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Certificate

Conformity of factory
preduction control

pursuant to Regulatior (EC) No. 305/2014: System 2+
No. of Cartificata: 0035-CPR-Co21

Accarding to Regulafign (EC) Noo 3052011 of the European
Parligment and of the Counal of & Mach 2001 {Conslnuchion
Products Regulation - CPRL this Cemficate apples v the
construclion product staked below:

Stope of spplication: Waldi ble ifilsr metals and fures)
far fuqlun welding of metall maladals ntended ba be used in metal
SirUClusas of :
Filler wires and Filler rads:
EN IS0 14342-A, EN IS0 636-8, EN SO 163344, EN 150 18371,
EN 150 21852-8, EM 150 14341-A
Stick electrodes:
EH 50 2560-A, EN 150 J680-A, EN IS0 3589-A, EN 150 14700
Flux cored wite alucirodan:
ENISC 17532-A, EN [S0 {7633-A, EN 150 14700

Mame and addrass of the EWM AG Vertrlebs- und Logiatlk:onlmm
supplier: 2a Rahe}
D-55235 Ransbach-Baumbach

Specified requirements: This document is to cerdfy that all the regulations governing the
assessment add verificalion of constancy of periormance as detaled
in Annex 24 of the harmonized standard
EH 13479:2004

ara applied under System 2+ and that tha factery production contiol
meets Ml the raqueaments described thedein

Pasiod of validity: This Certficate, first issued on Auguat 157, 2012 will be valid 33
long as the mathods of tesling andlcs requirements fed factory
canfrol, o of of stated

charactanshes which are refered to n the harmanzed siandard
remain ynchenged and as kng as minar changes only will be made
wilh ragadd ra lhe rpcuc] and manufaciuing condibons on sile. it will

exgire on July 15", 2095 4| M lefees T
\ & 4
N _,/,‘_/‘.\
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Spis tresci

Wskazéwki techniczne

@ Druty elektrodowe

Prety do spawania TIG

Prety do spawania Autogen 176
Elektrody pretowe 178
Spawanie UP n
Pokrywy beczek 217

Szczegotowe informacje na temat poszczegdlnych urzadzen i akcesoriow
dostepne sa w Internecie pod adresem: www.ewm-group.com

Nalezy pamieta¢, ze wszystkie wymienione dane s3 podawane bez gwarancji
Tre$¢ niniejszego podrecznika zostata doktadnie dobrana, sprawdzona i edytowana, jednak moga wyste-
powac zmiany / btedy w druku i pomytki
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Wskazowki techniczne S

Formy dostawy drutéw elektrodowych

Druty petne
Druty proszkowe
Przeglad dodatkéw spawalniczych Elektrody pretowe

Prety do spawania TIG
Druty UP i proszek

Tabela poréwnawcza nazw EN i nazw EWM
Normy i skroty
Przeglad gazéw

DIN EN ISO 14341
Przyktady normowania DIN EN ISO 3581

DIN EN ISO 2560-A
Symbole i sktad chemiczny
Przyktad normowania

Przeglad utwardzania —
Przydatno$¢

Wartosci twardosci

Diugosci biezace drutéw i ilosci

Druty petne niestopowa / niskosto-
powa

Druty elektrodowe/pre- .

ty do spawania TIG Materiaty Cu

Druty proszkowe niestopowa / niskosto-
powa

taczenie materiatéw Prety do spawania TIG gfvsvtspowa / niskosto-

Elektrody pretowe niestopowa / niskosto-

powa

Wysokostopowe dodatki spawalnicze

Spawanie UP

Dodatki do aluminium
Stal
Stal nierdzewna

N

Wskazowki obrébki

H
» w -
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Dodatki spawalnicze

Formy dostawy drutéw elektrodowych wg DIN EN ISO 544

DIN 8559 D 200
EN 759 $200
DIN EN ISO 544

$200

DIN 8559 D 300
EN 759 S300
DIN EN ISO 544

S300
s

K300 |

DIN 8559

EN 759 B300

DIN EN ISO 544

B 300

DIN 8559 K300 bez przej-
$ciowki a

EN 759 BS 300

DIN EN ISO 544

BS 300

Szpula beczkowa

i

d3i
d1
Otwor zabieraka

EWM d1 d3 b d4 el

(DIN 8559)

D 200 200 | 505 | 55 | 10 44,5

D 300 300 | 51,5 | 103 10 44,5
EWM d1 d2 b

(DIN 8559)

K300 300 180 103

d2
\
d1

EWM d1 d2 b
(DINENISO
544)
BS 300 300 50.5 103

d1 H 'I‘

Beczka 100 590 900
Beczka 250 510 800 H
Beczka 275 510 800
Beczka 450 590 970

WWw.ewm-group.com

SZW 2014
2015-01-14



E‘A;h : Spis dodatkow spawalniczych @

Druty peine

AWS DIN EN ISO Nr \EFATE] Stra
Typ stopu mat EWM
DIN EN ISO G422C/M SW 705
A518 | ER70S-2 14341-A G3Si1+Ti G3Ti >3
DIN EN ISO G424C1/M21
A-5.18 | ER705-6 18341A 3501 15125 | SW70SG3 52
DIN EN ISO G424C1/M21 SW 705 G3
A-5.18 | ER705-6 14341A 3511 15125 | B0 54
DIN EN ISO G 46 4 M21 3Si1 SW 70 G3Si
AS18 | ER7056 | 14341n /Ga22c13si1 | 12% | 1Billance 56
DIN EN ISO G422C1/G42 SW 705 G3
niestopowy A-5.18 | ER7056 14341-A 4M2135Si1 15125 Mec 55
DIN EN ISO G422 CG4Si1
- . 7
A-5.18 | ER705-6 14341A G 464 C GasiT 1.5130 | SW70S G4 5
DIN EN ISO G422 CG4Sil SW 705 G4
A518 | ER7056 14341-A Gasaccasin | 130 | Bronze 8
DIN EN ISO G 46 4 M21 4Si1 SW 70 G4Si
A-5.18 | ER7056 14341-A /422C14Si1 15130 | 4 Brillance 60
G462C145il
A-5.18 | ER705-6 DINEN IS0 /G464 M21 15130 | SW705G4 59
14341-A ) Mec
45Si1
Asm | miEe ?érggsmso 1G’;ZSZMn3N|- ;\(VMWOS o
niskosto- ° Mo
powy - } g DIN EN ISO G695M Mn- SW 1005
wysokowy- 682D || EIIEE 16834-A 3Ni1CrMo NiMoCr 65
ety DIN EN ISO G896MMn- SW 1205
, H 66
(RS2 || BTN || Gemmnn 4Ni2CrMo NiMoCr
nisko- DIN EN ISO
- -Ni i i 62
stopowy A-528 | ERBOSNI1 | )0ty G 46 6 M21 3Ni1 SW 805 Nit
- ciagliwy
w niskich B DIN EN ISO . i
temperatu- | A-528 | ERBOSNi2 | 10" G 46 4 M21 2Ni2 SW 805 Ni2 63
rach
nisko-
stopowy
- odporny DIN EN ISO SW 80S
., ’ 1
na czynniki WS2D || B 14341-A SRz iz NiCu g
atmosfe-
ryczne
A-5.28 | ER80S-G ?:'SSEzN ASO G CrMo1Si 1.7339 ZVXABO]S 68
niskosto- & Mo
powy - ~ . DIN EN ISO " 67
odporny na A-5.28 | ER805-G 21952-A G MoSi 1.5424 | SW 805 Mo
ciepto
A-5.28 | ER90S-G 51";5? )\SO G CrMo2Si 1.7384 z\:vMiozs 69
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Spis dodatkéw spawalniczych
@ Druty petne

eu;i-n@

Tyb stopu AWS DIN EN ISO Nr \EPAVE] Si
MR mat. EWM na
DIN EN ISO n
A-5.9 ER307L 14343A G188Mn 1.4370 | SW307Si 70
. DIN EN ISO . .
A-5.9 ER 308L Si 14343-A G199LSi 14316 | SW308LSi 71
wysokosto-
powy - nie- | A-5.9 ER 309L Si E)‘I:;‘;NASO G2312LSi 1.4332 | SW309LSi 72
rdzewny
ER 410 DIN EN ISO SW410
- 73
b¥e8 NiMo 14343-A G154 14251 NiMo
DIN EN ISO
o 74
A-5.9 (ER 385) 14343-A G20255CulL 1.4539 | SW904L
wysoko- . . DIN EN ISO 75
stopowy A-5.9 ER309Si 14343A G2212H 1.4829 | SW309H
- odporny
na wysokie DIN EN ISO
tempera- | A9 | ER310 103437 G2520 14842 | SW310 76
tury
DIN EN ISO
A-5.9 ER 312 14343-A G299 1.4337 | SW312 77
wysoko- A59 | ER36Lsi | DINENISO G19123LSi 1.4430 | SW316LSi 78
stopowy 14343-A
-odporny ) DIN EN 1SO ) )
nacieplo | A59 | ER318Si R G19123NbSi | 14576 | SW318Si 79
. DIN EN ISO . .
A-5.9 ER 347 Si 14343-A G199NbSi 1.4551 | SW347Si 80
DIN EN ISO SW 2209
- 81
wysoko- A-59 ER 2209 14343A G2293LN Duplex
stopowy SW 2594
- Duplex A-5.9 ER 2594 DINENISO G2594NL Super 82
14343-A
Duplex
ER NiCr- DIN EN ISO S Ni 6625
- 83
e Mo3 18274 (NiCr22Mo9Nb) 2B e
stopy niklu | A . DINENISO S Ni 6082 . 84
A-5.14 | ERNICr3 18274 (NICr20Mn3Nb) SW NiCr82
SW NiFe55 85
WWW.ewm-group.com SZW 2014
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E‘A;h : Spis dodatkow spawalniczych @

Druty peine

Typ stopu AWS DINEN ISO Nr \EPAVE] Str
UPBL) mat. EWM
DIN EN ISO S Al 1450 SW 1450
o 86
RS0 || ATHES 18273 (AI99,5Ti) S 99,5Ti
DIN EN ISO SAI3103 SW 3103
- 87
RSO || @SS 18273 (AlMn1) Mn1
DIN EN ISO S Al 4034A .
-5. X k 88
A-5.10 ER 4043 18273 (AISi5(A)) 3.2245 | SW 4043 Si5
DIN EN ISO S Al 4047A SW 4047
o 89
A-5.10 | ER4047 18273 (AISI12(A)) 3.2585 Sit2
SW 5087
DIN EN ISO S Al 5087
o 920
o A-5.10 ER 5087 18273 (AIMg4,5MnZr) 3.3546 | MG4,5
aluminium MnZr
SAI5183
A-5.10 | ER5183 ?;2;3'\‘ EQ (AlMg4,5Mn0,7) 3.3548 I?/\W‘lsg\fln 91
(AIMg4,5Mn0,7) S
SAI5183 SW5183
A-5.10 | ER5183 1[’;';‘7%” 150 | (AIMg4,5Mn0,7) | 33548 | Mg45Mn 92
(AlMg4,5Mn0,7) Premium
DIN EN ISO S Al 5356 SW 5356
. 93
A-5.10 | ER5356 18273 (AIMg5Cr) 3.3556 Mgs
DIN EN ISO S Al 5754 SW 5754
. 94
A-5.10 | ER5754 18273 (AIMg3) 3.3536 Mg3
miedz SW OF Cu 95
DIN EN ISO SCu 6100
o L 96
A-5.7 ER CuAl-A1 24373 (CuAl?) 2.0921 | SWCuUAI8
miedz - alu- DIN EN ISO SCu6180 SW
- - 98
minium 557 ERICUARLY 24373 (CuAl10Fe) 20937 CuAlBz9Fe
" DIN EN ISO S Cu 6328 (CuAl- SW CuAl-
o 7
87 || BRI | epe 9Ni5Fe3Mn2) 20923 | gyjs °
DIN EN ISO SCu6511
- i- i 99
mieds - A-5.7 ER CuSi-A 24373 (CusiMn1) SW CusSi2
krzem ) DINEN ISO S Cu 6560 :
A-5.7 ER CuSi-A 24373 (CuSi3Mn) 2.1461 | SWCuSi3 100
DIN EN ISO SCu 1898
o 101
——— A-5.7 ER Cu 24373 (Cusn1) 2.1006 | SWCuSn1
cyna DIN EN ISO S Cu5180A
o - 102
A-5.7 ER CuSn-A 24373 (CuSn6P) 2.1022 | SWCuSné
miedz- . DIN EN ISO SCu 7158 (Cu- SW CuNi30
nikiel A-5.7 ER CuNi 24373 Ni30Mn1FeTi) 2.0837 Fe 103
napawanie
utwardza- DINEN 14700 | S Fe8 1.4718 | SW Hard 60 104
jace
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@ Spis dodatkéw spawalniczych

Druty proszkowe

eu;i-n@

AWS DINEN ISO Nr Nazwa EWM Str
Typ stopu
mat. a
A5.18 E70C-6M/- | DIN ENISO T422MM/C FCW 70TC 105
) 6C 17632-A TH5 Metal
DIN EN ISO FCW 71T
A-5.20 E71T-5M-J 17632-A T422BM1H5 Basic 106
DIN EN ISO FCW 71T
A-5.20 E71T-1M 17632-A T422PM1H5 Rutile 108
. E71T-1M/- | DINENISO T422PM/C FCW 71T
niestopowy | A-5.20 | ¢ 17632-A H5 Rutile CO2 109
FCW 71T
A520 | E7Z1T-11 Selfshield 110
A-5.20 E§‘IT1- DIN EN ISO T466 INiPM FCW81T 11
NiTM-J 17632-A 2H5 Rutile Ni1
E 70C-6M- DIN EN ISO T464 MM FCWT70C
A58 1y 17632-A 1H5 Metal 107
niskosto-
powy - . E81TI- DIN EN ISO FCW 81T
odporny na aE2d ATM H4 17634 VEBPRHTGE Rutile Mo 2
ciepto
niskosto-
powy - A-5.20 E111T1- DIN EN ISO T699ZPM FCW 11T 113
wysokowy- ) K3M-J H4 18276-A 1H5 NiMoCr
trzymaty
E 307LTO- DIN EN ISO T188Mn FCW 307
AS522 1 17633-A RM3 14370 | putile 14
E 308LT0- DIN EN ISO T199LR FCW 308
wysokosto- | AS5:22 | 17633-A M3 14316 | Rutile e
PP E 309LTO DIN EN ISO T2312LR FCW 309
rdzewn o g
Z =22 1/4 17633-A C/M3 42 Rutile S
E 309LT1- DIN EN ISO T2312LP FCW 309 LP
AS22 )y 17633-A (@0 14332 | Ritile "7
E 316LTO- DIN EN ISO T19123LR FCW 316
A-5.22 1.4430 X 118
wysoko- 1/4 17633-A M3 Rutile
stopowy ~ E316LT1- DIN EN ISO T19123LP FCW 316 LP
- odporny A-5.22 1/-4 17633-A am1 14430 Rutile 1
na ciepto DINEN ISO T19123L FCW 316
A59 EC316L 17633-A MM1 METAL 120
T Ni 6082
. E DIN EN ISO . .
stopy niklu | A-5.34 NICr3T0-4 14172 (NiCr20M- FCW NiCr82 121
n3Nb)
WWW.ewm-group.com SZW 2014
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E‘A;h : Spis dodatkow spawalniczych @

Druty proszkowe

AWS DIN EN ISO Nr Nazwa EWM Stro
Typ stopu
mat.
DINEN 14700 | TFe1
FCW Hard 122
DIN 8555 MF1-GF-300- 300GP
GP
DINEN 14700 | TzFe7
MF5-GF- FCW 450 CP 123
DIN 8555 450.CP
DINEN 14700 | TFe 14
VF10.GF 45 FCWHard43 |,
-GF-45- CGT
DIN 8555 et
DINEN 14700 | TFe 16 FCW Hard 125
napawanie DIN 8555 MF10-GF-50-G 52G
_Utcvéafdza' DINEN 14700 | TFe8 FCW Hard 126
& DIN 8555 MF6-GF-55-RP 56 RP
DINEN 14700 | TFe15
MF10-GF FCW Hard 127
-GF- 58 GR
DIN 8555 60-GR
DINEN 14700 | TFe 14
MF10-GF FCW Hard 128
-GF- 60 GR
DIN 8555 60-GR
DINEN 14700 | TFe15 FCW Hard 12
DIN 8555 MF10-GF-65-G 63G
DINEN 14700 | TCo2 FCW Cobalt2 | 130

SZW 2014 WWW.ewm-group.com “
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Spis dodatkéow spawalniczych ew;,, ‘

Elektrody pretowe
AWS DIN EN ISO Nr Nazwa EWM St
Typ stopu
mat. a
DIN EN ISO
A-5.1 E6010 2560-A E382C21 SE 6010 CEL 178
DIN EN ISO
A-5.1 E6012 2560-A E380RC11 SE6013 RC 179
DIN EN ISO SE6013 RC
A-5.1 E6013 2560-A E420RC 11 blau 180
DIN EN ISO
A-5.1 E6013 2560-A E420RR12 SE6013 RR 181
niestopowy
DIN EN ISO
A-5.1 E6013 2560-A E352RB12 SE 6013 RRB 182
DIN EN ISO
A-5.1 E6013 2560-A E420RC11 SE 6013 RRC 183
DIN EN ISO
A-5.1 E7016 2560-A E422B12HI10 SE 7016 BR 184
DIN EN ISO
A-5.1 E7018 2560-A E424B32H5 SE 7018 BH5 185
DIN EN ISO
A-5.5 E7018AT | Sooe E Mo B 42 H5 SE 7018 Mo 186
niskosto-
powy - : : DIN EN ISO ECrMo1B SE 8018
odporny na 88 EEREER 3580-A 42 H5 CrMo1 17
cleplo DIN EN ISO ECrMo2 B SE9018
rivio.
A-5.5 E9018B3 | S0y LG 17384 | Zo S 188
A-54 | E307-16 DIN ENISO E188MnR12 | 14370 | SE307 189
3581-A
DIN EN ISO
wysokosto- | A54 | E308L16 | oo E199LR12 14316 | SE308L 190
powy - nie-
rdzewny E3o9L26 | DINENISO E2312LR32 14332 | SE309L 191
3581-A
E 309 DIN EN ISO
ASA | e 3581A E23122LR32 | 1.4459 | SE309 Mol 192
wysoko-
stopowy
-odporny | 4 54 | E31046 | DINENISO E2520LR12 | 14842 | SE310 193
na wysokie 3581-A
tempera-
tury

12 4 e group<om



E‘A;h : Spis dodatkow spawalniczych

Elektrody pretowe
AWS DINEN ISO Nr Nazwa EWM Stro:
Typ stopu
mat.
DIN EN ISO
A-5.4 E312-16 3581-A E299R 12 1.4337 | SE312 194
wysoko- A-5.4 E316L-16 3D;l;l1El:‘ 150 : 113 123L 1.4430 | SE316-L 195
stopowy -
- odporny
na ciepto A-5.4 E318-16 ?;gﬁ';‘\'so 512123'\“’ 14576 | SE318 196
A-5.4 E 347-16 DINENISO E199NbR 12 1.4551 | SE 347 197
3581-A
wysoko-
stopowy A-5.4 E2209L-16 DRNENED E2293R32 S22 198
3581-A Duplex
- Duplex
A-5.15 E Ni-Cl ?é%EN 150 ECNi-Cl 1 SE Ni 199
A-5.15 E NiFe-Cl E)(I)§1EN 150 ECNiFe 11 SE NiFe 200
stopy niklu R
' DINENISO E Ni 6082 )
A-5.11 E NiCrFe-3 14172 (NiCr20M- 2.4648 | SENiCr82 201
n3Nb)
A-5.11 E NiCrMo3 ?‘I‘T;ZN 150 E Ni 6625 24621 SE 625 202
DINEN 14700 | EFe1
SE Hard 300 P 203
DIN 8555 E1-UM-300 P
DIN EN 14700 | EFe3
SE Hard 350
204
S E3 UM /350 GP
GP
DINEN 14700 | EFe8
SE Hard 60 205
napawanie DIN 8555 E 6-UM-60
utwardza- DINEN 14700 | EFe 14
Jace SE Hard 61 206
E10-UM-60- GRZ
DIN 8555 GRZ
DINEN 14700 | EFe 15
SE Hard 61 207
E10-GF-UM- GTZ spezial
DIN 8555 s
DINEN 14700 | EFe 15
SEHard 68CZ | 208
DIN 8555 E 10-UM-70 CZ

