasno$ciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz osfonowy mozna zastosowac dwutlenek wegla CO,, dopuszcza sie rowniez mozliwos¢ spawania w osfonie
mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

ENISO  17634-A: T CrMo1 BC 2 Hs Tlv .
ce

ENISO  17634-A: T CrMo1 BM 2 H5
ENISO  17634-B:T55T5-1C-1CM-H5
ENISO  17634-B: T55T5-1M-1CM-H5
AWS A5.29: E80T5-B2C-H4
AWS A5.29: EB0T5-B2M-H4

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.08 0.8 0.3 0.010 0.010 12 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

690 °Cx 1h (%) > 470 550-660 =22 >120

(") 100% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
13CrMo4-5, 13CrMoSi5-5; G17CrMo5-5

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
/ 4 —
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FLUXOFIL 37 OERLIKON
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Druty rdzeniowe
Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania Cr-Mo stali zarowytrzymatych, nisko-
stopowych do pracy w podwyzszonych temperaturach w przemysle energetycznym, chemicznym i petrochemicznym,
w aplikacjach wymagajgcych odpornosci na pefzanie (zarowytrzymatosci) do temperatury 600 °C.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu elementow i konstrukcji kottow wysokopreznych, rur, korpuséw turbin parowych,
komar parowych, zbiornikow cignieniowych i wymiennikow ciepta, przy spawaniu elementdw kottéw parowych, blokow
energetycznych, piyt i rur wykonanych ze stali o zblizonym sktadzie chemicznym np. 0.5Mo0.25V, 1CrMo, 10CrMo9-10
(ASTM A335 gr. P/T22).

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie mata iloscia odpryskow, tatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi
wiasno$ciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz osfonowy mozna zastosowac dwutlenek wegla CO,, dopuszcza sig rowniez mozliwo$¢ spawania w ostonie
mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

ENISO  17634-A: TCrMo2 BC 2 H5 Tlv .
ce

ENISO  17634-A: T CrMo2 B M 2 H5
ENISO  17634-B:T55T5-1C-2C1M-H5
ENISO  17634-B: T55T5-1M-2C1M-H5
AWS A5.29: E80T5-B3C-H4

AWS A5.29: EBOT5-B3M-H4

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.8 0.4 0.010 0.010 2.4 11

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

700°Cx 1h (%) > 470 570-670 >20 =100

(1) 82%Ar+18%C0,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
10CrMo09-10, 12CrMo9-10; A387 Gr.22, CI 112, A 182 GrF 22, A 336 Gr.F22

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC+
| P ]
e 2 =R
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FLUXOFIL 38C

Stale do pracy w podwyzszonych temperaturach

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe

Miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy przeznaczony do spawania Cr-Mo-V stali zarowytrzymatych, nisko-
stopowych do pracy w podwyzszonych temperaturach w przemysle energetycznym, chemicznym i petrochemicznym,
w aplikacjach wymagajgcych odpornosci na petzanie (zarowytrzymato$ci) do temperatury 600 °C.

Znajduje zastosowanie przy spawaniu elementow i konstrukcji kottow wysokopreznych, rur, korpuséw turbin parowych,
komar parowych, zbiornikow cignieniowych i wymiennikow ciepta, przy spawaniu elementdw kottéw parowych, blokow

energetycznych, piyt i rur wykonanych ze stali o zblizonym sktadzie chemicznym.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskow, fatwo odchodzacym zuzlem, bardzo dobrymi
wiasnosciami mechanicznymi stopiwa, gtadkim licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.
Jako gaz osfonowy mozna zastosowac dwutlenek wegla CO,, dopuszcza sig rowniez mozliwos¢ spawania w ostonie

€3

mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

ENISO  17634-A: TZBC3H5

ENISO  17634-A: TZBM 3 H5
ENISO  17634-B:TZT5-0C-Z-H5
ENISO  17634-B: TZT5-0M-Z-H5
AWS A5.29: E70T5-GC-JH4
AWS A5.29: E70T5-GM-JH4

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.1 0.7 0.3 0.010

0.010

1.3 0.3 0.9 0.25

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

950°C x 0,5h + 700°C x 16h () > 440

590-780

(1) 82%Ar+18%CO0,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21
Materiaty

G17CrMoV5-11

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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FLUXINOX 430Ti OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Wysokowydajny, miedziowany drut rdzeniowy z wypetieniem metalicznym, do spawania ferrytycznych stali nierdzew-
nych o zawartosci 17% chromu Cr.

FLUXINOX 430Ti zostat opracowany do spawania samochodowych uktadéw wydechowych, kolektoréw, katalizatorow
oraz innych systemoéw spalania, w ktérych wymaga sie zastosownia spoiwa odpornego na korozyjne dziatanie spalin.
Jako gaz osfonowy mozna zastosowac dwutlenek wegla CO,, dopuszcza sig réwniez mozliwos¢ spawania w osfonie
mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

AWS A5.22: E430T0-G

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.02 0.2 0.2 <0.015 <0.010 15-18 0.6

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej () > 380 > 450 =15

() 82%Ar+18%CO0,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
Ferrytyczne stale nierdzewne o 17% zawartosci chromu Cr

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
1L
PA PB
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FLUXINOX 308L PF

rdzewnych Cr-Ni, np. gatunku 304, 304L.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania austenitycznych stabilizowanych i niestabilizowanych stali nie-

Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do temperatury 350 °C, nie
ulega utlenianiu (zaroodporno$é) przy temperaturze do 800 °C.
Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos$¢ w wiekszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowe;
(PE), pionowej z dotu do gory (PF). Dzieki temu drut FLUXINOX 308L PF stosowany jest w szerokej gamie aplikacji do
spawania rur, rurociggow, ptyt oraz przy produkcji zbiornikéw i innych konstrukcji ze stali nierdzewnych. Mozliwos¢
zastosowania w instalacjach przetwarzania oraz przechowywania ciektego gazu ziemnego (LNG) i innych, jak: propanu,
etylenu i amoniaku — aplikacje kriogeniczne, instalacje pracujgce w temperaturach do -196°C.
Stabilny proces spawania tym drutem charakteryzuje sie matq iloscig odpryskéw, tatwo odchodzacym zuzlem, gtadkim

licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Mate odbarwienie wokot spoiny zmniejsza czas i koszt dodatkowego czyszczenia tlenkéw powstatych po zakonczeniu

Spawania.

Jako gaz osfonowy mozna zastosowac dwutlenek wegla CO,, dopuszcza sig réwniez mozliwos¢ spawania w osfonie

mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

ENISO  17633-A:T199LPC1 ‘
ENISO  17633-A:T199LPM1 ‘
ENISO  17633-B: TS308L-FB1 ‘
AWS A5.22: E308LT1-1 ‘
AWS A5.22: E308LT1-4 ‘

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.04 14 0.6

DNV 308L
LRS 3048
TV .
ce
20 10 6-10

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej (*) > 350 > 520 >35 >40 >27
() 82% Ar + 18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21
Materiaty
1.4541 (X6CNiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4311 (X2CrNiN18-10)
AISI 304 - 304L - 302

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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FLUXINOX 347 PF OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

FLUXINOX 347 PF to miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania austenitycznych stabilizowanych i niestabili-
zowanych stali nierdzewnych Cr-Ni, np. gatunku 347, 321.

Stopiwo wykazuje wysoka odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do temperatury 400°C, nie
ulega utlenianiu (Zaroodporno$é) przy temperaturze do 800°C.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos$¢ w wiekszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowe;
(PE), pionowej z dotu do géry (PF). Dzigki temu drut FLUXINOX 347 PF stosowany jest w szerokej gamie aplikacji do
spawania rur, rurociggéw, ptyt oraz przy produkcji zbiornikéw i innych konstrukcji ze stali nierdzewnych.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskdw, tatwo odchodzacym zuzlem, gtadkim licem o re-
gularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Mate odbarwienie wokot spoiny zmniejsza czas i koszt dodatkowego czyszczenia tlenkéw powstatych po zakonczeniu
Spawania.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,, dopuszcza sig rowniez mozliwosc spa-
wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17633-A:T199NbPC1

ENISO  17633-A:T199NbP M1
ENISO  17633-B: TS347L-FB1
ENISO  A5.22:E347T1-1

AWS A5.22: E347T1-4

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

<0.04 15 0.9 20 10 0.4 5-10

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =350 =550 =30 =47 =32

) 82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty

1.4541 (X6CrNiTi18-10); 1.4301 (X4CrNi18-10); 1.4550 (X6CrNiNb18-10);
AISI 347 - 321

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
4l =l Sjuin
e cyuin]
PA PB PC PD PE PF PG
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FLUXINOX 316L PF

rdzewnych Cr-Ni-Mo, np. gatunku 316.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania austenitycznych stabilizowanych i niestabilizowanych stali nie-

Stopiwo wykazuje wysoka odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do temperatury 400°C, nie
ulega utlenianiu (Zaroodporno$é) przy temperaturze do 800°C.
Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos$¢ w wiekszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowe;
(PE), pionowej z dotu do gory (PF). Dzieki temu drut FLUXINOX 316L PF stosowany jest w szerokej gamie aplikacji do
spawania rur, rurociggow, ptyt oraz przy produkcji zbiornikéw i innych konstrukcji ze stali nierdzewnych. Mozliwos¢
zastosowania w instalacjach przetwarzania oraz przechowywania ciektego gazu ziemnego (LNG) i innych, jak: propanu,
etylenu i amoniaku — aplikacje kriogeniczne, instalacje pracujgce w temperaturach do -110°C.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskdw, tatwo odchodzacym zuzlem, gtadkim licem o re-

gularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Mate odbarwienie wokot spoiny zmniejsza czas i koszt dodatkowego czyszczenia tlenkéw powstatych po zakonczeniu

Spawania.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,, dopuszcza sig rowniez mozliwosc spa-

wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17633-A:T19123LPC1
ENISO  17633-AT19123LP M1
ENISO  17633-B: TS316L-FB1
AWS A5.22: E316LT1-1

AWS A5.22: E316LT1-4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.04 14 0.6

DNV 3161
LRS 316LS
DB .
TV .
ce
12 28 5-10

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =320 =510

(%) 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: C1, M21
Materiaty

1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2), 1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)

AISI 316L

1.4401 (X4CrNiMo17-12-2), 1.4435 (X2CrNiMo18-14-3)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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FLUXINOX 318 PF OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

FLUXINOX 318 PF to miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania austenitycznych stabilizowanych i niestabili-
zowanych stali nierdzewnych Cr-Ni-Mo.

Stopiwo wykazuje wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng w kontakcie z cieczami do temperatury 400 °C, nie
ulega utlenianiu (zaroodporno$é) przy temperaturze do 800 °C.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos$¢ w wiekszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowe;
(PE), pionowej z dotu do géry (PF). Dzigki temu drut FLUXINOX 318 PF stosowany jest w szerokej gamie aplikacji do
spawania rur, rurociggéw, ptyt oraz przy produkcji zbiornikéw i innych konstrukcji ze stali nierdzewnych.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskdw, tatwo odchodzacym zuzlem, gtadkim licem o re-
gularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+CQ,, jak rowniez dopuszcza sig mozliwosc
spawania w ostonie czystego dwutienku wegla CO,.

ENISO  17633-A:T19123NbPC1
ENISO  17633-A:T19123NbPM1
ENISO  17633-B:TS318-FB1

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.04 15 0.8 19 12 2.8 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) =350 =550 =25 =40 =32

) 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
1.4581 (GX5CrNiMoND19-10) - 1.4436 (X4CrNiMo17-13-3)
1.4583 (X10CrNiMoNb18-12)
1.4571 (X6CINiMoTi17-12-2) - 1.4401 (XACNiMo17-12-2)
1.4580 (X6CrNiMoND17-12-2) - 1.4408 (GX5CNiMo19-11)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
A p =
ae =R =R
PA PC PD PE PG

PB PF
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FLUXINOX 22 9 3L PF OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania i platerowania ferrytyczno-austenitycznych stali nierdzewnych
typu DUPLEX.

Stopiwo zawiera ok. 30% zawartosci ferrytu i ok. 70% austenitu, dzieki czemu odznacza sie¢ wysokg odpornoscig na
korozje wzerowg i naprezeniowa, zwtaszcza przy kontakcie z mediami zawierajacymi zwigzki chlorkdw i siarkowoddr —
np. w instalacjach produkcji i przerobu ropy naftowe.

Znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym, petrochemicznym, rafineryjnym i stoczniowym, do spawania ele-
ment6w pracujacych w maksymalnej temperaturze 250 °C.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos¢ w wiekszosci pozycji spawania, w tym rowniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowej (PE),
pionowej z dotu do gory (PF).

ENISO  17633-A:T2293NLPC1 DNV DUPLEX
ENISO  17633-A:T2293NLPM1 GL 4462
AWS A5.22: E2209T1-1 LRS 5318038
AWS A5.22: E2209T1-4 TOv .

€3

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.04 0.8 0.5 22.5 9 3 0.1 38-60

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 550 750 - 900 >24 >40 >35

(*) 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
1.4462 (X2CrNiMoN22-5-3)
UNS $31803 - $31500 - $31200 - $32304

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
7 P J
LEERTII-
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FLUXINOX 307 PF OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy o wszechstronnym zastosowaniu, do spawania austenitycznych stali nierdzew-
nych, stosowany jako warstwy buforowe nanoszone na materiat rodzimy przed napawaniem utwardzajacym.
Doskonale sprawdza sig rowniez do spawania stali trudnospawalnych oraz przy taczeniu stali réznoimiennych (pofg-
czenie stali wysokostopowej z niestopowa) lub stali 0 duzej zawartosci manganu Mn, stali obrabialnych cieplnie i ptyt
pancernych.

Stopiwo wykazuje odporno$¢ na czynnik temperatury do 300°C, nie ulega utlenianiu (zaroodpornosc) przy tempera-
turze do 850°C.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,, dopuszcza sig rowniez mozliwos¢ spa-
wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17633-A: T188MnP C1
ENISO  17633-A: T188MnP M1

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<01 6.5 0.7 19 8.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj (%) > 350 =590 =30 =40

(%) 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN IS0 14175: C1, M21
Materiaty

Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi,
X120Mn12 (1.3401)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DG+
! P L
e cuin] 5 |
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FLUXINOX 309L PF

tycznych warstw.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania potaczen réznoimiennych stali wysokostopowych Cr oraz Cr-Ni-Mo
ze stalami niskostopowymi C-Mn, konstrukcyjnymi. Drut ten znajduje réwniez zastosowanie do napawania austeni-

Maksymalna temperatura pracy dla ztacz réznoimiennych nie powinna przekracza¢ 300°C, stopiwo nie ulega utlenia-

niu (zaroodporno$¢) przy temperaturze do 850°C.

Temperatura podgrzewania wstepnego oraz temperatura miedzysciegowa zaleza od materiatu rodzimego.
Stopiwo jest odporne na pekanie gorgce dzigki obecnosci w strukturze spoiny ferrytu delta w ilosci ~12%.
Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos¢ tym drutem w wigkszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD),

putapowej (PE), pionowej z dotu do géry (PF).

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskow, bardzo fatwo odchodzgcym zuzlem, gtadkim

licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,, dopuszcza sig rowniez mozliwosc spa-

wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17633-A: T2312LPC1

ENISO  17633-A: T2312LPM1
ENISO  17633-B: TS309L-FB1
AWS A5.22: E309LT1-1

AWS A5.22: E309LT1-4

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

<0.04 0.7 0.6

DNV 309L
GL 43328
GL 43325
LRS SS/CMn
LRS SS/CMn
Tov .
€3
24 13 10-20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej (*) > 320 > 520

(*) 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty

A312 TP309S; do potgczen réznoimiennych stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi, do napawania jako warstwa buforowa.

Przechowywaé w suchym pomieszczeniu.
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FLUXINOX 309MoL PF OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania potaczen réznoimiennych stali wysokostopowych Cr oraz Cr-Ni-Mo
ze stalami niskostopowymi, konstrukeyjnymi C-Mn. Drut ten znajduje réwniez zastosowanie do napawania austenitycz-
nych warstw, np. przed napawaniem materiatami gat. 316 lub w aplikacjach, ktére wymagaja obecnosci molibdenu
Mo w napoinie.

Maksymalna temperatura pracy dla ztgcz réznoimiennych nie powinna przekracza¢ 300°C, stopiwo nie ulega utlenia-
niu (zaroodporno$¢) przy temperaturze do 850°C.

Temperatura podgrzewania wstgpnego oraz temperatura miedzySciegowa zaleza od materiatu rodzimego.

Stopiwo odporne jest na pekanie gorgce dzigki obecnosci w strukturze spoiny ferrytu delta.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalno$¢ w wigkszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowej (PE),
pionowej z dotu do gory (PF).

Stabilny proces spawania tym drutem charakteryzuje sig mafg iloscig odpryskéw, bardzo tatwo odchodzacym zuzlem,
gtadkim licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,, dopuszcza sie rdwniez mozliwos¢ spa-
wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17633-A: T23122LPC1

ENISO  17633-A: T23122LP M1
ENISO  17633-B: TS309LMo-FB1
ENISO  A5.22: E309LMoT1-1

AWS A5.22: E309LMoT1-4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.04 15 0.7 24 13 2.5 12-20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj (*) > 350 =550 =28 =40

) 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty

Potaczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami nierdzewnymi.

W procesie napawania jako warstwy buforowe, przejsciowe.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
=, SIS
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FLUXINOX 312 PF OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania potaczen réznoimiennych stali wysokostopowych Cr oraz Cr-Ni-Mo
ze stalami niskostopowymi, konstrukcyjnymi C-Mn.

Doskonale sprawdza sig rowniez do spawania stali trudnospawalnych, stali poddawanych obrébce cieplnej, stali narze-
dziowej, stali o duzej zawartosci manganu, przy napawaniu-regeneracji oraz naprawach.

Stopiwo ma strukture ferrytyczno-austenityczng z ok. 50% zawartoscia ferrytu delta, wykazuje odporno$¢ na utlenianie
(zaroodpornosc) przy temperaturze do 1100°C.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalno$¢ w wigkszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowej (PE),
pionowej z dotu do gory (PF).

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscia odpryskow, bardzo fatwo odchodzacym zuzlem, gtadkim
licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz ostonowy zaleca si¢ stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,, dopuszcza sig rowniez mozliwos¢ spa-
wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17633-A:T299PC1

ENISO  17633-A:T299P M1
ENISO  17633-B:TS312-FB1
AWS A5.22: E312T1-4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

<0.15 1.30 0.90 29 9

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplngj (*) > 450 > 660 =25 =32

() 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
Potgczenia réznoimienne stali nisko- i niestopowych ze stalami wysokostopowymi.

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
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FLUXINOX 310 PF OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania zaroodpornych austenitycznych stali CrNi gatunku 310 oraz stali
podobnych o zblizonym sktadzie chemicznym.

Stopiwo to struktura czystego austenitu, odznacza sig wysoka ciggliwoscig oraz doskonatg odpornoscig na utlenianie
w temperaturze do 1200°C. Nie jest jednak odporne na dziatanie kwasnych zwigzkéw zawierajacych siarke.

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskow, bardzo fatwo odchodzgcym zuzlem, gtadkim
licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalno$¢ w wigkszosci pozycji spawania, w tym réwniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowej (PE),
pionowej z dotu do gory (PF).

Jako gaz ostonowy zaleca si¢ stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,, dopuszcza sie rdwniez mozliwos¢ spa-
wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17633-A: T2520P C1
ENISO  17633-A: T2520P M 1
AWS A5.22: E310T1-G

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.1 2.5 0.55 25 20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 350 > 550 >30 >40

() 82% Ar + 18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
AISI 310; 1.4845 (X8CrNi25-21); 1.4841 (X15CrNiSi25-21); 1.4828 (X15CNiSi20-12)

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
o=, i
S N s
PA PB PC PD PE PF PG
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FLUXINOX 25 4 PF OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, rutylowy drut proszkowy do spawania zaroodpornych austenitycznych stali Cr oraz CrNi i stali o zblizonym
sktadzie chemicznym.

Stopiwo to struktura ferrytyczno-austenityczna, odznacza sig doskonatg odpornoscig na utlenianie w temperaturze
do 1100°C. Niska zawartos¢ niklu Ni powoduje mozliwos$¢ zastosowania drutu w aplikacjach, w ktérych stopiwo ma
kontakt ze zwigzkami siarki.

Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na doskonatg kontrole ciektego jeziorka metalu wptywajac tym samym na doskonatg
spawalnos¢ w wiekszosci pozycji spawania, w tym rowniez w pozycjach przymusowych: okapowej (PD), putapowej (PE),
pionowej z dotu do gory (PF).

Stabilny proces spawania charakteryzuje sie matg iloscig odpryskow, bardzo fatwo odchodzgcym zuzlem, gtadkim
licem o regularnym ksztatcie i brakiem podtopien.

Jako gaz ostonowy zaleca sig stosowanie mieszanki na bazie argonu Ar+C0,; dopuszcza sig rowniez mozliwosc spa-
wania w ostonie czystego dwutlenku wegla CO,.