Www.ewm-group.com A 13



Spis dodatkéw spawalniczych

eu;i-n@

Prety do spawania TIG
AWS DIN EN ISO Nrmat. NazwaEWM Stro
Typ stopu
A-5.18 | ER70S-3 | DINENISO636-A | W 2Si 15112 | TR70S G2 132
niestopowy | A5:18 |ER705-6 | DINENISO636-A | W425/W3Si1 | 15125 | TR70SG3 133
A-5.18 |ER70S-6 | DINENISO636-A | W464/W4Si1 | 15130 | TR70SG4 134
DINENISO ' )
. — A528 |ER80S-G | oo W Mn3Ni1Cu TR 80S NiCu 141
powa
A-5.28 | ER80S-Ni1 | DINENISO636-A | W 3Nil TR 80S Ni1 142
DINEN ISO )
A-5.28 | ERBOS-G | 1oy W CrMo1Si 1.7339 | TR80SCrMo1 | 137
DINEN ISO )
A528 |ER80S-G |, 000y W MoSi 1.5424 | TR 80S Mo 136
niskosto- A528 |ER90s-G | DINENISO W CrMo2Si 1.7384 | TR90SCrMo2 | 138
powy - 21952-A
odporny na DINEN ISO TR 90S CrMo2
ciepto A528 |ER90S-G | o0y W CrMo2VNb VT 140
DIN EN ISO TR 90S
A5.28 | ER90S-BY | o0y W CrMo91 14903 | 139
DINEN ISO :
A-5.28 | ERBOSB6 | oo W CrMo5Si 1.7373 | TRCrMo5 135
: DIN EN ISO ) )
A-59 | ER307Si VB W188MnSi 1.4370 | TR307Si 143
. | DINENISO ) :
wysoko- A59 | ER308LSI | 1,0y W199LSi 1.4316 | TR308LSi 144
StOpOWY* INEN |
nierdzewny | A9 | ER309LSi | O 59 W2312LSi 1.4332 | TR309LSi 145
14343-A
ER410 DIN EN ISO )
A9 iMe VA w134 1.4351 | TR410 NiMo 146
wysoko- | 59 | gr3ogsi | DINENISO W2212H 14829 | TR309 H 147
stopowy =
- odporny
na wysokie DIN EN ISO
tempera- A-59 | ER310 143437 W 2520 1.4842 | TR310 148
tury
DIN EN ISO TR 2209
wysoko- A-59 | ER2209 VB W2293LN Duplex 154
SN DIN EN ISO TR 2594 S
- Duplex o UpEy
p A-59 | ER2594 R W2594NL Duplex 155
A59 | ER312 DIN EN)\SO W299 14337 | TR312 149
wysoko- 14343-,
stopowy - . | DINENISO . "
odpornyna | A5 | ER316LSI | oy W19123LSi 14430 | TR316LSi 150
ciepto
) DIN EN ISO ) !
A-59 | ER318Si 14343A W19123NbSi | 14576 | TR318Si 151
wysoko- A-5.9 ER347Si BNEIED W 199 NbSi 14551 | TR347 152
stopowy - 14343-A
odporny na DIN EN ISO
ciepto A-59 | (ER385) VR W20255CuL 1.4539 | TR904 L 153
“ WWW.ewm-group.com SZW 2014
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E‘A;h : Spis dodatkow spawalniczych

Prety do spawania TIG

AWS DINEN ISO Nrmat. NazwaEWM  Stro.
Typ stopu
. S Ni 6082 .
A-5.14 | ERNICr3 DIN EN ISO 18274 (NICr20Mn3Nb) TRNiCr82
stopy niklu ER NiC S Ni 6625
1Cr- I
A-5.14 Mo3 DIN EN ISO 18274 (NICr22Mo9Nb) 24831 | TR625 157
S AL 1450 TR 1450
A-5.10 | ER 1450 DIN EN ISO 18273 (A199,5Ti) 3.0805 99,5Ti 158
A-5.10 ER3103 DIN EN ISO 18273 SALSIEE TR3103 Mn1 159
(AIMn1)
S AL 4043A .
A-5.10 | ER4043 DIN EN ISO 18273 (AISI5(A) 3.2245 | TR 4043 Si5 160
S AL 4047A .
A-5.10 | ER4047 DIN EN ISO 18273 (AISI12(A)) 3.2585 | TR4047Si12 161
aluminium
S AL 5087 TR 5087
A-5.10 | ER5087 DIN EN ISO 18273 (AIMg4,5MnZr) 3.3546 MG4,5 MnZr 162
SAL5183 TR 5183
A-5.10 | ER5183 DIN EN ISO 18273 (AIMg4,5Mn0,7) 3.3548 Mg4,5 Mn 163
S AL 5356
A-5.10 | ER5356 DIN EN ISO 18273 (AIMg5Cr) 3.3556 | TR5356 Mg5 164
A-5.10 | ER5754 DIN EN ISO 18273 SALSE) 3.3536 | TR5754 Mg3 165
(AIMg3)
A-5.7 ER Cu DIN EN ISO 24373 5Cu1898 2.1006 | TRCuSn1 167
(CuSn1)
A-5.7 ERCuSn-A | DIN EN ISO 24373 5 Cu5180A 2.1022 | TRCuSn6 168
(CuSn6P)
stopy . . SCu7158 .
miedzi A-5.7 ER CuNi DIN EN ISO 24373 (CuNi30Mn1FeTi) 2.0837 | TRCuNi30Fe 169
A-5.7 ER CuSi-A DIN EN ISO 24373 S Cu.6560 2.1461 | TRCuSi3 166
(CuSi3Mn)
A-57 ER CuAl-A1 | DIN EN ISO 24373 5Cu6100 2.0921 | TRCUAI8 170
(CuAl7)
napawanie DIN EN 14700 W Col TR Cobalt1 173
utwardza-
jace DIN EN 14700 W Co2 TR Cobalt2 174
DIN EN 14700/ SFe3/ ~
Stale narze- DIN 8555 WSG3-Gz4sT | 12567 | R1004sT | 171
dziowe DIN EN 14700/ SFe3/ ~
DIN 8555 WSG6-GZ55ST | 12367 | R 100I55T | 172
Materiat
lutowniczy A-5.2 R60 DIN EN 12536 ol 1.6215 | GFRR60 176
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Spis dodatkéw spawalniczych

eu;i-n@

Druty UP i proszek
Typ AWS DINEN ISO Nr Nazwa EWM Stro.
stopu mat. na
AWS
A5.17 EM12 DINENISO 14171-A S2 1.0494 | SMAS2 214
/ AWS .
A-5.23
Druty ﬁ\f\slsw
. EH12K DINENISO 14171-A S3Si 1.0497 | SMA S3Si 215
/ AWS
A-5.23
AWS ER
A5.9 316L DIN EN 14343-A S1993L 1.4430 | SMA316 216
SAAB 167
DIN EN 14174-A AC H5 FW AB 167 210
DIN EN 14174-A
. SFCS2DC
Proszek (stale nierdzewne)
DIN EN 14174-A (stale RYCGIEDE | 22
niestopowe/ SFCS 163 DC
niskostopowe)
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ew;n ‘ Dodatki spawalnicze

Tabela poréwnawcza nazw EN i nazw EWM

EN Nazwa EWM Strona
E188MnR 12 SE 307 184
E19123LR12 SE316-L 195
E19123NbR 12 SE318 196
E199LR12 SE308 L 185
E199NbR12 SE 347 197
E2293R32 SE 2209 Duplex 198
E23122LR32 SE 309 MoL 192
E2312LR32 SE309L 191
E2520LR 12 SE310 193
E299R12 SE312 194
E352RB 12 SE 6013 RRB 182
E380RC11 SE 6013 RC 179
E382C21 SE 6010 CEL 178
E420RC11 SE 6013 RC blau 180
E420RC11 SE 6013 RRC 183
E420RR 12 SE 6013 RR 181
E424B12H10 SE 7016 BR 184
E424B32H5 SE 7018 BH5 185
ECNi-Cl1 SE Ni 199
ECNiFe 11 SE NiFe 200
ECrMo1 B 42 H5 SE 8018 CrMo1 187
ECrMo2 B 42 H5 SE 9018 CrMo2 188
EFe1 SE Hard 300 P 203
EFe 14 SE Hard 61 GRZ 206
EFe15 SE Hard 61 GTZ spezial 207
EFe15 SE Hard 68 CZ 208
EFe8 SE Hard 60 205
EFe3 SE Hard 350 GP 204
EMo B 42H5 SE 7018 Mo 186
E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) SE NiCr82 201
E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) SE 625 202
G134 SW 410 NiMo 73
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Dodatki spawalnicze e‘A;h :

Tabela poréwnawcza nazw EN i nazw EWM

EN Nazwa EWM Strona
G188 Mn SW 307 Si 72
G19123LSi SW316LSi 78
G19123NbSi SW318Si 79
G199LSi SW 308 LSi 71
G199NbSi SW 347 Si 80
G464 M21 2Ni2 SW 80S Ni2 63
G20255CulL SW 904 L 74
G2212H SW309H 75
G2293LN SW 2209 Duplex 81
G2312LSi SW 309 LSi 72
G 2520 SW310 76
G2594NL SW 2594 Super Duplex 82
G299 SW312 77
G422 C/MG3SiT+Ti SW70SG3Ti 53
G422C1/G 424 M21 3Si1 SW 70S G3 Mec 55
G424 C1/M21 3Si1 SW70S G3 52
G424 C1/M21 3Si1 SW 70S G3 Bronze 54
G422MZ SW 80S NiCu 61
G464 M21 3Si1/G422C1 3Si1 SW 70 G3Si 1 Brillance 56
G 46 2 C14Si1/G 46 4 M21 4Si1 SW 70S G4 Mec 59
G 46 4 M/C G4Sil SW70S G4 57
G 46 4 M/C G4Sil SW 70S G4 Bronze 58
G464 M21 4Si1 / G42 2 C1 4Si1 SW 70 G4Si 1 Brillance 60
G466 M21 3Ni1 SW 80S Ni1 62
G 625ZMn3NiTMo SW 100S NiMo 64
G695 M Mn3Ni1CrMo SW 100S NiMoCr 65
G 89 6 M Mn4Ni2CrMo SW 120S NiMoCr 66
G CrMo1Si SW80S CrMo1 68
G CrMo2Si SW90S CrMo2 69
G MoSi SW 80S Mo 67
ol GFRR60 176
S1993L SMA 316 212
S2 SMA S2 214
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Dodatki spawalnicze

eu;i-n@

Tabela poréwnawcza nazw EN i nazw EWM

EN Nazwa EWM Strona

S3Si SMA S3Si 215
SAAB 167 ACH5 FW AB 167 210
S AL 1450 (A199,5Ti) SW 1450 99,5Ti 86
S AL 1450 (A199,5Ti) TR145099,5Ti 158
SAL3103 (AIMn1) SW 3103 Mn1 87
SAL 3103 (AIMn1) TR 3103 Mn1 159
S AL 4043A (AISi5(A)) SW 4043 Si5 88
S AL 4043A (AISi5(A)) TR 4043 Si5 160
S AL 4047A (AISi12(A)) SW 4047 Si12 89
S AL 4047A (AISi12(A)) TR 4047 Si12 161
S AL 5087 (AIMg4,5MnZr) SW 5087 Mg4,5 MnZr 90
S AL 5183 (AIMg4,5Mn0,7) SW 5183 Mg4,5 Mn 91

S AL 5183 (AlMg4,5MnO0,7) SW 5183 Mg4,5 Mn Premium 92

S AL 5356 (AIMg5Cr) SW 5356 Mg5 93

S AL 5356 (AIMg5Cr) TR 5356 Mg5 164
S AL 5754 (AIMg3) SW 5754 Mg3 94
S AL 5754 (AIMg3) TR 5754 Mg3 165
S Cu 1898 (CuSn1) SW CuSn1 101
S Cu 1898 (CuSn1) TR CuSn1 167
S Cu 5180A (CuSn6P) SW CuSné 102
S Cu 5180A (CuSn6P) TR CuSn6 168
S Cu 6100 (CuAl7) SW CuAl8 96
S Cu 6100 (CuAl7) TR CuAI8 170
S Cu 6180 (CuAl10Fe) SW CuAlBz9Fe 98
S Cu 6328 (CuAI9Ni5Fe3Mn2) SW CuAI9Ni5 97

SCu 6511 (CuSi2Mn1) SW CuSi2 99

S Cu 6560 (CuSi3Mn) SW CuSi3 100
S Cu 6560 (CuSi3Mn) TR CusSi3 166
S Cu 7158 (CuNi30Mn1FeTi) TR CuNi30 Fe 169
S Cu 7158 (CuNi30Mn1FeTi) SW CuNi30 Fe 103
SFCS2DC/SFCS 163 DC FW CS 163 DC 212
S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) TR NiCr82 156
S Ni 6082 (NiCr20Nb) SW NiCr82 84

SZW 2014
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Dodatki spawalnicze

Tabela poréwnawcza nazw EN i nazw EWM

eu;in@

EN Nazwa EWM Strona
S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) SW 625 83
T188MnRM3 FCW 307 Rutile 114
T19123LMM1 FCW 316 METAL 120
T19123LPC/M1 FCW 316 LP Rutile 119
T19123LRC/M3 FCW 316 Rutile 118
T199LRC/M3 FCW 308 Rutile 115
T2312LPC/M1 FCW 309 LP Rutile 17
T2312LRC/M3 FCW 309 Rutile 116
T422BM1H5 FCW 71T Basic 106
T422MM/C1H5 FCW 70TC Metal 105
T422PM1H5 FCW 71T Rutile 142
T422PM/CH5 FCW 71T Rutile CO2 110
T464MM 1 H5 FCWT 70C Metal 107
T466 INiPM2H5 FCW 81T Rutile Ni1 11
T696ZPM1H5 FCW 111T NiMoCr 113
TCol TR Cobalt1 173
TCo2 FCW Cobalt2 130
TCo2 TR COBALT2 174
TFe1l FCW Hard 300 GP 122
TFe 14 FCW Hard 43 CGT 124
TFe14 FCW Hard 60 GR 128
TFe15 FCW Hard 63 G 129
TFe15v FCW Hard 58 GR 127
TFe 16 FCW Hard 52 G 125
TFe8 FCW Hard 56 RP 126
TMoPM1HS5 FCW 81T Rutile Mo 112
T Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) FCW NiCr82 121
TzFe7 FCW 450 CP 123
W134 TR 410 NiMo 146
W 188 Mn Si TR 307 Si 143
W19123LSi TR316 LSi 150
W 19123 NbSi TR318Si 151
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Dodatki spawalnicze

eu;i-n@

Tabela poréwnawcza nazw EN i nazw EWM

EN Nazwa EWM Strona
W199LSi TR308 L Si 144
W 199 Nb Si TR 347 152
W20255CulL TR904 L 153
W2212H TR309H 147
W2293NL TR 2209 Duplex 154
W2312LSi TR 309 LSi 145
W 2520 TR 310 148
W2594NL TR 2594 Super Duplex 155
W299 TR312 149
W 2Si TR 70S G2 132
W 3Ni1 TR 80S Ni1 142
W 3Si1 TR70S G3 133
W 4Si1 TR 70S G4 134
W CrMo1Si TR 80S CrMo1 137
W CrMo2Si TR 90S CrMo2 138
W CrMo2VNb TR 90S CrMo2 VTi 140
W CrMo5Si TR CrMo5 135
W CrMo91 TR 90S CrMo91 139
W Mn3Ni1Cu TR 80S NiCu 141
W MoSi TR 80S Mo 136
W Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) TR 625 157
WSG3-GZ-45T TRTool 45T 171
WSG 6-GZ-55 ST TRTool 55T 172
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Dodatki spawalnicze

Normy i skréty

Norma EN/
DINEN ISO
NORM

Tytut normy

DINEN 12536 | Materiaty dodatkowe do spawania -- Prety do spawania gazowego stali
niestopowych i stali odpornych na pefzanie

DIN EN 14700 | Materiaty dodatkowe do spawania -- Materiaty dodatkowe do napawania
utwardzajacego

DINENISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Prety, druty i stopiwa do spawania

636 elektroda wolframowg w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych i
drobnoziarnistych

DIN EN ISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone, druty, prety i druty

1071 proszkowe do spawania zeliwa

DIN EN ISO Elektrody otulone do recznego spawania tukowego elektroda metalowa

2560 stali niestopowych i drobnoziarnistych

DIN EN ISO Elektrody otulone do recznego spawania tukowego elektroda metalowa

3580 stali odpornych na pefzanie

1D1IIT7EZN 150 Elektrody otulone do recznego spawania tukowego niklu i stopéw niklu

DIN EN ISO Druty elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektrodg metalowa w

14341 ostonie gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych

DINENISO Druty elektrodowe, tasmy elektrodowe, druty i prety do spawania tukowe-

14343 go stali nierdzewnych i zaroodpornych

DIN EN ISO Druty elektrodowe, druty, prety i stopiwa do spawania tukowego w ostonie

16834 gazu stali o wysokiej wytrzymatosci

DINEN ISO Druty elektrodowe proszkowe do spawania fukowego elektroda metalowa,

17632 w ostonie gazu i bez ostony gazu, stali niestopowych i drobnoziarnistych

DIN EN ISO Druty elektrodowe proszkowe i prety do spawania tukowego w ostonie

17633 gazu i bez ostony gazu elektroda metalowg stali nierdzewnych i zarood-
pornych

DIN EN ISO Druty proszkowe do spawania tukowego w ostonie gazéw stali odpornych

17634 na pefzanie

DINENISO Druty elektrodowe, druty i prety do spawania aluminium i stopow

18273 aluminium

?375:‘ 150 Druty i tasmy elektrodowe, druty i prety do spawania niklu i stopéw niklu

DINEN ISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty proszkowe do spawania

18276 tukowego elektrodg metalowa, w ostonie gazu i bez ostony gazu, stali o
wysokiej wytrzymatosci

DINENISO Druty elektrodowe, druty, prety i stopiwa do spawania tukowego w ostonie

21952 gazu stali odpornych na petzanie

ZD‘I:;;;\‘ 50 Druty lite i prety do spawania miedzi i stopéw miedzi
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Norma EN /
DIN EN ISO
NORM

Dodatki spawalnicze

Normy i skroty

Tytut normy

DINEN ISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Warunki techniczne dostawy spoiw i

544 topnikéw -- Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie

DINENISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Gazy i mieszaniny gazéw do spawania

14175 i proceséw pokrewnych

DIN EN ISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Topniki do spawania tukiem krytym i

14174 spawania elektrozuzlowego - Klasyfikacja

DINENISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe lite, druty elek-

24598 trodowe proszkowe i kombinacje elektroda-topnik do spawania tukiem
krytym stali odpornych na petzanie

DINENISO Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego spa-

3581 wania fukowego elektroda metalowa stali nierdzewnych i zaroodpornych
-- Klasyfikacja

DINEN ISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe lite i druty elektro-

26304 dowe proszkowe oraz kombinacje elektroda-topnik do spawania tukiem
krytym stali o wysokiej wytrzymatosci -- Klasyfikacja

DINENISO Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe lite, druty elek-

14171 trodowe proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawania tukiem

krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Klasyfikacja

SZW 2014
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Dodatki spawalnicze

Normy i skréty

M Swiadectwa kontroli jakosci wg EN 10204

Tresc Swiadectwa

Potwierdzenie Swiadectwa

Certyfikat Potwierdzenie zgodnosci z zamo- Producent
21 fabryczny wieniem
Swiadectwo Potwierdzenie zgodnosci zzaméwie- Producent
22 fabryczne niem z podaniem wynikéw badania
niespecyficznego
Swiadectwo Potwierdzenie zgodnosci z zaméwie- Petnomocnika do odbioru producen-
31 kontroli niem z podaniem wynikéw badania ta niezaleznego od dziatu produkgji
odbioru specyficznego
Swiadectwo Potwierdzenie zgodnosci zzamowie- Petnomocnika do odbioru pro-
kontroli niem z podaniem wynikéw badan ducenta niezaleznego od dziatu
32 odbioru specyficznych produkgji i petnomocnika do odbioru
: Wyznaczonego przez zamawiajacego
lub petnomocnika do odbioru wska-
zanego w przepisach urzedowych
| Pozycje spawania

\\\\3)’?\\ N

Wi //)s*// i

PA (1G, 1F) Potozenie wanny

PB (2F) poziomo

PC(2G) poziomo na pionowej scianie
PD (4F) poziomo odwrotnie

PE (4G) odwrotnie

PF (3G, 3F, 5G up)

pionowo WzZnoszgco

PG (3G, 3F, 5g down)

pionowo opadajgco

WWW.Wm-group.com
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E\A;;‘rl ‘ Dodatki spawalnicze

Normy i skréty

| Instytucje dopuszczajace i odbierajace

ABS American Bureau of Shipping

BV Bureau Veritas

DB Deutsche Bahn

DNV Det Norske Veritas

GL Germanischer Lloyd
LR Lloyd’s Register of Shipping
TOV Technischer Uberwachungsverein

W razie potrzeby zawsze nalezy zapytac o aktualny zakres dopuszczenia
poszczegdlnych dodatkéw spawalniczych. Poszczegdlne kopie moga
@ zostac udostepnione.

M skréty normy
AWS American Welding Society
BS British Standard
GE Conformité Européenne
DIN Deutsche Industrienorm
EN Européische Norm

M objasnienie znakéw pradéw

Prad staty (elektroda natadowana
ujemnie)

Prad staty (elektroda natadowana
dodatnie)

Prad przemienny

SZW 2014 WWW.ewm-group.com “
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M Gazy wg DINEN ISO 14175

Dodatki spawalnicze
Przeglad gazow

Grupy gtéwne Komponenty jako procent objetosciowy
Grupa Podgrupa utleniajacy obojetny zredukowany z opézniong
gtéwna reakcja
H2 N2
I 2 100
3 reszta | 05<He<95
1 05<C02<5 reszta* 05<H2<5
2 05<C02<5 reszta*®
M1
3 05<02<3 | reszta®
4 05<C02<5 05<02<3 reszta*
0 5<C02<15 reszta*
1 15<C02<25 reszta®
2 3<02<10 | reszta®
3 05<C02<5 3<02<10 reszta*
M2
4 5<C02<15 05<02<3 | reszta®
5 5<C02<15 3<02<10 | reszta®
6 15<C02<25 | 05<02<3 | reszta*
7 15<C02<25 3<02<10 reszta®
1 25<C02<50 reszta*
2 10<02<15 | reszta*
M3 3 25<C02<20 [ 2<02<10 reszta*
4 5<C02<25 [ 10<02<15 | reszta® 05<H2<5
5 25<C02<50 [ 10<02<15 | reszta®
1 100
C
2 reszta 05<02<30
R 1 reszta® | 05<H2<15
2 reszta* | 15<H2<50
1 100
2 reszta* 05<N2<5
N 3 reszta* 5<N2<50
4 reszta* | 0,5<H2<10 05<N2<5
5 0,5<H2<50 reszta
o 1
7 Mieszanki gazowe komponentéw, ktére nie zostaty wymienione w tabeli lub mieszanki gazowe o

skfadzie poza podanymi zakresami **

*Do tego podziatu argon mozna cze$ciowo lub catkowicie zastapi¢ helem.

**Dwie mieszanki gazowe o tym samym podziale Z nie moga by¢ wymieniane wzajemnie.

WWW.ewm-group.com
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E‘A‘h" ‘ Dodatki spawalnicze

Przeglad gazéow

B Gazy wg DIN EN 439

Nazwa Dane jako wartos¢ procentowa objetosci (obj. %)
Grupa Ozna- utleniajacy obojetny zreduko- z opéznio-
czenie wany na reakcja
liczbowe
H2 N2
1 reszta’ >0bis 15
R
2 reszta’ > 15 bis 35
1 100
2 100
3 reszta® | >0 bis 95
1 > 0bis 5 reszta’ >0 bis 5
2 > 0bis 5 reszta’
M1
3 >0bis3 | reszta®
4 >0bis25 | >0bis3 | reszta®
1 > 0 bis 25 reszta’
2 >3bis 10 | reszta?
M2
3 >0bis 5 >3bis11 | reszta
4 >0bis25 | >0bis8 | reszta®
1 > 25 bis 50 reszta’
M3 2 >10bis 15 | reszta®
3 >5bis50 | >8bis15 | reszta®
1 100
C
2 reszta >0 bis 30
1 100
F
2 >0 bis 50 reszta
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Dodatki spawalnicze e‘A;h :

Przyktad normowania wg DIN EN ISO 14341

M podziat wedtug plastycznosci i udarnosci 47J wg DIN EN I1SO 14341-A
Element spawany wytworzony w procesie spawania metalu w ostonie gazéw ochronnych posiada
minimalng plastycznos¢ 420 MPa i $rednig minimalna udarnos¢ 47 J w -40°C; zastosowano mieszanke
gazowa (M21).
Oznaczenie jest wiec nastepujace:
1SO 14341-A-G 42 4 M21 3Si1

Element spawany wytworzony za pomocg drutu spawalniczego 1SO 14341-A-G 42 4 M21 3Si1 posiada
nastepujace wtasciwosci mechaniczne:

Granica plastycznosci 420 MPa
Minimalna udarnoé¢: 47J) w -40°C
Gaz M21: Mieszanka gazowa
1SO 14341-A Numer tej normy miedzynarodowe, podziat wedtug granicy plastycznosci i
udarnosci 47 J
G Drut elektrodowy
42 Granica plastycznosci
4 Udarnos¢ w -40°C
M21 Gaz ostonowy
3Si1 Sktad chemiczny

| Typ otuliny elektrody pretowej

Definicja

Elektroda standardowa o zastosowaniu uniwersalnym, drobnokro-
plowe i srednie przejscie kroplowe, dobre mechaniczne wartosci
jakosci, pozycje spawania PA, PB,PC, PE, PF, (PG tylko w ograniczo-
nym zakresie)

R rutylowa

Zasadowo-ru- Zastosowanie jako potgczenie uzyskiwanych wysokich wartosci
RB ciagliwosci o uniwersalnym zastosowaniu z podwyzszonymi wyma-

losa ganiami wobec spawacza oraz dodatkowej obrébki spoiny
Zastosowanie wedtug wymagan wysokich mechanicznych
wartosci jakosci, $rednie i grubokroplowe przejscie kroplowe, stabo
B zasadowa O L o N 5 .
oddzielajacy sie zuzel, mozliwe we wszystkich pozycjach, nalezy
przestrzegac czasu ponownego schniecia elektrod
Stosowana jako zamiennik dla elektrod rutylowych, aby dobrze
RC Rutylowa-ce- funkcjonowac réwniez w pozycji spawania PG, niewielkie powsta-
lulozowa wanie zuzla, wysokie wymagania wobec spawacza i dodatkowej

obrobki

Stosowana przede wszystkim do warstwy graniowej na potacze-
C celuloza niach rurowych (spawanie rurociaggdw) w pozycji PG, dobre mecha-
niczne wartosci jakosci, sredniokroplowa, prawie bez zuzla

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014
2015-01-14



ew;n ‘ Dodatki spawalnicze

Przyktad normowania wg DIN EN ISO 3581

‘ E ‘ 19123L ‘ R ‘ 2 ‘ 3 ‘
R
1 | Symbol spawania tukowego

Nazwa skrocona sktadu chemicznego spoiwa. Sktadniki stopu wymienione s w kolejnosci Cr,
Ni, Mo bez symbolu chemicznego. Sktadniki stopu, takie jak niob, mangan, azot, s3 dodawane
jako symbole chemiczne bez danych liczbowych zawartosci stopu. Dodatek L oznacza bardzo
niska zawartos¢ wegla. Whasciwosci mechaniczne ustalone w normie muszg byc¢ osiagniete.

Znaki skrétowe Typ otuliny

3 R rutylowa
B zasadowy
Oznaczenie Rozprowadzanie (%) Rodzaj pradu
cyfrowe
1 <105 Prad staty, prad przemienny
2 <105 Prad staty
3 >105-125 Prad staty, prad przemienny
4 >105-125 Prad staty
¢ 5 >125-160 Prad staty, prad przemienny
6 >125-160 Prad staty
7 >160 Prad staty, prad przemienny
8 >160 Prad staty
Zaswiadczenie dostosowania do pradu przemiennego przy napieciu biegu jatowego maks.
65V
Oznaczenie Pozycja spawania
cyfrowe
1 Wszystkie pozycje
2 Wszystkie pozycje, oprécz spoiny pionowej
5 s Spoina czotowa w pozycji wanny
Spoina pachwinowa w pozycji wanny i poziomej
Spoina czotowa w pozycji wanny
¢ Spoina pachwinowa w pozycji wanny
5 Pozycja opadowa i pozycja jak w oznaczeniu cyfrowym 3

S.
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Dodatki spawalnicze

eu;i-n@

Przyktad normowania elektrody pretowej wg DIN EN ISO 2560-A

E | 42 | 2 | - | B | 4 | 2 | H10
1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8
1 | Symbol spawania tukowego

Ozna-

Minimalna Wytrzymato$¢ na rozcig-

czenie . _— A Minimalne wydtuzenie przy
liczbo- granica plastycznosci*1 Re ganie Zerwanit A5 (%)
we (N/mm2) Rm (N/mm2)
35 355 440 - 570 22
, 38 380 470-600 20
42 420 500 - 640 20
46 460 530-680 20
50 500 560-720 18
*1 Jako granica plastycznosci obowiazuje dolna granica plastycznosci R. Jesli sie ona nie wyksztatci,

nalezy wybrac granice plastycznosci R 0,2 %.

Oznaczenie literowe/liczbowe Minimalna udarnos¢ 47 J w

Z Brak wymagan
A 20
0 0
3 2 -20
3 -30
4 -40
5 -50
6 -60

Znaki skrétowe Sktad chemiczny

Mo

Brak symbolu 2 - -

Mo 14 03-0,6 -

Mn Mo >14-20 03-0,6 =
1Ni 14 - 06-12

4
2Ni 14 = 1,8-26
3Ni 14 - 26-38
Mn 1 Ni >14-20 = 06-12
1Ni Mo 1.4 03-06 06-12
4 Kazdy kolejny uzgodniony sktad
"*2 jesli nie ustalono: Mo<0,2; Ni<0,3; Cr<0,2; V<0,08; Nb<0,05; Cu<0,3; wartosci pojedyncze s warto-
Sciami maksymalnymi

WWW.Wm-group.com

SZW 2014
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ew;n ‘ Dodatki spawalnicze

Przyktad normowania elektrody pretowej wg DIN EN ISO 2560-A

Znaki skrétowe Typ otuliny

A kwasny
C celulozowa
R rutylowa
RR gruba rutylowa
° RC rutylowa-celulozowa
RA rutylowa-kwasna
RB rutylowa-zasadowa
B zasadowy
*3 proporcja $rednicy otuliny do preta rdzeniowego 1,6
Oznaczenie cyfrowe Rozprowadzanie (%) Rodzaj pradu
1 <105 Prad staty, prad przemienny
2 <105 Prad staty
3 >105-125 Prad staty, prad przemienny
4 >105-125 Prad staty
¢ 5 >125-160 Prad staty, prad przemienny
6 >125-160 Prad staty
7 >160 Prad staty, prad przemienny
8 >160 Prad staty

*3 proporcja $rednicy otuliny do preta rdzeniowego 1,6

Oznaczenie cyfrowe

1 Wszystkie pozycje
2 Wszystkie pozycje, oprécz spoiny pionowej
7 3 Spoina czotowa w pozycji wanny

Spoina pachwinowa w pozycji wanny i poziomej

4 Spoina czotowa i pachwinowa w pozycji wanny
5 Do spoiny pachwinowej i jak oznaczenie cyfrowe 3
Oznaczenie Maksymalna zawartos¢ dyfundujacego wodoru (ml/100g roztopionego spo
H5 5
8
H10 10
H15 15

SZW 2014 WWW.ewm-group.com “
2015-01-14
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Dodatki spawalnicze

Symbole i sktad chemiczny utwardzanie

Przy- Sktad chemiczny w % (m/m)
dat- ’
nosé S Ni
Fel p <04 <35 - 05-3 <1 <1 <1 - - Fe
Fe2 P 04-1,2 <7 <1 05-3 <1 <1 <1 - - Fe
Fe3 st 0,2-0,5 1-8 <5 <3 s <15 = Co, Si Fe
Fe4 st(p) 02-1,5 2-6 <4 <3 <1 <4 - Co, Ti Fe
Fe5 cpstw <05 <0,1 17-22 <1 - - Co, Al Fe
Fe6 gps <25 <10 - <3 - <10 Ti Fe
Fe7 cpt <02 4-30 <6 <3 < = < <1 Si Fe
Fe8 gpt 02-2 5-18 - 03-3 | <45 <2 <2 <10 Si, Ti Fe
Fe9 k(n) p 03-1,2 <19 <3 11-18 <2 > <1 = Ti Fe
Fel0 ;';(") <025 |17-22 | 7-11 | 3-8 | <15 | - - | <5 | s Fe
Fel1l cnz <03 18-31 8-20 <3 <4 - - <15 Cu Fe
Fe12 c(n)z <0,08 17-26 | 9-26 | 0,5-3 <4 - - <15 Fe
Fe13 g <15 <65 <4 05-3 <4 = = = B, Ti Fe
Fel4 |g 15-45 | 25-40 | <4 |05-3| <4 - - - - Fe
Fe15 g 4,5-55 | 20-40 <4 05-3 <2 = = <10 B Fe
Fe16 gz 45-7,5 | 10-40 - <3 <9 <8 <10 <10 B, Co Fe
Sub-
Fe20 cgtz stancje - - - - - - - - Fe
twarde®
" Si, .
Ni1 cpt <1 15-30 | reszta | 0,3-1 <6 <2 <1 - Fe,B Ni
Ni2 ckptz <0,1 15-30 | reszta <15 <28 <8 <1 <4 S(i:?I('i Ni
Ni3 cpt <1 1-15 | reszta | 03-1 | <6 <2 <1 - F:"B Ni
Ni4 ckptz <0,1 1-15 reszta | <1,5 <28 <8 <1 <4 Scic"lii Ni
Sub-
Ni20 cgtz stancje - - - - - - - - Ni
twarde®
Co1 cktz <06 20-35 <10 | 01-2 <10 <15 <1 Fe Co
Co2 tz(cs) 06-3 20-35 0,1-2 4-10 - - Fe Co
Co3 tz(cs) 1-3 20-35 <4 <2 <1 6-14 = = Fe Co
Al, Fe,
Cul c(n) - - <6 <15 - - - - Sn Cu
Al cn - - 10-35| <05 - - - - Cy,Si Al
Fe, B,
Cr gn 1-5 reszta - <1 - - 15-30 - Si.zr Cr
c: nierdzewny g: odporny na wygtadzanie papierem $ciernym
k: utwardzany na zimno n: niemagnetyzujacy

p: odporny na uderzenia
t: odporny na wysokie temperatury

w: utwardzany na ciepto

s: odporny na przeciecia
z: zaroodporny

(): ewentualnie nie dotyczy wszystkich stopéw z
tego podziatu

“ # Stopy niewymienione w tabeli nalezy oznaczy¢ podobnie, przy czym na poczatku nalezy wstawic litere , 2"
Y Topliwy karbid wolframowy lub karbid wewnetrzny wolframowy pekniety lub sferyczny
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Przyktad normowania utwardzanie wg DIN EN 14700

Symbol formy produktu (dodatki)

m

Dodatki spawalnicze

Elektroda pretowa w otulinie

Drut petny i pret petny

Drut proszkowy i pret proszkowy

Pret odlewany

Tasma petna

N|low|o|—H]|w

Pret spiekany, tasma proszkowa i tasma
spiekana

M przykiad 1

Proszek metaliczny

Drut petny (S) do spawania metalu w ostonie gazéw ochronnych z uzyciem sktadu chemicznego w

granicach symbolu stopu Fe7 wedtug tabeli 2 jest oznaczany nastepujaco:

Drut petny EN 14700 S Fe7

EN 14700 numer normy
S forma produktu (patrz tabela symboli)
Fe7 symbol stopu (przeznaczenie do utwardzania)

B przykiad 2

Drut proszkowy (T) do spawania metalu w ostonie gazéw ochronnych z uzyciem sktadu chemiczne-

go w granicach symbolu stopu Fe9 wedtug tabeli 2 jest oznaczany nastepujaco:

Drut proszkowy EN 14700 T Fe9

EN 14700 numer normy
T forma produktu (patrz tabela symboli)
Fe7 symbol stopu (przeznaczenie do utwardzania)

M przykiad 3

Elektroda pretowa (E) do spawania z uzyciem sktadu chemicznego w granicach symbolu stopu Fe3

wedtug tabeli 2 jest oznaczana nastepujaco:

Elektroda pretowa EN 14700 T Fe3

EN 14700 numer normy
E forma produktu (patrz tabela symboli)
Fe3 symbol stopu (przeznaczenie do utwardzania)

WWW.ewm-group.com



Dodatki spawalnicze e‘A;h :

Wartosci twardosci

Ml DIN EN ISO 18265 Materiaty metaliczne; przeliczenie wartosci twardosci*

Rm HV HB HRC Rm HV HB HRC Rm HV HB HRC
575 180 171 - 1160 361 343 = 1760 536 - -
580 181 172 = 1170 364 346 37 1770 539 - -
590 184 175 - 1180 367 349 - 1780 541 - -
600 187 178 = 1190 370 352 - 1790 544 - 52
610 190 181 - 1200 373 354 38 1800 547 - -
620 193 184 = 1210 376 357 - 1810 550 - -
630 197 187 - 1220 380 361 = 1820 553 - -
640 200 190 = 1230 382 363 39 1830 556 - -
650 203 193 - 1240 385 366 = 1840 559 - -
660 205 195 = 1250 388 369 - 1850 561 - -
670 208 198 - 1260 392 372 40 1860 564 - -
680 212 201 = 1270 394 374 - 1870 567 - B
690 215 204 - 1280 397 377 = 1880 570 - -
700 219 208 - 1290 400 380 - 1890 572 - -
710 222 211 - 1300 403 383 41 1900 575 - -
720 225 214 = 1310 407 387 - 1910 578 - 54
730 228 216 - 1320 410 390 - 1920 580 - -
740 230 219 = 1330 413 393 42 1930 583 - -
750 233 221 - 1340 417 396 = 1940 586 - -
760 237 225 = 1350 420 399 - 1950 589 - -
770 240 228 - 1360 423 402 43 1960 591 - -
780 243 231 21 1370 426 405 - 1970 594 - -
790 247 235 - 1380 430 409 - 1980 596 - 55
800 250 238 = 1390 431 410 - 1990 599 - -
810 253 240 - 1400 434 413 44 2000 602 - -
820 255 242 23 1410 437 415 - 2010 605 - -
830 258 245 - 1420 440 418 = 2020 607 - -
840 262 249 = 1430 443 421 45 2030 610 - -
850 265 252 - 1440 446 424 = 2040 613 - -
860 268 255 25 1450 449 427 - 2050 615 - 56
870 272 258 26 1460 452 429 - 2060 618 - -
880 275 261 = 1470 455 432 - 2070 620 - -
890 278 264 - 1480 458 435 46 2080 623 - -
900 280 266 27 1490 461 438 - 2090 626 - -
910 283 269 - 1500 464 441 = 2100 629 - -
920 287 273 28 1510 467 444 - 2110 631 - -
930 290 276 - 1520 470 447 - 2120 634 - -
940 293 278 29 1530 473 449 47 2130 636 - -
950 295 280 - 1540 476 452 = 2140 639 - 57
960 299 284 = 1550 479 455 - 2150 641 - -
970 302 287 30 1560 481 = = 2160 644 - -
980 305 290 = 1570 484 - 48 2170 647 - -
990 308 293 - 1580 486 = - 2180 650 - -
1000 31 296 = 1590 489 - - 2190 653 - -
1010 314 299 - 1600 491 = = 2200 655 - 58
1020 317 301 32 1610 494 - - o 675 - 59
1030 320 304 - 1620 497 = 49 - 698 - 60
1040 323 307 - 1640 503 - - = 720 - 61
1050 327 311 33 1650 506 = = - 745 - 62
1060 330 314 = 1660 509 - - = 773 - 63
1070 333 316 - 1670 511 - - - 800 - 64
1080 336 319 34 1680 514 - 50 = 829 - 65
1090 339 322 - 1690 517 = = - 864 - 66
1100 342 325 = 1700 520 - - = 900 - 67
1110 345 328 35 1710 522 = = - 940 - 68
1120 349 332 = 1720 525 - -

1130 352 334 - 1730 527 - 51

1140 355 337 36 1740 530 - -

1150 358 340 - 1750 533 - -

“ * dotyczy stali niestopowych i niskostopowych oraz staliwa, stali do ulepszania, stali do pracy na zimno, stali do
pracy szybkiej, stali narzedziowych, gatunkéw metalu twardego, a takze metali i stopow niemetalicznych
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M Dlugosci biezace drutu stalowego

Masa w kg

Dodatki spawalnicze

Dlugosci biezace

1000 101373 | 18021,8 | 28159,0 | 405490 | 633579 | 1126362 | 162196, | 2534314
400 40549 | 72087 | 112636 | 162196 | 25343, | 450545 | 648784 1013726
330 33453 | 59472 | 92925 | 13381,2 | 209081 | 371699 | 535247 | 836324
300 3041,2 | 54065 | 84477 | 121647 | 190074 | 337909 | 486588 76029,4
150 15206 | 27033 | 42239 | 60824 | 95037 | 168954 | 243294 | 38014,7
100 10137 | 18022 | 28159 | 40549 | 63358 | 112636 | 162196 | 253431
75 760,3 13516 | 21119 | 30412 | 47518 | 84477 12164,7 19007,4
50 506,9 901,1 14080 | 20275 | 31679 | 56318 8109,8 12671,6
30 3041 540,7 844,8 12165 | 19007 | 3379, 48659 7602,9
25 2534 450,5 704,0 10137 | 15839 | 28159 4054,9 63358
20 202,7 3604 563,2 811,0 12672 | 22527 3243,9 5068,6
19 1926 3424 535,0 7704 12038 | 21401 3081,7 48152
18 182,5 3244 506,9 729,9 11404 | 20275 2919,5 4561,8
17 1723 3064 478,7 689,3 1077,1 1914,8 2757,3 43083
16 162,2 2883 450,5 648,8 1013,7 1802,2 2595,1 4054,9
15 152,1 270,3 4224 608,2 950,4 1689,5 2432,9 3801,5
14 141,9 252,3 394,2 567,7 887,0 15769 2270,7 3548,0
13 1318 2343 366,1 527,1 823,7 1464,3 2108,5 3294,6
12 121,6 2163 3379 486,6 760,3 1351,6 1946,4 3041,2
1 11,5 1982 309,7 446,0 696,9 1239,0 1784,2 2787,7
10 1014 180,2 281,6 405,5 6336 11264 1622,0 25343
9 91,2 1622 2534 364,9 570,2 10137 1459,8 2280,9
8 81,1 144,2 2253 3244 506,9 901,1 1297,6 2027,5
7 71,0 126,2 197,1 2838 4435 788,5 11354 1774,0
6 60,8 108,1 169,0 2433 380,1 6758 973,2 1520,6
5 50,7 90,1 140,8 202,7 3168 563,2 811,0 1267,2
4 40,5 72,1 1126 1622 2534 450,5 648,8 10137
3 304 54,1 84,5 1216 190,1 337,9 486,6 760,3
27 274 48,7 76,0 109,5 171,1 304,1 4379 684,3