ENISO  17633-A:TZ254PC3
ENISO  17633-A:TZ254PM3

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

0.1 0.6 0.9 25.5 4.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej (*) > 400 > 600 >15 >27

(%) 82% Ar +18% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Materiaty
1.4762 (X 10 CrAl 24) - 1.4823 (G-X CrNiSi 27 4)
1.4724 (X 10 CrAl 13) - 1.4776 (G-X 40 CrSi 29) - 1.4742 (X 10 CrAl 18)
1.4821 (X 20 CINiSi 25 4) - 1.4745 (G-X 40 CrSi 29) - 1.4822 (G-X 40 CrNi 24 5)

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC+
| p a
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PB PF P
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FLUXINOX 625 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Stale wysokostopowe i Zzaroodporne

Miedziowany, zasadowy drut proszkowy, przeznaczony do spawania stopéw niklu gatunku INCONEL 625 i 825. Drut
ten znajduje réwniez zastosowanie do spawania zaroodpornych stali Cr-Ni oraz Cr-Ni-Mo oraz do spawania instalacji
przetwarzania oraz przechowywania ciektego gazu ziemnego (LNG) i innych, jak: propanu, etylenu i amoniaku — apli-
kacje kriogeniczne, instalacje pracujgce w temperaturach do -196°C, przy spawaniu mrozoodpornych stali niklowych,
np. X7Ni9.

Znajduje zastosowanie w przemysle chemicznym i petrochemicznym do spawania konstrukcji blokow energetycznych
oraz komor spalania i mieszania spalin, reaktorow jadrowych, w przemysle lotniczym do spawania turbin i czesci
silnikéw lotniczych.

Stopiwo jest odporne na wysokie temperatury, nawet do 1200°C w atmosferach nie zawierajgcych siarki i jej zwigzkdw.
Przy obecnosci siarczanéw i ich pochodnych stopiwo nie powinno pracowacé w temperaturach powyzej 500°C. Ponadto
stopiwo cechuje sie wysoka odporno$cia na korozje miedzykrystaliczng, wzerowg i utlenianie.

Jako gaz osfonowy nalezy stosowac mieszanki na bazie argonu Ar+CO0,.

AWS A5.34: ENiCrMo3T1-4

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.03 05 0.4 <0.015 <0.015 21 Reszta 9 3.6 0.50

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) > 500 >750 >35 >55

(82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Materiaty
UNS NO6625; UNS N08825
2.4856; 2.4839

Przechowywac w suchym pomigszczeniu. DC+
/ 4 —
i 4 <l s
PA PC PD PE PF

PB
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FLUXOFIL 50

waniem.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe

Napawanie utwardzajace
FLUXOFIL 50 to miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy, przeznaczony do napawania utwardzajgcego
elementdéw, od ktorych wymaga sie umiarkowanej twardosci, odpornosci oraz fatwej obrobki poprzez obrdbke skra-

Twardo$¢ napoiny siega 225-275 HB, w zaleznosci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci na-
pawanych warstw. Istnieje mozliwo$¢ podniesienia twardo$ci wierzchniej warstwy napoiny poprzez hartowanie ptomie-

niowe lub indukcyjne.

Drut znajduje zastosowanie przy regeneracii i naprawie kot pasowych, rolek i két tocznych oraz rolek gasienicowych.
Naniesiona warstwa wierzchnia cechuje sig odpornoscig na zuzycie oraz niewrazliwoscig na duze obcigzenia dyna-
miczne, wstrzasy i uderzenia. Plastyczna i niewrazliwa na pekniecia nie wymaga stosowania warstw buforowych.
Zaleca sig, by przed wykonaniem ostatniej warstwy wierzchniej temperatura miedzysciegowa warstwy posredniej nie

przekroczyta wartosci 250°C.

EN 14700: T Fel

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

02 1.6 05 07
Wiasnosci mechaniczne stopiwa
Bez obrobki cieplnej (*) 225-275HB
(*1100% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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FLUXOFIL 51 OERLIKON

Druty rdzeniowe

Napawanie utwardzajace
FLUXOFIL 51 to miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy, przeznaczony do napawania utwardzajgcego
elementdw, od ktérych wymaga sie umiarkowanej twardosci, odporno$ci oraz fatwej obrébki poprzez chip-forming.
Twardos¢ napoiny siega 275-325 HB, w zaleznosci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci na-
pawanych warstw.
Istnieje mozliwos¢ podniesienia twardo$ci wierzchniej warstwy napoiny poprzez hartowanie ptomieniowe lub induk-
cyjne.
Drut znajduje zastosowanie przy regeneracii i naprawie kot pasowych, rolek i két tocznych oraz rolek gasienicowych.
Naniesiona warstwa wierzchnia cechuje sig odpornoscig na zuzycie oraz niewrazliwoscig na duze obcigzenia dyna-
miczne, wstrzasy i uderzenia, odznacza sig duza plastycznoscia i nie jest podatna na pekniecia.
Zaleca sig, by przed wykonaniem ostatniej warstwy wierzchniej temperatura miedzysciegowa warstwy posredniej nie
przekroczyta wartosci 250°C.

EN 14700: T Fel

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.2 1.6 0.6 14

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrébki cieplnej (*) 275-325 HB

9100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Przechowywad w suchym pomieszczeniu. DC+
i @
PA PB
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FLUXOFIL 52

niowe lub indukcyjne.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Napawanie utwardzajace

FLUXOFIL 52 to miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy, przeznaczony do napawania utwardzajgcego
elementdw, od ktérych wymaga sie umiarkowanej twardosci, odporno$ci oraz fatwej obrébki poprzez chip-forming.

Twardos¢ napoiny siega 325-375 HB, w zaleznosci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci na-
pawanych warstw. Istnieje mozliwo$¢ podniesienia twardosci wierzchniej warstwy napoiny poprzez hartowanie ptomie-

Drut znajduje zastosowanie przy regeneracii i naprawie két pasowych, rolek i kot tocznych oraz rolek gasienicowych.
Naniesiona warstwa wierzchnia cechuje sig odpornoscig na zuzycie oraz niewrazliwoscig na duze obcigzenia dyna-

miczne, wstrzasy i uderzenia, odznacza si¢ duzg plastyczno$cig i niewrazliwoscia na pekniecia.

Zaleca sig, by przed wykonaniem ostatniej warstwy wierzchniej temperatura migdzysciegowa warstwy posredniej nie

przekroczyta wartosci 250°C.

Przy napawaniu materiatu rodzimego ze stali fatwo hartujgcych sie nalezy zastosowac¢ warstwe buforowa przed na-
tozeniem pierwszej warstwy napoiny. Rekomenduije sig zastosowanie zasadowego drutu proszkowego FLUXOFIL 31.

EN 14700: T Fel

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.25 15 0.4 18
Wiasnosci mechaniczne stopiwa
Bez obrobki cieplnej (*) 325-375 HB
(7100% CO,
Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21
(Przechowywanie  Polaryzacjaoraz pozycie spawania

Przechowywac w suchym pomieszczeniu.
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FLUXOFIL 54 OERLIKON

Druty rdzeniowe

Napawanie utwardzajace
FLUXOFIL 54 to miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy, przeznaczony do napawania utwardzajacego ele-
mentow i czesci maszyn budowlanych, warstw wierzchnich wysoce odpornych na scieranie, takich jak: czesci koparek,
czerpaki, zgby tyzek, systemy transportu mineratow - zsypy grawitacyjne.
Twardo$¢ napoiny siega 37-42 HRC, w zaleznosci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci na-
pawanych warstw.
Istnieje mozliwo$¢ obrébki poprzez skrawanie przy zastosowaniu nozy tokarskich i innych narzedzi skrawajacych z we-
glikéw spiekanych.
Niska zawartos¢ wegla gwarantuje bardzo duza ciagliwos¢ napoiny, czynigc ja wysoce odporng na silne uderzenia
udarowe.
Przy napawaniu stali o wysokiej zawartosci wegla, stali o ograniczonej spawalno$ci nalezy bezposrednio na podtoze,
a przed pierwsza warstwa, zastosowac warstwe buforowg wykonujac jg np. FLUXOFILEM 31.
Zaleca sig, by przed wykonaniem ostatniej warstwy wierzchniej temperatura migdzysciegowa warstwy posredniej nie
przekroczyta wartosci 250°C.
Przy napawaniu stali niestopowej wymagana twardo$¢ napoiny osiggana jest juz przy pierwszej warstwie.

EN 14700: T Fel

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.07 16 0.3 6 0.9

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) 37-42 HRC

100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
| %
PA PB
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FLUXOFIL 56 OERLIKON

Druty rdzeniowe

Napawanie utwardzajace
FLUXOFIL 56 to miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy, przeznaczony do napawania utwardzajacego ele-
mentow i czesci maszyn budowlanych, warstw wierzchnich wysoce odpornych na scieranie, takich jak: czesci koparek,
zeby tyzek i czerpakow, ostrza zgarniajgce, przenosniki slimakowe, ubijaki i ttuczki, bebny i szczeki kruszarek oraz inne
narazone na bardzo duze wytarcie i ulegajace znacznemu zuzyciu.
Twardos$¢ napoiny siega 52-57 HRC, w zalezno$ci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci napa-
wanych warstw. Charakteryzuje sie duzg plastycznoscia, odpornoscia na pekniecia, odpornoscia na $cieranie i ude-
rzenia udarowe.
Obrabialno$¢ jedynie poprzez szlifowanie.
Przy napawaniu materiatu rodzimego ze stali fatwo hartujgcych sig, stali o wysokiej zawartosci wegla, stali 0 ograniczo-
nej spawalnosci nalezy zastosowac warstwe buforowg przed natozeniem pierwszej warstwy napoiny. Rekomenduje sig
zastosowanie zasadowego drutu proszkowego FLUXOFIL 31.

EN 14700: T Fe8

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.4 17 0.6 6 0.7

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) 52-57 HRC

9 100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
L
PA PB
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FLUXOFIL 58 OERLIKON

Druty rdzeniowe

Napawanie utwardzajace
FLUXOFIL 58 to miedziowany, bezszwowy, zasadowy drut proszkowy, przeznaczony do napawania utwardzajacego ele-
mentow i czesci maszyn budowlanych, warstw wierzchnich wysoce odpornych na scieranie, takich jak: czesci koparek,
zeby tyzek i czerpakow, ostrza zgarniajgce, przenosniki slimakowe, ubijaki i ttuczki, bebny i szczeki kruszarek oraz inne
narazone na bardzo duze wytarcie i ulegajace znacznemu zuzyciu.
Twardos$¢ napoiny siega 52-57 HRC, w zalezno$ci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci napa-
wanych warstw. Charakteryzuje sie duzg plastycznoscia, odpornoscia na pekniecia, odpornoscia na $cieranie i ude-
rzenia udarowe.
Obrabialno$¢ jedynie poprzez szlifowanie.
Przy napawaniu materiatu rodzimego ze stali fatwo hartujgcych sig, stali o wysokiej zawartosci wegla, stali 0 ograniczo-
nej spawalnosci nalezy zastosowac warstwe buforowg przed natozeniem pierwszej warstwy napoiny. Rekomenduje sig
zastosowanie zasadowego drutu proszkowego FLUXOFIL 31.

EN 14700: T Fe8

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.5 15 0.6 55 0.6

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) 57-62 HRC

100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
]
PA PB
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FLUXOFIL M 58

rzenia udarowe.
Obrabialno$¢ jedynie poprzez szlifowanie.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe
Napawanie utwardzajace

FLUXOFIL M 58 to miedziowany, bezszwowy, drut proszkowy z wypetnieniem metalicznym, przeznaczony do napawania
utwardzajacego elementdw i czesci maszyn budowlanych, warstw wierzchnich wysoce odpornych na Scieranie, takich
jak: czgsci koparek, zgby tyzek i czerpakow, ostrza zgarniajace, przeno$niki slimakowe, ubijaki i tuczki, bebny i szczeki
kruszarek oraz inne narazone na bardzo duze wytarcie i ulegajgce znacznemu zuzyciu.
Twardos$¢ napoiny siega 57-60 HRC, w zaleznoSci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci napa-
wanych warstw. Charakteryzuje sie duzg plastycznoscia, odpornoscia na pekniecia, odpornoscia na $cieranie i ude-

Prz napawaniu materiatu rodzimego ze stali tatwo hartujgcych sie, stali o wysokiej zawartosci wegla, stali 0 ograniczo-
nej spawalnosci nalezy zastosowac warstwe buforowg przed natozeniem pierwszej warstwy napoiny. Rekomenduje sig

zastosowanie zasadowego drutu proszkowego FLUXOFIL 31.

EN 14700: T Fe8

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.6 1.9 0.7 5.4 0.7
Wiasnosci mechaniczne stopiwa
Bez obrobki cieplnej (*) 57-60 HRC

9100% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Przechowywac w suchym pomigszczeniu.
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CITOFLUX H06 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Napawanie utwardzajace
CITOFLUX HO6 to drut proszkowy z wypetnieniem metalicznym, przeznaczony do napawania utwardzajgcego elemen-
tow i czesci maszyn budowlanych, warstw wierzchnich wysoce odpornych na Scieranie, takich jak: czgsci koparek,
zeby tyzek i czerpakow, ostrza zgarniajgce, przenosniki slimakowe, ubijaki i ttuczki, bebny i szczeki kruszarek oraz inne
narazone na bardzo duze wytarcie i ulegajace znacznemu zuzyciu.
Twardos¢ napoiny siega 57-60 HRC, w zalezno$ci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci na-
pawanych warstw.

Charakteryzuje sie duzg plastycznoscig, bardzo wysoka odpornoscia na pekniecia i Scieranie, obcigzenia udarowe.
Obrabialno$¢ jedynie poprzez szlifowanie.

EN 14700: T Fe8

Skfad chemiczny (wartosci typowe w %)

0.42 0.55 2.6 9.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) 57-60 HRC

(82% Ar + 18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: C1, M21

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
]
PA PB
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FLUXOFIL 66 OERLIKON

Druty rdzeniowe

Napawanie utwardzajace
FLUXOFIL 66 to miedziowany, bezszwowy drut proszkowy z wypetnieniem metalicznym, nie wytwarza zuzla.
Przeznaczony do napawania utwardzajacego elementow i czesci maszyn budowlanych, warstw wierzchnich wysoce
odpornych na Scieranie, takich jak: czesci koparek, zeby tyzek i czerpakdw, ostrza zgarniajace, przenosniki Slimakowe,
ubijaki i thuczki, bebny i szczeki kruszarek oraz inne narazone na bardzo duze wytarcie i ulegajgce znacznemu zuzyciu.
Twardos¢ napoiny siega 57-62 HRC, w zalezno$ci od stopnia wymieszania materiatu rodzimego-podtoza i ilosci na-
pawanych warstw.
Charakteryzuje sie duzg plastycznoscia, bardzo wysokg odpornoscig na pekniecia i Scieranie, obcigzenia udarowe.
Napoina zawiera w strukturze twarde wegliki.
W przypadku nakfadania grubych powtfok zaleca sig wykonanie tylko ostatnich dwdch warstw drutem FLUXOFIL 66,
a poprzednie spoiwem zasadowym, np. FLUXOFIL 31 lub FLUXOFIL 35. Napoina nie jest obrabialna poprzez skrawanie.

EN 14700:T Z Fe8

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

14 0.9 0.9 6.3 0.8 0.2 9 0.25

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) 57-62 HRC

()82% Ar +18% CO,

Gaz ostonowy — wedtug EN ISO 14175: M21

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DC+
]
PA PB
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FLUXODUR 62-O0 OERLIKON

Druty rdzeniowe
Napawanie utwardzajace
FLUXODUR 62-0 to proszkowy, samoostonowy drut do napawania bardzo twardych warstw wierzchnich zawierajgcych
w strukturze twarde wegliki chromu Cr.
Napoina jest odporna na Scieranie i dziatanie czynnikow mineralnych, jest jednak wrazliwa na uderzenia udarowe
i silne wstrzasy.
|dealnie sprawdza sie przy napawaniu utwardzajacym mocno zuzywajacych sie przenosnikow tasmowych, tarcz, mie-

szadet i elementdw pomp uzywanych przy produkcji i przerobie cementu i betonu, zgbdw tyzek i czerpakow.
Obrabialnos¢ jedynie poprzez szlifowanie.

EN 14700: TFe15

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

5 2 11 27

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrobki cieplnej (*) 57-62 HRC

Przechowywac w suchym pomieszczeniu. DG+

PA
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Druty | topnik
do spawania tukiem krytym




Zestawienie produktow wg norm . "'F-
Druty lite i rdzeniowe do spawania pod topnikiem OERLIKON

Druty lite do stali niestopowych i niskostopowych

Klasyfikacja Klasyfikacja
Nazwa AWS / ASME SEC. Il wg AWS / ASME EN wg EN
OE-S1 A5.17 EL12 756 S1
OE-S2 A5.17 EM12K 756 S2
OE-S3 A5.17 EH10K 756 S3
OE-S4 A5.17 EH14 756 S4
OE-SD3 A5.17 EH12K 756 S3Si
OE-S2Nit A5.23 ENil 756 S2Nit
OE-S2Ni2 A5.23 ENi2 756 S2Ni2
OE-S2Mo A5.23 EA2 756 S2Mo
OE-SD3 1Ni %Mo A5.23 EG 756 Sz
OE-SD3 1Ni J5Mo A5.23 EG-EF3 14295 S3Ni1Mo
OE-SD3 2NiCrMo A5.23 EG 14295 S3Ni2.5CrMo
TIBOR 33 A5.23 EG 14295 Sz
Druty lite do stali pracujacych w podwyzszonych temperaturach
Klasyfikacja Klasyfikacja
Nazwa AWS / ASME SEC. II wg AWS / ASME EN ISO wg EN ISO
OE-S2CrMo1 A5.23 EB2 24598-A S CrMot
OE-S1CrMo2 A5.23 EB3 24598-A S CrMo2
OE-CROMO $225 A5.23 EB3R 24598-A S CrMo2
OE-CROMO S225V A5.23 EGR 24598-A Sz
OE-S1CrMo5 A5.23 EB6 24598-A S CrMob
Druty lite do stali wysokostopowych i Zaroodpornych
Klasyfikacja Klasyfikacja
Nazwa AWS / ASME SEC. Il wg AWS / ASME EN ISO wg EN IS0
OE-410 A5.9 ER 410 14343-A S13
0E-430 A5.9 ER 430 14343-A S17
OE-308L A5.9 ER 308L 14343-A S199L
OE-347 A5.9 ER 347 14343-A S199Nb
OE-316L A5.9 ER 316L 14343-A S19123L
0E-318 A5.9 ER318 14343-A S$19123Nb
OE-309L A5.9 ER 309L 14343-A S2312L
OE-309LMo A5.9 EG 14343-A S23122L
OE-S 2209 A5.9 ER 2209 14343-A S2293NL
0E-S2510 A5.9 EG 14343-A S$2594L
Druty lite do stopéw niklu
Klasyfikacja Klasyfikacja
Nazwa AWS / ASME SEC. II wg AWS / ASME EN wg EN
NIFIL 600 A5.14 ER NiCr3 18274 S Ni 6082
NIFIL 625 A5.14 ER NiCrMo-3 18274 S Ni 6625
Druty rdzeniowe do spawania pod topnikiem
. AWS / ASME Klasyfikacja Klasyfikacja
Nazwa Topnik SEC. I wg AWS / ASME EN IS0 wag EN ISO
FLUXOCORD 31 0P 121TT A5.17 F7AP4-EC-G - -
0P 121TT A5.17 F7A8-F7P8-ECT 756 S426FBT3
FLUXOCORD 31 HD 0P 132 A5.17 F7A8-F7P8-ECG - -
0P 181 A5.17 F7A4-F7P4-ECG - -
FLUXOCORD 41 HD 0P 121TT A5.23 FOA8-F8P8-EC-F3 756 S50 6 FB T2Ni1Mo
FLUXOCORD 42 0P 121TT A5.23 F11A8-EC-F5 - S696FBTZ
FLUXOCORD 43.1 0P 121TT A5.23 - - -
0P 121TT A5.23 F8A3-ECG-G 756 S464FBTZ
FLUXOCORD 48 HD 0P 139 £5.23 F8A2-ECG-6 756 S463M8TZ
Druty rdzeniowe do napawania pod topnikiem
" Klasyfikacja Klasyfikacja
Nazwa Topnik EN wg EN DIN wa DIN
FLUXOCORD 50 0P 122 14700 TFel 8555 UP1-GF-BFB1-65-250
FLUXOCORD 51 0P 122 14700 TFel 8555 UP1-GF-BFB1-65-300
FLUXOCORD 52 0P 122 14700 TFel 8555 UP1-GF-BFB1-65-400-P
I FLUXOCORD 54 0P 122 14700 ~TFe2 8555 UP1-GF-BFB1-65-40-P
FLUXOCORD 54-6 0P 122 14700 ~TFe2 8555 UP5-GF-BFB4-652-40-GP
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OERLIKON

Druty do spawania pod topnikiem
Stale niestopowe i niskostopowe
Skiad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

OE S1 0.1 05 0.1 0.02 0.02

OE S2 0.1 1 0.1 0.02 0.02

OE-S3 0.1 1.45 0.1 0.02 0.02

OE-S4 0.1 19 0.1 0.01 0.01

OE-SD3 0.1 17 03 0015  0.015 0.04
OE-S2Ni1 0.1 1 0.15 - - 0.9

OE-S2Ni2 0.06 1 0.2 0015  0.015 2.3

OE-S2Mo 0.1 1 0.2 0.02 0.02 05

OE-SD3 1Ni1/4Mo 0.1 15 0.25 - - 0.95 0.25

OE-SD3 1Ni1/2Mo 012 18 0.2 0015  0.015 0.95 05

OE-SD3 2NiCrMo 0.12 15 0.2 - - 0.6 2.4 05

TIBOR 33 0.09 12 0.3 0.15 0.015 05 0.16 0.013

Druty do spawania pod topnikiem

Stale pracujace w podwyzszonych temperaturach

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

OE-S2CrMo1 0.12 1 0.2 0.02 0.02 1.2 0.5

OE-S1CrMo2 0.12 05 0.2 0.02 0.02 25 1

OE-CROMO S225 0.13 <0.7 <0.2 0.01 0.01 2.5 1

OE-CROMO S225V <0.13 <1 <0.2 2.5 1 0.02 0.25
OE-S1CrMo5 0.1 0.5 03 55 0.6
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Druty do spawania pod topnikiem
Stale wysokostopowe i zaroodporne
Skiad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

OE-410 <0.12 <0.4 <0.5

OE-430 <0.1 <0.6 <0.5 - - 16

OE-308L 0.02 15 0.4 0.02 0.02 20 10

OE-347 0.05 16 0.4 0.02 0.02 19.5 9.5 0.7

OE-316L 0.02 16 0.4 0.02 0.02 18 125 25

0E-318 0.05 13 0.4 - - 19 12 2.7 0.7

OE-309L 0.02 18 0.4 0.02 0.02 24 135

OE-309LMo 0.02 18 0.4 0.02 0.02 24 135 2.7

OE-S 22 09 0.025 18 0.4 0.02 0.02 23 9 3 0.12
0E-S 2510 0.02 2 0.4 0.02 0.02 26 10 4 0.25

Druty do spawania pod topnikiem
Stopy niklu

Sktad chemiczny (wartos$ci typowe w %)

NiFIL 600 0.02 3 0.2 20 >65 25

NiFIL 625 0.02 0.3 0.3 22 >60 9 3.5
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FLUXOCORD 31 OERLIKON

Druty rdzeniowe

do spawania pod topnikiem

FLUXOCORD 31 jest bezszwowym drutem rdzeniowym do spawania pod topnikiem konstrukcji stalowych ze stali
nisko- i niestopowych.