2 203 36,0 56,3 81,1 126,7 2253 3244 506,9

1 10,1 18,0 28,2 40,5 634 1126 1622 2534
05 51 9,0 14,1 203 31,7 56,3 81,1 126,7




Dodatki spawalnicze e‘A;h :

Dlugosci biezace i ilosci

B Dlugosci biezace w szpuli

Srednica drutu | Stale CrNi Aluminium Miedz szpula Nikiel szpula Srednio-
szpula 15 kg szpula 7,0 kg 15 kg 15 kg stopowa i

niestopowa
15 kg

0,8 mm 3826 5158 3353 3511 3801

1,0 mm 2449 3301 2146 2247 2433

1,2mm 1700 2292 1490 1560 1698

1,6 mm 956 1289 838 878 952

2mm 612 825 536 562 608

2,4mm 425 573 373 390 422

3mm 272 367 238 250 270

32mm 239 322 210 219 ka

4mm 153 206 134 140 152

M Liczba pretéw TIG

Liczba pretéw | Stale CrNi1kg | Aluminium Miedz 1 kg Nikiel 1 kg Sredniostopo-
TIG, dtugosc 1kg wa i niestopo-
1000 mm wa 1 kg

1,0 mm 163 471 143 150 162

1,2mm 113 327 99 104 13

1,6 mm 63 184 55 59 64

2mm 41 17 38 38 41

2,4mm 28 82 25 26 29

3mm 18 52 16 17 18

3,2mm 16 46 14 15 ka

4 mm m 30 9 10 11
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| Przeglad

SW 70S G3
SW 70S G3 Ti
SW 70S G3 Bronze

Potaczenie materialow podstawowych i drutu
elektrodowego // niestopowe i niskostopowe

SW 70S G3 Mec
SW 70 G3Si 1 Brillance

SW 70S G4
SW 70S G4 Bronze
SW 70S G4 Mec
SW 70 G4Si 1 Brillance

SW 80S NiCu

SW 80S Ni1

SW 80S Ni2

SW 100S NiMo
SW 100S NiMoCr

SW 120S NiMoCr

SW 80S Mo
SW 80S CrMo1

SW 90S CrMo2

O

10CrSiMoV7

10CrMo9-10

13CrMo4-5

16Mo3

20MnNb6

9CrNiCuP3-2-4

P235-P355T2

L210- L360N

L320

L360NB- L415NB

P235G1TH -
P255G1TH

P235GH - P285NH

P255NH - P355NH

P265GH

P310GH

P355NL1 - P460NL1

P420NH

P420NH - PSOONH

GP240GH - GP280GH

5185 -5355G1

$185-5355J0

S235JRW -
S355J2G1W

S255N - S355N

S420N - S500N

S420NL - S500NL

S690QL

S690QL1

S700MC

$890QL

5960QL

Stale do budowy
okretéw A,B,D,E

Staliwo GS-38 - GS-52

WWW.Wm-group.com



spawania TIG / Materiaty CU

@ Polaczenie drutu elektrodowego i pretéw do E\A’h ¢

| Przeglad

SW/TR CuAl8

SW CuAI9Ni5

SW CuAlIBz9Fe
SW CuSi2

SW/TR CuSi3
SW/TR CuSn1
SW/TR CuSn6
SW OF Cu

SW/TR CuNi30 Fe

CuAl10Ni5Fe4

CuAl11Ni6Fe5

CuAl5 o

CuAl8 °

CuAl8Fe3 (]

CuAl9 °

CuNi20Fe °

CuNi30Fe °

CuNi25 °

CuNi10Fe1Mn °

CuSi2Mn ° °

CuSi3Mn [ ) °

CuSn4 L[]

CuSné [

CuSn8 o

CuzZn0,5 °

CuzZn10 [ ) °

CuzZn15 o °

CuzZn20Al o

CuZn5 L] L

OF-Cu °

SE-Cu (]

SF-Cu (]

Pofaczenie miedzia-
nych elementéw
konstrukcyjnych i
ksztattek do lutowania,
przystosowane do °
lutowania piecowego,
mozliwe zastosowanie
w technologii préznio-
wej w branzy lotniczej
i kosmicznej.

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014
2015-01-14



e‘A‘h’ ° Polaczenie materialéw podstawowych i drutu @

proszkowego / niestopowe i niskostopowe

M Przeglad 8 o - a _
= = O ] z = 3
o o g 2 2 k] 2 2 =
= = s 5 5 T 5 5 =
o (9} =) o« o« wn o« o« -
B = [ = | = | e e =
~ — ~ ~ ~ ~ o o —
= = = = = = = = =
O O O O O O O O O
e e e e e e e e e
$185-S355 [ [ ° [ ) [ )
$235-5460QL1 [ ) [ ) [ )
$355J0-S335 °
S(P)275 - S(P)355 ° °
S185-S275JR, [ )
$255- 5460 °
S255N - S355N [ )
P235GH - P355GH [ ] [ ] [ ] ° [ ) [ )
P235T1/T2 - P460NL2 ° ° ° [ )
L210 - L445MB ° ° [ ] °
L210-L360 o °
P235GH ° [ °
P265GH [ ] [ ) [ )
P295GH [ [ [
P235 - P355 [ ) [ )
P310GH °
GP240R ° °
S460N °
S460M [ )
API X42 - X60 [ ) [ ) [ )
16Mo3 °
Stale plastyczne na °
zimno do 550 MPa
Stale do budowy
okretéw A, B, D, AH-32 °
-EH 36
Stale rurowe toczone
termomechanicznie
do L690M, wysoko-
° °
wytrzymate stale
drobnoziarniste do
$690QL, S690G1Ql1

SZW 2014 WWW.ewm-group.com “

2015-01-14



Polaczenie materiatéw podstawowych i TIG/Autoge ew;,, °

niestopowe i niskostopowe

| Przeglad

GFR R60

TR70S G3

TR 80S Ni1

TR 80S NiCu

TR CrMo5

TR 80S Mo

TR 80S CrMo1

TR 90S CrMo2

TR 90S CrMo91
TR 90S CrMo2 VTi

® | TR70S G2
® | TR70S G4

$185-S275JR

$355J0 - S355

S255N - S355N ° (]

P255NH - P355NH ° [ [ (]

S235JRW - S355)2G1W ° L[]

$235G2T - S255GT °

$235J0-5275J0 ]

P355NL1 - P460NL1 L[] (]

P235G1TH - P255G1TH °

P235GH L[] ° [ (] o

P265GH [ ° ° ° °

P285NH ]

P295GH L[]

P310GH [ ° [

S460N (] L[]

S460M ° [

9CrNiCu3-2-4 ° °

13CrMo4-5 °

13CrMoSi5-5 °

G17CrMo5-5 °

16Mo 3 ]

10CrMo9-10 [

10CrSiMoV7 (]

12CrMo9-10 (]

A213T91 L[]

A 335P91 ]

X10CrMoVNb9-1 ]

12CrMo19-5 []

X12CrMo5 b

m WWW.ewm-group.com SZW 2014
2015-01-14
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Polaczenie materiatlow podstawowych i elektrod
pretowych

niestopowe i niskostopowe

Nazwa Przyporzadkowanie
£382C21 $235J2G3 - $355J2G3, L290MB (X42), L320 (X46), L320M (X52), L385N
SE 6010 CEL (X56), StE 210.7, StE 240.7, StE 290.7 TM, StE 320.7 TM, StE 360.7 TM,
6010 P235G1TH, P255G1TH,
E380RC11 $235J2G3 - $355J2G3, L290MB (X42), L320 (X46), L320M (X52), L385N
(X56), StE 210.7, StE 240.7, StE 290.7 TM, StE 320.7 TM,
LEEBRe Stale do budowy okretéw A,B,D, staliwo GS-38 - GS-52
$235J2G3 - 5355J2G3, L290MB (X42), L320 (X46), L320M (X52), L385N
E420RC11 (X56), StE 210.7, StE 240.7, StE 290.7 TM, StE 320.7 TM, StE 360.7 TM,
SE 6013 RC blau P235G1TH, P255G1TH,
Stale do budowy okretéw A,B,D staliwo GS-38 - GS-52
E420RR12 5185 - S355, P235G1TH, P265G1TH, P295G1TH, L210 - L360, E235 - E355,
SE 6013 RR Sieailcly
Stale do budowy okretéw A,B,D, staliwo GS-38 - GS-52
E352RB12 $185 - S355, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P355, L210 - L360, S(P)275
-S(P)355, GP240R
SE6013 RRB Stale do budowy okretéw A,B,D, staliwo GS-38 - GS-52
E420RC 11 $185 - S355, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P355,1L210 - L360, S(P)275
- S(P)355, GP240R
SE 6013 RRC

Stale do budowy okretéw A,B,D staliwo GS-38 - GS-52

E422B12H10

$185 - 5355, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P355, L210 - L360, S(P)275
- S(P)355, GP240R

SE7016BR Stale do budowy okretéw A,B,D,E staliwo GS-38 - GS-52
$185 - S355, E295, E335, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P460, L210 -

EALBERIE L460, S(P)275 - S(P)460, GP240R
SE 7018 BH5 p R

Stale do budowy okretéw A,B,D,E, staliwo GS-38 - GS-52

S235JR - $355J2G3, P380NH - P460NH, P235GH - P285NH, P295GH,

EMoB 42H5 20MnNb6, 16 Mo 3,
SE 7018 Mo

Staliwo GS-22 Mo4

ECrMo1 B 42 H5
SE 8018 CrMo1

13CrMo 4 4 (1.7335), 15CrMo3 (1.3566), 13CrMoV 5 8 (1.7734), 15Cr3
(1.7015), 16MnCr5 (1.7131), 20MnCr5 (1.7147), 15CrMo5 (1.7262),
25CrMo4 (1.7218),

Staliwo GS-22CrMo 5, GS-22CrMo 5 4

ECrMo2 B 42 H5
SE 9018 CrMo2

10CrMo9-10 (1.7380), 10CrSiMoV?7 (1.8075), 30CrMoV9 (1.7707)

Staliwo G17CrMo9-10

SZW 2014
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Polaczenie dodatkéow spawalniczych
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Wysokostopowe

\EFANE] Przyporzadkowanie

SE 307 Réznego rodzaju stale (potaczenia dyssymilarne), platerowanie, war-

SW 307 Si stwy buforowe do naktadania warstw posrednich do utwardzania,

TR 307 Si stale wysokoweglowe i stale trudnospawalne, stal manganowa (np.

FCW 307 Rutile 1.3401)

SE308 L

SW 308 L Si 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4311, 14319, 1.4541, 1.4550,

TR308 L Si 1.4552

FCW 308 Rutile

SE309L

SW 309 LSi Potaczenia migdzy stalami o strukturze austenitycznej i ferrytycznej

TR309LSi (dyssymilarne), platerowanie, napawanie antykorozyjne na niestopo-

FCW 309 Rutile/ LP Rutile wych stalach konstrukcyjnych, warstwy buforowe.

SE 309Mol

SW309H 14828, 1.4826, 14833, 1.4713, 1.4724, 1.4742,1.4710, 1.4740, 1.4829,

TR 309 H 1.4832,1.4878,1.4713

SE 310

SW310 1.4710,1.4713,1.4726, 1.4745, 1.4823, 1.4832, 1.4837, 1.4840, 1.4841,

1.4845,1.4846, 1.4848, 1.4849

TR310

SE312 stale i staliwa odporne na korozje (np. 1.4762, 1.4085), stale trudno-

SW312 spawalne, stal manganowa oraz spawanie naprawcze i napawanie

TR312 warstw odpornych na scieranie

SE 316-L

SW 316 LSi 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4420, 1.4435, 1.4436, 1.4571,

TR316LSi 1.4573,1.4580, 1.4581, 1.4583

FCW 316 Rutile/ LP/Metall

SE318

S 1.4401, 1.4404, 1.4420, 1.4435, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581,
) 1.4583

TR318LSi

SE 347

SW 347 Si 1.4541,1.4550, 1.4552,1.4301, 1.4312, 1.4546, 1.4311, 1.4306

TR 347

SE 2209 Duplex

SW 2209 Duplex 1.4462, 1.4417, 1.4460, 1.4362

TR 2209 Duplex

SW 410 NiMo chromowe stale martenzytyczne, zeliwo lane precyzyjnie, staliwo o

TR 410 NiMo zawartosci 13% Cr i 4% Ni.

SW 904L T

TR904 L 4529,1.4539

SW 2594 Super Duplex 25 % stali Cr-Super-Duplex, np. 1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4 UND

TR 2594 Super Duplex $32750, S 32760

SE625 1.4529, 1.4539, 1.4558, 1.4876, 1.5680, 1.5681, 1.5662, 2.4605, 2.4618,

SW 625 2.4856, 2.4858, 2.4951, 2.4952,Alloy 625, Alloy 800 i podobne stopy

TR 625 Ni-Cr

SENI EN-GJL-100 - EN-GJL-350, EN-GJMB-350 - EN-GJMB-550, EN-

GJMW-350 - EN-GJMW-550

SENiCrg2 1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4877, 1.4885, 1.4958, 1.4968, 2.4669,

SW NiCr82 24694, 2.4816, 2.4817, 2.4867, 2.4867, 2.4869, 2.4951, 2.4952

TR NiCr82 Stopy niklu, pofaczenia mieszane (réwniez w temperaturach >300°C),

FCW NiCr82 platerowanie, napawanie powierzchniowe

SW NiFe55 Odlew sferyczny, odlew zeliwny z grafitem w postaci kulkowej

WWW.Wm-group.com
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e‘A‘h’ ° Polaczenie dodatkéw spawalniczych

Spawanie UP

Nazwa Przyporzadkowanie

Budowa okretdw, zbiornikdw cisnieniowych i budownictwo stalowe,
$185-E360, S235JR-S355JR, $235J0-5355J0, S235J2- S355J2, S275N-
-S355N, S275MS355M,P235GH-P355GH, P275N-P355N, P355M,
P355Q
SMA S2 Stale do rurociggéw L210-360, stale do budowy okretéw A-E, AH36,
DH36 ASTM: A36, A106 gatunki A/B/C, A139, A210 gatunki A1/C,
A216 gatunki WCA/WCB/ WCC,A234 gatunek WPB, A266 gatunki
1/2/4, A283 gatunki A/B/C/D, A285 gatunki A/B/C, A299 gatunki A/B,
A515 gatunki 60, A516 gatunki 55, A656 gatunek 50API: 5L gatunki
X42-X56
Stale drobnoziarniste, niestopowe i niskostopowe
$355J0, $355J2, S355N-S460N, S355NL-S460NL, S355M-5460M,
S355ML-S460ML, S460Q, S460QL, P355GH, P355N-P460N, P355NL2-
-P460NL2, P355M-P460M, P355ML2-P460ML2, P355Q-P460Q
SMA S3Si Stale do rurociggéw L210-450, stale do budowy okretéw AH40-FH40,
ASTM: A36, A106 gatunki A/B/C, A139, A210 gatunki A1/C, A216
gatunki WCA/WCB/WCC, A234 gatunek WPB, A266 gatunki 1/2/4,
A283 gatunki A/B/C/D, A285 gatunki A/B/C, A299 gatunki A/B, A515
gatunki 60/65/70,

A516 gatunki 55-70, A656 gatunek 50/60 API: 5L gatunki X42-X65
1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550,
1.4571, 1.4580, 1.4581, 1.4583

SMA 316

SZW 2014 WWW.ewm-group.com “
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Dodatki spawalnicze

Wskazéwki obrébki stali

M stale budowlane niestopowe i niskostopowe

Informacje ogdlne

Przydatnos¢ do spawania stali niestopowych i nisko-
stopowych zalezy zasadniczo od zawartosci wegla. Do
zawartosci wegla C 0,22 % stale mozna bez ograniczen
przetwarzac¢ wszystkimi metodami spawania.

Wraz ze wzrostem zawartosci wegla i rosnacg predko-
$cig schtadzania przydatnos¢ do spawania zmniejsza sie
z powodu utwardzania. Powstaje struktura drobno-
ziarnista w strefie wptywu ciepta (WEZ) ze znacznym
spadkiem ciggliwosci udarowe;j.

Tendencje do utwardzania stali budowlanych nisko-
stopowych mozna oceni¢ na podstawie ekwiwalentu
wegla. W Miedzynarodowym Instytucie Spawalnictwa
w zakresie ekwiwalentu wegla (CEV) wplyw najwazniej-
szych elementéw stopu oblicza sie na podstawie wzoru
ustalonego empirycznie:

Mn 4 Cr+Mo+V . Cu+Ni

mw Cc,_=C+
ev 6 5 15

Ogolna wartos¢ graniczna przydatnosci do spawa-

nia stali niskostopowych wynosi CEV = 0,45. Przy
odpowiednio dobranym dodatku spawalniczym EMW

i prawidtowym prowadzeniu ciepta przydatnos¢ do
spawania moze wynosi¢ do CEV = 0,60.

CEV stanowi jednak tylko warto$¢ szacunkowa ocze-
kiwanych wzrostéw utwardzenia, poniewaz kolejne
wielkosci procesowe i materiatowe nie sa uwzgledniane
w obliczeniu.

Doktadniejsze dane o przydatnosci do spawania stali
niskostopowych zapewniajg schematy przeksztatcen
czasu i temperatury spawania (schemat ZTU spawania).
Umozliwiajg one ustalenia dotyczace przeksztatcen
struktury w strefie wptywu ciepta, specjalnie dla kazde-
go materiatu.

Zalecenie spawania

Dodatki spawalnicze powinny odpowiada¢ mecha-
nicznym wartosciom jakosci i sktadowi chemicznemu
materiatu podstawowego. W przypadku stali niestopo-
wych z ograniczong przydatnoscia do spawania nalezy
stosowac zasadowe elektrody pretowe w otulinie i
podgrzewac je odpowiednio do ekwiwalentu wegla. W
przypadku stali odlewanych nieuspokojonych nalezy
stosowac elektrody zasadowe w strefach wzrostu i elek-
trody rutylowe w warstwach graniowych i kryjacych.

SZW 2014
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Im Dodatki spawalnicze e‘A;h :

Wskazéwki obrébki stali

M stale drobnoziarniste

Informacje ogdlne Stale drobnoziarniste sa zasadniczo przydatne do
spawania. Stale te charakteryzuja sie zawartoscig C
maksymalnie 0,22% przez zastosowaniu gtéwnych
elementéw stopu wzmacniajacych trwatos¢, takich jak
mangan, krzem, chrom, molibden, miedz i azot.
Ponadto wprowadza sie mikroelementy stopowe

takie jak aluminium, niob, wanad i bor, ktére oprécz
wytrzymatosci znacznie zwiekszajg réwniez ciggliwosé
stali dzieki dziataniu drobnoziarnistemu w strukturze.
Réwniez rodzaj przeksztatcenia cieplnego podczas
produkgji stali wptywa na jej jakos¢ i wtasciwosci.
Obecnie normowane sg stale drobnoziarniste do
granicy plastycznosci 960 MPa, z mozliwoscia spawania
wszystkimi metodami. Aby jednak unikna¢ btedéw
przed lub po spawaniu, czesci nalezy podgrzewac
zgodnie z koncepcja t8/5.

W karcie SEW 088 podane sa odpowiednie zalecenia.
Zasadniczo podgrzewac nalezy réwniez po przekrocze-
niu okreslonych grubosci granicznych. W zaleznosci od
granicy plastycznosci wynikaja nastepujace zalecenia:

Granica plastycznosci (N/  Grubos¢ graniczna (mm)

mm)2

<355 30
>355 bis 420 20
>420 bis 590 12
>590 8

Zalecenie spawania Dodatki spawalnicze powinny odpowiada¢ mecha-
nicznym wartos$ciom jakosci i sktadowi chemicznemu
materiatu podstawowego. EWM oferuje druty petne i
proszkowe do wszystkich stali drobnoziarnistych.
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Dodatki spawalnicze

Wskazéwki obrébki stali

M stale kottowe i rurowe, stale odporne na ciepto

Informacje ogdlne

Stale odporne na ciepto posiadaja z reguty dobrg
przydatnos$c¢ do spawania. Wynika to przede wszystkim
iz wysokiego stopnia czystosci i niewielkiej zawartosci
wegla. Stale odporne na ciepto stosowane s3 do budo-
wy kottéw, rur, zbiornikéw i reaktoréw do temperatur
roboczych w zakresie od 500°C do 600°C. Stale to
oprécz wrasciwosci odpornych na ciepto posiadaja wy-
soka zaroodpornos¢ oraz dobra trwatos¢ przy wysokich
temperaturach. Odporno$¢ na temperature uzyskano
przede wszystkim dzieki elementom stopu manganowi
i molibdenowi.

Zalecenie spawania

Ze wzgledu na niebezpieczenstwo powstawania
peknie¢ podczas utwardzania stale odporne na ciepto
nalezy podgrzewac w zaleznosci od grubosci blachy.
Nalezy stosowac sie do zalecen producentéw stali. Jako
dodatki spawalnicze stosuje sie przede wszystkim typy
tego samego rodzaju, aby zapewnic trwatos¢ materiatu
podstawowego réwniez w elemencie spawanym.

SZW 2014
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Wskazoéwki obrébki stali nierdzewnej

B spawanie stali austenicznych

Chrom i nikiel naleza do gtéwnych elementéw stopu w materiatach austenicznych. Przy
wiasciwej proporcji (od okoto 18% chromu i 8% niklu) zakres austenitu powieksza sie tak, ze
tworzy stabilng strukture réwniez w temperaturze pokojowej.

W przeciwienstwie do ferrytycznych stali chromowanych materiatu austenicznego nie moz-
na juz utwardza¢, a ponadto jest niemagnetyczny. Rozrdznia si¢ jeszcze austenity stabilne i
metastabilne. Poniewaz austenity stabilne w temperaturze pokojowej nie zawierajg w ogoéle
struktury ferrytu, w przypadku austenitow metastabilnych zawarto$¢ ferrytu moze wynosic¢
do okoto 10% w temperaturze pokojowej. Stale austeniczne mozna bez problemu spawac z
materiatami dodatkowymi tego samego rodzaju. Nalezy pamietac, ze austenity stabilne sg
narazone na peknigcia gorace. W takich przypadkach nalezy zwréci¢ uwage na wprowadza-
nie ciepta w procesie spawanie. Réwniez materiaty dodatkowe ze stopem manganowym
zmniejszajq to zagrozenie.

| Spawanie stali austeniczno-ferrytycznych (stale Duplex)

Stale Duplex dzigki swojemu doskonatemu pofaczeniu odpornosci na korozje przy jednocze-
$nie zwiekszonej trwatosci majq szeroki zakres zastosowan. Wiasciwosci te uzyskuje sie dzieki
wysokiej zawartosci chromu w pofaczeniu z azotem i molibdenem. Sg one wykorzystywane
w przypadku kontaktu ze srodkami korozyjnymi, chemikaliami oraz w zastosowaniach mor-
skich w zakresie temperatur od -40°C do 250°C. Wiasciwosci spawalnicze sa poréwnywalne

z innymi materiatlami wysokostopowymi przy zastosowaniu materiatéw dodatkowych tego
samego rodzaju.

M spawanie stali chromowanych ferrytycznych (ferryty chromowane)

Do grupy stali ferrytycznych nalezy materiaty o zawartosci wegla ponizej 0,1% i chromu mie-
dzy 13% a 30%. W przeciwienstwie do stali petno austenicznych nie zwierajg niklu. Podczas
obrébki techniczno-spawalniczej nalezy stosowac ferryty stabilizowane. Do tej grupy dodaje
sie silne elementy tworzace karbid, takie jak tytan lub niob, ktére podczas spawania taczg sie
z weglem. Wegiel nie moze taczyc sie zchromem w karbidy chromu, co zapobiega korozji
miedzykrystalicznej. Zasadniczo do spawania nalezy stosowac czyste materiaty dodatkowe
ferrytyczne z lekko podwyzszong zawartoscig chromu, niobu i tytanu, poniewaz w elemen-
tach stopu moze dojs¢ do strat w strefie spawania. W przypadku spawania wielowarstwo-
wego mozna pracowac z austenicznymi materiatami dodatkowymi, ktére maja nieznacznie
podwyzszong zawarto$¢ chromu i molibdenu. Jako gazy ochronne nalezy stosowac tylko
czysty argon lub mieszanine argonu i helu, poniewaz stale ze wzgledu na duzg zawartos¢
chromu w stanie roztopionym bardzo tatwo ulegaja utlenianiu.

Nie zaleca sie réwniez mieszanin gazu ztozonych z argonu i wodoru, jaki stosowane sa
powszechnie w przypadku jakosci austenicznej. Powodujg one znaczna kruchos¢ wodorowa
materiatu.
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MIG/MAG

Elektrody petne

Elektrody proszkowe

niestopowa

niskostopowa

wysokostopowe

Stopy niklu
Aluminium

Na bazie miedzi

Napawanie utwardza-
jace

niestopowa
niskostopowa - odporna
na ciepto

niskostopowy - wysoko-
wytrzymaty
wysokostopowe
wysokostopowy - odpor-
ny na ciepto

Stopy niklu

Napawanie utwardza-
jace

MIG/MAG
Przeglad @
Strona

odporny na czynniki
atmosferyczne
ciggliwy w niskich
temperaturach

o duzej wytrzymatosci
odporny na ciepto
nierdzewna
odporny na wysokie
temperatury
odporny na ciepto
Duplex

Miedz

Miedz - aluminium
Miedz - krzem
Miedz - cyna
Miedz - nikiel

(]
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-
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MIG/MAG

® Elektrody peine @ niestopowa

B swW70s G3

Normy
DINENISO 14341-A G424 C1/M21 3Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6
Numer materiatu 1.5125
Analiza chemiczna
c | si|m | P | s
008 | 09 [ 15 [0015]0012
Gaz ostonowy

C1/M21/M22 - M33

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>20 % =420 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

500 MPa - 640 MPa

Praca udarnosciowa, Av

=47 J (-40°C)

Dopuszczenia

TUV/DB/GL/CE/LR

Materiaty

® Niestopowa elektroda petha MAG

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie
© Mata ilo$c¢ rozpryskéw dzigki duzej chemicznej czystosci
® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc
® Dla przemystu, rzemiosta i zaktadéw naprawczych

eu;i-n@

$185 - S355G1, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285NH, P235 - P355T2,

20MnNb6, L210 - L360N
Stale do budowy okretéw A,B,D,E
Staliwo GS-38 - GS-52

Pojemnik Opak'owa- kg @beczki/ | @drutu/ Nr Kat.
VK nie mm mm
50 0,6 097-003450-20006
2,0 08 097-003450-20208
5200 . 097-003450-20008
50 1,0 097-003450-20010
1.2 097-003450-20012
0,6 097-003450-30006
Szpula _ 0,8 097-003450-30008
15 1,0 097-003450-30010
1,2 097-003450-30012
B300 1,6 097-003450-30016
0,38 097-003450-31808
18 1,0 097-003450-31810
1,2 097-003450-31812
1,6 097-003450-31816
038 097-003450-25008
Beczka F250 250 510 1,0 097-003450-25010
1,2 097-003450-25012
WWW.ewm-group.com SZW 2014
W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-20006
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-20208
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-20008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-20010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-20012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-30006
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-31808
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-31810
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-31812
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-31816
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-25008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-25010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003450-25012

MIG/MAG
® Elektrody pelne ® niestopowa @

® Niestopowa elektroda petha MAG
©® Nawijanie warstwowe

B SW70sS G3Ti

® Doskonata do zardzewiatych, zabrudzonych, gruntowanych i
ocynkowanych powierzchni

Normy
DIN EN ISO 14341-A G422 C/MG3Sil+Ti
AWS A-5.18 ER 70S-2
Analiza chemiczna
c | si | mn | Ti

006 | 08 | 15 [ 012
Gaz ostonowy
C1/M21
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
220 % >440 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=510 MPa
Praca udarnosciowa, Av
247 J (-20°C)
Dopuszczenia
TOV/CE
Materialy
$185 - $355J0, S255N - S355N

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.

0,6 097-003535-20006

5200 50 038 097-003535-20008

1,0 097-003535-20010

Szpula 08 097-003535-30008

1,0 097-003535-30010

B300 1> 1,2 097-003535-30012

1,6 097-003535-30016

SZW 2014 .ewm-sales.com

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o :l:m'avln;vzakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. “


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003535-20006
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003535-20008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003535-20010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003535-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003535-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003535-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003535-30016

MIG/MAG
@ ® Elektrody peine ® niestopowa

W SsWwW 70S G3 Bronze

Normy

DINEN ISO 14341-A G424 C1/M21 3Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6

Numer materiatu 1.5125

Analiza chemiczna
c | si|m | P | s

008 | 09 [ 15 [0012]0011

Gaz ostonowy
C1/M21/M22-M33

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=220 % 2420 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

500 MPa - 640 MPa

Praca udarnosciowa, Av
=47 J (-40°C)
Dopuszczenia
TUOV/DB/GL/LR
Materiaty

® Niestopowa elektroda petha MAG

® Pokrycie brazem, nawoj precyzyjny
© Mata ilo$c¢ rozpryskéw dzigki duzej chemicznej czystosci
® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc
® Dla przemystu, rzemiosta i zaktadéw naprawczych

eu;i-n@

$185 - S355G1, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285NH, P235 - P355T2,

20MnNb6, L210 - L360N

Stale do budowy okretéw A,B,D,E

Staliwo GS-38 - GS-52

Pojemnik Opak'owa- kg @beczki/ | @drutu/ Nr Kat.
VK nie mm mm
0,6 097-003562-30006
038 097-003562-30008
Szpula B300 15 - 1,0 097-003562-30010
1,2 097-003562-30012
1,6 097-003562-30016
0,8 097-003562-25008
Beczka F250 250 510 1,0 097-003562-25010
1,2 097-003562-25012
“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003562-30006
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003562-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003562-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003562-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003562-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003562-25008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003562-25010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003562-25012

Normy

MIG/MAG
® Elektrody pelne ® niestopowa @

B S\W 70S G3 Mec

G422C1/G424M21

DIN EN ISO 14341-A

3Si1
AWS A-5.18 ER 705-6
Numer materiatu 1.5125
Analiza chemiczna
c | si|mn| P | s

0.07 | 085 [ 1.45 | 0.016 | 0.014

Gaz ostonowy
C1/M21/M22-M33

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=220 % 2420 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

520 MPa - 640 MPa

Praca udarnosciowa, Av
=47 J (-40°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE

Materiaty

® Niestopowa elektroda petha MAG

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie
© Mata ilo$c¢ rozpryskéw dzigki duzej chemicznej czystosci
® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc
® Dla przemystu, rzemiosta i zaktadéw naprawczych

$185 - S355G1, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285NH, P235 - P355T2,

20MnNb6, L210 - L360N

Stale do budowy okretéw A,B,D,E

Staliwo GS-38 - GS-52

Pojemnik Opak'owa- kg @beczki/ | @drutu/ Nr Kat.
VK nie mm mm

0,8 097-003720-30008

Szpula B300 15 - 1,0 097-003720-30010
1,2 097-003720-30012

0,8 097-003720-27508

F275 275 510 1,0 097-003720-27510

Beczka 1,2 097-003720-27512
1,0 097-003720-45010

Fas0 450 590 12 097-003720-45012

SZW 2014

www.ewm-sales.com
2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003720-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003720-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003720-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003720-27508
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003720-27510
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003720-27512
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003720-45010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003720-45012

MIG/MAG
@ ® Elektrody peine ® niestopowa

B S\W 70 G3Si1 Brillance
® Niestopowy drut petny

wan
©® Optymalne do spawania automatycznego

DIN EN ISO 14341-A G464 M213Si1/G422

C13Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6
Numer materiatu 1.5125
Analiza chemiczna
C Si Mn

0.08 | 087 | 1.42
Gaz ostonowy
C1/M21/M22-M33
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
225 % >420 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=520 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>85J(20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materialy

eu;i-n@

® Praktycznie bez rozpryskéw we wszystkich obszarach zastoso-

® Nawoj precyzyjny, metaliczna powierzchnia drutu

5185 -5355G1, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285NH, P235 - P355T2,

20MnNb6, L210 - L360N
Stale do budowy okretéw A,B,D,E
Staliwo GS-38 - GS-52

Pojemnik Opak'owa- ke @beczki/ | @drutu/ Nr kat.
VK nie mm mm
0,8 097-004856-30008
1,0 097-004856-30010
szpula B300 15 - 12 | 097-004856-30012
1,6 097-004856-30016
0,8 097-004856-25008
Beczka F250 250 510 1,0 097-004856-25010
1,2 097-004856-25012
“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004856-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004856-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004856-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004856-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004856-25008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004856-25010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004856-25012

MIG/MAG
® Elektrody pelne ® niestopowa @

® Niestopowa elektroda petha MAG

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie

© Mata ilo$c¢ rozpryskéw dzigki duzej chemicznej czystosci
® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc

® Dla przemystu, rzemiosta i zaktadéw naprawczych

B swW70s G4

Normy

DIN EN ISO 14341-A G462C14Si1/G464

M21 4 Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6
Numer materiatu 1.5130
Analiza chemiczna
c | si|mn| P | s
008 | 1 [ 17 | 0020015
Gaz ostonowy

C1/M21/M22 - M33

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>20 % =460 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

530J - 680 MPa

Praca udarnosciowa, Av

=47 J (-40°C)

Dopuszczenia

TUV/DB/GL/CE

Materiaty

$185-5355G1, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285NH, P235 - P355T2,
20MnNb6, L210 - L360N

Stale do budowy okretéw A,B,D,E

Pojemnik | Opakowa- @beczki/ | @drutu/

VK nie kg mm mm AL
038 097-003451-20008
S200 5,0 1,0 097-003451-20010

1,2 097-003451-20012
0,38 097-003451-30008
15 1,0 097-003451-30010
Szpula - 1,2 097-003451-30012
1,6 097-003451-30016

8300 0,38 097-003451-31808
18 1,0 097-003451-31810
1,2 097-003451-31812
1,6 097-003451-31816
1,0 097-003451-25010
Beczka F250 250 510 1,2 097-003451-25012
1,6 097-003451-25016
SZW 2014 www.ewm-sales.com

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-20008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-20010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-20012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-31808
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-31810
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-31812
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-31816
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-25010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-25012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003451-25016

MIG/MAG E\A;;‘n ’
@ ® Elektrody peine ® niestopowa

W SWwW 70S G4 Bronze

® Niestopowa elektroda petha MAG

® Pokrycie brazem, nawoj precyzyjny

© Mata ilo$c¢ rozpryskéw dzigki duzej chemicznej czystosci
® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc

® Dla przemystu, rzemiosta i zaktadéw naprawczych

Normy

DIN EN ISO 14341-A G462C14Si1/G464

M21 4 Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6
Numer materiatu 1.5130
Analiza chemiczna
c | si|mn| P | s
008 | 1 [ 17 | 0020015
Gaz ostonowy

C1/M21/M22 - M33

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>20 % =460 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

530 MPa - 680 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>47 J (-40°C)

Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Materiaty

$185-5355G1, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285NH, P235 - P355T2,
20MnNb6, L210 - L360N

Stale do budowy okretéw A,B,D,E

Pojemnik | Opakowa- K @beczki/ | @drutu/
. g
VK nie mm mm
0,8 097-003564-30008
1,0 097-003564-30010

Nr kat.

Szpula B300 = - 12| 097-003564-30012
16 | 097-003564-30016
1.0 | 097-003564-25010
Beczka F250 250 510 12 | 097-003564-25012
16 | 097-003564-25016
“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003564-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003564-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003564-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003564-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003564-25010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003564-25012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003564-25016

Normy

G462C14Si1/G464

DIN EN ISO 14341-A

M21 4 Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6
Numer materiatu 1.5130
Analiza chemiczna
c | si|m | P | s

0.07 | 095 [ 1.75 [0.011 | 0.014

Gaz ostonowy
C1/M21/M22-M33

MIG/MAG
® Elektrody pelne ® niestopowa @

B S\W 70S G4 Mec

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=220 % 2460 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

520 MPa - 640 MPa

Praca udarnosciowa, Av
=47 J (-40°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE

Materiaty

® Niestopowa elektroda petha MAG

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie
© Mata ilo$c¢ rozpryskéw dzigki duzej chemicznej czystosci
® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc
® Dla przemystu, rzemiosta i zaktadéw naprawczych

$185 - S355G1, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285NH, P235 - P355T2,

20MnNb6, L210 - L360N

Stale do budowy okretéw A,B,D,E

Staliwo GS-38 - GS-52

Pojemnik Opak'owa- kg @beczki/ | @drutu/ Nr Kat.
VK nie mm mm

0,8 097-003713-30008

Szpula B300 15 - 1,0 097-003713-30010
1,2 097-003713-30012

0,8 097-003713-27508

F275 275 510 1,0 097-003713-27510

Beczka 1,2 097-003713-27512
1,0 097-003713-45010

Fas0 450 590 12 097-003713-45012

SZW 2014

www.ewm-sales.com
2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003713-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003713-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003713-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003713-27508
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003713-27510
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003713-27512
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003713-45010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003713-45012

MIG/MAG E\A;;‘n ’
@ ® Elektrody peine ® niestopowa

B S\W 70 G4Si1 Brillance
® Niestopowy drut petny

wan
©® Optymalne do spawania automatycznego
® Nawoj precyzyjny, metaliczna powierzchnia drutu

Normy

DIN EN ISO 14341-A G464 M213Si1/G422

C1 3Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6
Numer materiatu 1.5130

Analiza chemiczna
C Si Mn

007 | 097 | 165
Gaz ostonowy
C1/M21/M22-M33
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>25% >460 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
520 MPa - 560 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>90J(20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
$185 - 5355G1, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH - P285GH, P235 -
P355T2,20MnNb6, L210 - L360N
Stale do budowy okretéw A,B,D,E
Staliwo GS-38 - GS-52

Pojemnik | Opakowa- K @beczki/ | @drutu/
. g
VK nie mm mm

® Praktycznie bez rozpryskéw we wszystkich obszarach zastoso-

038 097-004857-30008

1,0 097-004857-30010

Szpula B300 1> - 12 | 097-004857-30012

1,6 097-004857-30016

0,8 097-004857-25008

Beczka F250 250 510 1,0 097-004857-25010

1,2 097-004857-25012
“ WWW.ewm-group.com SZW 2014
W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004857-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004857-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004857-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004857-30016
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https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004857-25012

MIG/MAG
® niskostopowa @ odporny na czynniki atmosferyczne @

H S\wW B80S NiCu

® Niestopowa elektroda petha MAG
© Miedziowane, nawijane precyzyjnie
® Do spawania stali odpornych na czynniki atmosferyczne

Normy
DINEN ISO 14341-A G422MZ
AWS A-5.28 ER 80S-G
Analiza chemiczna
c | si [ mn| Ni | cu

008 | 08 | 14 } 08 | 04
Gaz ostonowy
C1/M2/M3
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % >450 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=550 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>80 J (20 °C) /247 J (-20°C)
Dopuszczenia
DB/CE
Materialy
S235JRW - $355J2G1W, 9CrNiCuP3-2-4

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,8 097-003524-30008
Szpula B300 15 1,0 097-003524-30010
1,2 097-003524-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com “

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003524-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003524-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003524-30012

MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® niskostopowa e ciagliwy w niskich temperaturach

H S\ B80S Ni1

© Drut petny do spawania stali drobnoziarnistych ciagliwych w
niskich temperaturach

© Do temperatur roboczych do -60°C

® Zastosowanie techniki offshore, np. w konstrukcjach rurowych
® Odpornos$¢ na produkty zawierajace chlor i kwasne gazy

® Zalecana do spawania $ciegiem graniowym

Normy
DIN EN ISO 14341-A G 46 6 M21 3Ni1
AWS A-5.28 ER 80S-Nit1

Analiza chemiczna
c | si | mn } Ni

009 | 05 [ 105 | 09
Gaz ostonowy
C1/M2/M3
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
224 % 2470 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
2560 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>47 J (-60 °C)

Dopuszczenia

CE

Materiaty

P420NH, Gp240GH-GP280GH, S185-S355G1, $255-S355N

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003622-30010
Szpula B300 1> 12 097-003622-30012

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003622-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003622-30012

MIG/MAG
® niskostopowa e ciagliwy w niskich temperaturach @

H sS\wW80s Ni2

© Drut petny do spawania stali drobnoziarnistych ciagliwych w
niskich temperaturach

© Do temperatur roboczych do -60°C

® Zastosowanie techniki offshore, np. w konstrukcjach rurowych
® Odpornos$¢ na produkty zawierajace chlor i kwasne gazy

® Zalecana do spawania $ciegiem graniowym

Normy
DIN EN ISO 14341-A G 46 4 M21 2Ni2
AWS A-5.28 ER 80S-Ni2

Analiza chemiczna
c | si | mn | Ni

009 | 052 | 11 | 245
Gaz ostonowy
C1/M21
Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>470 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>570 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>47J(-90°C) /=100J (20 °C)
Dopuszczenia
CE
Materiaty
S255N — S380N, S255NL, 14Ni6, 12Ni14

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003640-30010
Szpula B300 1> 12 097-003640-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com “

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003640-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003640-30012

MIG/MAG eu;f'n :

® niskostopowa @ o duzej wytrzymatosci
H S\ 100S NiMo

© Drut petny niskostopowy, odporna na pefzanie

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie

© Dodatek spawalniczy o wyzszej wytrzymatosci do budowy
pojazdéw

® Do spawania stali drobnoziarnistych o wyzszej wytrzymatosci do
granicy plastycznosci 690 MPa

® Dla scian o grubosci do maks. 30 mm i spoin pachwinowych

® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc

Normy
G694M/G624CZMn-
DIN EN ISO 16834-A 3NiTMo
AWS A-5.28 ER 100S-G

Analiza chemiczna
c | si | Mn| Ni | Mo | Ti

008 | 057 [ 177 | 1 [ 038|015
Gaz ostonowy
C1/M21
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
218 % 2690 MPa
Wytrzymatosc¢ na rozcigganie, Rm
=740 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>100J (20°C) /=47 J (-40°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
S690QL, S700MC, S420N - S500N, P420NH - PSOONH, S420NL - S500NL

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003525-30010
Szpula B300 1> 12 097-003525-30012

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003525-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003525-30012

MIG/MAG
® niskostopowa @ o duzej wytrzymatosci @

H S\ 100S NiMoCr

© Drut petny niskostopowy, odporna na pefzanie

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie

© Do spawania stali drobnoziarnistych o wyzszej wytrzymatosci do
granicy plastycznosci 690 MPa