Doskonale sprawdza sie w kombinacji z topnikami OP 121TT (przy polaryzacji DC+ lub AC) lub OP 41TT (przy pola-
ryzacji DC+).

OP121TT  AWS  A5.17:F7AP4-EC-G

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

OP121TT 0.05 16 0.2

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

Bez obrdbki cieplnej > 460 520-650 >25
580°Cx2h > 440 520-620 >25

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnos$é

Bez obrabki cieplnej 140 100
580°Cx2h 140 100

Typowe zastosowanie

ASME: A516 (wszystkie gatunk)
op a2t EN: S(P)235 - SP)420

AC, DC+
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FLUXOCORD 31HD OERLIKON

Druty rdzeniowe

do spawania pod topnikiem

FLUXOCORD 31HD jest bezszwowym drutem rdzeniowym do spawania pod topnikiem konstrukcji stalowych ze stali nisko-

i niestopowych oraz stali drobnoziarnistych. Technologia spawania SAW z drutem rdzeniowym o zwigkszonym wspétczyn-

niku wypetnienia pozwala na zwiekszenie efektywnosci procesu spawania. Jest to mozliwe dzigki wiekszym predkosciom
spawania i wigkszemu uzyskowi stapiania rzedu ~30% w poréwnaniu do konwencjonalnego spawania drutem litym.

Dla konstrukeji grubosciennych, o znacznym przekroju zaleca sig zastosowanie drutu FLUXOCORD 31HD w kombinacji

z topnikiem OP 121TT. W przemysle stoczniowym oraz przy spawaniu elementéw o Sredniej grubosci drut ten stosuje sie

w kombinacji z topnikiem OP 132, a najwigksze predko$ci spawania mozna 0siagnac stosujgc topnik OP 181.
Kombinacja znajduje zastosowanie w przemysle stoczniowym przy spawaniu multi-wire, przy produkcji wiez wiatrowych

on i off-shore.
~ Dopuszczenia  Oznaczenia
OP121TT EN  14171-A-S426FBT3 oP 121TTW LRS 4Y42M H5
OP132  AWS A5.17:F7A8-F7P8-ECG 0P 1217T ABS 4M
OP121TT  AWS  A5.17: F7A8-F7P8-ECT 0P 1217T DB .
P 181 AWS  A5.17: F7A4-F7PA-ECG 0P 181 DB .
0P 1217T DNV VYM
. . 0P 1217T 6L 6YM
Sktad chemiczny (wartosci typowe w %) 0P 12177 RS AVAM H5
0P 181 OV .
0P 132 0.06 17 07
0P 121TT 0.06 1.7 0.4
OP 181 0.06 1.9 09

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

0P 132 Bez obr6bki cieplnej > 420 500-640 >20
OP121TT Bez obrébki cieplnej > 420 500-640 >20
0P 181 Bez obrdbki cieplnej > 420 500-640 >20
0P 181 620°Cx2h > 355 500-640 >20

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

0P 132 Bez obrabki cieplnej 90 60

OP 121TT Bez obrdbki cieplnej 100 80

0P 181 Bez obrdbki cieplnej 80 27

0P 181 620°Cx2h 100 80
Typowe zastosowanie

EN: S(P)235 - S(P)420
ASME: A516 (wszystkie gatunk)

OP121TT

Przechowywac w suchym pomieszczeniu AC, DC+
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FLUXOCORD 41HD OERLIKON

Druty rdzeniowe
do spawania pod topnikiem

FLUXOCORD 41HD jest bezszwowym drutem rdzeniowym do spawania pod topnikiem konstrukcji stalowych ze stali

nisko- i niestopowych oraz
wspotczynniku wypetnienia

stali drobnoziarnistych. Technologia spawania SAW z drutem rdzeniowym o zwigkszonym
pozwala na zwigkszenie efektywnosci procesu spawania. Jest to mozliwe dzigki wigkszym

predkosciom spawania i wigkszemu uzyskowi stapiania rzedu ~30% w poréwnaniu do konwencjonalnego spawania
drutem litym.
Drutem nalezy spawac¢ w kombinacji z topnikiem OP 121TT.

Kombinacja znajduje zastosowanie w przemysle cigzkim, przy spawaniu konstrukcji wiez wiatrowych, budownictwie
przybrzeznym off-shore.

OP 121TTW ENISO  26304-A:S555FBTZH5 OP 121TTW LRS 4Y50M
OP 12171 ENISO  26304-A:S555FBTZHS OP 12177 TOV .

OP 121TTW AWS A5.23: F8P6-EC-F3

0P 121TTW AWS A5.23: FOAB-EC-F3

OP121TT AWS A5.23: F8P6-EC-F3

OP 121TT Aws A5.23: FOAB-EC-F3

Skiad chemiczny (wartosci typowe w %)

OP121TT

0.05 13 0.2 0.9 0.5

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

OP121TT

OP121TT

Bez obrébki cieplnej > 550 620-720 >18
615°Cx1,5h > 500 620-720 >20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

0P121TT Bez obrdbki cieplnej >80 > 60 > 47
0P121TT 615°Cx1,5h > 47 > 27
Typowe zastosowanie

OP 121TT

ASME: API-5L: X70; X80; N-A-XTRA 55; HY80; QIN; SA302 Gr.C-D
EN: S(P)420; S(P)500; L245-1.485; 20MnMoNi5-5; 15NiCuMoNb5
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FLUXOCORD 42 OERLIKON

Druty rdzeniowe

do spawania pod topnikiem
FLUXOCORD 42 jest bezszwowym drutem rdzeniowym do spawania pod topnikiem konstrukcji stalowych z drob-
noziarnistych stali normalizowanych, walcowanych termomechanicznie oraz ulepszonych cieplnie o podwyzszonych
wiasnosciach wytrzymatosciowych i minimalnej granicy plastycznosci 690 MPa.
Szczegolnie zalecany w kombinacji z topnikiem OP121TTW (polaryzacja DC+ lub AC) jako kombinacja wytwarzajaca
potaczenia bardzo wysokiej jakosci i czystosci metalurgicznej. Dzigki temu stopiwo charakteryzuje sig minimalng ilo-
$cig wodoru, szczatkowa iloscig zanieczyszczen oraz wysokimi wiasnosciami mechanicznymi zaréwno bezposrednio
po spawaniu, jak i po obrébce odprezajacej. Zaleca sie, by topnik przed uzyciem wysuszy¢ ponownie w temperaturze
300°C - 350°C lub zastosowaé topnik pakowany w opakowaniu DRYBAG.
Ze wzgledu na ograniczong spawalno$¢ tych grup stali zaleca sig, aby warunki cieplne podgrzewania wstepnego,
temperatur migdzysciegowych, energii liniowych spawania, byty zgodne z zaleceniami technologicznymi producenta
materiatu rodzimego - spawanych materiatow - jako czynnik bezposrednio wptywajacy na wtasnosci plastyczne i wy-
trzymatosciowe, sktad chemiczny stopiwa i stopien wymieszania z podtozem.

Klasyfikaca
OP121TTW  EN  ENISO 26304-A: S 69 6 FB T3Ni2,5CrMo HS
OP121TTW ~ AWS  A5.23: F11A8-EC-F5

~ [Dopuszozenia  Oznaczenia
OP 121TTW ABS 5YQ690M OP 121TT DB .
OP 121TTW DNV VYM69 OP 121TT DNV VYMG9
OP 121TTW GL 6Y69M OP 121TT GL 6Y6IM
0P 121TT ABS 5YQ690M OP 121TT LRS 5Y69 H5

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

OP 121TTW 0.05 14 0.25 0.5 25 0.4

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

OP 121TTW Bez obrdbki cieplnej > 690 750-830 >16
OP 121TTW 580°Cx2h > 690 740-820 >16

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OP 121TTW Bez obrabki cieplnej
OP 121TTW 580°Cx2h >69 >4
Typowe zastosowanie

EN: $620Q-S690Q; S700MC

OP 121TTW ASME: XB0; HYS0; QIN; SA 302 Gr.C-D

| AC, DC+
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FLUXOCORD 43.1 OERLIKON

Druty rdzeniowe

do spawania pod topnikiem

FLUXOCORD 43.1 jest bezszwowym, zasadowym drutem rdzeniowym do spawania pod topnikiem konstrukcji stalo-

wych, kottdw, aparatury, rur i innych naczyn cisnieniowych, ktére po zakonczeniu spawania zostaja poddane obrébce
cieplnej - normalizowaniu.

Doktadne warunki procesu cieplnego normalizowania zalezg od konkretnego gatunku materiatu rodzimego.
Zalecany w kombinacji z topnikiem OP 121TT (polaryzacja DC+ lub AC) lub OP 41TT (polaryzacja DC+).

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

OP 121TT 0.05 14 0.1 18 0.35 0.12

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OP 121TT 600°C > 460 570-670 =22
OP 121TT 940°C+600°C > 420 550-650 >22

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OP 121TT 600°C
OP 121TT 940°C+600°C 100 80 47

Materiaty
EN: S(P)420; S(P)460; S500
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FLUXOCORD 48HD OERLIKON

Druty rdzeniowe
do spawania pod topnikiem

FLUXOCORD 48HD jest bezszwowym drutem rdzeniowym do spawania pod topnikiem konstrukcji stalowych ze stali trud-
nordzewiejgcych.

Technologia spawania SAW z drutem rdzeniowym o zwigkszonym wspotczynniku wypetnienia pozwala na zwiekszenie
efektywnosci procesu spawania. Jest to mozliwe dzigki wigkszym predkosciom spawania i wiekszemu uzyskowi stapiania
rzedu 30% w poréwnaniu do konwencjonalnego spawania drutem litym.

Dla konstrukeji grubosciennych, o znacznym przekroju zaleca sie zastosowanie drutu FLUXOCORD 48HD w kombinacii
z topnikiem OP 121TT. Przy spawaniu ztgcz pachwinowych oraz dla osiggnigcia maksymalnych predkosci spawania zaleca
sig zastosowanie topnika OP 132.

0P 132 ENISO 14171-A: S 46 3ABTZ
0P 121TT EN SO 14171-A:S46 4 ABTZ
0P 132 AWS A5.23: F8A2-ECG-G
OP 121TT AWS A5.23: F8A2-ECG-G

Sktad chemiczny (warto$ci typowe w %)

0P 132 0.06 1.4 0.6 04 0.6 05

OP 121TT 0.05 1.3 0.2 0.4 0.7 0.6

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

0P 132 Bez obrdbki cieplnej > 460 540 - 620 =20

OP121TT Bez obrdbki cieplnej > 460 540 - 620 =20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

0P 132 Bez obrobki cieplnej 100 80 60
OP121TT Bez obrobki cieplnej 100 80 60
Typowe zastosowanie

EN: S235J0W; $235J2W; S355J0W; S355J2W; S355K2W; CORTEN A-B-C
ASME: SA 572-50; A588; A606-4; A262

0P 132

EN: S235J0W; $235J2W; S355J0W; S355J2W; S355K2W; CORTEN A-B-C
ASME: SA572-50; A588; AG06-4; A262

Przechowywac w suchym pomieszczeniu

OP 121TT

AC, DC+
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FLUXOCORD 50 OERLIKON

Druty rdzeniowe

do napawania pod topnikiem

FLUXOCORD 50 jest bezszwowym, zasadowym drutem rdzeniowym do napawania pod topnikiem w kombinacji z topni-

kiem OP 122 warstw o $redniej twardosci 225-275 HB. Znajduje zastosowanie przy regeneracji i naprawie kot pasowych,
rolek i kot tocznych, rolek gasienicowych, elementow narazonych na silne obcigzenia udarowe.

Napoina jest twarda i odporna na pekniecia, nie ma potrzeby stosowania posrednich warstw buforowych, jest podatna na
obrobke skrawaniem, mozliwosc¢ ptomieniowego i indukcyjnego hartowania.

| 0P 122 EN  14700: T Fe \
| oP122 DIN  8555: UP1-GF-BFB1-65-250 \

Wykres twardosci napoiny przy zastosowaniu drutu
FLUXOCORD 50

350

300

Twardo$é HB 30

250 /-/
e S

200

0 1 2 3 4 5 6 7
Warstwa =—>

Sktad chemiczny napoiny (wartosci typowe w %)

| opi22 0.14 16 0.7 0.6

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

0P 122 Bez obrobki cieplnej 225-275HB
|AC, DC+ \
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FLUXOCORD 51 OERLIKON

Druty rdzeniowe
do napawania pod topnikiem
FLUXOCORD 51 jest bezszwowym, zasadowym drutem rdzeniowym do napawania pod topnikiem w kombinacji z topni-
kiem OP 122. Warstwa wierzchnia o $redniej twardosci 275-325 HB jest odporna na zuzycie oraz niewrazliwa na duze
obcigzenia dynamiczne.
Znajduje zastosowanie przy regeneraci i naprawie kot pasowych, rolek i kot tocznych, rolek gasienicowych, elementéw
narazonych na silne obcigzenia udarowe.

Napoina jest twarda i odporna na peknigcia, nie ma potrzeby stosowania posrednich warstw buforowych, jest podatna na
obrobke skrawaniem, mozliwo$¢ ptomieniowego i indukcyjnego hartowania.

| 0P 122 N 14700: TFel
| 0P 122 DIN  8555: UP1-GF-BFB1-65-300

Wykres twardosci napoiny przy zastosowaniu drutu
FLUXOCORD 51
350

300 B

1] /
2 /‘
3 /
g 250 /
©
g
'—

200

150

0 1 2 3 4 5 6 7

Warstwa =——————>
Sktad chemiczny napoiny (wartosci typowe w %)

0P 122 0.18 17 0.35 1.1 ‘

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

0P 122 Bez obrdbki cieplnej 275-325 HB
|AC, DC+ \
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FLUXOCORD 52

maszyn budowlanych, czesci koparek, elementéw narazonych na silne obcigzenia udarowe.

ol

OERLIKON

Druty rdzeniowe

do napawania pod topnikiem
FLUXOCORD 52 jest bezszwowym, zasadowym drutem rdzeniowym do napawania pod topnikiem w kombinacji z topni-
kiem OP 122. Warstwa wierzchnia o $redniej twardosci 375-450 HB jest odporna na zuzycie, wstrzasy oraz niewrazliwa

na duze obcigzenia dynamiczne.
Znajduje zastosowanie przy regeneracii i naprawie kot pasowych, rolek i kot tocznych, rolek gasienicowych, elementow

Napoina jest podatna na obrdbke skrawaniem do trzeciej warstwy, mozliwos¢ ptomieniowego i indukcyjnego hartowania.
Przy napawaniu materiatu rodzimego ze stali tatwo hartujgcych sie nalezy zastosowac warstwe buforowg przed natozeniem
pierwszej warstwy napoiny. Rekomenduje sie podgrzewanie wstepne materiatu do temperatury 200-250°C oraz zastoso-
wanie plastycznych spoiw, jak np. FLUXOCORD 31 + OP 121 TT.

0P 122 EN  14700: T Fet
| 0P 122 DIN 8555 UP1-GF-BFB1-65-400-P \

Wykres twardos$ci napoiny przy zastosowaniu drutu

FLUXOCORD 52

450
400
o /
™
£ 350 P
9 /
S
g 300 /|
= /
250
200
0 1 2 3 4 5 6 7
Warstwa =——>
Sktad chemiczny napoiny (wartosci typowe w %)
| opi22 0.22 1.8 0.7 15 \
Wiasnosci mechaniczne stopiwa
0P 122 Bez obrobki cieplnej 375-450 HB
Polaryzacja oraz pozycie spawania
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FLUXOCORD 54 OERLIKON

Druty rdzeniowe

do napawania pod topnikiem
FLUXOCORD 54 jest bezszwowym, zasadowym drutem rdzeniowym do napawania pod topnikiem w kombinacji z topni-
kiem OP 122. Warstwa wierzchnia o $redniej twardosci 34-38 HRC jest odporna na zuzycie, a dzieki matej zawartosci
wegla odznacza sig duzg ciagliwoscig oraz nie jest wrazliwa na wstrzasy i duze obcigzenia dynamiczne.
Znajduje zastosowanie przy regeneracii i naprawie powierzchni gniazd pod tozyska, kot pasowych, rolek i kot tocznych,
rolek gasienicowych i rolek przeno$nikow tasmowych, elementéw narazonych na wytarcia i silne obcigzenia udarowe.
Napoina jest podatna na obrobke skrawaniem przy zastosowaniu nozy tokarskich i innych narzedzi skrawajgcych
z weglikéw spiekanych.
Przy napawaniu materiatu rodzimego ze stali tatwo hartujgcych sie nalezy zastosowa¢ warstwe buforowa przed na-
tozeniem pierwszej warstwy napoiny. Rekomenduje si¢ podgrzewanie wstgpne materiatu do temperatury 400°C oraz
zastosowanie plastycznych spoiw, jak np. FLUXOCORD 31 + OP 121TT.

| 0P 122 EN  14700: ~TFe2 \
| 0P 122 DIN  8555; UP1-GF-BFB1-65-40-P \

Wykres twardosci napoiny przy zastosowaniu drutu

FLUXOCORD 54
40 40
// 35 ~
35 /r/ 30 \
% / 25
:§ 30 20
°
g 15 N
'—
25 10
5
20 0
0 1 2 3 4 5 6 7 350 400 450 500 550 600 650 700
Warstwa =——— Temperatura odpuszczania (C), czas 2 godziny

Sktad chemiczny napoiny (wartosci typowe w %)

| opi22 0.06 11 0.15 45 05

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

0P 122 Bez obrobki cieplnej 34-38 HRC

| |
Polaryzacja oraz pozycje spawania
|AC, DC+ |
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FLUXOCORD 54-6 OERLIKON

Druty rdzeniowe

do napawania pod topnikiem
FLUXOCORD 54-6 jest bezszwowym, zasadowym drutem rdzeniowym do napawania pod topnikiem w kombinacji z top-
nikiem OP122. Warstwa wierzchnia o $redniej twardosci 37-42 HRC jest odporna na zuzycie, a dzieki matej zawartosci
wegla odznacza sie duzg ciagliwoscia oraz nie jest wrazliwa na wstrzasy i duze obciazenia dynamiczne.
Znajduje zastosowanie przy regeneracji i naprawie powierzchni gniazd pod tozyska, kot pasowych, rolek i kot tocznych,
rolek przeno$nikow tasmowych.
Napoina jest podatna na obrdbke skrawaniem przy zastosowaniu nozy tokarskich i innych narzedzi skrawajgcych z we-
glikéw spiekanych.
Przy napawaniu materiatu rodzimego ze stali tatwo hartujgcych sie nalezy zastosowa¢ warstwe buforowa przed natozeniem
pierwszej warstwy napoiny. Rekomenduje sie podgrzewanie wstepne materiatu do temperatury 400°C oraz zastosowanie
plastycznych spoiw, jak np. FLUXOCORD 31 + OP 121TT.