® Dodatek spawalniczy o wyzszej wytrzymatosci do budowy
pojazddéw i dzwigow

® Mata ilos¢ rozpryskow dzieki duzej chemicznej czystosci

© Nadaje sie do EWM forceArc

Normy
DIN EN ISO 16834-A G 694 M Mn3Ni1CrMo
AWS A-5.28 ER 100S-G
Analiza chemiczna
c | si | mn| o | N | Mo | Vv
009 [ 052 [ 157 | 03 | 1.4 | 025 [ 009
Gaz ostonowy
M21
Wydtluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % 2690 MPa
Wytrzymatosc¢ na rozcigganie, Rm
2760 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>140J(20°C) /=47 J (-40°C)

Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Materiaty

S690QL1, S420N - S500N, P420NH - P5S00NH, S420NL - S500NL, S690QL

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003548-30010
Szpula B300 1> 12 097-003548-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com “

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003548-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003548-30012

MIG/MAG eu;f'n :

® niskostopowa @ o duzej wytrzymatosci
H S\ 1208 NiMoCr

© Drut petny niskostopowy, odporna na pefzanie

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie

© Dodatek spawalniczy o wyzszej wytrzymatosci do budowy
pojazddéw i dzwigow

® Do spawania stali drobnoziarnistych o wysokiej wytrzymatosci,
hartowanych wodga

® Mata ilos¢ rozpryskow dzieki duzej chemicznej czystosci

© Nadaje sie do EWM forceArc

Normy
DIN EN ISO 16834-A G 89 6 M Mn4Ni2CrMo
AWS A-5.28 ER 120S-G

Analiza chemiczna
c | si \Mn\Cr}Ni\Mo

009 | 08 | 1.8 | 031 | 22 | 055
Gaz ostonowy
M21
Wydtluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
214 % >885 MPa
Wytrzymatosc¢ na rozcigganie, Rm
=940 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>70J(20°C) /=47 J(-60 °C)
Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Materiaty

$890QL, $S960QL, S690QL, S690QL1

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003558-30010
Szpula B300 1> 12 097-003558-30012

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003558-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003558-30012

H S\W B80S Mo
© Drut petny niskostopowy, odporna na pefzanie

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie

© Maksymalna temperatura robocza 500°C
® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc

Normy
DINENISO 21952-A G MoSi
AWS A-5.28 ER 80S-G
Numer materiatu 1.5424

Analiza chemiczna

C

| si

‘Mn‘Mo

01 | 06 | 115 ] 052
Gaz ostonowy

M21

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=222 %
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=560 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>1001J (20°C) /247 J (-20°C)
Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Materiaty
P235G1TH - P255G1TH, P265 GH, P310GH, 16Mo3, L320, L360NB - L415NB

>460 MPa

MIG/MAG
® niskostopowa @ odporny na ciepto @

® Materiat odporny na petzanie stosowany np. w energetyce
® Mata ilos¢ rozpryskow dzieki duzej chemicznej czystosci

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003547-30010
Szpula B300 15 1,2 097-003547-30012
1,6 097-003547-30016
SZW 2014 www.ewm-sales.com
2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003547-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003547-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003547-30016

MIG/MAG eu;f'n :
@ ® niskostopowa @ odporny na ciepto

H S\ B80S CrMo1

© Drut petny niskostopowy, odporna na pefzanie
© Miedziowane, nawijane precyzyjnie

® Maks. temperatura pracy 550 °C
® Nadaje sie do EWM forceArc i coldArc

Normy
DINENISO 21952-A G CrMo1Si
AWS A-5.28 ER 80S-G
Numer materiatu 1.7339
Analiza chemiczna
c | si [ Mn]| c | Mo

o1 [ o6 | 1 [ 12 } 052
Gaz ostonowy
M21
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>20 % >305 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=450 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>100J (20°C) /247 J(-10°C)

® Materiat odporny na petzanie stosowany np. w energetyce
® Mata ilos¢ rozpryskow dzieki duzej chemicznej czystosci

Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
13CrMo4-5
Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003546-30010
Szpula B300 1> 12 097-003546-30012
m WWW.ewm-group.com SZW 2014
W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003546-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003546-30012

MIG/MAG
® niskostopowa @ odporny na ciepto @

H S\W 90S CrMo2

© Drut petny niskostopowy, odporna na pefzanie

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie

® Materiat odporny na pefzanie stosowany np. w energetyce
® Mata ilos¢ rozpryskow dzieki duzej chemicznej czystosci

© Maksymalna temperatura robocza 600°C

® Dla przemystu, rzemiosta i zaktadéw naprawczych

Normy
DINENISO 21952-A G CrMo2Si
AWS A-5.28 ER 90S-G
Numer materiatu 1.7384
Analiza chemiczna
c | si [ Mn]| c | Mo
008 | 06 | 092 | 245 | 1
Gaz ostonowy
M21
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=222 % >355 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>540 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>80J(20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
10CrMo09-10, 10CrSiMoV7
Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003526-30010
Szpula B300 15 1,2 097-003526-30012
1,6 097-003526-30016

SZW 2014 www.ewm-sales.com “

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003526-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003526-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003526-30016

MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® wysokostopowe @ nierdzewna

B swW 307 Si

© Wysokostopowy drut petny

® Wyzarzone i nawijane precyzyjnie

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Przeznaczona do ztaczy lutospawanych i warstw buforowych

® Utwardzanie przez zgniot

Normy
DIN EN ISO 14343-A G188 Mn
AWS A-5.9 ER 307 Si
Numer materiatu 1.4370
Analiza chemiczna
c | si | mn| c | Ni
008 [ 09 [ 7 | 18] 8
Gaz ostonowy
M13/M12
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
240 % >400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=650 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>140J(20°C) /=232 J(-196 °C)

Dopuszczenia

TOV/CE

Materiaty

Réznego rodzaju stale (potaczenia dyssymilarne), platerowanie, warstwy buforowe do
naktadania warstw posrednich do utwardzania, stale wysokoweglowe i stale trudnospa-
walne, stal manganowa (np. 1.3401)

Pojemnik Opak'owa- kg @beczki/ | @drutu/ Nr Kat.

VK nie mm mm

0,8 097-003473-20008

5200 >0 1,0 097-003473-20010

Szoula _ 0,8 097-003473-30008

P BS300 15 1,0 097-003473-30010

1,2 097-003473-30012

1,6 097-003473-30016

1,0 097-003473-25010

Beczka F250 250 510 12 097-003473-25012

WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003473-20008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003473-20010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003473-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003473-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003473-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003473-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003473-25010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003473-25012

MIG/MAG
® wysokostopowe @ nierdzewna @

© Wysokostopowy drut petny

® Wyzarzone i nawijane precyzyjnie

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si

® Dla nierdzewnych stali Cr-Ni z niska zawartoscig wegla

© Maksymalna temperatura robocza 350°C

® Zastosowanie dla stabilizowanych i nie stabilizowanych stali
Cr-Ni

© Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

B S\wW 308L Si

Normy
DIN EN ISO 14343-A G199LSi
AWS A-5.9 ER 308 L Si
Numer materiatu 14316
Analiza chemiczna
c | si | mn| c Ni

002 | 09 [ 18 | 19 } 9
Gaz ostonowy
M12
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
242 % >390 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>600 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>50J(-196 °C) /=1201J (20 °C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4311, 1.4319, 1.4541, 1.4550, 1.4552

Pojemnik Opak'owa- ke @beczki/ | @drutu/ Nr kat.
VK nie mm mm
0,8 097-003544-20008
1,0 097-003544-20010
0,8 097-003544-30008
1,0 097-003544-30010
1,2 097-003544-30012
1,6 097-003544-30016
Beczka F250 250 510 1,0 097-003544-25010

$200 50

Szpula _
BS300 15

SZW 2014 www.ewm-sales.com
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003544-20008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003544-20010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003544-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003544-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003544-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003544-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003544-25010

MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® wysokostopowe @ nierdzewna

B SW309L Si

© Wysokostopowy drut petny

® Wyzarzone i nawijane precyzyjnie

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Przeznaczona do ztaczy lutospawanych i warstw buforowych

® Maks. temperatura pracy 300 °C

Normy
DIN EN ISO 14343-A G2312LSi
AWS A-5.9 ER309LSi
Numer materiatu 1.4332
Analiza chemiczna
c | si | mn| c | Ni
002 | 08 [ 18 | 235 13
Gaz ostonowy
M12/M13
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>35% >450 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>650 MPa

Praca udarnosciowa, Av

=60 J (-120 °C)

Dopuszczenia

TOV/CE

Materiaty

Potfaczenia miedzy stalami o strukturze austenitycznej i ferrytycznej (dyssymilarne),
platerowanie, napawanie antykorozyjne na niestopowych stalach konstrukcyjnych,
warstwy buforowe.

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003554-30008
1,0 097-003554-30010
Szpula B5300 15 12 097-003554-30012
1,6 097-003554-30016

WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003554-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003554-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003554-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003554-30016

MIG/MAG
® wysokostopowe @ nierdzewna @

© Wysokostopowy drut petny

® Przeznaczony do potaczen stali martenzytyczno-ferrytycznych o
takim samym rodzaju

® Zastosowanie w budowie turbin wodnych, elektrowni parowych
i sprezarek

® Odporna na pare, wode i wode morska

B sS\W 410 NiMo

Normy

DIN EN ISO 14343-A G134

AWS A-5.9 ER 410 NiMo
Numer materiatu 1.4351

Analiza chemiczna

C | si | mMn [ Mo | cu | Ni [ c | Nb
003 | 03 [ 04 | 05 | 03 | 45 [ 13 | 05
Gaz ostonowy

M13

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>10 % >750 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

>950 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>35J(20°C)

Materiaty

1.4313,1.4317,1.4351,1.4414

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003589-30008
1,0 097-003589-30010
Szpula B5300 15 12 097-003589-30012
1,6 097-003589-30016

SZW 2014 www.ewm-sales.com

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003589-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003589-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003589-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003589-30016

MIG/MAG
@ ® wysokostopowe @ nierdzewna

Normy
DIN EN ISO 14343-A
AWS A-5.9
Numer materiatu

Analiza chemiczna

c | si

| Mn | Mo | Nb |

B sSwWo04 L

© Wysokostopowy drut petny
® Wyzarzone i nawijane precyzyjnie
® Przeznaczony do stali do budowy kottéw i rur
® Odporny na srodki zawierajace siarke i chlor
® Maks. temperatura pracy 400 °C

® Ciagliwe w niskich temperaturach do -196°C

G20255CulL
ER 385
1.4539

eu;i-n@

o | ONi | | co | Al | N | B
002 | 03 [ 15 [ 42 [ o005 | 198 25 [ 14 [ 05 | 05 | 005 |0.003
Gaz ostonowy
11/13 (20 -30 % He)
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>35 % >410 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>600 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>130J(-196 °C)
Materiaty
1.4529,1.4539
Pojemnik Opak'owa- kS @beczki/ | @drutu/ Nr Kat.
VK nie mm mm
0,38 097-003634-30008
1,0 097-003634-30010
szpula BS300 15 - 1.2 097-003634-30012
1,6 097-003634-30016
Beczka F250 250 510 1,2 097-003634-25012

WWW.Wm-group.com

SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14
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MIG/MAG
o wysokostopowe @ odporny na wysokie temperatury @

B sSwW 309 H

® Spawanie potaczeniowe i napawanie warstw na stalach CrSi, CrAl
i CrNiSi odpornych na wysokie temperatury.

® Do stali odpornych na wysokie temperatury i zaroodpornych
takiego samego rodzaju

© Wysokostopowy drut petny
@ Zaroodporno$¢ do 950°C
® Dzieki duzej zawartosci ferrytu delta nie ulega peknieciom na

goraco
Normy
DIN EN ISO 14343-A G2212H
AWS A-5.9 ER 309 Si
Numer materiatu 1.4829
Analiza chemiczna
c | si | mn| c | Ni | Fe

resz-

0.1 ‘ 0.9 ‘ 1.7 ‘ 22 ‘11.5
ta

Gaz ostonowy
M12/M13
Materiaty
1.4828, 1.4826, 1.4833, 1.4713, 1.4724,1.4742,1.4710, 1.4740, 1.4829, 1.4832, 1.4878,
14713
kg Poj ikVK | Opakowanie | @ drutu/mm Nr kat.
0,8 097-004878-30008
15 Szpula BS300 1,0 097-004878-30010
1,2 097-004878-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com
2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004878-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004878-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004878-30012

MIG/MAG eu;f'n ’
@ o wysokostopowe @ odporny na wysokie temperatury

H swW310

© Wysokostopowy drut petny

® Stopiwo austeniczne stal chromowo-niklowa

® Do spawanie stali odpornych na wysokie temperatury
@ Zaroodpornos¢ do 1150 °C

® Brak odpornosci na gazy zawierajace siarke

Normy
DIN EN ISO 14343-A G2520
AWS A-5.9 ER310
Numer materiatu 1.4842
Analiza chemiczna
c | si | mn| c | Ni
011 [ 04 [ 15 | 25 | 20
Gaz ostonowy
M12/M13
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>40 % >390 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>590 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>170J(20°C) /=260 J (-196 °C)

Materiaty

1.4710, 1.4713,1.4726, 1.4745,1.4823, 1.4832, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846,
1.4848, 1.4849

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003513-30008
1,0 097-003513-30010
Szpula B5300 15 12 097-003513-30012
1,6 097-003513-30016

WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003513-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003513-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003513-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003513-30016

MIG/MAG
® wysokostopowe ® odporny na ciepto @

© Wysokostopowy drut petny

@ Stopiwo posiada strukture ferrytyczno-austenityczng

® Duza trwatos¢ i odpornos¢ na zuzycie po spawaniu

® Przeznaczona do ztaczy lutospawanych i warstw buforowych
@ Zaroodpornos¢ do 1100°C

® Nadaje sie do pracy z transformatorem

Hsw312

Normy
DIN EN ISO 14343-A G299
AWS A-5.9 ER312
Numer materiatu 1.4337
Analiza chemiczna
c | si | mn| c Ni

0.1\0‘5\1.9}29} 9
Gaz ostonowy
M12
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=225 % 2600 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>750 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>100J (20 °C)
Materiaty
stale i staliwa odporne na korozje (np. 1.4762, 1.4085), stale trudnospawalne, stal manga-
nowa oraz spawanie naprawcze i napawanie warstw odpornych na scieranie

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003514-30008
1,0 097-003514-30010
Szpula B5300 15 12 097-003514-30012
1,6 097-003514-30016

SZW 2014 www.ewm-sales.com

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003514-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003514-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003514-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003514-30016

MIG/MAG E\A;;‘n
@ o wysokostopowe ® odporny na ciepto

B SW318LSi

© Wysokostopowy drut petny

® Wyzarzone i nawijane precyzyjnie

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Dla nierdzewnych stali Cr-Ni z niska zawartoscig wegla

® Maks. temperatura pracy 400 °C

Normy
DIN EN ISO 14343-A G19123LSi
AWS A-5.9 ER316 L Si
Numer materiatu 1.4430
Analiza chemiczna
c | si | Mmn| Mo | c | Ni

002 [ 085 [ 185 | 27 [ 19 | 12
Gaz ostonowy
M12
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>37 % >400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>610 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>120J (-60 °C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4580,
1.4581,1.4583

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,8 097-003545-20008
5200 30 1.0 097-003545-20010
Szoula 0,8 097-003545-30008
P 85300 s 1,0 097-003545-30010
1,2 097-003545-30012
1,6 097-003545-30016
WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003545-20008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003545-20010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003545-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003545-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003545-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003545-30016

MIG/MAG
® wysokostopowe ® odporny na ciepto @

B SswW318Si

© Wysokostopowy drut petny

® Wyzarzone i nawijane precyzyjnie

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Zastosowanie do spawania stabilizowanych stali CrNi

® Dobra odpornosc na korozje wynikajaca z wyzszej zawartosci
Nb i Mo

® Maks. temperatura pracy 400 °C

Normy
DIN EN ISO 14343-A G19123NbSi
AWS A-5.9 ER318Si
Numer materiatu 1.4576
Analiza chemiczna
C | si [ Mn| Mo | Nb | cr | Ni

004 | 08 | 18 | 27 | 05 | 195 [ 125
Gaz ostonowy
M12/M13
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>36 % >400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
>610 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>100J (20 °C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4420, 1.4435, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583

Pojemnik | Opakowa- K @beczki/ | @drutu/
. g
VK nie mm mm
0,8 097-003476-20008

Nr kat.

5200 >0 1,0 097-003476-20010
Szpula ~ 038 097-003476-30008
BS300 15 1,0 097-003476-30010

1,2 097-003476-30012
16 097-003476-30016
Beczka F250 250 510 1,0 097-003476-25010

SZW 2014 www.ewm-sales.com
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003476-20008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003476-20010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003476-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003476-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003476-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003476-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003476-25010

MIG/MAG E\A;;‘n
@ o wysokostopowe ® odporny na ciepto

B sSwW347 Si

© Wysokostopowy drut petny

® Wyzarzone i nawijane precyzyjnie

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si

® Zastosowanie do spawania stabilizowanych stali CrNi

® Przeznaczony do spawania pofaczeniowego stali nierdzewnych i
odpornych na wysokie temperatury

® Bardzo dobre whasciwosci spawalnicze i przeptywowe

©® Maks. temperatura pracy 400 °C

@ Zaroodporno$¢ do 800°C

® Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

Normy
DIN EN ISO 14343-A G199NbSi
AWS A-5.9 ER 347 Si
Numer materiatu 1.4551
Analiza chemiczna

c | si [ mMn| Mo | Nb | c | Ni | cu
005 | 08 | 12 | 04 | 05 | 195 ][ 97 | 04
Gaz ostonowy
M11/M12/M13
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

235 % >400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
2600 MPa

Praca udarnosciowa, Av

=>100J (20 °C)

Dopuszczenia

CE

Materiaty

chromowe stale martenzytyczne, zeliwo lane precyzyjnie, staliwo o zawartosci 13% Cr i
4% Ni.1.4541,1.4550, 1.4552, 14301, 1.4312, 1.4546, 1.4311, 1.4306

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003568-30008
1,0 097-003568-30010
Szpula B5300 15 12 097-003568-30012
1,6 097-003568-30016

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003568-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003568-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003568-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003568-30016

MIG/MAG
® wysokostopowe @ Duplex @

© Wysokostopowy drut petny

® Zastosowanie w zakresie temperatury od -40°C do 250°C

® Do stali ferrytyczno-austenicznych Cr-Ni-Mo

® Odpornos$¢ na produkty zawierajace chlor i kwasne gazy

® Zastosowanie techniki offshore, np. w konstrukcjach rurowych

H SwW 2209 Duplex

Normy
DIN EN ISO 14343-A G2293LN
AWS A-5.9 ER 2209

Analiza chemiczna
c | si | mn| c [ N | Mo | N

0015 04 | 18 [ 225 9 | 3 [o1s5
Gaz ostonowy
M12/M13
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=230 % >810 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
2620 MPa

Praca udarnosciowa, Av
265 J(-60°C) /=2120J(20°C)
Dopuszczenia

TUV/CE/DB

Materiaty
1.4462,1.4417,1.4460, 1.4362
Potfaczenia dyssymilarne

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003516-30008
1,0 097-003516-30010
Szpula B5300 15 12 097-003516-30012
1,6 097-003516-30016

SZW 2014 www.ewm-sales.com “
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003516-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003516-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003516-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003516-30016

MIG/MAG E\A;;‘n
@ ® wysokostopowe @ Duplex

H S\W 2594 Super Duplex

© Wysokostopowy drut petny

® Zastosowanie techniki offshore, np. w konstrukcjach rurowych
©® Odpornos¢ na produkty zawierajace chlor i kwasne gazy

® Maksymalna temperatura robocza produktu koncowego: 250°C
® Do stali ferrytyczno-austenicznych Superduplex

Normy
DIN EN ISO 14343-A G2594NL
AWS A-5.9 ER 2594
Analiza chemiczna

c | si | mn| c | Ni [ Mo | N | s | P | cu
003|045 | 06 | 25 | 92 | 4 [ 025 | 001 [0025] 05

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

227 % >695 J
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=900 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>135J(-50°C)

Dopuszczenia

TOV

Materiaty

25% stali Cr Superduplex, np. 1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4 UND S 32750, S 32760
Potfaczenia dyssymilarne

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003704-30008
1,0 097-003704-30010
Szpula B5300 15 12 097-003704-30012
1,6 097-003704-30016

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003704-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003704-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003704-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003704-30016

B swWee5

© Wysokostopowy drut petny

@ Zaroodpornos¢ do 1100°C

© Maks. temperatura pracy elementéw 1000°C
© Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

MIG/MAG
© Elektrody peine @ Stopy niklu @

® Odpornos¢ elementu spawanego na kwasy fosforowe, solne,

siarkowe i azotowe

® Ciggte zastosowanie w zakresie temperatury od -196°C do 550°C

Normy
DIN EN ISO 18274 S Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb)

AWS A-5.14 ER NiCrMo3

Numer materiatu 2.4831
Analiza chemiczna
c | si [ mMn| c | Ni | Mo | Nb
001 | o1 [o05s| 22 | 64 | 9 | 36
Gaz ostonowy
M12
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
35% >480 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
>780J
Praca udarnosciowa, Av
60 J (-196 °C)
Dopuszczenia
TOV
Materiaty
Alloy 625, Alloy 800 i podobne stopy Ni-Cr