0P 122 EN  14700: ~TFe2
| 0P 122 DIN 8555 UP5-GF-BFB4-652-40-GP |

Wykres twardosci napoiny przy zastosowaniu drutu
FLUXOCORD 54-6

50 50

45 45

40 — 40 N

\

35 35 \
g 30 30
I
I§ 25 25 \
° 20 20 \
g 15
Z 15

10 10

5 5

0 1 2 3 4 5 6 7 350 400 450 500 550 600 650 700
Warstwa ——> Temperatura odpuszczania ('C), czas 2 godziny

Sktad chemiczny (warto$ci typowe w %)

| oPi22 0.08 11 0.2 5 0.85 \

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

‘ 0P 122 Bez obrabki cieplnej 37-42 HRC
|AC, DC+ \
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OERLIKON
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Topniki
0p 0 a0 0p0 0 0pO0
Nazwa Klasyfikacja wg EN ISO
OP F55 14174:SFMS 167 AC
0P 119 14174:SACS 177 AC
0P 181 14174: SAAR 1 88 AC
Op (0 (0 0DO0 0 0DO
Nazwa Klasyfikacja wg EN ISO
0P 100 14174: SAAB1 76 AC
0P 192 14174: SAAB 1 67 AC H5
0P 132 14174: SAAB 1 67 AC H5
0P 139 14174: SAAB 1 68 AC H5
0P 41TT 14174: SAFB 153 DC H5
OP121TT 14174: SAFB 155 AC H5
0P 121 TTW 14174: SAFB 1 55 AC H5
0P 122 14174: SAFB 1 65AC H5
oD aSddo e 00 d DIid d DOC 0 - He d
Nazwa Klasyfikacja wg EN ISO
OP 125W 14174: SAFB 155 AC H5
OP CROMO F537 14174: SAFB 155 AC H5
0p (0 d 0KO 0pO0 dlrooapo
Nazwa Klasyfikacja wg EN ISO Klasyfikacja wg EN
0P 33 14174: SAAF 2 760: SAAF 2 54 DC H5
OP F500 14174: SAFB 2 760: SAFB 2 53 AC H5
0P 76 14174: SAFB 2 760: SAFB 2 55 AC H5
0D (0 dDd d d
Nazwa Klasyfikacja wg EN ISO Klasyfikacja wg EN
0P 1250A 14174:SACS 3 760: SA CS 3 97 CCrMo AC
OP 1300A 14174:SACS 3 760: SA CS 3 87 CCrMo AC
0P 1350A 14174:SACS 3 760: SA CS 3 99 CCrMo AC
OP 1450A 14174:SACS 3 760: SA CS 3 87 CCrMo AC
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OP F55 OERLIKON

Topniki rutylowo-kwasne

do stali niestopowych i niskostopowych

OP F55 jest topionym topnikiem domieszkujgcym sktadniki stopowe manganu Mn i krzemu Si.

W kombinacji z drutami OE-S1 lub OE-S2 nadaje sie do spawania stali niestopowych, stali niskostopowych weglowo-man-
ganowych, stali konstrukcyjnych, przy spawaniu pojedynczych warstw Iub spawaniu wielosciegowym, spawania drutem
pojedynczym oraz w procesie spawania wieloma drutami (Twin, Tandem i ich kombinacje).

Szczegdlnie zalecany do szybkiego spawania cienkich blach o grubo$ci 3-5 mm. Dobrze sprawdza sig réwniez przy spawa-
niu na podktadce miedzianej, tatwo odchodzacy zuzel przy spawaniu spoin doczotowych oraz pachwinowych.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci, suszony ponownie, zgodnie z zaleceniami, jak
na etykiecie, w temperaturze 100°C. Topnik OP F55 nie jest higroskopijny (nie wchtania wilgoci).

Wielkos¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

ENISO 14174: SFMS 1 67 AC MnO 45 %
OE-S1 EN SO 14171: 5420 MS $1 Si02 22%
OE-S2 ENISO 14171:S 42 0 MS S2 Tio2 20 %
OE-S1 AWS A5.17: F7TA0-EL12 CaF2 3%
0E-S2 AWS A5.17: FTA0-EM12K Ca0 2%

Sktad chemiczny (wartosci typowe w %)

Wspotczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 0.9

OE-S1 0.05 11 0.2

OE-S2 0.05 13 0.2

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

OE-S1 Bez obrdbki cieplngj =400 490-560 =22
OE-S2 Bez obrdbki cieplngj =420 520-600 =22

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

Bez obrdbki cieplnej >
OE-S2 Bez obrdbki cieplnej >40 >27

Typowe zastosowanie
ASME:
OE-S1 EN: S(P)235-SP)355; L245-1360
e ASME:

EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

100°C x 1h AC, DC+
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OP 119 OERLIKON

Topniki rutylowo-kwasne

do stali niestopowych i niskostopowych

OP 119 jest aglomerowanym topnikiem wapniowo-krzemianowym domieszkujgcym sktadniki stopowe manganu Mn
i krzemu Si. Kombinacje z drutami OE-S1 lub OE-S2 zalecane sg do spawania konstrukciji stalowych, kottéw, zbiornikéw,
rur i innych naczyn cignieniowych.

Przeznaczony do spawania w procesie multi-wire wieloma drutami, a duza obcigzalnos¢ pradowa korzystnie wptywa na
uzyskiwane predkosci spawania. Szybkokrzepnacy zuzel pozwala na wydajne, spiralne badZ obwodowe spawanie rur
0 matych $rednicach.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny powinien by¢ suszony zgodnie z zale-
ceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z norma EN 760: 2-20.

ENISO  14174:SACS177AC OE-S1 DB .

OE-S1 AWS A5.17: FTAO-EL12 OE-S1 TOv .
0E-52 AWS A5.17: FTA2-EM12K 0E-52 DB .
OES2Mo  AWS £5.23: FBAQ-EA2-A2 0E-S2 Tov .
OE-S3 TOv .
. :
SI02 + Ti02 40% OE-S2Mo w y
AI203 + Mn0 25% OE-S2CrMot Tov °
G20 + MgO 0% 0E-S1CMo2 v .
o 0% QE-SD3 1Ni%eMo  TUV .

METALLURGICAL BEHAVIOUR

Pick-up and burn-out of the alloying elements Si and Mn = f (alloy content of wire electrode)
DVS-Merkblatt 0907 Part 1

+A Si[%] *A Mn (%]
1K 12K
0,8 1
0,8
0,6 N
e 0,6 \
Ot 0,4 N
! Ty
0:2 0.2 N\
» TN
- \ -
-0.2 =02 N
-04 ~04 [ ]
Si-content of wire electrode -06 |Mn-content of wire electrode |
-06
-0,8
-0,8 -1
-1 \ 4 -1 2\?‘
0 0,1 0,2 0,3 0,4 "0 05 1 15 2 25 3 35
-A Si[%] ~A Mn[%] OP 119 EN
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OP 119 OERLIKON

Topniki rutylowo-kwasne

do stali niestopowych i niskostopowych

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-S1 0.05 11 0.5 -
OE-S2 0.05 14 0.5 -
OE-S2Mo 0.05 13 0.5 05

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-S1 Bez obrdbki cieplngj > 360 420-520 >24
OE-S2 Bez obrdbki cieplngj > 400 520-620 >24
OE-S2Mo Bez obrobki cieplnej > 480 600-700 >20

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-S1 Bez obrdbki ciepinej >100 >60 >30
OE-S2 Bez obrdbki cieplnej >100 >80 >50
OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej >90 >50 >35

Typowe zastosowanie

ASME: ASTM A131 Gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 Gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 Gatunki 42, 50;
OE-S1 A709 Gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: ASTM A131 Gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 Gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 Gatunki 42, 50; A709
OE-S2 Gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: X60, X65,
EN: 16Mo3, S(P)355-S(P)460, L245-L450

300-350°C x 2-4h AC, DC+

OE-S2Mo
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OP 181 OERLIKON

Topniki rutylowo-kwasne

do stali niestopowych i niskostopowych

OP 181 jest aglomerowanym, glinianowo-rutylowym topnikiem wysoce domieszkujgcym skfadniki stopowe manganu Mn
i krzemu Si. Kombinacje z drutami OE-S1 lub OE-S2 zalecane sg do spawania stali nisko- i niestopowych, stali drobnoziar-
nistych o granicy plastycznosci 355 MPa.

Zalecany do spawania cienkosciennych zbiornikéw i rur (spawanie spiralne), w szczegdnosci do spawania zigczy pachwi-
nowych; bardzo tatwo usuwalny i samoodchodzacy zuzel.

Proces spawania przebiega¢ moze zaréwno przy polaryzacji DC lub AC drutem pojedynczym oraz w procesie spawania wie-
loma drutami (Twin, Tandem i ich kombinacje), dzieki czemu kombinacje te zapewniaja wysokie uzyski i predkosci spawania.
Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie z zale-
ceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

Kasyfikaca
ENISO  14174: SAAR 183 AC
0E-St ENISO  14171-A-S42 0AR ST
0E-52 ENISO  14171-A-S42 2ARS2
OE-S2Mo  ENISO  14171-A- 546 0 AR S2Mo
OE-S1 ANS  AS.17:F7AO-FTPZ-EL12
0E-52 ANS  AS.17:FTAO-FTPZ-EM12K
~ Dopuszczenia  Oznaczemia
FLUXOCORD 31HD DB . 0E-52 6L 3YTM
FLUXOCORD 31HD  TOV . | OES2 LRS 3YT, 3YM
OE-S1 DB . | OES2 RMRS 3YTM
OE-S1 Tlv . | OES2 Tlv .
0E-52 ABS 3YT-3YM | OE-S2Mo 0B .
0E-S2 BV 3YTM | OE-S2Mo Tlv .
0E-52 DB . | OE-S2CiMo Tlv .
0E-52 DNV YT
Wspdtczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 0.4

AI203 + MO 50 %

Si02 +Ti02 30%

CaF2 10%
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OP 181 OERLIKON

Topniki rutylowo-kwasne

do stali niestopowych i niskostopowych

METALLURGICAL BEHAVIOUR

Pick-up and burn-out of the alloying elements Si and Mn = f (alloy content of wire electrode)
DVS-Merkblatt 0907 Part 1

+A Si[%] *A Mn [%]
1K 1,25
0,8 1NN
08 N
0,6 \\

0,6
0.4 04 \\
L2 02

N\

0 > 0 >
-02 =l
-04 i . .
Si-content of wire electrode - 096 |Mn—content of wire electrode|
-0,6
-0,8
-0,8 -1
1Y -1,2¥
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0 05 1 1.5 2 25 3 35
-A Si[%] —-A Mn [%)] OP 181 EN

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-S1 0.03 11 0.6
OE-S2 0.04 13 0.6 -
OE-S2Mo 0.04 13 0.6 0.5

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-S1 Bez obrdbki cieplnej > 420 520-620 >22
OE-S2 Bez obrdbki cieplnej > 450 560-660 >22
OE-S2Mo Bez obrébki cieplnej > 490 610-710 >18

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-S1 Bez obrdbki cieplnej >47
OE-S2 Bez obrabki cieplnej >47
OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej >47
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OP 181 OERLIKON

Topniki rutylowo-kwasne

do stali niestopowych i niskostopowych

Typowe zastosowanie

ASME: ASTM A131 Gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 Gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 Gatunki 42, 50;
OE-S1 A709 Gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: ASTM A131 Gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 Gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 Gatunki 42, 50;
OE-S2 A709 Gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: AIPI 5L Gatunki A,B, X42, X46, X52, X56,
EN: 16Mo3, S(P)355-S(P)460, L245-L450

300-350°C x 2-4h AC, DC+

OE-S2Mo
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OP 100 OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

OP 100 jest aglomerowanym glinianowo-zasadowym topnikiem $rednio domieszkujacym sktadniki stopowe manganu
Mn i krzemu Si. Kombinacje z drutami od OE-S1 do OE-S3, w tym OE-S2Mo, zalecane sg do spawania stali nisko-
i niestopowych, stali drobnoziarnistych o granicy plastycznosci 420 MPa.

Kombinacje odpowiednie dla spawania wielosciegowego, spawania dwustronnego w jednym przejsciu, doskonale
sprawdzajg sie przy ukosowaniu na V.

Szybkorzepnacy zuzel umozliwia spawanie obwodowe rur o matych $rednicach.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci.

Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna,
zgodna z normg EN 760: 2-20.

ENISO 14174:SAAB 176 AC OE-S1 DB .

| OEST AWS A5A7: FBAO-EL12 \ OE-S1 TOV .
| OES2 AWS A5.17: FTA0-EM12K \ 0E-52 DB .
| OES2Mo  AWS £5.23: FTA0-EA2-A2 \ 0E-S2 TV o
OE-S3 DB .
OE-S3 TV .
OE-S2Mo DB .
i Skadk topika I o2 T -
| A203 + MO 5% \ O-82CrMot Tov .
| si02+Ti02 25% \ OE-SfCrMo2  TOV ‘
| a0+ MgO 20% \
\ CaF2 10 % \ Wspotczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 0.8

METALLURGICAL BEHAVIOUR

Pick-up and burn-out of the alloying elements Si and Mn = f (alloy content of wire electrode)
DVS-Merkblatt 0907 Part 1

+A Si[%) +A Mn[%)]
'y 2A
0,8 1
0,8
06 06
04 ol N
0.2 0.2 \\\
0 > 0 N >
-02 -02
-04 -04 | | |
Si-content of wire electrode -06 |Mn-content of wire electrode|
-0,6
-08
-0,8 -1
1Y -1.2Y
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0 05 1 1 2 25 3 35
-A Si[%) -A Mn[%)] OF 100 EN
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OP 100 OERLIKON

270 |

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Skiad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-S1 0.06 1.0 03 -
0E-S2 0.06 14 0.4 -
OE-S2Mo 0.06 14 0.4 0.4

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-S1 Bez obrdbki cieplnej > 360 420-420 >24
OE-S2 Bez obrdbki cieplngj > 400 500-600 >24
OE-S2Mo Bez obrabki cieplnej > 450 600-700 >20

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-S1 Bez obrdbki ciepinej >90 > 60 >30
OE-S2 Bez obrdbki cieplnej >90 > 60 >30
OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej > 65 >45 >35

Typowe zastosowanie

ASME: ASTM A131 Gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 Gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 Gatunki 42, 50;
OE-S1 A709 Gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: ASTM A131 Gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 Gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 Gatunki 42, 50;
OE-S2 A709 Gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-1360

ASME: ASTM A355 Gr. P1; A182M Gr. F1
EN: 16Mo3, S(P)355-S(P)460, L245-L450

300-350°C x 2-4h AC, DC+

OE-S2Mo
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OP 192 OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

0P 192 jest aglomerowanym, glinianowo-zasadowym topnikiem $rednio domieszkujgcym skfadniki stopowe manganu
Mn i krzemu Si. Kombinacje z drutami OE-S2 lub OE-S2Mo, zalecane s do spawania stali nisko- i niestopowych, stali
drobnoziarnistych, w réznych obszarach zastosowan, jak cienkoscienne zbiorniki cisnieniowe lub rury.

Kombinacje doskonale sprawdzajg sie przy spawaniu pradem o biegunowosci AC lub DC+, jednym drutem w paru
przejsciach, a duza obcigzalno$¢ pragdowa pozwala na wydajne spawanie procesem multi-wire: Twin, Tandem i ich
kombinacije.

Stopiwo w kombinacji z drutem OE-S2Mo charakteryzuje sig wigksza ciagliwoscig, najlepsze wyniki sa uzyskiwane
przy spawaniu dwustronnym w jednym przejsciu lub przy spawaniu drutem pojedynczym w jednym przejsciu przy
jednostronnym przygotowaniu brzegow taczonych elementow.

tatwo odchodzacy zuzel od gtadkiej powierzchni lica spoiny, wolnej od podtopier pozwala na uzyskanie bardzo dobrych
rezultatow przy spawaniu ztaczy pachwinowych.

Topnik powinien byé przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

Dla aplikacji spawania spiralnego, obwodowego lub wzdtuznego, w ktérych wymaga sig zréznicowanej i mniejszej gra-
nulacji ziaren topnika Air Liquide Welding zaleca zastosowanie topnika OP 192P, bedgcego w naszej ofercie — prosimy

0 kontakt.
Klasyfikaga ~ Dopuszczemia  Oznaczenia
ENISO 14174: SAAB 1 67 AC H5 OE-S2 ABS 2T
OE-SoNiCu  ENISO  14171:S42 2ABSZ 0E-S2 BY A3M-3YM-A2T-2YT
OE-S1 AWS A5.17: FBA2-F6P2-EL12 OE-S2 DB i
OE-S2 AWS A5.17: FTA2-FTP4-EM12K 0E-S2 DV 3YM-2YT
OE-SD3 AWS A5.17: F7TA6-F7P6-EH12K OE-S2 GL 3YM-2YT
OE-S2Mo  AWS £5.23: FBA3-F8P2-EA2-A2 0E-S2 LRS 3y
OE-SoNiCu ~ AWS £5.23: FTA2-EG-G 0E-52 0V .
OE-S4 DB 0
Glowne skiadnikitopnika il e
Ca0 + CaF2 + MgQ 39% 0E-S2Mlo D ST
; OE-S2Mo TOv .
AI203 + Ti02 + Zr02 30%
Si02 20 %
MnO + FeO 9% Wspotczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 1.3
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OERLIKON

METALLURGICAL BEHAVIOUR

Pick-up and burn-out of the alloying elements Si and Mn = f (alloy content of wire electrode)

DVS-Merkblatt 0907 Part 1

Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

A Si[%] +A Mn [%]
Iy 12K
08 1
0,8
0,6
0,6
0,4
’ 04
0,2 02 \L
¥ \
»~ \ »
-0,2 -0,2
-04
-04
Si-content of wire electrode -06
-06 _08 [Mn-content of wire electrodel
-0,8 -1
Y -1,2¥
0 0,1 0,2 0,3 0,4 o 05 1 15 2 25 3 35
A Si[%) ~A Mn[%] OP 192EN
Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)
OE-S1 0.05 1 0.4
| OES2 0.05 15 06 \
| OE-SD3 0.07 17 0.7 - \
| OES2Mo 0.07 15 06 05 \
| OE-SD3Mo 0.07 17 06 - 05 - \
| OE-S2NiCu 0.07 15 056 07 05 \
Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa
OE-S1 Bez obrobki cieplnej > 355 440-550 24
OE-S1 620°Cx1h >330 420-550 22
OE-S2 Bez obrébki cieplnej > 420 510-620 >24
OE-S2 620°Cx1h > 400 490-650 >22
OE-SD3 Bez obrébki cieplnej > 440 530-650 >22
OE-SD3 620°Cx1h >420 510-650 >22
OE-S2Mo Bez obrdbki ciepinej > 500 560-680 >22
OE-S2Mo 620°Cx1h > 480 560-690 >20
OE-SD3Mo Bez obrdbki ciepinej >490 560-680 >22
OE-S2NiCu Bez obrdbki cieplnej > 450 500-600 >25
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OP 192 OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnos$é

OE-S1 Bez obrdbki cieplnej >40 >27
OE-S1 620°Cx1h >60 >27
0E-S2 Bez obrobki cieplnej >100 > 60 27
OE-S2 620°Cx1h >100 > 60 >47
OE-SD3 Bez obrobki cieplnej >90 >70 >
OE-SD3 620°Cx1h >90 > 60 >27
OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej >100 >27
OE-S2Mo 620°Cx1h >90 >27
OE-SD3Mo Bez obrébki ciepinej >80 >50
OE-S2NiCu Bez obrobki cieplnej > 60 > 27
Typowe zastosowanie

OE-S1

OE-S2

OE-SD3

OE-S2Mo

OE-SD3Mo

OE-S2NiCu

ASME: ASTM A131 gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 gatunki 42, 50;
A709 gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: ASTM A131 gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 gatunki 42, 50; A709
gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: ASTM A131 gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 gatunki 42, 50; A709
gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: ASTM A285 gatunki A, B, C; A106 gatunki A, B, C; X60, X65
EN: 16Mo3, S(P)355-S(P)460, L245-L450

ASME:ASTM A381 Klasa Y60
EN:S(P)355-S(P)460, L245-L450

ASME:
EN: 5235J0W; S235J2W; S355J0W; S355J2W; S355K2W

300-350°C x 2-4h AC, DC+
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OP 132 OERLIKON

Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

0P 132 jest aglomerowanym, glinianowo-zasadowym topnikiem opracowanym do spawania dwustronnego rur w jed-
nym przejsciu, domieszkujgcym skiadniki stopowe manganu Mn. Zapewnia doskonatg stabilnos¢ procesu spawania
bardzo duzymi pradami, nawet do 1500 A.

Doskonale sprawdza sig przy spawaniu pradem o biegunowosci AC lub DC+, jednym drutem w paru przejsciach,
a duza obcigzalnos¢ pradowa pozwala na wydajne spawanie procesem multi-wire: Twin, Tandem i ich kombinacje.

W kombinacji z drutem proszkowym FLUXOCORD 31HD, gwarantujgcej wysokie uzyski i predko$ci spawania, znajduje
zastosowanie przy spawaniu czesci i segmentow wiez wiatrowych.

Topnik zapewnia dobrg zwilzalnos¢, gtadkie i szerokie lico z niewielkim nadlewem.

W kombinacji z drutem TIBOR 33 topnik wytwarza ciggliwe stopiwo o wysokich wiasnosciach wytrzymatosciowych,
spefniajacych wymagania dla potaczen rur ze stali X65-X80 wg. ASME.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

ENISO  14174:SAAB 167 ACH5 FLUXOCORD 31HD DB .
OE-S2 AWS Ab.17: FTAS-EM12K FLUXOCORD 31HD  TOV .
OE-SD3 AWS A5.17: FTA5-EH12K 0E-S2 DB .
0E-S2 Mo AWS Ab.23: F7P5-EA2-A2 OE-S2 TOV .
0E-S2 Mo AWS Ab.23: F8A5-EA2-A2 0E-S2Mo DB .
OE-SD3 1 Ni 1/2Mo  AWS Ab.23: FOA6-EF3/EG-F3 OE-S2Mo TOV .
OE-SD3 1 Ni1/2Mo  AWS Ab.23: FOP5-EF3/EG-F3 OE-S2Mo GL 3Y42T, 4Y42M H5
OE-TIBOR 33 AWS A5.23: FOA4-EG-G OE-S2Mo LRS 3Y42T, 4Y42M
Glowne skiadniki topnika

Al203 + MnO 35%

Ca0 + Mg0 25%

Si02 + Ti02 20 %

CaF2 15 % Wspotczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 15
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OERLIKON

Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

METALLURGICAL BEHAVIOUR

Pick-up and burn-oou of the alloying elements Si and Mn = f (alloy content of wire electrode)
DVS-Merkblatt 0907 Part 1

A Si[%) +A Mn (%]
'y 125
0,8 1
06 0,8
0,6
04 04—y
N
0.2 02 S
0 > 0 >
-0,2 -0.2
-04 o4 T 1
Si-content of wire electrode -0,6 [Mn-cuntent of wire electrode|
-0,6
-08
-0,8 -1
1Y -1 .2"
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0o 05 1 15 2 25 3 35
~A Si[%] ~A Mn[%] OP 132 EN
Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)
0F-S2 0.07 13 0.2
| 0E-SD3 0.07 18 0.4 - \
| OE-S2Mo 0.07 13 02 - 05 \
| OESD31Ni%sMo 007 17 03 0.9 05 - - \
| TIBOR 33 0.05 16 0.4 0.4 0.03 0003 |

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

OE-S2
OE-SD3
OE-S2Mo

OE-SD3 1 Ni %2 Mo
OE-SD3 1 Ni 72 Mo
TIBOR 33

Bez obrabki cieplnej
Bez obrabki cieplnej
Bez obrabki cieplnej
Bez obrdbki cieplnej
620°Cx 1h
Bez obrdbki cieplnej

> 400
> 470
>470
> 550
> 550
> 540

480-510
530-580
550-620
620-760
620-760
620-760
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OERLIKON
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Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnos$é

0OE-S2 Bez obrdbki cieplnej > 140 >100 > 60
0E-SD3 Bez obrdbki cieplnej >70 >47
OE-S2Mo Bez obrébki cieplnej >110 >80 >47
OE-SD3 1 Ni %2 Mo Bez obrdbki cieplnej >47
OE-SD3 1 Ni %2 Mo 620°Cx 1h > 47
TIBOR 33 Bez obrdbki cieplnej >47

Typowe zastosowanie

OE-S2

OE-SD3

OE-S2Mo

OE-SD3 1 Ni %2 Mo

TIBOR 33

ASME: ASTM A131 gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 gatunki 42,
50; A709 gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME:
EN S(P)235-S(P)420

ASME: X60, X65
EN: 16Mo3, S(P)355-S(P)460, L245-L450

ASME: X65, X70, X80
EN: L450, L480-L550

ASME: X60, X65, X70, X80
EN: S(P)355-S(P)460, L245-L450

300-350°C x 2-4h

AC, DC+
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OP 139 OERLIKON

Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

OP 139 jest aglomerowanym, glinianowo-zasadowym topnikiem w $rednim stopniu domieszkujgcym sktadniki stopowe
manganu Mn i krzemu Si. Przeznaczony do wysoce wydajnego spawania fukiem krytym, do spawania drutem pojedyn-
czym lub wieloma drutami w procesie spawania: Twin, Tandem oraz wiekszq iloscig drutow, przy spawaniu wzdtuznym
i obwodowym. Topnik zapewnia dobrg zwilzalnos¢, a nawet przy duzej predkosci spawania gwarantuje stabilny proces
spawania i wykonanie potaczen wysokiej jakosci.

tatwo odchodzacy zuzel od lica spoiny, nawet przy bardzo matym kacie ukosowania brzegdw fgczonych (o kacie uko-
sowania ok. 14°) blach oraz spoin pachwinowych.

Kombinacje z drutami OE-S2 (dla potaczen wielosciegowych) lub OE-S2Mo (spawanie dwustronne w jednym przejsciu),
zalecane sg do spawania stali nisko- i niestopowych, stali drobnoziarnistych, w bardzo szerokim obszarze zastosowan
i wytwarzania konstrukcji stalowych.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna, zgodna z normg EN 760: 2-20.

.~ Dopuszczenia  Oznaczenia
ENISO  14174: SAAB 168 AC H5 0E-S2 Mo DB .

OE-S2 AWS A5.17: F7A5-EM12K OE-S2 NiCu TOv .

0E-S2 AWS A5.17: F7P5-EM12K 0E-S2 Mo TOV .

OE-S2 Mo AWS A5.23: FBAS-EA2-A3 OE-S2 DB .

OE-S2 Mo AWS A5.23: F8P5-EA2-A3 OE-S2 DNV IVY40M [lY40T HS
OE-S2 GL 4YM-3Y40T H5
OE-S2 LRS 4Y40M, 3Y40T H5
OE-S2 Tov .

AI203 + MnO 30%

Ca0 + Mg0 25%

CaF2 20 %

Si02 + Ti02 20 %

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-S2 Mo 0.06 18 0.3 0.4

OE-S2 0.06 1.8 0.3

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

OE-S2 Mo Bez obrdbki cieplnej > 480 570-630 >21
OE-S2 Mo 620°Cx1h > 470 550-620 >22
0E-S2 Bez obrdbki cieplnej > 430 500-570 >27
OE-S2 620°Cx1h > 400 490-560 >25
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Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnos$é

OE-S2 Mo Bez obrébki cieplnej >110 >60

0E-S2 Mo 620°Cx1h >50

0E-S2 Bez obrabki cieplnej >140 > 60

OE-S2 620°Cx1h >100 >50
Typowe zastosowanie

OE-52 Mo ASME: ASTM A285 gatunki A, B, C; A106 gatunki A, B, C; X60, X65
EN: 16Mo3, S(P)355-S(P)460, L245-L450

OE-S2  EN:S(P)235-S(P)355; L245-L36

300-350°C x 2-4h AC, DC+
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OP 41TT OERLIKON

Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

OP 41TT jest aglomerowanym topnikiem fluorkowo-zasadowym przeznaczonym do spawania stali o wysokich wtasno-
Sciach wytrzymatosciowych, stali drobnoziarnistych oraz stali pracujacych w podwyzszonych temperaturach. Znajduje
zastosowanie w przemysle jadrowym, gdzie w zaleznosci od zastosowanej kombinacji moze stuzy¢ do spawania zbior-
nikow cignieniowych reaktorow, generatoréw i wytwornic pary, sprezarek, naczyn cisnieniowych, rur i innych.

Topnik ten powinien by¢ stosowany w kombinacji z drutami zawierajgcymi podwyzszone wartosci krzemu i manganu,
jak np. OE-SD3.

Proces wytwarzania topnika OP 41TT gwarantuje niskg zawarto$¢ wodoru w stopiwie i niewrazliwo$¢ na wilgoc.
Stosujac ten topnik nalezy spawac polaryzacjg DC+ oraz pradem nie wigkszym niz 800 A.

Wielko$C ziarna zgodna z norma EN 760: 2-20.

Klasyfikaia
ENISO 14174: SAFB 1 53 DC H5
OE-SD3 AWS A5.17: F7A8-F6P8-EH12K
OE-S2Mo AWS Ab5.23: FBA8-F6P5-EA2
OE-S2Ni1 AWS Ab5.23: F7A8-F7P10-ENit
~ Dopuszczenia  Oznaczenia
OE-SD3 ABS 3YM OE-SD3 TOV .
OE-SD3 BV 3YM OE-S2Mo TOV o
OE-SD3 DB . ‘ OE-SD3Mo OV . ‘
OE-SD3 DNV Y™ OE-S2CrMo1 TOV o
OE-SD3 GL 3YM OE-S2Ni2 TOV .
OE-SD3 LRS 3M, 3YM OE-SD3 1Ni %sMo ~ TOV. o
OE-SD3 RMRS 3YM
Giowne skladniki topnika
Ca0 + Mg0 35%
CaF2 30 %
AI203 + MnO 20 %
Si02 + Ti02 10 % Wspotczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 3.1
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OP 41TT OERLIKON

Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

METALLURGICAL BEHAVIOUR

Pick-up and burn-out of the alloying elements Si and Mn = f (alloy content of wire electrode)
DVS-Merkblatt 0907 Part 1

*A si[%) *A Mn [%)]
K 1,24
08 1
0,8
0,6
0,6
0,4 0.4
e 0.2
e ——
- 0‘2 - 0’2 ‘\
-04 ~o4 I ]
I Si-content of wire electrode | -06 |Mn-content of wire electrode|
-06
-0,8
-0,8 -1
1Y -1,2Y
0 0,1 0,2 0,3 0,4 o o5 1 15 2 25 3 35
-A Si[%] ~A Mn[%] OP 41 TTEN
Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)
0E-SD3 0.07 12 03 - - -
| OE-S2Mo 0.07 08 02 - - 05 \
| OE-S2CiMof 0.07 0.8 02 1 - 05 \
| OES1CiMo2 0.08 05 02 22 - 1 \
| OE-S2nit 0.07 1.1 03 0.15 115 03 \

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

| OE-SD3 Bez obrobki ciepine] =420 530-630 =24 \
| OES2Mo Bez abrobki ciepine] > 490 570670 >20 \
| OE-S2CrMot 710°C > 380 530-630 224 \
| OES1CiMo2 740°C > 450 550-650 >22 \
‘ OE-S2Nit Bez obrobki cieplnej > 420 500-600 >24 ‘
| OE-S2Nit 600°Cx2h >380 480-500 26 \
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OP 41TT OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnos$é

OE-SD3 Bez obrdbki cieplnej

OE-S2Mo Bez obr6bki cieplnej > 140

OE-S2CrMot 710°C > 200

OE-S1CrMo2 740°C >140 >100

OE-S2Nit Bez obrdbki ciepinej >150 >130 >70 >50

OE-S2Nit 600°Cx2h >170 >140 >90 >70
Typowe zastosowanie

ASME: ASTM A131 gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 gatunki 42,
OS2 50; A709 gatunki 36, 50
EN: S(PJ235-S(P)355: L245-L360
! ASME: A516 wszystkie gatunki
(DlE=sii EN S(P}235-SP)420
oEsovio | ASME:XBO. XG5, AST A3S5 G P1; A162M G, i
EN: 16Mo3, S(P)355-S(P)460, L245. 1450
ASME: A199 | A200 gatunek T11, A213 gatunki T11, T12
OE-S26MOT £y 43CiMo4-5, 13CiMoSi5-5
ASME: A387 Gr.22, C1 1 i 2, A182 GrF 22, A 36 GrF22
OE-STCMOZ k1.4 0CiMo09-10, 12CiMo9-10

300-350°C x 2-4h
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OP 121TT OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

OP121TT jest aglomerowanym topnikiem fluorkowo-zasadowym przeznaczonym do spawania konstrukcji stalowych, od ktorych
wymaga sig wysokich wiasno$ci wytrzymatosciowych i duzej ciagliwosci w niskich temperaturach, odporno$ci na kruche pekanie
potwierdzone poprzez préby CTOD.

Przeznaczony do spawania w kombinacji z szeroka gama drutéw litych OE oraz drutéw rdzeniowych FLUXOCORD. Najczesciej w kom-
binacji z drutem OE-SD3 uzywany jest do spawania czgsci i elementéw konstrukcji przybrzeznych w sektorze off-shore, jak nogi
platform wiertniczych (Jack-up platforms), poktady platform i inne, na kiére naktadane sg restrykcyine wymogi DNV czy NORSOK.
Doskonale sprawdza sig przy spawaniu bardzo grubych elementow o grubosciach 20-150 mm, jak réwniez przy spawaniu naczyn
cisnieniowych, aplikacjach elektrowni jadrowych, konstrukcji pracujacych w niskich temperaturach do -60°C.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka czystoscia metalurgiczna, niskg zawartoscia wodoru dyfundujgcego, zuzel tatwo odchodzi od
réwnej powierzchni lica spoiny. Topnik gwarantuje stabilno$¢ procesu spawania.

Kombinacje doskonale sprawdzajg sie przy spawaniu pradem o biegunowosci DC+ lub AG, przy spawaniu jednym drutem, a duza
obciazalno$¢ pradowa pozwala na wydajne spawanie procesem multi-wire: Twin, Tandem i ich kombinacje z wigksza ilodcig drutéw.
Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie z zaleceniami
jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielkos¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

Si02 +Ti02 15 %

ENISO  14174:SAFB155AC HS 0E-S2 Mo ABS 3YM-3YT
OE-2 AWS  AB17:FGPB-EM12K s o b n
OE-S2 AWS A5.17: FTAB-EM12K FLUXOCORD 42 DB .
OE-SD3 AWS  AB.17:F7A8-EH12K 8E§§ Rl/'g Bﬁv ;YM n—
SN ,
OF-SD3 AWS  ABA7:F7PB-EHI2K OF.52 Ni2 G w prygotowaniy
0E-S2 Ni2 AWS  A5.23: F7AT0-ENi2-Ni2 0E-52 Mo LRS 3Y40T, 4Y40M H5
OE-S2Ni2 AWS  A5.23: FTP1O-ENi2-Ni2 i o
OE-S2 Mo AWS A5.23: FBA4-EA2-A2 OE-S1 CrMo2 TOV .
OE-82 Mo AWS  AB.23:FBPA-EA2-A OE-S2CiMot  TOV .
OE-SD3 Mo AWS  AB.23: FBPG-EA4-A4 8Ej§§ m‘; % -
OE-82 CrMof AWS  AB.23:F8PA-EB2-B2 0E-S2 Ni2 Tlv .
OE-S1 CrMo2 AWS  A5.23:F8P2-EB3-B3 QE-52 i3 Tov .

, 0E-SD3 Mo i .
OE-SD3TNi%4Mo  AWS  A5.23: FBAT0-EG-G 05 RS 3, 3YM
OE-SD3TNi%4Mo AWS  AB.23:F8P10-EGG 0E-S2 TV .

OE-SD3 INi%Mo AWS — A5.23: FOAB-EF3/EG-F3 e o >
OE-SD3TNi%Mo  AWS  A5.23: FOPB-EF3/EG-F3 0E-SD3 ABS 3YM (-40 °C)
OE-SD32NiCrMo ~ AWS ~ A5.23: F11A8-EG-G 8E§B§ B\é ASYM
- L]
OE-SD32NICIMo ~ AWS  AB.23:F11P5-EG-G e DAY WAOMHS
OE-SD3 aL 5Y40M
0E-SD3 RS 4v40M
0E-SD3 RMRS 5Y40M HHH
0E-SD3 v .
OE-SD3 1Ni /aMo  ABS 4Y Q460M
OE-SD31NiViMo  TUV .
OE-SD31Ni %Mo ABS 5Y Q550M
OE-SD3 Ni %4Mo  LRS 3Y50M H5
OE-SD3 1NiJsMo  TUV .
OE-SD32NICiMo ~ ABS 5Y Q690M
e skadnGtopnika I orsoono D9 :
OE-SD3 2NICiMo DNV 5Y69M H5
| Ca0+ MgO 35% | OE-SD32NCrMo  LRS 5Y69M HS
| caR 25 % \ OE-SD3 2NiCiMo  TUV .
| AI203 +MnO 20% \

Wspoétczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 3.1
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Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

METALLURGICAL BEHAVIOUR

Pick-up and burn-out of the alloying elements Si and Mn = f (alloy content of wire electrode)

+A1 Si [%]

DVS-Merkblatt 0907 Part 1

~
0,8

0,6

0,4

0,2

0

e ——

-0,2

-04

Si-content of

wire electrode |

-0,6

-0,8

1Y

0 0,1
~A Si[%]

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-S1 CrMo2
OE-S2 CrMof
OE-S2 Mo

OE-S2 Ni2

OE-S2 Ni3

OE-S2

OE-SD3

OE-SD3 1Ni %Mo
OE-SD3 1Ni 72Mo
OE-SD3 2NiCrMo

0,2 0,3 04

0.08
0.07
0.07
0.07
0.06
0.07
0.07
0.07
0.07
0.07

0.6
09
09
09
09
09
16
1.3
15
1.4

+A Mn [%]

1,2“

3

1
0,8

0,6

0,4

0,2

o~

Y

0

~

-02

"-\

-04

e

-0,6

|Mn-content of wire electrode |

-0,8

-1

-1 _2\

Y

0.3
0.3
0.2
0.3
0.2
0.2
0.3
0.3
0.3
0.4

0 05
~A Mn [%]

15 2 25

3 35

OP 121 TTEN

22
1
2.3
33
09
- 0.95
0.6 22

1
05
05

02
05
05
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OP 121TT OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-S1 CrMo2 720°Cx8h > 450 550-650 >22
OE-S1 CrMo2 940°C/w powietrzu+740°C > 400 520-620 >22
OE-S2 CrMo1 680°Cx2h > 380 530-630 >24
OE-S2 CrMo1 920°C/w powietrzu+710°C > 310 430-530 >30
0E-S2 Mo Bez obrébki cieplnej > 470 550-680 >24
OE-S2 Ni2 Bez obrébki ciepinej > 450 550-600 >24
OE-S2 Ni2 600°Cx2h > 430 500-600 >26
OE-S2 Ni3 Bez obrobki cieplnej > 480 560-660 >25
OE-SD3 Mo Bez obrébki cieplnej > 550 610-670 >29
OE-SD3 Mo 620°Cx1h > 520 600-660 >27
OE-S2 Bez obrébki cieplnej > 360 450-550 >28
OE-SD3 Bez obrobki cieplnej > 450 530-630 >25
OE-SD3 600°Cx2h > 400 490-590 >27
OE-SD3 1Ni %Mo Bez obrobki cieplnej > 500 560-680 >22
OE-SD3 1Ni %4Mo 600°Cx2h > 470 540-660 >24
OE-SD3 1Ni 72Mo Bez obrdbki cieplnej > 550 650-750 >20
OE-SD3 1Ni ¥2Mo 600°Cx2h > 540 630-730 >22
OE-SD3 2NiCrMo Bez obrdbki cieplnej >720 760-900 >

OE-SD3 2NiCrMo 580°Cx2h > 600 700-850 >19

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-S1 CrMo2 720°Cx8h >100
OE-S1CrMo2  940°C/w powietrzu+740°C >90
OE-S2 CrMo1 680°Cx2h >180
OE-S2 CrMo1  920°C/w powietrzu+710°C > 200
0E-S2 Mo Bez obrébki cieplnej >120 >100 >50
OE-S2 Ni2 Bez obrdbki cieplnej >140 >120 >100 >70 > 50
OE-S2 Ni2 600°Cx2h > 160 > 140 >130 > 100 >80
OE-S2 Ni3 Bez obrdbki cieplnej > 160 > 140 >130 >100 >80
OE-SD3 Mo Bez obrébki cieplnej >110 >80
OE-SD3 Mo 620°Cx1h >130 > 60
0E-S2 Bez obrébki cieplnej > 160 >100 >50
OE-SD3 Bez obrdbki cieplnej >180 >100 >70
OE-SD3 600°Cx2h > 200 >120 >90
OE-SD3 1Ni %4Mo  Bez obrdbki ciepinej > 145 >70
OE-SD3 1Ni ¥aMo 600°Cx2h >160 >70
OE-SD3 1Ni %aMo  Bez obrdbki ciepinej >120 >90 >70 >47
OE-SD3 1Ni ¥2Mo 600°Cx2h >140 >120 >90 >70
OE-SD3 2NiCrMo  Bez obrdbki cieplnej >69
I OE-SD3 2NiCrMo 580°Cx2h >47
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OP 121TT OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Typowe zastosowanie
o Mateiay

ASME: X60, X65, ASTM A355 Gr. P1; A182M Gr. F1

OE-52 Mo EN: 16Mo3, S(PJ355-SP)460, L245-L450
OE-S2 Ni2 EN: 11MAN5-3, 15NiMn5-3
OF-S2Ni3 ASME: ASTM A333 gatunki 3, ASTM A334 gatunki 3; A352LC3; ASTM A203 D, E EN: 12Ni14, S(P)275-S(P)460

ASME: ASTM A131 gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 gatunki 42,
OE-S2 50; A709 gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME: A516 wszystkie gatunki

U= EN: S(PJ235-S(P)420

ASME: ASTM A131 AH40, DH40, EH40, X65, X70

- i 1,
OE-SD3INIVAMo e\ oipo75-5(P)460

ASME: X70, X80, N-A-XTRA 55, HY80, QIN
EN: S(P)420-S(P)500; L245-1485; 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5

300-350°C x 2-4h AC, DC+

OE-SD3 1Ni JaMo
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OP 121TTW OERLIKON

Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

OP 121TTW jest aglomerowanym topnikiem fluorkowo-zasadowym, przeznaczonym do spawania konstrukcji stalowych, od ktorych
wymaga sig wysokich wiasnosci wytrzymatosciowych i duzej ciagliwosci w niskich temperaturach, odporno$ci na kruche pekanie
potwierdzone poprzez proby CTOD.

Stopiwo charakteryzuje sie bardzo wysokg czystoscia metalurgiczna, jest wolne od zanigczyszczen fosforu i siarki, ich zwigzkéw oraz
innych zanieczyszczen. W zwigzku z tym kombinacje topnika OP 121TTW sg zalecane do spawania odpowiedzialnych konstrukcji
wykonywanych ze stali 0 podwyzszonych wiasnosciach wytrzymatosciowych, drobnoziarnistych stali normalizowanych uzywanych
w budownictwie przybrzeznym i sektorze off-shore, jak nogi platform wiertniczych (Jack-up platforms), pokfady platform i inne, na
kidre naktadane sa restrykcyjne wymogi DNV czy NORSOK.

Doskonale sprawdza sig przy spawaniu bardzo grubych elementow o grubosciach 20-150 mm, jak rowniez przy Spawaniu naczyn
cisnieniowych, aplikacjach elektrowni jadrowych, konstrukcji pracujacych w niskich temperaturach do -60°C.

Stopiwo charakteryzuje sie wysoka czystoscia metalurgiczna, niska zawartoscig wodoru dyfundujgcego, zuzel tatwo odchodzi od
rownej powierzchni lica spoiny. Topnik gwarantuje stabilno$¢ procesu spawania.

Kombinacje doskonale sprawdzajg sie przy spawaniu pradem o biegunowosci DC+ lub AG, przy spawaniu jednym drutem, a duza
obciazalno$¢ pradowa pozwala na wydajne spawanie procesem multi-wire: Twin, Tandem i ich kombinacje z wigksza ilodcig drutow.
Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie z zaleceniami
jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielkos¢ ziarna zgodna z norma EN 760: 2-20.