1.4529, 14539, 1.4558, 1.4876, 1.5680, 1.5681, 1.5662, 2.4605, 2.4618, 2.4856, 2.4858,

2.4951,2.4952

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,8 097-003515-30008
Szpula BS300 15 1,0 097-003515-30010
1,2 097-003515-30012

SZW 2014

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.

www.ewm-sales.com


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003515-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003515-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003515-30012

MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody peine ® Stopy niklu

H sw NiCr82

© Wysokostopowy drut petny

© Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

® Zaroodporno$¢ do 1200°C

® Do stopéw odpornych na korozje z niklem, stalami nierdzewny-
mi i stalami weglowymi

® Odpornosé na skruszenie

® Wysokie wartosci wytrzymatosci i dtugotrwatosci

® Potaczenia dyssymilarne w przemysle petrochemicznych i tech-
nologii morskiej (np. piecach)

Normy
DIN EN ISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Nb)
AWS-SFA-5.14 ERNiCr 3
Analiza chemiczna
c | si | mn| o [ Ni | Fe [ Nb ]| cu| col| mi | s | P
0405‘ 0.5 ‘ 3.5 ‘ 22 ‘ 67 ‘ 3 ‘ 3 ‘ 0.5 ‘ 0.1 ‘0.75 ‘0.015 0.015

Gaz ostonowy
11/13 (40 % He)
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>35% >480 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
>780)

Praca udarnosciowa, Av

60 J (-196 °C)

Materiaty

1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4877, 1.4885, 1.4958, 1.4968, 2.4669, 2.4694,
2.4816,2.4817,2.4867,2.4867, 2.4869, 2.4951, 2.4952

Stopy niklu, potaczenia mieszane (réwniez w temperaturach >300°C), platerowanie,
napawanie powierzchniowe

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003586-30008
1,0 097-003586-30010
Szpula B5300 15 12 097-003586-30012
1,6 097-003586-30016

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003586-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003586-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003586-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003586-30016

MIG/MAG
© Elektrody peine @ Stopy niklu @

© Wysokostopowy drut petny

® Spawanie na zimno zeliwa szarego, ciagliwego i sferycznego
© Duza odpornos¢ na pekanie i dobre wartosci trwatosci

® Odpornosé na skruszenie

B S\W NiFe55

Analiza chemiczna
c | si | Mn| cu | co | Ni | Fe
003 ‘ 0.1 ‘ 05 ‘ 0.04 ‘ 0.02 ‘ s5.1 | &%

ta

Gaz ostonowy

11/M12

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=40 % >280 MPa

Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm

580 MPa

Materiaty

Zeliwo szare, ciagliwe i sferyczne

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003572-30008
1,0 097-003572-30010
Szpula 5300 15 12 097-003572-30012
1,6 097-003572-30016

SZW 2014 www.ewm-sales.com “
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003572-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003572-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003572-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003572-30016

MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody peine ® Aluminium

B S\W 145099,5Ti

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda
petna MIG, aluminium

® Tytan sprzyja tworzeniu struktury drobnoziarnistej i zwieksza
wiasciwosci mechaniczne

® Wigksza odpornos¢ na peknigcia gorace niz w przypadku czyste-
go aluminium

Normy
DIN ENISO 18273 S AL 1450 (AI99,5Ti)
AWS A-5.10 ER 1450

Numer materiatu 3.0805

Analiza chemiczna
Ti Al

0.15 | 99.5
Gaz ostonowy
1
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>35% >20 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>65 MPa
Dopuszczenia
TOV/DB/CE
Zakres topnienia
647 °C-658°C
Materiaty
Al99,5Ti, Al99,3, Al99,5, Al99,6, Al99,7, Al99,85,

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-004818-30008
1,0 097-004818-30010
Szpula B5300 7.0 1.2 097-004818-30012
1,6 097-004818-30016

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004818-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004818-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004818-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004818-30016

MIG/MAG
o Elektrody peine ® Aluminium @

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda
petna MIG, aluminium

® Stop do technologii budowy okretéw, morskiej i budownictwa
morskiego

H sSwW 3103 Mn1

©® Odpornos¢ na wode morska

Normy
DIN ENISO 18273 SAL3103 (AIMn1)
AWS A-5.10 ER3103

Analiza chemiczna

Mn | i

[ Mg | Al

12 ‘ 03 ‘ 0.2

resz-
ta

Gaz ostonowy

I

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

224 %

=235 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

>90 MPa

Zakres topnienia
648 °C-657 °C

Materiaty

AIMn0,6, AIMn1, AIMNn0,2Mg0,1, AIMn1Mg0,5

Pojemnik Opak'owa- kS @beczki/ | @drutu/ Nr Kat.
VK nie mm mm
0.8 097-004819-30008
Szpula BS300 7,0 - 1,0 097-004819-30010
1.2 097-004819-30012
1,0 097-003509-10010
Beczka F100 100 590 12 097-003509-10012
SZW 2014 .ewm-sales.com
2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o :l:m'avln;vzakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004819-30008
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004819-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004819-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003509-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003509-10012

MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody peine ® Aluminium

B S\W 4043 Si5

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda
petna MIG, aluminium

©® 5% krzem

® Niska wytrzymatos¢ bez obrébki

© Nadaje sie do anodyzowania

® Odporne na pekniecia gorace

® Gtéwne obszary zastosowania do spawania odlewéw aluminio-
wych

Normy

DIN EN ISO 18273 S Al 4043A (AISi5(A))
AWS A-5.10 ER 4043

Numer materiatu 3.2245

Analiza chemiczna
Si Al

resz-
ta
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=28 % 240 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
>120 MPa
Dopuszczenia
DB/CE
Zakres topnienia
573°C-625°C

5

Materiaty
AlSiMg, AIMgSi
Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.

08 097-004820-20008
5200 20 1,0 097-004820-20010
Szpula 0,8 097-004820-30008
BS300 7,0 1,0 097-004820-30010
1,2 097-004820-30012
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MIG/MAG
o Elektrody peine ® Aluminium @

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda
petna MIG, aluminium

® 12% krzem

® Niska wytrzymatos¢ bez obrébki

® Nie nadaje sie do anodyzowania

® Gtéwne obszary zastosowania do spawania odlewéw aluminio-
wych

B SW 4047 si12

Normy
DIN EN ISO 18273 S AL 4047A (AISi12(A))
AWS A-5.10 ER 4047
Numer materiatu 3.2585
Analiza chemiczna
si | Al

resz-

12 o
Gaz ostonowy
I

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>5% =60 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>130 MPa

Dopuszczenia

DB/CE

Zakres topnienia
575°C-585°C

Materiaty
AlSiMg, AIMgSi
Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-004817-30008
1,0 097-004817-30010
Szpula B5300 7.0 1.2 097-004817-30012
1,6 097-004817-30016
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody peine ® Aluminium

B swW 5087 Mg4,5 MnZr

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda
petna MIG, aluminium

© Wysoka wytrzymatos$c i odpornos¢ na korozje, odpornosc na
wode morska

® Bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne

Normy

DIN EN ISO 18273 S AL 5087 (AIMg4,5MnZr)
AWS A-5.10 ER 5087

Numer materiatu 3.3546

Analiza chemiczna
Mg | Mn | o | zr | Al

45 ‘ 1 ‘0.15 ‘ 015 | ¥
ta

Gaz ostonowy

1

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=17 % =125 MPa

Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm

>275 MPa

Dopuszczenia

TUV/DB/GL/CE/ABS

Zakres topnienia

574°C-638°C

Materiaty

AlMg3,5, AIMg4,5, AIMg5, AIMg3,5Mn, AIMg3,5Mn0,4, AIMg4,5Mn0,7, AIMg5Mn0,4,
AlIMg5Mn1, AIMgSi1, G-AIMg3, G-AIMg5

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003644-30008
1,0 097-003644-30010
Szpula B5300 7.0 1.2 097-003644-30012
1,6 097-003644-30016
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petna MIG, aluminium

wode morska

© Nadaje sie do anodyzowania

© 4,5 % magnez, 0,7 % mangan
© Wysoka wytrzymatos$c i odpornos¢ na korozje, odpornosc na

® Elektrody peine ® Aluminium

H sSW 5183 Mg4,5 Mn

Normy
DIN EN ISO 18273 S AL 5183 (AIMg4,5Mn0,7)
AWS A-5.10 ER5183
Numer materiatu 3.3548

Analiza chemiczna
Mg | Mn | o [ Al

45 ‘ 07 ‘0.15 rész-
ta

Gaz ostonowy

1

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=17 % =125 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=275 MPa

Dopuszczenia
TOV/DB/GL/LR/CE/ABS
Zakres topnienia

574°C-638°C

Materiaty

MIG/MAG

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda

AlMg3,5, AIMg4,5, AIMg5, AIMg3,5Mn, AlMg3,5Mn0,4, AIMg4,5Mn0,7, AIMg5Mn0,4,

AlMg5Mn1, AIMgSi1, G-AlMg3, G-AIMg5

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003643-20010
5200 20 1.2 097-003643-20012
Szoula 0.8 097-003643-30008
P 85300 70 10 097-003643-30010
! 1,2 097-003643-30012
16 097-003643-30016
SZW 2014 www.ewm-sales.com
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody peine ® Aluminium

H SsWwW 5183 Mg4,5 Mn Premium

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda
petna MIG, aluminium

© Do potaczen spawanych krytycznych

©® Optymalna powierzchnia dzieki specjalnego procesowi oczysz-
czania

® Wielokrotnie tuskany

® 4,5 % magnez, 0,7 % mangan

® Wysoka wytrzymatosc i odpornosé na korozje, odpornosc na
wode morskg

© Nadaje sie do anodyzowania

Normy

DIN EN I1SO 18273 S AL 5183 (AlMg4,5Mn0,7)
AWS A-5.10 ER5183

Numer materiatu 3.3548

Analiza chemiczna
Mg | Mn | o | Al

45 ‘ 07 ‘0.15 resz-
ta

Gaz ostonowy

I

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
217 % >125 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

=275 MPa

Dopuszczenia

TUV/DB/GL/LR/CE/ABS

Zakres topnienia

574°C-638°C

Materiaty

AlMg3,5, AIMg4,5, AIMg5, AIMg3,5Mn, AIMg3,5Mn0,4, AIMg4,5Mn0,7, AIMg5Mn0,4,
AlMg5Mn1, AIMgSi1, G-AlMg3, G-AIMg5

Pojemnik VK | Opakowanie | kg | @drutu/mm | Nr kat.
Szpula | BS 300 | 7,0 | 1,2 | 097-003686-30012

» Na zapytanie mozna dostarczy¢ inne wymiary!
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MIG/MAG
o Elektrody peine ® Aluminium @

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda
petna MIG, aluminium
© 5 % magnez

B S\W 5356 Mg5

© Wysoka wytrzymatos$c i odpornos¢ na korozje, odpornosc na
wode morska
© Nadaje sie do anodyzowania

Normy

DIN EN ISO 18273 S AL 5356 (AIMg5Cr)
AWS A-5.10 ER 5356

Numer materiatu 3.3556

Analiza chemiczna
Mg | Mn | o | Ti | Al

5 ‘0.15‘ 0.1 ‘ 01 | "&F
ta

Gaz ostonowy

1

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>8 % =120 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

>250 MPa

Dopuszczenia

TOV/DB/GL/LR/CE

Zakres topnienia

575°C-633°C

Materiaty

AlMg3, AlMg4,5, AIMg5, AIMgSi1, G-AIMg3, G-AIMg3

Pojemnik Opak'owa- kg @beczki/ | @drutu/ Nr Kat.

VK nie mm mm

0,8 097-003645-20008

5200 20 1,0 097-003645-20010

Szoula _ 0,8 097-003645-30008

P BS300 70 1,0 097-003645-30010

! 1,2 097-003645-30012

1,6 097-003645-30016

1,0 097-003645-10010

Beczka F100 100 590 12 097-003645-10012
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody peine ® Aluminium

B sSW 5754 Mg3

® Drut petny MIG do spawania aluminium i jego stopéw. Elektroda
petna MIG, aluminium

© 3% magnez

@ Srednia wytrzymatos¢ i odporno$¢ na korozje

© Nadaje sie do anodyzowania

Normy

DIN EN ISO 18273 S Al 5754 (AIMg3)
AWS A-5.10 ER 5754

Numer materiatu 3.3536

Analiza chemiczna
Mg | Mn | o [ Al

3 ‘ 03 ‘ 03 | &%
ta

Gaz ostonowy

1

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>22% >80 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

>190 MPa

Dopuszczenia

TOV/DB/GL/CE

Zakres topnienia

615°C-642°C

Materiaty
AlMg1, AIMg2, AlIMg2,5, AIMg3,5, AIMg0,5Mn, AIMg1Mn0,5, AIMg2Mno0,8, AIMgSio0,5,
AIMgSi0,7
Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.

0,8 097-003646-20008

5200 20 1.0 097-003646-20010

Szoula 0,8 097-003646-30008

P 85300 70 1,0 097-003646-30010

! 1,2 097-003646-30012

1,6 097-003646-30016
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MIG/MAG
® Na bazie miedzi ® Miedz @

® Stop miedziany niezawierajacy tlenu

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Ptynne podawanie dzigki bardzo matym tolerancjom srednicy
drutu, nawdj precyzyjny

® Duza odpornos¢ na zuzycie i zdzieranie

® Bardzo dobre wiasciwosci ptynne

B SW OFCu

Analiza chemiczna
Cu

99.95
Gaz ostonowy
1
Wydtuzenie, A5
=40 %
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>200 MPa
Praca udarnosciowa, Av
60 J (20 °C)
Twardos¢
50 HB
Materiaty
Potaczenie miedzianych elementéw konstrukcyjnych i ksztattek do lutowania, przysto-
sowane do lutowania piecowego, mozliwe zastosowanie w technologii prézniowej w
branzy lotniczej i kosmicznej.

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003610-30010
Szpula B300 1> 12 097-003610-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com “
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MIG/MAG eu;f'n :

® Na bazie miedzi ® Miedz ® aluminium
H swCcuAa8

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Plynne podawanie dzigki bardzo matym tolerancjom srednicy
drutu, nawdj precyzyjny

® Spawanie stopéw miedzi z réznymi blachami stalowymi

® Odporne na $cieranie napawania na stali

® Wysoka odpornos$¢ na temperatury i na korozje odpornos¢ na
wode morska

® Zalecany tuk pulsujacy, zatwierdzony do coldArc

Normy

DIN EN ISO 24373 S Cu 6100 (CuAl7)
AWS A-5.7 ER CuAl-A1

BS 2901 part 3 c28

Numer materiatu 2.0921

Analiza chemiczna

Al | mMn | Ni | cu
resz-
ta

8 ‘ 0.2 ‘ 0.3

Gaz ostonowy

11

Wydtuzenie, A5

=240 %

Wytrzymatosc¢ na rozcigganie, Rm
>430 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>1001J (20 °C)

Twardos¢

100 HB

Zakres topnienia

1030 °C- 1040 °C

Materiaty

CuAl5, CuAl8, CuAl9, CuZn20Al

Pojemnik | Opakowa- @ beczki/ | @drutu/
N kg
VK nie mm mm

0,8 097-003486-20008
5200 >0 1.0 | 097-003486-20010
0,8 097-003486-30008
1,0 097-003486-30010
1,2 097-003486-30012
1,6 097-003486-30016
Beczka F200 200 510 1,0 097-003486-20110

Nr kat.

Szpula _
B300 15

“ WWW.ewm-group.com SZW 2014
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e\A;f'n : MIG/MAG
® Na bazie miedzi ® Miedz @ aluminium @

N T H S\W CuAISNIS
Iz P o

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Plynne podawanie dzigki bardzo matym tolerancjom srednicy
drutu, nawdj precyzyjny

® Odporne na scieranie napawania na stali

® Zalecany tuk pulsujacy, zatwierdzony do coldArc

® Spawanie potaczeniowe czesci odlewanych i kutych z brazu
niklowo-aluminiowego

® Napawanie warstw na stali i brazie aluminiowym ze stopami
wielomateriatowymi

® Element spawany jest odporny na wode morska i korozje

Normy

S Cu 6328 (CuAI9Ni-
5Fe3Mn2)

AWS A-5.7 ER CuNiAl
BS 2901 part 3 C26Ni

Numer materiatu 2.0923
Analiza chemiczna

Al | Ni | Fe | Mn

9 ‘ 5 ‘ 4 ‘ 15

DIN EN ISO 24373

o
N)
o
=]
o

Gaz ostonowy

11

Wydtuzenie, A5

>10 %

Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>560 MPa

Praca udarnosciowa, Av

260 J (20 °C)

Zakres topnienia

1015 °C- 1045 °C

Materiaty

CuAl11Ni6Fe5, CuAIT1ONi5Fe4
Stopy miedz - aluminium - nikiel

Pojemnik VK \ Opakowanie \ kg \ @ drutu /mm \ Nr kat.
Szpula | BS300 | 15 | 1,2 | 097-003567-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Na bazie miedzi ® Miedz @ aluminium

A T H S\W CuAIBz9Fe
Iz P o

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Plynne podawanie dzigki bardzo matym tolerancjom srednicy
drutu, nawdj precyzyjny

® Zalecany tuk pulsujacy, zatwierdzony do coldArc

® Duza odpornos¢ na zuzycie i zdzieranie

® Napawanie warstw na stali i brazie aluminiowym ze stopami
wielomateriatowymi

® Bardzo dobre wiasciwosci ptynne

® Spawanie potaczeniowe materiatéw miedzianych i aluminiowych

Normy
DIN EN ISO 24373 S Cu 6180 (CuAl10Fe)
AWS A-5.7 ER CuAl-A2
BS 2901 part 3 c13
Numer materiatu 2.0937
Analiza chemiczna
Al Fe | Mn | Ni | cu
95 ‘ 11 ‘ 1 ‘ 08 | &%
ta

Gaz ostonowy

11

Wydtuzenie, A5

>35%

Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>500 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>95J(20°C)

Twardos¢

140 HB

Zakres topnienia

1030 °C- 1040 °C
Materiaty

CuAl8Fe3

Pojemnik Opak‘owa- kg @beczki/ | @drutu/ Nr kat.
VK nie mm mm
1,0 097-003571-30010
Szpula B300 15 - 1.2 097-003571-30012
1,6 097-003571-30016

Beczka F200 200 510 1,0 097-003571-20110
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e\A;f'n : MIG/MAG
© Na bazie miedzi ® Miedz ® krzem @

N T B sw Cusi2
Iz P o

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Plynne podawanie dzigki bardzo matym tolerancjom srednicy
drutu, nawdj precyzyjny

® Wysoka odpornos¢ na temperatury i na korozje

® Bardzo dobre whasciwosci spawalnicze i przeptywowe

® Zalecany tuk pulsujacy, zatwierdzony do coldArc

® Stworzony specjalnie do blach powlekanych w przemysle
motoryzacyjnym

® Spawanie potaczeniowe materiatéw Cu oraz stali niskostopo-
wych i odlewéw zeliwnych

Normy
DIN EN 1SO 24373 S Cu 6511 (CuSi2Mn1)
AWS A-5.7 ER CuSi-A
Analiza chemiczna
Si | P | Mn| sn | cu

18 [ 001 [ 1 [ 022 reszta
Gaz ostonowy
11
Wydtuzenie, A5
=45 %
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>285 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>75J(20°C)
Twardos¢
62 HB
Zakres topnienia
1030 °C- 1050 °C
Materiaty
CuSi2Mn, CuSi3Mn, CuZn5, CuZn10, CuZn15

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003565-30010
Szpula B300 1> 12 097-003565-30012
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Na bazie miedzi ® Miedz @ krzem

B swW Cusi3

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Plynne podawanie dzigki bardzo matym tolerancjom srednicy
drutu, nawdj precyzyjny

® Wysoka odpornos¢ na temperatury i na korozje

® Spawanie stopéw miedzi z réznymi blachami stalowymi

©® Napawania warstw na stali

® Zalecany tuk pulsujacy, zatwierdzony do coldArc

Normy
DIN EN 1SO 24373 S Cu 6560 (CuSi3Mn)
AWS A-5.7 ER CuSi-A
BS 2901 part 3 c9
Numer materiatu 2.1461
Analiza chemiczna
Si Mn Cu

2.8 0.9 reszta
Gaz ostonowy
11
Wydtuzenie, A5
=240 %
Wytrzymatosc¢ na rozcigganie, Rm
>350 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>60J (20 °C)
Twardos¢
80 HB
Zakres topnienia
965 °C-1035°C
Materiaty
CuSi2Mn, CuSi3Mn, CuZn5, CuZn10, CuZn15

Pojemnik Opak.owa- kg @beczki/ | @drutu/ Nr kat.
VK nie mm mm

0,8 097-003485-20008

5200 30 10 | 097-003485-20010

Szpula - 0,8 097-003485-30008
B300 15 1,0 097-003485-30010

1,2 097-003485-30012

Beczka F200 200 510 1,0 097-003485-20110
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MIG/MAG

© Na bazie miedzi ® Miedz ® cyna

B S\W CuSn1

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Plynne podawanie dzigki bardzo matym tolerancjom srednicy
drutu, nawdj precyzyjny