ENISO  14174:SAFB155ACH5 | OE-S2Mo RINA M \
OE-S2 AWS  A5.17: F7A6-F6P8-EM12K | 0E-S2Ni2 RINA 5Y M, 5Y DM \
OE-SD3 AWS  A5.17:F7A8-F7P8-EH12K | OE-S2 CrMof Tov . \
OE-S2 Ni2 AWS  A5.23: F7A10-F7P10-ENi2-Ni2 | OE-sD3 Tov . \
0E-52 Ni3 AWS  A5.23: F8A15-F7P15-ENi3-Ni3 | OE-SD32NiCrMo  LRS 5Y69M \
0OE-52 Mo AWS  A5.23: FBA4-F8P4-EA2-A2

OE-SD3 1Ni 7aMo ~ AWS A5.23: F8A10-F8P10-EG-G
OE-SD3 1Ni JaMo ~ AWS A5.23: FOA8-FIP8-EF3/EG-F3
OE-SD3 2NiCrMo ~ AWS A5.23: F11A8-F11P5-EG-G
OE-S1 CrMo2 AWS A5.23: F8P2-EB3-B3

OE-S2 CrMo1 AWS A5.23: F8P4-EB2-B2

Gidwne skiadniki topnika NN wspotozynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 3.

Ca0 + Mg0 40 %
CaF2 25 %
AI203 + MnO 20 %
Si02 +Ti02 15 %

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-S1 CrMo2 0.08 0.6 0.3 2.2 - 1
OE-S2 CrMot1 0.07 0.9 0.3 1 - 0.5
OE-S2 Mo 0.07 0.9 02 - - 05
OE-S2 Ni2 0.07 0.9 0.3 - 2.3 -
OE-S2 Ni3 0.06 0.9 0.2 - 33 0.15
OE-S2 0.07 0.9 0.2
OE-SD3 0.07 16 0.3 - - -
OE-SD3 1Ni %4Mo 0.07 13 0.3 - 0.9 0.2
OE-SD3 1Ni %2Mo 0.07 15 0.3 - 0.95 05
| OE-SD3 2NiCrMo 0.07 1.4 0.4 0.6 2.2 0.5
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OP 121TTW OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-S1 CrMo2 720°C x 8h > 450 550-650 >22
OE-S1 CrMo2 940°C/w powietrzu+740°C > 400 520-620 >22
OE-S2 CrMo1 680°C x 2h > 380 530-630 >24
OE-S2 CrMo1 920°C/w powietrzu+710°C >310 430-530 >30
OE-S2 Mo Bez obrébki cieplnej > 470 550-680 >24
OE-S2 Ni2 Bez obrdbki ciepinej > 450 550-600 >24
OE-S2 Ni2 600°C x 2h >430 500-600 >26
OE-S2 Ni3 Bez obrdbki cieplnej > 480 560-660 >25
OE-S2 Ni3 600°Cx2h > 430 500-610 >26
OE-S2 Bez obrdbki cieplnej > 360 450-550 >25
OE-SD3 Bez obrdbki cieplnej > 450 530-630 >25
OE-SD3 1Ni %Mo Bez obrdbki cieplnej > 500 560-680 >22
OE-SD3 1Ni %4Mo 600°C x 2h > 470 540-660 >24
OE-SD3 1Ni ¥2Mo Bez obrdbki cieplnej > 550 650-750 >20
OE-SD3 1Ni 72Mo 600°C x 2h > 540 630-730 >22
OE-SD3 2NiCrMo Bez obrdbki cieplnej >720 760-900 >

OE-SD3 2NiCrMo 580°C x 2h > 600 700-850 >19

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-S1 CrMo2 720°C x8h >100

OE-S1 CrMo2 940°C/w powietrzu+740°C >90

OE-S2 CrMo1 680°C x 2h >180

OE-S2 CrMo1 920°C/w powietrzu+710°C > 200

0E-S2 Mo Bez obrdbki cieplnej >120 >100 > 50

OE-S2 Ni2 Bez obrdbki cieplnej > 140 >100 >70 >50
0E-S2 Ni2 600°C x 2h >140 >130 >100 >80
OE-S2 Ni3 Bez obrdbki cieplnej > 140 >130 >100 >80
OE-S2 Ni3 600°Cx2h >140 >120 >90 >70
OE-S2 Bez obrdbki cieplnej > 160 >100

OE-SD3 Bez obrdbki cieplnej >140 >100 >70

OE-SD3 1Ni Mo Bez obrdbki cieplnej > 145 =70

OE-SD3 1Ni 14Mo 600°C x 2h > 160 >70

OE-SD3 1Ni ¥2Mo Bez obrdbki cieplnej >90 >70 >

OE-SD3 1Ni J2Mo 600°C x 2h >120 >90 >70

OE-SD3 2NiCrMo Bez obrdbki cieplnej >69

OE-SD3 2NiCrMo 580°C x 2h > 47
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OP 121TTW OERLIKON

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Typowe zastosowanie
S Matesay

ASME: X 60, X 65, ASTM A355 Gr. P1; A182M Gr. F1

OE-52 Mo EN: 16M03, S(P)355-S(PIA6O, L245-L450
ASME: A387 Gr.22, C1 12, A 182 GrF 22, A 336 GrF22
OE-STCMo2 £ 4 061Mo9-10, 12CrMo9-10
OE-S2 Ni2 EN: 11MANi5-3, 15NiMn5-3
] ASVIE: A199 1 A200 gatunek T11, A213 gatunki T11, T12
OE-82CrMoT £ 430045, 13CMoSi5-5
OE-S2 Ni3 ASVIE: ASTM A333 gatunck 3, ASTM A334 gatunek 3; A352LC3; ASTM A203 D,E EN: 12Ni14, SIP)275-S(P)460

ASME: ASTM A131 gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki: A529 gatunki 42, 50; A570 wszystkle gatunki; A572 gatunki 42,
0E-S2 50; A709 gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-360

ASME: A516 wszystkie gatunki

OE-SD3 EN: S(P)235-S(P)420

ASTM A131 AH40, DH40, EH40; API 5L X65, X70

OE-SD3 INIVAMO k. o pyo75-5(P)460; S500; L245-L485

ASME: X70, X80, N-A-XTRA 55, HY80, QIN

OE-SD3INIVEMO b\ 6ip1420-5(P)500; L245-L485: 20MAMoNI5-5, 15NICUMONbS

ASME: Q1N, HY80, HY100; USS T1, T1A i T1B; RQT 601, RQT 701

OE-SD3 2NIGMo - 5650.5690: P690; L415-L655

|AC, DC+ \
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OP 122 OERLIKON

Topniki zasadowe
do stali niestopowych i niskostopowych

OP 122 jest aglomerowanym topnikiem fluorkowo-zasadowym przeznaczonym do spawania konstrukcji stalowych,
zbiornikdw, rur i innych naczyn cisnieniowych, stali drobnoziarnistych. Sprawdza sie przy spawaniu w procesie Twin,
Tandem oraz przy wigkszej ilosci gtowic spawajgcych przy spawaniu dwustronnym w jednym przejsciu, np. spawaniu
rur i rurociggow. W celu poprawy ciggliwosci stopiwa oraz poprawy plastycznosci zaleca sig stosowanie drutéw z do-
datkiem molibdenu Mo.

Topnik powszechnie stosowany z drutami rdzeniowymi serii FLUXOCORD do napraw i regeneracji oraz napawania.
Topnik OP 122 gwarantuje stabilno$¢ procesu spawania, zuzel fatwo odchodzi od réwnej powierzchni lica spoiny,
charakteryzuje sie duzg obcigzalnoscia pradowa.

Spawac nalezy z biegunowoscig DC+ lub AC do 1200 A.

Topnik powinien byé przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

Klasyfikaca
ENISO 14174: SAFB 1 65AC H5
OE-S2 AWS A5.17: F7A5-F6P5-EM12K
OE-SD3 AWS A5.17: F7A4-F6P4-EH12K
OE-S2Mo AWS A5.23: F7A2-EA2-A2
~ Dopuszczenia Ozmaczea  Dopuszczenia Oznaczenia
FLUXOCORD 35 25 2D ABS 3YT OE-S2 ABS 3YTM
FLUXOCORD 35 25 3D ABS 3YTM OE-S2 DB .
FLUXOCORD 35 25 2D BV 3YTM OE-S2 DNV IYT™
FLUXOCORD 35 25 3D DB . OE-S2 GL 3YTM
FLUXOCORD 35 25 2D DB o OE-S2 LRS 3YT, 3YM
FLUXOCORD 35 25 2D DNV Y401 OE-S2 TOV o
FLUXOCORD 35 25 2D GL 3YT OE-S3 DB .
FLUXOCORD 35 25 3D GL 3YTM 0E-S2Mo DB o
FLUXOCORD 35 25 2D LRS 3YT, 3YM OE-S2Mo GL 3YTM
FLUXOCORD 35 25 3D LRS 3YT, 3YM OE-S2Mo LRS 3YT, 3YM
FLUXOCORD 35 25 2D RMRS 3YTM OE-S2Mo TOV .
_ Wspotczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 1.7
Ca0 + Mg0 30 %
Al203 + MnO 25%
CaF2 20 %
Si02 +Ti02 20 %

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-S2 0.07 10 02
| OE-SD3 0.07 15 03 \
| OE-S2Mo 0.07 10 02 05 \
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OP 122 OERLIKON

290 |

Topniki zasadowe

do stali niestopowych i niskostopowych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-S2 Bez obrabki cieplnej > 400 450 - 550 >24
OE-SD3 Bez obrabki cieplnej > 400 500 - 600 >24
OE-S2Mo Bez obrébki cieplnej > 480 550 - 650 >20

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-S2 Bez obrabki cieplnej >150 >110 >90
OE-SD3 Bez obrébki ciepinej > 160 > 130 > 100 >70
OE-S2Mo Bez obrobki cieplnej >90 >70 >40

Typowe zastosowanie

ASME: ASTM A131 gatunki A, B, D, DS; A253 wszystkie gatunki; A529 gatunki 42, 50; A570 wszystkie gatunki; A572 gatunki
OE-S2 42, 50; A709 gatunki 36, 50
EN: S(P)235-S(P)355; L245-L360

ASME:
LB EN: S(P)235-S(P)355; L245-1360
N ASME: API-5L Y60, X65, ASTM A355 Gr. P1: A182M Gr. F1
EN: 16Mo3, S(P)355-S(P)460, L245-1450
OESoGor  ASME A199A200 gatunekTH1, A213 gatunkiT11,T12

EN: 13CrMo4-5, 13CrMoSi5-5

300-350°C x 2-4h AC, DC+
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OP 125W OERLIKON

Topniki zasadowe do stali pracujacych

w podwyzszonych temperaturach

OP 125W jest aglomerowanym topnikiem fluorkowo-zasadowym przeznaczonym do spawania stali pracujgcych w pod-
wyzszonych temperaturach, o wymaganych wtasno$ciach wytrzymatosciowych, odpornych na utlenianie i korozje przy
wysokiej temperaturze pracy.

Pod wzgledem metalurgicznym topnik jest neutralny w stosunku do dodatku stopowego manganu Mn, wprowadza do
stopiwa bardzo niewielkg ilo$¢ krzemu Si.

Kombinacje doskonale sprawdzajgce sie przy spawaniu pragdem o biegunowosci DC+ lub AC do 800 A, przy spawaniu
jednym drutem, a duza obcigzalno$¢ pradowa pozwala na wydajne spawanie procesem multi-wire: Twin, Tandem i przy
wigkszej ilosci drutéw. Mate zuzycie topnika pozwala na ekonomiczne i oszczedne spawanie.

Nawet przy stosunkowo wysokich temperaturach miedzySciegowych zuzel w do$¢ tatwy sposob odchodzi od lica spoiny.
Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

ENISO  14174:SAFB155ACH5 FLUXOCORD 31 DB .

OE-81CrMo2 AWS  A5.23: F8PO-EB3-B3 OE-S2CrMot DB .

OE-S1CrMo5 AWS ~ AWS  A5.23: F8PO-EB6-B6 OE-S2CrMof OV .

OE-51CrMo2 DB .

OE-51CrMo2 OV .

OE-51CrMo5 DB .

OE-S1CrMo5 TOV .
a0 + Mg0 40%
CaF2 25 %
AI203 + Mn0 20%
SI02 + Ti02 15%

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-S2Mo 0.06 08 02 - 0.5
OE-S2CrMo1 0.06 08 0.2 1.0 0.5
OE-S1CrMo2 0.06 0.6 02 22 1.0
OE-S1CrMo5 0.06 0.6 0.2 5.0 0.6

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

OE-S2Mo Bez obrbki cieplnej > 470 550-650 >22
OE-S2CrMo1 710°C > 380 510-610 >22
OE-S2CrMo1 920°C/w powietrzu+710°C >310 430-530 >30
OE-S1CrMo2 740°C > 420 520-620 >25
OE-S1CrMo2 940°C/w powietrzu+740°C >400 500-600 >

OE-S1CrMo5 740°C > 450 520-620 >22
OE-S1CrMo5 950°C/w powietrzu+740°C > 400 500-600 >22
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OP 125W OERLIKON

Topniki zasadowe do stali pracujacych

w podwyzszonych temperaturach

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnos$é

OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej > 160 >130 >110
OE-S2CrMof 710°C >200 >180
0E-S2CrMof 920°C/w powietrzu+710°C =200 > 200
OE-S1CrMo2 740°C >180 >140
OE-S1CrMo2 940°C/w powietrzu+740°C =150 >100
OE-S1CrMo5 740°C > 150 >120
OE-S1CrMo5 950°C/w powietrzu+740°C >130 >100
Typowe zastosowanie

ASME: A387 Gr.22, Cl 112,A 182 GrF 22, A336 Gr.F22
EN: 10CrMo9-10, 12CrMo9-10

OE-S1CrMo2

ASME: A182 Gr. F5, A199 Gr. T5, A213 Gr.T5, A335 Gr.P5; A336 Cl. F5, A369 Gr. FP5, A387 Gr.5, Cl 12
EN: 12CrMo19-5, X12CrMo5

300-350°C x 2-4h AC, DC+

OE-S1CrMo5
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OP CROMO F537 OERLIKON

Topniki zasadowe do stali pracujacych

w podwyzszonych temperaturach

OP CROMO F537 jest aglomerowanym topnikiem fluorkowo-zasadowym przeznaczonym do spawania stali pracu-
jacych w podwyzszonych temperaturach gatunku 2.25Cr-1Mo-0.25V i 2.25Cr-1Mo, o wymaganych wtasnosciach
wytrzymatosciowych, odpornych na utlenianie i korozje przy wysokiej temperaturze pracy.

Topnik opracowany ze szczegdlnym naciskiem na uzyskanie stopiwa 0 mozliwie najwigkszej ciagliwosci w niskich
temperaturach oraz wysokiej czystosci metalurgicznej.

W kombinaciji z drutem OE-CROMO S225 stopiwo nie wykazuje utraty ciggliwosci po obrobce cieplnej stopniowego
chtodzenia “Step Cooling” i tym samym praktycznie nie wykazuje podatnosci na kruchos$¢ odpuszczania. Ponadto wyni-
ki testow stopiwa na podatno$¢ pekania wskutek petzania wykazuja, ze dla komponentdw pracujacych w temperaturze
do 550°C w petni mozna przyja¢ wartos$¢ obliczeniowa naprezen metalu rodzimego.

Bardzo niskie wartosci wspdtczynnikow X i J.

Pod wzgledem metalurgicznym topnik jest neutralny w stosunku do dodatku stopowego manganu Mn, wprowadza do
stopiwa bardzo niewielkg ilos¢ krzemu Si.

Kombinacje doskonale sprawdzajace sig przy spawaniu prgdem o biegunowosci DC+ lub AC (szczegolnie zalecana
ze wzgledu na uzyskiwang wigksza ciggliwos¢ ztacza) do 800 A, przy spawaniu jednym drutem, a duza obcigzalnosé
pradowa pozwala na wydajne spawanie procesem multi-wire: Twin, Tandem z dwoma i przy wiekszej ilosci drutow.
Mate zuzycie topnika pozwala na ekonomiczne i 0szczedne spawanie.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

ENISO  14174:SAFB155ACHS
OE-CROMO S225 AWS A5.23: FOP2-EB3R-B3R
OE-CROMO §225V  AWS A5.23: FOP2-EGR-GR
OE-S1CrMo5 AWS A5.23: F8P0-EBG-B6

\Gidwne skiadniki topnika T wspoiczynnik zasadowosc (Boniszewskiego):  ~2.6

Ca0 + Mg0 40 %
CaF2 25 %
AI203 + MnO 20 %
Si02 + Ti02 15%
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OP CROMO F537 OERLIKON

Topniki zasadowe do stali pracujacych

w podwyzszonych temperaturach

METALLURGICAL BEHAVIOUR

Pick-up and burn-out of the alloying elements Si and Mn = f (alloy content of wire electrode)
DVS-Merkblatt 0907 Part 1

+A Si[%)] +A Mn (%]
'y 125
0.8 1
0,8
0,6
0,6
0,4
! 0,4
N
02 0.2
[ — ' \\
-0,2 -0,2 \ﬁ\
-04
-0,4
Si-content of wire electrode -0,6
-06 ~08 !Mn-content of wire elecirode!
-08 -1
1Y -1.2Y
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0 05 1 1. 2 25 3 35
-A Si[%] ~A Mn[%] AL CROMO F 537 EN

OE-CROMO S225 <012 < <025 22 1 - -
OE-CROMO S225V <012 <1 <025 2.4 1 0.02 0.25
OE-S1CrMo5 <012 <1 <05 5 0.5

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

OE-CROMO S225 690°Cx8h > 540 620 - 750 =18
OE-CROMO S225V 710°Cx8h > 540 620 - 750 =18
OE-S1CrMo5 760°Cx2h =470 550 - 700 >20

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-CROMO $225
OE-CROMO S225V
OE-S1CrMo5

690°Cx8h
710°Cx8h
760°Cx2h
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OP CROMO F537 OERLIKON

Topniki zasadowe do stali pracujacych

w podwyzszonych temperaturach

Typowe zastosowanie

ASME: A387 Gr.22, Cl 112, A182 GrF 22, A336 Gr.F22

OE-CROMOS225 £\ 4 01M09-10, 12CiM09-10
ASME: SAS41 Gr-22V, SA336 F22V
OE-CROMO S225V by 426 Mova-10
ASME: A182 Gr. F5, A199 Gr. T5, A213 Gr TS, A335 Gr.PS5:' A336 Cl. F5, A369 Gr. FP5, A387 Gr5, Gl 112
OE-S1CiMo5

EN: 12CrMo19-5, X12CrMob

300-350°C x 2-4h AC, DC+
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OP 33 OERLIKON

Topniki
do stali wysokostopowych i zaroodpornych

OP 33 to aglomerowany, glinianowo-fluorkowy topnik przeznaczony do spawania austenitycznych stali nierdzewnych
oraz stali do pracy w podwyzszonych temperaturach.

Pod wzgledem metalurgicznym topnik jest neutralny w stosunku do wegla C, pozwala wigc na spawanie stali 0 bardzo
niskiej zawartosci wegla. W stosunku do chromu Cr nastgpuje niewielkie wypalenie, utrzymuje jednak wymagang
wartosé, jest neutralny w stosunku do krzemu Si oraz manganu Mn.

Stopiwo jest wolne od pozostatosci zuzla-wtracen, cienka warstwa zuzla formuje smukte i rowne lico spoiny, bez pod-
topien. Duza zawartos$¢ fluorkéw zapewnia duzg zwilzalno$c.

Zaleca sig stosowanie niskich energii spawania.

tatwo odchodzgcy zuzel od lica spoiny sprawia, iz topnik OP 33 szczegdlnie dobrze sprawdza sie przy spawaniu spoin
pachwinowych.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna, zgodna z normg EN 760: 2-20.

ENISO  14174: SAAF 2

EN 760: SA AF 2 54 DC H5

OE-308L DB . 0E-2016 L DB .
OE-308L TOv . 0E-20 16 L RINA N50 M
OE-347 DB . 0E-2016 L Tov .
OF-347 TOv . OF-S 22 09 DB .
OE-316L DB o OE-S 22 09 RINA 2209 M
OE-316L TOv . OF-S 22 09 TOv .
OE-318 DB D OE-309L TOv .
OE-318 TOv . OE-309LMo RINA 309Mo M
ce

Wspétczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 1.8

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

0E-308L <003 15 18 9 - -
| OE-347 <0.07 16 18 9 - 05 \
| OE-316L <0.03 16 18 10 27 - \
| 0E318 <007 13 18 10 27 05 \
| OE-2016L <0.015 7 20 16 3 \
| 0E52209 <0.03 18 23 9 3 - \
| OE-309LMo <0.03 18 21 15 3 - \
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OP 33

ol

OERLIKON

Topniki

do stali wysokostopowych i zaroodpornych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-308L

OE-347
OE-316L
OE-318
OE-20 16 L
OE-S 22 09
OE-309LMo

Bez obrobki cieplnej > 350 > 500 >35
Bez obrébki cieplnej > 370 > 575 >

Bez obrébki cieplnej > 350 > 525 >30
Bez obrdbki ciepinej > 370 > 600 >30
Bez obrébki cieplnej > 390 > 570 >35
Bez obrdbki ciepinej > 550 > 750 >25
Bez obrabki cieplnej > 420 > 600 >25

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-308L
OE-347
OE-316L

OE-318

OE-2016 L
OE-S 22 09
OE-309LMo

Bez obrdbki cieplnej >75 60

Bez obrabki cieplnej >65

Bez obrdbki cieplnej >75 60

Bez obrdbki cieplnej >65

Bez obrdbki cieplnej >70 >30
Bez obrdbki cieplnej 70

Bez obrdbki cieplnej >80

Typowe zastosowanie

OE-308L

OE-347

OE-347

OE-316L

0E-318

OE-2016 L

OE-S22 09

OE-309LMo

ASME: AISI 304 - 304L - 302
EN: X5CrNi18-8 (1.4301), X2CrNi18-8 (1.4300)

ASME: AlS| 347 - 321
EN: X12CrNiTi18-9 (1.4878), X10CrNiTi18-9 (1.4541), X10CrNiNb18-9 (1.4550), X5CrNiNb18-9 (1.4543),

ASME: ASTM A336 gatunki F321, F347
EN: X10CrNiTi18-9 (1.4541), X10CrNiNb18-9 (1.4550), X5CrNiNb18-9 (1.4543), X12CrNiTi18-9 (1.4870)

ASME: ASTM A351 gatunki CF3M, CF3MA
EN: X2CrNiMo18-12(1.4435), X2CrNiMo18-10 (1.4404), X5CiNiMo18-10 (1.4401)

ASME: AlSI 318L
EN: X10CrNiMoTi18-12 (1.4573), X10CrNiMoNb18-12 (1.4583), X10CrNiMoTi18-10 (1.4571), X10CrNiNb18-9 (1.4450),
X10CrNiMoNb18-10 (1.4580), X12CrNiTi18-9 (1.4870)

ASME:
EN: X2CrNiMoN17-13-3 (1.4429), X2CrNiMoN18-14-3 (1.3952); X2CrNiMo18-14-3 (1.4435)

ASME: A182 Grade F51, UNS S31803 - $31500 - $31200 - $32304
EN: X2CrNiMoN22-5 (1.4462)

Jako warstwa buforowa przed napawaniem i platerowaniem materiatami gatunku 316L

300-350°C x 2-4h

DC+
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OP F500 OERLIKON

298 |

Topniki

do stali wysokostopowych i zaroodpornych

OP F500 jest aglomerowanym, fluorkowo-zasadowym topnikiem do spawania austenitycznych stali nierdzewnych stabi-
lizowanych niobem Nb lub tytanem Ti oraz stali niestabilizowanych.

Pod wzgledem metalurgicznym topnik jest neutralny w stosunku do dodatkow stopowych i wegla C. Topnik dobrze
sprawdza sig przy szybkim spawaniu cienkich blach, zaréwno przy spawaniu drutem pojedynczym, jak i wieloma drutami.
Nawet przy stosunkowo wysokich temperaturach miedzysciegowych zuzel w bardzo fatwy sposob odchodzi od lica
spoiny.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie z za-
leceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z norma EN 760: 2-20.

ENISO  14174:SAFB 2 OE-316L GL 4404
EN 760: SAFB 2 53 AC H5 OE-309L DNV 309L
OE-309L GL 4332

Wspotczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 2.2

Ca0 + CaF2 + MgO 54 %
AI203 37 %
Sio2 7%

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-308L 0.02 15 0.5 18 9 - - <035

OE-347 0.07 15 0.5 18 9 - 1 <035

OE-316L 0.02 15 0.5 18 10 25

OE-318 0.07 15 0.5 18 10 25 - - -
OE-S 22 09 0.03 15 0.5 22 8.5 3 - - 0.18
OE-309L 0.02 15 0.5 22 13 - - -

OE-309LMo 0.02 15 0.5 20 14 2.5 - -

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-308L Bez obrdbki cieplnej > 350 > 500 >35
OE-347 Bez obrdbki cieplnej > 500 > 570 >30
OE-316L Bez obrdbki cieplnej > 350 > 520 >30
OE-318 Bez obrdbki cieplnej > 390 > 600 >30
0E-S 22 09 Bez obrdbki cieplnej > 600 >700 >30
OE-309L Bez obrdbki cieplnej > 400 > 550 >30
OE-309LMo Bez obrdbki cieplnej > 370 > 550 >25
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OP F500
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OERLIKON

Topniki

do stali wysokostopowych i zaroodpornych

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-308L
OE-347
OE-316L
0OE-318
OE-S 22 09
OE-309L
OE-309LMo

Bez obrébki cieplnej >75
Bez obrabki cieplnej

Bez obrébki cieplnej >75
Bez obrabki cieplnej

Bez obr6bki cieplnej >50
Bez obrébki cieplnej >70
Bez obrébki cieplnej > 65

Typowe zastosowanie

OE-308L

OE-347

OE-316L

OE-318

OE-S22 09

OE-309LMo

ASME: AISI 304 - 304L - 302
EN: X5CrNi18-8 (1.4301), X2CrNi18-8 (1.4300)

ASME: ASTM A336 gatunki F321, F347
EN: X10CrNiTi18-9 (1.4541), X12CrNiTi18-9 (1.4870), X10CrNiNb18-9 (1.4550), X5CrNiNb (1.4543)

ASME: ASTM A351 gatunki CF3M, CF3MA
EN: X2CrNiMo18-10 (1.4404), X2CrNiMo18-12 (1.4435), X5CrNiMo18-10 (1.4401)

ASME: AISI 318L
EN: X10CrNiMoNb18-10 (1.4580), X10CrNiMoTi18-12 (1. 4573), X10CrNiMoNb18-12 (1.4583)

ASME: A182 gatunki F51, UNS S31803 - $31500 - $31200 - $32304
EN: X2CrNiMoN22-5-8 (1.4462)

Jako warstwa buforowa przed napawaniem i platerowaniem materiatami gatunku 316L

300-350°C x 2-4h

AC; DC+
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OP 76 OERLIKON

300 |

Topniki
do stali wysokostopowych i zaroodpornych

OP 76 to aglomerowany, fluorkowy-zasadowy topnik przeznaczony do spawania austenitycznych stali nierdzewnych
oraz stali do pracy w podwyzszonych temperaturach. Ponadto uzywany jest do spawania stali typu DUPLEX oraz stopow
na bazie niklu — INCONEL.

Pod wzglgdem metalurgicznym topnik jest neutralny w stosunku do wegla C, pozwala wigc na spawanie stali o bardzo
niskiej zawartosci wegla. W stosunku do manganu Mn i krzemu Si rowniez pozostaje neutralny.

Wysoki wspotczynnik zasadowosci topnika wptywa na matg podatnos¢ stopiwa na pekanie gorgce, dzigki czemu kom-
binacje OP 76 z poszczegdlnymi drutami dobrze sprawdzajg sie przy spawaniu grubych elementow.

Jedli drut nie zawiera pierwiastkow stabilizujgcych — tytanu Ti lub niobu Nb, zuzel tatwo odchodzi od lica spoiny.
Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

Klasyfikaca
ENISO 14174: SAFB 2
EN 760: SAFB 2 55 AC H5
~ Dopuszczenia  Oznaczemia
OE-308L DB . OE-318 TOv o
OE-308L TOv . 0E-20 16 L DB .
OE-347 DB o OE-2016 L TV o
0E-347 TV D 0E-S 2209 DB .
OE-316L DB o 0E-S 22 09 TV o
OE-316L TOv . NIFIL 625 TV .
OE-318 DB .
Giwne sktadniki topnika
Ca0 + Mg0 40 %
CaF2 25%
AI203 + MnO 20 %
Si02 + Ti02 15 % Wspotczynnik zasadowosci (Boniszewskiego): 2.7

Sktad chemiczny stopiwa (wartosci typowe w %)

OE-308L 0.03 12 19 9

OE-347 0.07 15 19 9 - 0.5

OE-316L 0.03 16 19 10 3 -

OE-318 0.07 13 19 10 3 0.5 - -
OE-20 16 L 0.03 7 20 16 3 0.5 - - 0.15
OE-§2209 0.03 18 23 9 3 0.1
OE-S2510 0.04 0.5 25 10 4 - 0.25
NIFIL 600 0.03 - 22 74 - 25

NIFIL 625 0.03 0.3 23 60 10 3.5
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OP 76

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

OE-308L
OE-347
OE-316L
OE-318
OE-20 16 L
OE-S 22 09
OE-S 2510
NIFIL 600
NIFIL 625

Bez obrobki cieplnej
Bez obrébki cieplnej
Bez obrobki cieplnej
Bez obrébki cieplnej
Bez obrobki cieplnej
Bez obrébki cieplnej
Bez obrobki cieplnej
Bez obrabki cieplnej
Bez obrobki cieplnej

ol

OERLIKON

Topniki

do stali wysokostopowych i zaroodpornych

> 350
> 370
> 370
> 370
>410
> 550
> 550
> 380
> 450

> 550
>575
> 550
> 600
> 600
> 750
> 650
> 600
> 760

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - Udarnosé

OE-308L
OE-347
OE-316L
0E-318
OE-2016 L
0E-S 22 09
OE-S 2510
NIFIL 600
NIFIL 625

Bez obrabki cieplnej
Bez obrabki cieplnej
Bez obrébki cieplnej
Bez obrabki cieplnej
Bez obrébki cieplnej
Bez obrabki cieplnej
Bez obrébki cieplnej
Bez obrabki cieplnej
Bez obrébki cieplnej

=75
=65
>75
>65
>120

>100
>75
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OP 76 OERLIKON
Topniki

do stali wysokostopowych i zaroodpornych

Typowe zastosowanie

0E-206L ASME: IS 304 - 304L - 302
EN: X2CiNi18-9 (1.4306), X2CiNi19-11 (1.4306), X5CrNi18-8 (1.4301), 12Ni19 (1.5680)
ot ASVIE: ASTM A36 gatunki F321, F347
EN: X120NITI18-9 (1.4878), X10CIITI18-9 (1.4541), X10CININD18-Q (14550, X5CHNIND18-0 (1.4543)
o6 ASVIE: ASTM AS51 gatunki CF3M, CFSMA
EN: X20NMo18-12 (1.4435), X2CrNiMo18-10 (1.4404), XSCrNiMo18-10 (1.4401)
018 ASVEE: AISI 316L
EN: X10CINIMoNb18-10 (1.4560), X10CINIMOTI18-10 (1.4571), X10CINIMoTH18-12 (1.4573), X10CINMOND18-12 (1.4583)
OE-2016L  EN: 10Ni14 (1.5637)
OES200s  ASVEAIB galunkiF1, NS S31803 - S31500 - $31200 - S32304
EN: X2CrNiMoN22-5-8 (1.4462)
0E-S2510  EN: X2CINIMoN25-7-4 (1.4410)
ASVEE: UNS NOBBOD; UNS NOBBOO: UNS NOB810
WAL Gl EN: 2.4816; 1.4876; 1.4958
NFL 625 ASME: UNS NOB625,UNS NOBE25, A353-70, A553-70
EN: 2.4816; 1.4876: 1.4958

300-350°C x 2-4h AC; DC+
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OP 1250A OERLIKON

Topniki do napawania

OP 1250A jest aglomerowanym topnikiem do napawania utwardzajacego, w kombinacji z drutami litymi OE-S2 Iub
OE-S2Mo, o twardo$ci 220-260 HB.

Stosowany do napawania, regeneracji i napraw czesci przekfadni mechanicznych, szyn i prowadnic.

Stopien wymieszania napawanej warstwy z podtozem, a tym samym twardosci napawanej warstwy, w znacznej mierze
zalezy od zastosowanych parametrow pragdowych procesu napawania pod topnikiem. Optymalne wtasnosci uzytkowe
osiggane sg przy napawaniu pragdem o natezeniu 600 A, napigciu 32 V i predko$ci napawania ok. 50 cm/min.

Istnieje mozliwo$¢ napawania pradem o biegunowosci DC+, jak réwniez pradem przemiennym AC.

Topnik powinien byé przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

Klasyfikaca
EN SO 14174:SACS 3
EN 760: SA CS 397 CCrMo AC
Si02 + Ti02 40 %
Ca0 + Mg0 30 %
AI203 + MnO 20 %
CaF2 10 %

Sktad chemiczny napoiny (wartosci typowe w %)

(~1) OE-S2 0.1 1.3 05 03 0.1
(~2) OE-S2 0.1 1.4 07 05 02
(~3) OE-S2 0.1 15 09 0.8 03
(~1) OE-S2Mo 0.1 1.4 05 05 03
(~2) OE-S2Mo 0.1 1.4 05 05 05
(~3) OE-S2Mo 0.1 15 07 07 06

Wiasnosci mechaniczne stopiwa

(~1) OE-S2 Bez obrabki cieplnej 220 HB
(~2) OE-S2 Bez obrabki cieplnej 225 HB
(~3) OE-S2 Bez obrébki cieplnej 250 HB
(~1) OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej 225 HB
(~2) OE-S2Mo Bez obrébki cieplnej 230 HB
(~3) OE-S2Mo Bez obrébki cieplnej 260 HB

300-350°C x 2-4h AC; DC+
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OP 1300A OERLIKON

Topniki do napawania

OP 1300A jest aglomerowanym topnikiem do napawania utwardzajgcego, w kombinacji z drutami litymi OE-S2 lub
OE-S2Mo, o twardosci 230-360 HB.

Stosowany do napawania, regeneracji i napraw czesci przektadni mechanicznych, szyn i prowadnic, czesci pogtebiarek
czerpakowych.

Stopien wymieszania napawanej warstwy z podtozem, a tym samym twardosci napawanej warstwy, w znacznej mierze
zalezy od zastosowanych parametréw pradowych procesu napawania pod topnikiem. Optymalne wiasnosci uzytkowe
osiggane sg przy napawaniu pradem o natezeniu 600 A, napigciu 32 V i predkosci napawania ok. 50 cm/min.

Istnieje mozliwo$¢ napawania pradem o biegunowosci DC+, jak réwniez pragdem przemiennym AC.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

ENISO 14174:SACS 3
EN 760: SA CS 3 87 CCrMo AC
Giowne skiadniki topnika
Si02 +Ti02 40 %
Ca0 + MgO 30 %
AI203 + MnO 20 %
CaF2 10 %

Sktad chemiczny napoiny (warto$ci typowe w %)

(~1) OE-S2 0.1 1.2 05 1.1 0.1
(~2) OE-S2 0.1 13 0.7 1.4 02
(~3) OE-S2 0.1 15 09 1.8 03
(~1) OE-S2Mo 0.1 1.2 05 13 03
(~2) OE-S2Mo 0.1 13 0.7 20 05
(~3) OE-S2Mo 0.1 14 08 2.1 06

Wiasnos$ci mechaniczne stopiwa

(~1) OE-S2 Bez obrabki cieplnej 230 HB
(~2) OE-S2 Bez obrabki cieplnej 280 HB
(~3) OE-S2 Bez obrabki cieplnej 290 HB
(~1) OE-S2Mo Bez obrabki cieplnej 260 HB
(~2) OE-S2Mo Bez obrabki cieplnej 350 HB
(~3) OE-S2Mo Bez obrabki cieplnej 360 HB

300-350°C x 2-4h AC; DC+
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OP 1350A OERLIKON

Topniki do napawania

OP 1350A jest aglomerowanym topnikiem do napawania utwardzajacego, w kombinacji z drutami litymi OE-S2 lub
OE-S2Mo, o twardo$ci 280-330 HB.

Stosowany do napawania, regeneracji i napraw czesci pogtebiarek czerpakowych, szyn i prowadnic, Stopien wymie-
szania napawanej warstwy z podfozem, a tym samym twardosci napawanej warstwy, w znacznej mierze zalezy od
zastosowanych parametréw pradowych procesu napawania pod topnikiem. Optymalne wiasnosci uzytkowe osiggane
g przy napawaniu pradem o natgzeniu 600 A, napigciu 32 V i predkosci napawania ok. 50 cm/min.

Istnieje mozliwo$¢ napawania pradem o biegunowosci DC+, jak réwniez pradem przemiennym AC.

Topnik powinien byé przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielko$¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

Klasyfikaca
EN ISO 14174:SACS 3
EN 760: SA CS 399 CCrMo AC
Si02 +Ti02 40 %
Ca0 + Mg0 30 %
AI203 + MnO 20 %
CaF2 10 %

Sktad chemiczny napoiny (wartosci typowe w %)

(~1) OE-S2 Mo 0.1 15 06 13 0.4
(~2) OE-S2 Mo 0.1 17 0.8 15 05
(~3) OE-S2 Mo 0.1 19 1.0 21 0.6
(~1) OE-S2 0.1 15 0.6 12 0.2
(~2) OE-S2 0.1 17 0.7 1.4 0.2
(~3) OE-S2 0.1 19 0.9 19 0.3

(~1) OE-S2 Mo Bez obrobki cieplnej 280 HB
(~2) OE-S2 Mo Bez obrabki cieplnej 370 HB
(~3) OE-S2 Mo Bez obrébki cieplnej 390 HB
(~1) OE-S2 Bez obrabki cieplnej 260 HB
(~2) OE-S2 Bez obrébki cieplnej 320 HB
(~3) OE-S2 Bez obrabki cieplnej 330 HB

300-350°C x 2-4h AC; DC+
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OP 1450A OERLIKON

Topniki do napawania

OP 1450A jest aglomerowanym topnikiem do napawania utwardzajgcego, w kombinacji z drutami litymi OE-S2 lub
OE-S2Mo, o twardosci 280-450 HB.

Stosowany do napawania, regeneracji i napraw ttokdow, sitownikdéw, czesci i elementow maszyn budowlanych.

Stopien wymieszania napawanej warstwy z podtozem, a tym samym twardosci napawanej warstwy, w znacznej mierze
zalezy od zastosowanych parametrow pradowych procesu napawania pod topnikiem. Optymalne wtasnosci uzytkowe
osiggane sg przy napawaniu pradem o natezeniu 600 A, napieciu 32 V i predkosci napawania ok. 50 cm/min.

Istnieje mozliwosé napawania pradem o biegunowosci DC+, jak réwniez pradem przemiennym AC.

Topnik powinien by¢ przechowywany w pomieszczeniu wolnym od wilgoci. Wilgotny, powinien by¢ suszony zgodnie
z zaleceniami jak na etykiecie w temperaturze 300-350°C. Wielkos¢ ziarna zgodna z normg EN 760: 2-20.

Kasyfikaca
EN1SO 14174: SACS 3
EN 760: SA CS 3 87 CCrMo AC
Si02 +Ti02 40 %
Ca0 + Mg0 30 %
AI203 + MnO 20 %
CaF2 10 %

Sktad chemiczny napoiny (wartosci typowe w %)

(~1) OE-S2 0.14 1.2 04 19 0.1
(~2) OE-S2 0.18 13 05 2.8 02
(~3) OE-S2 0.19 13 06 2.8 03
(~1) OE-S2Mo 0.17 09 04 19 03
(~2) OE-S2Mo 0.19 1.1 06 26 06
(~3) OE-S2Mo 0.2 1.2 0.7 2.9 06

(~1) OE-S2 Bez obrdbki cieplnej 280 HB
(~2) OE-S2 Bez obrabki cieplnej 350 HB
(~3) OE-S2 Bez obrdbki cieplnej 370 HB
(~1) OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej 310 HB
(~2) OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej 440 HB
(~3) OE-S2Mo Bez obrdbki cieplnej 450 HB

300-350°C x 2-4h AC; DC+

306 | www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE|



Stopy
lutownicze






Stopy lutownicze
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OERLIKON

Zastosowanie materiatéw do spawania i lutowania:

SOUDOFER CUIVRE
SOUDOBRONZE / SOUDOBRONZE E
SUPERIV AG E

FILALU

CUPROBRAZ

CUPROBRAZ 2 AG / 5AG /15 AG
SILVER 200 CF /200 E CF

SILVER 340 CF / 340 E CF

SILVER 400 CF / 400 E CF/ 400 EM CF
SILVER 450 CF / 450 E CF

SILVER 560 E CF

Materiat rodzimy
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=S s =s<

Ss
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83
23
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%%
S s
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< < < < <

Stal nierdzewna

< <= < == <

Aluminium
Stopy miedzi

<
<

< < < €§ <€ <€ <
<< < < < < <

Topniki i pasty do stopow lutowniczych

Dla stopéw lutowniczych ,gotych” — nieotulonych, zachodzi konieczno$¢ stosowania dodatkowych topnikdw i past
lutowniczych. Ich gtéwnym zadaniem jest ochrona powierzchni fgczonych elementéw przed pokryciem sie tlenkami

oraz zapewnienie whasciwej zwilzalnosci podczas procesu wykonania potaczenia.
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Stopy lutownicze
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Stopy lutownicze
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Tabela doboru materiatéw dodatkowych OERLIKON

dla stali niestopowych i niskostopowych

ol

OERLIKON

314 |

Oznaczenie stali wg. EN

$185-5275 $185-5420 §§§§f§6§ —
S275J0-R) S3550R-2) :
o ot G1-3S 14016
o Sooparsiy | PITOGH 130nNi-3 $235(0-2W
Sy Sy P4GONH GI2NiT4 $335J0-2W
S4GON(L-H) SBEN(H-L-L1) $335K2W
POT5T(1-2) P355N
L360IN-MH SA4GONH-L-L1)
1210-.290 L210-L360NB oo AN
GP240R GP240R-280
E335
Oznaczenie stali wg. AISI/ASTM
31 Gr AVBD ﬁ;g; Gr AH32- EH40 2633 Gr E
A38 A283GrABICD | AS16Gr 65 A572Gr 65
AS3 214 AS72 Gr 55-65 A208GrD
A106 Gr A/B/C A333a Cor-Ten
7242 Gr 1-5 A633 Gr E )
A135 GrA/B A516 Gr 55 2612 A334Gr3 Patinax-F
A366 A350 Gr LF3 Patinax-37
7299 Gr A/B 7618 Gr |
A285 Gr A/B/C A285 Gr A/B/C AB37 Gr 1 AS37 Gr2
A500 Gr A/B/C RS, 302 GrAD
As3GrARICD | 1o 8O0 2225 Gr.C
APIBLXA2-46 APIBLXA2-56 APISLX42-65
OVERCORD
Elektrody MMA Pl SUPERCITO TENACITO 38R TENACITO 708 TENCORD Kb
Prety TIG CARBOROD CARBOROD CARBOROD Nit/Ni2 | CARBOROD NiMol | CARBOROD NiCu
Druty lite GMA CARBOFIL 1 CARBOFIL 1 CARBOFILNI/Ni2 | CARBOFILNMo! | CARBOFIL NiCu
Druty rdzeniowe FOW. IO FLUXOFIL M8 CITOFLUX Re2 CITOFLUX R550 FLUXOFIL 18HD
- OP121TT & OE-SD3/ | OP121TT & OE-SD3 .
A OP119 & OE-ST OP181 & OF-S2 el | 0P192 & OE-S2NiCu

www.airliquidewelding.pl
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Tabela doboru materiatéw dodatkowych OERLIKON . "'F-
dla stali pracujgcych w podwyzszonych temperaturach OERLIKON

0Oznaczenie stali wg. EN

— 13CiMod-5
P355 GH 13CrMoSi5-5
o G17CMo5-5 | 10CrMog-10 R
17Mo3 16Cios-4 120M910 | yocimovg-10 | 12OMOTOS g porhoubg-1
22CrMod-4 10CrSiMoV7 X12CiMo5
14Mo6 GX12CIMOVNbG-1
P65 GH 22CrMo5-4 17CrMoV10
25CrMo4
15CrMo5
Oznaczenie stali wg. AISVASTM
182 Gr F5
e 22136120 A335 Gr T5 199 Gr T91
o A7 aritre | AZISETE A200 Gr T5 A200 Gr T1
A213 Gr T12/13 A213Gr 5 A213 Gr T91
A250 Gr T1 182 Gr F22
A335 Gr P12/11 A213GrT92 | A335 Gr POt
A217 GrWCH MOOGIT22 | SA336F22V
7336 Gr F12/11 A5 GrP2 | A336 GrFot
61 GrT1 A200GrT22 | SASA41 Gr 22y
182 Gr F11/12 A335 Gr P5 SA182 FO1
A335 Gr P1 A336 Gr F22
7356 Gr 6 7336 Gr F5 SA213 Gr TO1
B2 Gr F1 387 Gr 22
oo Ao | 93 GrB7 T A357 SA360 Gr FPO1
i ABOGFP5 | SA387 Grof
A473TPS01/2
Temperatura pracy
500 °C 550 °C 600 °C 600 °C 650 °C 650 °C
CROMOCORD
Elektrody MMA MOLYCORDKb | CROMOCORDKb | 2STC/CROMO | CROMOE225V | CROMOCORD5 | CROMOCORD 9M/
i CROMOCORD 91
Prety TIG CARBOROD Mo | CARBOROD CriMo1 | CARBOROD CrMo2 CARBOROD CiMoS
Druty lite GMA CARBOFILMo | CARBOFIL CriMo1 | CARBOFIL CrMo2 CARBOFIL CrMo5 | CARBOFIL KV7M (1
e FLUXORIL35 | FLUXOFIL36 | FLUXOFIL 37
o oprT OP121TTW 0P CROMO F5378 0 TR0 937 0P CROMO F537 | 0P76 & OE-KV7M
J 8 0E-S2Mo ROES2CMO1 | OESTCMO2 | S0 QOESICMo5 | ()
Oznaczenie stali wg. EN
YGCNi18-11 NiCr23Fe .
. . XBCrNi25-21
i XIONCAT 3220 | |1C22HOoND X150iNiSi20-12
X10CMOWVNGO-2 . XI5NICrATI31-20 ‘ XI5CiNiSi25-21
XACNI18-10 Ko XNICIMoCu25-20 | X150
X5CNi19-10 X2CrNMoCuN20-18-6 | 20N 21
X3CrNiN18-11 XINICrMoCuN 25-20-6
Oznaczenie stali wg. AISI/ASTM
s A352 Gr CF8 B163 Gr NOG B163 Gr N0
e 7296 Gr CF8 B167 Gr 600 B407 Gr 810
AISI: TP304H; TP304 NS TP310; TP314
Temperatura pracy
650 °C 700°C 800 °C 1000 °C 1200°C
Elektrody MMA CROMOCORD92 | SUPRANOX 308H() | SUPRANEL SR SUPRANEL 625 SUPRANOX 310
Prety TIG INERTROD 308H () | NIROD 600 NIROD 625 INERTROD 310
Druty lite GMA INERTFIL308H () | NIFIL 600 NIFIL 625 INERTFIL 310
Druty rdzeniowe FCW FLUXINOX 308H () | FLUXINOX 625 FLUXINOX 625 FLUXINOX 310 PF
Kombinacie SAW OP76 & NIFIL600 | OP76 & NIFIL 625

www.airliquidewelding.pl AIR LIQUIDE| 315



Tabela doboru materiatéw dodatkowych OERLIKON

dla stali wysokostopowych i zaroodpornych

ol

OERLIKON

0Oznaczenie stali wg. EN

X6Cr13

X7Cr14

X6CrAl13
X12Cr13
GX8CrNi13
X6Cr17G-X5Cr-
NiMo13-4
G-X4CrNi- Mo13-4
X4CrNi13-4
X3CrNiMo13-4

X2CrNiN 18-10 X4CrNiMo17-12-2

X2CrNiN 18-7 X2CrNiMoN17-11-2
X10CrNi18-8 X2CrNiMo18-12-3
X4CrNi18-10 X2CrNiMo17-13-3
X5CNi18-10 X2CrNiMo18-14-3

X4CrNiMo17-13-3

Oznaczenie stali wg. AISI/ASTM

X6CNiTi18-10
X6CrNiNb18-10

GX5CrNiMoNb19-10

X5CrNiMoTi17-12-2

X6CrNiMoNb17-12-2
X10CrNiMoNb18-12

X10CrNiMoTi18-12

Nr. Werkstoff

14000 14311 14401 14541 14581

14001 14318 14406 1.4550 14571

14001 14310 14428 1.4580

1.4006 14301 14429 14583

14008 14308 14435 14573

14016 14436

1.4407

14414

14313

14413
T BASINOX 410NMoS(") | SUPRANOX 308L | SUPRANOX316L | SUPRANOX347L | SUPRANOX 318
Proty TIG INERTROD 410NiMo(") | INERTROD 308LSi | INERTROD 316LSi | INERTROD 347Si | INERTROD 316Si
Druty lite GMA INERTFIL 410NMo() | INERTFIL308LSi | INERTFIL316LSi | INERTFIL 347Si INERTFIL 318Si
Druty rdzeniowe FOW FLUXNOX308LPF | FLUXINOX 316LPF | FLUXNOX 347LPF | FLUXINOX 318 PF

Kombinacje SAW

OP 33 & OE-308L OP 33 & OE-316L

OP 33 & OE-347

OP 33 & OE-318

0Oznaczenie stali wg. EN

X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiN23-4

GX25CrNiSi18-9
(GX40CrNiSi22-9
X15CrNiSi20-12
GX25CrNiSi20-14
X7CrNi23-14

X2CrNiMoN25-7-4
X4CrNiMoN27-5-2
GX6CrNiMo24-8-2
GX40CrNiMo27-5
GX3CrNiMoN26-6-3
GX3CrNiMoN26-7-4
GX8CrNi26-7
GX3CrNiMoCuN26-6-3
X6CrMo17-1

X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoN17-13-5
X1CrNiMoCuN25-25-5
X7NiCrMoCuNb25-20
X2NiCrMoCuN20-18
X2NiCrMoCuN25-20
X4NiCrMoCuNb20-18-2
X5NiCrMoCuTi20-18
X7CrNiMoCuNb18-18

X8CrNi25-21
X15CrNiSi20-12
X15CrNiSi25-21
X12CrNi25-21
GX15 CrNi25-20
X8CrNiAITi20-20

X5NiCrMoCuNb22-18

0Oznaczenie stali wg. AISI/ASTM

TPy | AIB2F53 Zeron100 (904 (310 |
Nr. Werkstoff
14462 14825 14410 14539 14845
14362 14826 14460 14439 14828
14828 14463 14537 1.4841
14832 14464 14500 14845
14833 14468 14531 14840
14469 14536 14847
14347 14505
14515 14506
14513 14585
14586
Elektrody MMA SUPRANOXE 22 93N | BASNOX2212H() | BASINOX EB 25 104N () SUPRANOX904L() | SUPRANOX 310
Prety TIG INERTROD 229 3 INERTROD 2212 () | INERTROD 25104 | INERTROD904L() | INERTROD 310
Druty lite GMA INERTFIL 2293 INERTFL2212() | INERTFIL25104 INERTFIL 904L () INERTFIL 310
S0 C e FLUXINOX 229 3LPF | FLUXINOX 308H PF (9 FLUXINOX 310 PF
Kombinacje SAW gg gg/ OPFS00&OES | g 76/0E.2012 (9 | 0P 768 0E-5 25 10

www.airliquidewelding.pl
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Gazy Air Liquide stosowane . "'F-
w procesach spawalniczych OERLIKON

S Sktadniki, % objetosci Opis / Zastosowanie

gazu 14175 |spawania

Wysokiej jakosci gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich
ARCAL 1 11 TIG/MIG 100 - - - - - materiatow oraz do spawania MIG stali nierdzewnych,
aluminium i jego stopéw

Wysokiej jakosci gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich

AR(&TE 16 1 Tie/MIG 1100 | - - = = - materiatow oraz do spawania MIG stali nierdzewnych,
aluminium i jego stopéw
ARCAL 31 13 TIGMIG % | 5 . . . . Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich

materiatow oraz do spawania MIG aluminium i jego stopéw

Gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich materiatow
ARCAL 33 13 TG/MG |70 | 30 | - - - - oraz do spawania MIG aluminium i jego stopow.
Zwigksza wydajnos¢ spawania, w-pienie, zwilzalnos¢.

Gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich materiatow
ARCAL 37 13 TG/MG |30 70 @ - - - - oraz do spawania MIG aluminium i jego stopow.
Znacznie zwigksza wydajnos¢ spawania, w-pienie.

Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania TIG stali austenitycznych.

ARCAL 10 R Tig 8| - | - - |24 - Zwigksza wydajnos¢ spawania, redukuje tienki metali
ARCAL 15 R TG % - |- .15 . Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania TIG stali austenitycznych.
Odpowiedni do procesow zautomatyzowanych
R . . . Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania MAG stali nierdzewnych.
ARCAL 12 M2 MAG %8 2 Redukuje dymy , ilo$¢ odpryskéw, ogranicza utlenianie
ARCAL 13 M3 MAG 985 - |15 - . . Wysokiej kIasy gaz olslolnowy QO spavyanla MAG stali nierdzewnych.
Obniza napigcie powierzchniowe ciektego metalu
. . | Najwyzszej klasy gaz ostonowy do spawania MAG stali nierdzewnych.
ARCAL 121 w2 WAG 81|18 ! Do stosowania takze w procesach zautomatyzowanych
ARCAL 21 M20 MAG » | - . 8 . . Wysokiej klgsy gg{ oslonowy do spayvama MAG stali weglowych.
Redukuje Ilos¢ odpryskow, emisje dymow spawalniczych
ARCAL MAG M21 MAG @ - | -1 - Uniwersalna migszanka do spawania MAG stali weglowych.
Do wszystkich grubosci, roznych drutéw, pozycji spawania
ARCAL 5 M21 MAG 8 | - 1 . Uniwersalna mieszanka do spawania MAG stali weglowych.

Do wszystkich grubosci, réznych drutéw, pozycji spawania

Najwyzszej klasy gaz ostonowy do spawania MAG stali weglowych.
ARCAL 14 M14 MAG 9% | - 1 3 - - Redukuje dymy i ilos¢ odpryskow.
Doskonaty do spawania tukiem pulsujacym

Gaz ostonowy do spawania MAG stali weglowych.

ARCAL 24 M24 MAG 8| -2 |12] - |- Odpowiedni do pzycji przymusowych, zapewnia optymalne w-pienie
ARCAL 25 M 22 MAG %5 - 5 . . . Wysokiej kIg;y gaz .oslionowy. do spalwanlaAMAG stali weglowych.
Obniza napigcie powierzchniowe ciektego metalu
ARCAL 55 M 23 MAG N - 55 - - Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania MAG stali weglowych
ARCAL F5 N5 Oslona grani | - R . . 5 | o5 Wysokiej klasy gag formu@y doispawanla stallA aulstenltycznych.
Zabezpiecza gran spoiny przed utlenianiem
ARCAL F10 N5 Ostona grani | - R . ~ 10 90 Wysokiej klasy gaz formujacy do spawania stali austenitycznych.

Zabezpiecza gran spoiny przed utlenianiem
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ALCORD 5Si 96 CARBOFIL NiCu 114 CROMOCORD 91 58
ALCORD 12Si 97 CARBOFIL NiMo1 116 CROMOCORD 92 59
ALCORD Al 95 CARBOFIL NiMoCr 117 CROMOCORD Kb 49
ALUFIL AI99,5Ti 141 CARBOROD 1 151 CROMOCORD N125 61
ALUFIL AIMg3 144 CARBOROD 1A 152 CROMO E225 51
ALUFIL AIMg4.5Mn 145 CARBOROD CrMot 158 CROMO E225V 52
ALUFIL AIMgb 146 CARBOROD CrMo2 159 CUPRONIC 70 90
ALUFIL AISi5 142 CARBOROD CrMo5 160 DW 312 82
ALUFIL AISi12 143 CARBOROD CrMo9 161 FERROMATIC 160 28
ALUROD AI99,5Ti 177 CARBOROD Mo 157 FINCORD 27
ALUROD AIMg3 180 CARBOROD Nit 153 FLEXAL 60 23
ALUROD AlMg4.5Mn 181 CARBOROD Ni2 154 FLEXAL 70 24
ALUROD AIMg5 182 CARBOROD NiCu 155 FLEXAL 80 25
ALUROD AISi5 178 CARBOROD NiMo1 156 FLEXAL 90 26
ALUROD AISi12 179 CITOBRONZE Sn AN FLUXINOX 22 9 3L PF 229
BASINOX 22 93N 73 CITOFLUX B13-0 208 FLUXINOX 25 4 PF 235
BASINOX 308L 65 CITOFLUX GALVA 192 FLUXINOX 307 PF 230
BASINOX 309L 7 CITOFLUX HO6 244 FLUXINOX 308L PF 225
BASINOX 309Mo 79 CITOFLUX M20 191 FLUXINOX 309L PF 231
BASINOX 310 75 CITOFLUX M60 189 FLUXINOX 309MoL PF 232
BASINOX 316L 69 CITOFLUX MGOA 187 FLUXINOX 310 PF 234
BASINOX 318 4l CITOFLUX ROO 194 FLUXINOX 312 PF 233
BASINOX 347 67 CITOFLUX ROOC 197 FLUXINOX 316L PF 227
BASINOX 410 S 62 CITOFLUX ROOC SY 198 FLUXINOX 318 PF 228
BASINOX 430 S 63 CITOFLUX ROONi 195 FLUXINOX 347 PF 226
BOR SP6 35 CITOFLUX R82 201 FLUXINOX 430Ti 224
CARBOFIL 1 107 CITOFLUX R82 SR 202 FLUXINOX 625 236
CARBOFIL 1A 109 CITOFLUX R620 213 FLUXOCORD 31 251
CARBOFIL 1A GOLD 110 CITOFLUX R620 Ni2 214 FLUXOCORD 31HD 252
CARBOFIL 1 GOLD 108 CITORAIL 99 FLUXOCORD 41HD 253
CARBOFIL 2NiMoCr 118 CITORAPID 30 FLUXOCORD 42 254
CARBOFIL A 350 147 CITOREX 29 FLUXOCORD 43.1 255
CARBOFIL A 600 148 COPPERFIL CuAI8 139 FLUXOCORD 48HD 256
CARBOFIL CrMo1 120 COPPERFIL CuSi3 140 FLUXOCORD 50 257
CARBOFIL CrMo2 121 CROMOCORD 2 STC 50 FLUXOCORD 51 258
CARBOFIL CrMo5 122 CROMOCORD 5 55 FLUXOCORD 52 259
CARBOFIL CrMo9 123 CROMOCORD 5L 54 FLUXOCORD 54 260
CARBOFIL GALVA 111 CROMOCORD 9 56 FLUXOCORD 54-6 261
CARBOFIL MnMo 115 CROMOCORD 9M 57 FLUXODUR 62-0 246
CARBOFIL Mo 119 CROMOCORD 10M 60 FLUXOFIL 14 HD 193
CARBOFIL Nit 112 CROMOCORD 23 53 FLUXOFIL 18 HD 209
CARBOFIL Ni2 113 CROMOCORD 55 48 FLUXOFIL 19 HD 196
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FLUXOFIL 20 HD 199 INERTFIL 347Si 127 OVERCORD 21
FLUXOFIL 21 HD 200 INERTFIL 410 124 OVERCORD E 20
FLUXOFIL 25 219 INERTFIL 430LNb 125 OVERCORD Z 22
FLUXOFIL 31 203 INERTROD 22 9 3 173 SPEZIAL 31
FLUXOFIL 35 220 INERTROD 25 10 4 174 SUPERCHROMAX N 81
FLUXOFIL 36 221 INERTROD 307 171 SUPERCHROMAX R 80
FLUXOFIL 37 222 INERTROD 308L 164 SUPERCITO 34
FLUXOFIL 38C 223 INERTROD 309L 169 SUPERFONTE BM 94
FLUXOFIL 40 204 INERTROD 309LMo 170 SUPERFONTE Ni 92
FLUXOFIL 41 212 INERTROD 310 168 SUPERFONTE NiFe 93
FLUXOFIL 42 216 INERTROD 312 172 SUPRADUR 400B 100
FLUXOFIL 43.1 207 INERTROD 316L 166 SUPRADUR 600B 101
FLUXOFIL 44 206 INERTROD 318 167 SUPRADUR V1000 102
FLUXOFIL 45 217 INERTROD 347 165 SUPRAMANGAN 98
FLUXOFIL 48 210 INERTROD 410 162 SUPRANEL 600 85
FLUXOFIL 50 237 INERTROD 430 163 SUPRANEL 625 86
FLUXOFIL 51 238 MOLYCORD Kb 47 SUPRANEL C276 87
FLUXOFIL 52 239 MOLYCORD Ti 46 SUPRANEL Nit 83
FLUXOFIL 54 240 NIFIL 600 137 SUPRANEL NiCu7 89
FLUXOFIL 56 241 NIFIL 625 138 SUPRANEL SR 84
FLUXOFIL 58 242 NIROD 600 175 SUPRANOX 308L 64
FLUXOFIL 66 245 NIROD 625 176 SUPRANOX 309L 76
FLUXOFIL 70 218 0P 33 296 SUPRANOX 309MoL 78
FLUXOFIL 140 mod. 205 OP 41TT 279 SUPRANOX 310 74
FLUXOFIL M 8 186 OP 76 300 SUPRANOX 316L 68
FLUXOFIL M10 188 0P 100 269 SUPRANOX 318 70
FLUXOFIL M10 S 190 0P 119 264 SUPRANOX 347 66
FLUXOFIL M41 21 OP121TT 282 SUPRANOXE 229 3N 72
FLUXOFIL M42 215 OP 121TTW 286 TENACITO 38R 36
FLUXOFIL M 58 243 0P 122 289 TENACITO 65R 4
FREEZAL ENi3 39 0P 125W 291 TENACITO 70 38
FREEZAL ENi9 88 0P 132 274 TENACITO 70B 37
INERTFIL 22 9 3 135 0P 139 277 TENACITO 75 42
INERTFIL 25 10 4 136 0P 181 266 TENACITO 80 43
INERTFIL 307 133 0P 192 27 TENACITO 80CL 44
INERTFIL 308LSi 126 OP 1250A 303 TENACITO 100 45
INERTFIL 309LMo 132 OP 1300A 304 TENACITO R 33
INERTFIL 309LSi 131 OP 1350A 305 TENAX 56S 32
INERTFIL 310 130 OP 1450A 306 TENCORD Kb 40
INERTFIL 312 134 OP CROMO F537 293 TOOLCORD 103
INERTFIL 316LSi 128 OP F55 263

INERTFIL 318Si 129 OP F500 298
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Kontakt:

AIR LIQUIDE WELDING CENTRAL EUROPE S.R.0.
0DDZIAt W POLSCE:

AIR LIQUIDE WELDING POLSKA SP.Z 0.0.

UL. PORCELANOWA 10, 40-246 KATOWICE

tel.: 32 728 35 15, fax 32 728 35 45
WWW.AIRLIQUIDEWELDING.PL

AIR LIQUIDE
i

www.airliquide.pl

Air Liquide jest $wiatowym liderem w dziedzinie gazow dla przemystu, ochrony zdrowia i srodowiska. Firma jest obecna w ponad 75 krajach, zatrudnia 43.000
pracownikéw. Od momentu jej utworzenia w 1902 r. w centrum dziatan Air Liquide jest oferowanie gazéw takich jak tlen, azot, wodor i gazy szlachetne.
Korzystajac z najnowszych technologii Air Liquide nieustannie rozwija swoja dziatalno$¢ uwzgledniajac aktualne i przewidujac przyszte potrzeby rynku.