® Wysoka odpornos¢ na temperatury i na korozje

® Zalecany tuk pulsujacy, zatwierdzony do coldArc

Normy
DIN EN ISO 24373 S Cu 1898 (CuSn1)
AWS A-5.7 ER Cu
Numer materiatu 2.1006
BS 2901 part 3 c7
Analiza chemiczna
sn | mn | si | P | cu
085 | 025 | 02 | 001 | reszta
Gaz ostonowy
1
Wydluzenie, A5
=230 %
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=220 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>75J(20°C)

Twardosé

60 HB

Zakres topnienia

1020 °C - 1050 °C

Materiaty

OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu, CuZn0,5

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003559-30010
Szpula 8300 1> 12 097-003559-30012
SZW 2014 www.ewm-sales.com m
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Na bazie miedzi ® Miedz @ cyna

B S\W CusnB

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Plynne podawanie dzigki bardzo matym tolerancjom srednicy
drutu, nawdj precyzyjny

® Wysoka odpornos¢ na temperatury i na korozje

® Zalecany tuk pulsujacy, zatwierdzony do coldArc

@ Spawanie potaczeniowe materiatéw Cu oraz stali niskostopo-
wych i odlewéw zeliwnych

Normy
DIN EN ISO 24373 S Cu 5180A (CuSn6P)
AWS A-5.7 ER CuSn-A
BS 2901 part 3 cn
Numer materiatu 2.1022
Analiza chemiczna
Sn P Cu

6.3 0.2 reszta
Gaz ostonowy
1
Wydluzenie, A5
220 %
Wytrzymatos$¢ na rozcigganie, Rm
2260 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>32J(20°C)
Twardosc
80 HB
Zakres topnienia
910°C- 1040 °C
Materiaty
CuSn4, CuSn6, CuSn8

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
0,38 097-003614-30008
1,0 097-003614-30010
Szpula B300 15 12 097-003614-30012
1,6 097-003614-30016
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MIG/MAG
© Na bazie miedzi ® Miedz e nikiel @

B S\W CuNi30Fe

® Drut petny ze stopdw miedzi

® Przeznaczony specjalnie do potaczen oraz naktadania materia-
téw CuNi do 30% Ni

® Bardzo duza odpornos¢ na korozje
® Budownictwo okretdw i rurociagéw oraz przemyst chemiczny
® Odporno$¢ na wode morska

Normy

DIN EN ISO 24373 S Cu 7158 (CuNi30Mn-

1FeTi)

AWS A-5.7 ER CuNi
Numer materiatu 2.0837
Analiza chemiczna

Ni | Mn | Fe | Ti | cu

31 [ 08 | 05 [ 04 | reszta
Gaz ostonowy
Argon
Wydtuzenie, A5
>36 %
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
>420 MPa

Praca udarnosciowa, Av

240 J (40°Q)

Twardos¢

115 HB

Zakres topnienia

1180°C- 1240 °C

Materiaty

CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe (2.0882), CuNi10FeT1Mn (2.0872), CuNi25

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003501-30010
Szpula BS300 1> 12 097-003501-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003501-30010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003501-30012

MIG/MAG
@ ® Elektrody pelne ® Napawanie utwardzajace

B S\W Hard 60

© Wysokostopowy drut petny

© Miedziowane, nawijane precyzyjnie

© Do obciazen udarowych i zuzycia Sciernego (kruszywa)

® Wysoka zawarto$¢ chromu - korzystne w przypadku agresyw-
nych mediow

® Az do 60 HRC
Normy
DIN EN 14700 SFe8
Numer materiatu 14718

Analiza chemiczna
C Si Cr

0.45 3 9.5

Gaz ostonowy

M21

Twardos¢

60 HRC

Materiaty

Utwardzanie, odpowiednie podczas zuzywania i uderzania

eu;i-n@

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003549-30010
Szpula B300 15 1,2 097-003549-30012
1,6 097-003549-30016

WWW.Wm-group.com
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MIG/MAG
® Elektrody proszkowe @ niestopowa @

B FCW 70OTC Metal

® Niestopowy drut proszkowy metalicznyMAG

©® Nawoj precyzyjny, metaliczna powierzchnia drutu

® Zalecane szczegdlnie do uktadania spoin o duzym odstepie przy
dobrym ujeciu krawedzi

® Brak efektu karbu przy spoinach wielosciegowych

® Nadaje sie do spawania wysokim pradem

® Réwniez w przypadku zardzewiatych, gruntowanych i ocynkowa-
nych elementéw dzieki agresywnemu tukowi spawalniczemu

Normy
DINENISO 17632-A T422MM/C1H5
AWS A-5.18 E70C-6M/-6C

Analiza chemiczna
C Si Mn

009 | 07 | 15
Gaz ostonowy
C1/M21
Wydtluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % >400 MPa
Wytrzymatosc¢ na rozcigganie, Rm
=490 MPa
Praca udarnosciowa, Av
227J(-20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/LR/CE
Materiaty
5185 - 5355, P235GH - P355GH, P235T1/T2 - PA60NL2, L210 - L445MB, 5235 - S460QL1,
API X42 - X60

Pojem- | Opako- @ drutu | zestaw/

niIJ(VK u?anie M) kg /mm szt. LELEE
2 szpule S200 50 2 097-003453-20012
/ karton 150-300 1,2

Szpula BS300 15 1 097-003453-30012
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MIG/MAG
@ ® Elektrody proszkowe @ niestopowa

B FCW 71T Basic

® Niestopowy drut proszkowy zasadowy MAG

©® Nawoj precyzyjny, metaliczna powierzchnia drutu

© Duza wytrzymatos$c i odpornosc na pekanie

® Optymalna dla grubych blach i naprezonych konstrukgji
® Zawartos¢ wodoru w stopiwie < 5 ml w 100g

Normy
DINENISO 17632-A T422BM1H5
AWS A-5.20 E71T-5M-J

Analiza chemiczna
C Si Mn

0.09 0.9

1.7

Gaz ostonowy

M21

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=222 %

2400 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

>480 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>27 J (-40 °C)

eu;i-n@

Dopuszczenia
TUV/DB/GL/CE
Materiaty
$185 - 5355, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P355, L210 - L360, S(P)275 - S(P)355,
GP240R
Pojemnik Opak‘owa- A(DC-) k5 @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
Szpula BS300 150-300 15 1,2 097-003452-30012
m WWW.ewm-group.com SZW 2014
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MIG/MAG
® Elektrody proszkowe @ niestopowa @

B FCW T 70C Metal

® Niestopowy drut proszkowy metalicznyMAG

©® Nawoj precyzyjny, metaliczna powierzchnia drutu

® Zalecane szczegdlnie do uktadania spoin o duzym odstepie przy
dobrym ujeciu krawedzi

® Brak efektu karbu przy spoinach wielosciegowych

® Nadaje sie do spawania wysokim pradem

Normy
DINEN ISO 17632-A T466 MM 1 H5
AWS A-5.18 E 70C-6M

Analiza chemiczna

c | si [ mn| P | s
0.06 | 055 | 145 | 0.009 | 0.009
Gaz ostonowy

C1/M21
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
228 % 2460 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

530 MPa - 680 MPa

Praca udarnosciowa, Av

=47 J (-40°C)

Materiaty

$185 - $355, P235GH - P355GH, P235T1/T2 - PA60NL2, L210 - L445MB, S235 - S460QL1,
API X42 - X60

Stale do budowy okretéw A, B, D, AH-32 - EH 36

Opak‘owa- Pojemnik A (DC+) k5 @ drutu / Nr kat.
nie VK mm
BS300 Szpula 150 - 300 15 1,2 097-003616-30012
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody proszkowe @ niestopowa

B FCW 71T Rutile

® Niestopowy drut proszkowy rutylowy MAG

©® Nawijanie warstwowe

® Szybko zastygajacy zuzel

® Wszystkie pozycje spawania przy jednakowych parametrach
® Bardzo tatwe prowadzenie

® Preferowane zastosowanie do rurociggdéw, konstrukgji stalowych,
w budownictwie okretowym, na podktadce ceramicznej

Normy
DINENISO 17632-A T422PM1H5
AWS A-5.20 E71T-1M

Analiza chemiczna
C Si Mn

009 | 09 | 17
Gaz ostonowy
M21
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % >400 MPa
Wytrzymatosc¢ na rozcigganie, Rm
=490 MPa
Praca udarnosciowa, Av
227J(-20°C)
Dopuszczenia
TOV/DB/GL/LR/CE
Materiaty
5185 - 5355, P235GH - P355GH, P235T1/T2 - PA60NL2, L210 - L445MB, 5235 - S460QL1,
API X42 - X60

Pojem- | Opako- @ drutu | zestaw/
nik VK wanie A(DCH) kg /mm szt. Nr kat.
2 szpule $200 5,0 2 097-003454-20012
/ karton 120-300 1,2
097-003454-30012
szpula | BS300 gy 450 15 16 ! 097-003454-30016
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Normy
EN SO 17632-A
AWS A-5.20

Analiza chemiczna

C
0.09

Si Mn
0.9 17

Gaz ostonowy

C1/M21

MIG/MAG
® Elektrody proszkowe @ niestopowa @

B FCW 71T Rutile CO2

® Niestopowy drut proszkowy rutylowy MAG
©® Nawoj precyzyjny, metaliczna powierzchnia drutu
® Szybko zastygajacy zuzel
® Wszystkie pozycje spawania przy jednakowych parametrach
® Optymalny do spawania w CO2
® Bardzo tatwe prowadzenie

@ Preferowane zastosowanie do rurociaggéw, konstrukgji stalowych,

w budownictwie okretowym, na podktadce ceramicznej

T422P M/CH5
E71T-1M/-1C

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>400 MPa

222%

Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>490 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>27 J(-20°C)

Dopuszczenia
CE
Materiaty
$185 - S355, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P355, L210 - L360, S(P)275 - S(P)355,
GP240R
Pojem- | Opako- @ drutu | zestaw/
niIJ(VK u?anie A(DcH) kg /mm szt. Nr kat.
2 szpule 5200 50 2 097-003517-20012
/ karton 150-300 1,2
Szpula BS300 15 1 097-003517-30012
SZW 2014 www.ewm-sales.com
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody proszkowe @ niestopowa

B FCW 71T Selfshield

® Niskostopowa, samoostonowa elektroda proszkowa

©® Nawoj precyzyjny, metaliczna powierzchnia drutu

© Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach, takze z géry na
dot

@ Bardzo tatwe prowadzenie

® Nadaje sie do spawania wysokim pradem i nie powoduje

rozpryskéw
® Zredukowana zawartos¢ baru, przestrzegac zasad bezpieczen-
stwa
Normy
AWS A-5.20 E71T-11
Analiza chemiczna
c | si|m [ P | s | A

019 | 035 | 06 |0011]0006| 12
Gaz ostonowy

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

221 % >520 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=590 MPa
Materiaty
$185 - P275JR, $355J0 - S335, P255N - P355N, P235GH, P265GH, P310GH, P295Gh, S460N,
S460M
Pojemnik Opak‘owa- A(DC-) kg @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
2,0 097-003455-20209
$200 35200 50 09 097-003455-20009
Szpula ! 097-003455-20012
T s 2 097-003455-30012
160 - 280 1,6 097-003455-30016

m WWW.ewm-group.com SZW 2014
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MIG/MAG
® Elektrody proszkowe @ niestopowa @

B FCW 81T Rutile Ni1

® Niestopowy drut proszkowy rutylowy MAG

© Do temperatur roboczych do -60°C

® Przeznaczona do stali drobnoziarnistych plastycznych na zimno

® Mozliwo$¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® Wysoka udarnosc¢ do -60°C

Normy
DINEN ISO 17632-A T466 INiPM2H5
AWS A-5.29 E81T1-NiTM-J

Analiza chemiczna

c | si [ mn| P [ s | Ni
009 | 07 | 14 | 001 [ 001 | 095
Gaz ostonowy

M21
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
219 % 2470 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

550J- 690 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>27J(-60 °C)

Dopuszczenia

CE

Materiaty

P235 GH-P355GH, stale plastyczne na zimno do 550 Mpa

Pojemnik Opak‘owa- A (DC+) k5 @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
Szpula BS300 150 - 300 15 1,2 097-003518-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com m
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MIG/MAG eu;f'n :
@ ® Elektrody proszkowe @ niskostopowa - odporna na ciepto

Bl FCW 81T Rutile Mo

© Mikrostopowy drut proszkowy rutylowy

® Przeznaczony do stali stopowych, odpornych na ciepto, do
budowy kottéw i rur

© Mata ilos¢ rozpryskéw dzigki duzej chemicznej czystosci

® Doskonate wiasciwosci modelowania, niezwykfa przydatnosé do
pozycji wymuszonych

© Maksymalna temperatura robocza 500°C

® Szczegolnie przydatna do spawania orbitalnego MAG

Normy
DINENISO 17634 T46 AMoP M 1H5
AWS A-5.29 E81T1-ATM H4

Analiza chemiczna
c | si | mn | Mo

005 | 05 | 1.1 | 05
Gaz ostonowy
M2
Wydtluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>22 % >470 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

=550 MPa - 680 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>60J (20 °C)

Dopuszczenia

TOV

Materiaty

P235GH - P355GH, 16Mo3, P235T1/P235T2 - P460NL2, L210 - L445MB, S255 - S460

Pojemnik Opak'owa- A (DC+) kg @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
80-170 10 | 097-003603-30010
Szpula B300  120-280 16 12 | 097-003603-30012

m WWW.ewm-group.com SZW 2014
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e\A;f'n ’ MIG/MAG
® Elektrody proszkowe @ niskostopowy ® wysokowytrzymaty @

B FCW 111T NiMoCr

© Mikrostopowy drut proszkowy rutylowy
© Do temperatur roboczych do -60°C

© Do spawania stali drobnoziarnistych o wyzszej wytrzymatosci do
granicy plastycznosci 690 MPa

® Stop do technologii budowy okretéw, morskiej i budownictwa
morskiego

® Mata ilos¢ rozpryskow dzieki duzej chemicznej czystosci

® Doskonate wiasciwosci modelowania, niezwykfa przydatnos¢ do
pozycji wymuszonych

® Szczegolnie przydatna do spawania orbitalnego MAG

® Materiat spawalniczy poddany prébie CTOD

Normy
ENISO 18276-A T696ZPM1H5
AWS A-5.29 E111T1-K3M-J H4
Analiza chemiczna
C | si | Mn|[ Mo | Ni [P | s
008 | 05 | 17 | 03 | 2 [0015]0015
Gaz ostonowy
M21
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
217 % >690 MPa

Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm

>770 MPa - 900 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>47 J (-60 °C)

Materiaty

Stale na rury TM do L690M, ulepszone cieplnie, stale drobnoziarniste o podwyzszonej
wytrzymatosci do S690QL, stale ciggliwe na zimno, drobnoziarniste o podwyzszonej
wytrzymatosci do S690G1Ql1

Pojemnik Opak‘owa- A (DC+) k5 @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
Szpula B300 190 -320 16 1,2 097-003630-30012
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MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody proszkowe ® wysokostopowe

B FCVW 307 Rutile

© Wysokostopowy rutylowy drut proszkowy Wysokostopowa,
rutylowa elektroda proszkowa MAG

® Bardzo dobra spawalno$¢, maty rozprysk

® Wolno zastygajacy zuzel

® Dla potaczen dyssymilarnych i warstw buforowych

® Temperatura pracy przy potgczeniach réznoimiennych 300 °C

Normy
DINENISO 17633-A T188MnRM3
AWS A-5.22 E 307LT0-1/4
Numer materiatu 1.4370
Analiza chemiczna
c | si |mn| P [ s [ N | | M | N
008 | 06 | 64 [0025] 001 | 8 [ 18 [ 004 | 003
Gaz ostonowy

C1/M13/M21

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=40 % =390 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

=470 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>47J(0°C)

Dopuszczenia

CE

Materiaty

Réznego rodzaju stale (potaczenia dyssymilarne), platerowanie, warstwy buforowe do
naktadania warstw posrednich do utwardzania, stale wysokoweglowe i stale trudnospa-
walne, stal manganowa (np. 1.3401)

Pojemnik Opak'owa- A (DC+) kg @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
120-250 15 1,2 097-003582-30012
szpula BS300 470-350 17 16 097-003582-31716
114 www.ewm-group.com SZW 2014
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MIG/MAG
® Elektrody proszkowe ® wysokostopowe @

Bl FCVV 308 Rutile

© Wysokostopowy rutylowy drut proszkowy Wysokostopowa,
rutylowa elektroda proszkowa MAG

® Bardzo dobra spawalno$¢, maty rozprysk
® Wolno zastygajacy zuzel
® Temperatura pracy przy potaczeniach réznoimiennych 300 °C

Normy
DINEN ISO 17633-A T199LRC/M3
AWS A-5.22 E 308LT0-1/4
Numer materiatu 14316

Analiza chemiczna
c | si |mn [ P | s [ Ni | c | Mo
004 | 08 | 15 | 004 [ 003 95 [195] 03
Gaz ostonowy
C1/M21
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>41 % >370 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
>520 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>35J(0°C)
Dopuszczenia
CE, TUV
Materiaty
1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4311, 1.4319, 1.4541, 1.4550, 1.4552

Pojemnik Opak‘owa- A (DC+) k5 @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
Szpula BS300 130-270 15 1,2 097-003561-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com m
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003561-30012

MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody proszkowe ® wysokostopowe

Bl FCVW 309 Rutile

© Wysokostopowy rutylowy drut proszkowy Wysokostopowa,
rutylowa elektroda proszkowa MAG

® Bardzo dobra spawalno$¢, maty rozprysk

® Wolno zastygajacy zuzel

® Dla potaczen dyssymilarnych i warstw buforowych

® Bardzo mata zawarto$c wegla

® Temperatura pracy przy potgczeniach réznoimiennych 300 °C

Normy
DINENISO 17633-A T2312LRC/M3
AWS A-5.22 E 309LT0-1/4
Numer materiatu 1.4332
Analiza chemiczna
c | si [mMn| P | s | Ni | c | Mo | cu

|
004 | 08 | 25 [ 004 003 | 13 | 23 [ 05 | 05
Gaz ostonowy

C1/Mm21

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>30 % >390 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

=520 MPa

Dopuszczenia

TUV/DB/GL/LR/CE

Materiaty

Potfaczenia miedzy stalami o strukturze austenitycznej i ferrytycznej (dyssymilarne),
platerowanie, napawanie antykorozyjne na niestopowych stalach konstrukcyjnych,
warstwy buforowe.

Pojemnik Opak'owa- A (DC+) kg @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
80-150 12,5 09 097-003456-30009
szpula BS300 430-270 15 12 | 097-003456-30012

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003456-30009
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003456-30012

MIG/MAG
® Elektrody proszkowe ® wysokostopowe @

B FCVW 309 LP Rutile

© Wysokostopowy rutylowy drut proszkowy Wysokostopowa,
rutylowa elektroda proszkowa MAG

© Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach, takze z géry na
dot

® Bardzo dobra spawalno$¢, maty rozprysk

® Dla potaczen dyssymilarnych i warstw buforowych

® Bardzo mata zawarto$c wegla

® Temperatura pracy przy potgczeniach réznoimiennych 300 °C

@ Bardzo tatwo oddzielajacy sie zuzel

Normy
DINENISO 17633-A T2312LPC/M1
AWS A-5.22 E300LT1-1/-4
Numer materiatu 1.4332
Analiza chemiczna
c | si [mMn| P | s | Ni | c | Mo | cu

004 | 08 | 25 [ 004 [ 003 | 13 | 24 | 05 } 05
Gaz ostonowy
C1/M21
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>30 % >390 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>520 MPa
Praca udarnosciowa, Av
=54 J(0°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE/LR
Materiaty
Pofaczenia miedzy stalami o strukturze austenitycznej i ferrytycznej (dyssymilarne),
platerowanie, napawanie antykorozyjne na niestopowych stalach konstrukcyjnych,
warstwy buforowe.

Pojemnik Opak‘owa- A (DC+) kg @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
2 szpule / S200 50 097-003519-20012
karton 120-280 1,2
Szpula BS300 15 097-003519-30012
SZW 2014 www.ewm-sales.com 117

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003519-20012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003519-30012

MIG/MAG E\A;;‘n
@ ® Elektrody proszkowe ® wysokostopowy ® odporny na ciepto

B FCW 316 Rutile

© Wysokostopowy rutylowy drut proszkowy Wysokostopowa,
rutylowa elektroda proszkowa MAG

® Bardzo dobra spawalno$¢, maty rozprysk

® Wolno zastygajacy zuzel

® Dla nierdzewnych stali Cr-Ni-Mo z niska zawartoscia wegla
® Temperatura pracy do 400 °C

Normy
AWS A-5.22 E 316LT0-1/4
DINENISO 17633-A T19123LRC/M3
Numer materiatu 1.4430
Analiza chemiczna
c | si|mn| P | s | Ni| c | Mo | cu

004 | 08 [ 25 [ 004 003 ] 13 [ 19 [ 25 | 05
Gaz ostonowy

M21

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>30 % >380 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm

=485 MPa

Praca udarnosciowa, Av

=44 (0°C)

Dopuszczenia

TUV/DB/GL/LR/CE

Materiaty

1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4580,
1.4581,1.4583

Pojemnik Opak'owa- A (DC+) kg @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
70-170 12,5 09 097-003457-30009
szpula BS300 420- 280 15 12 | 097-003457-30012

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003457-30009
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003457-30012

e\A;f'n ’ MIG/MAG
® Elektrody proszkowe ® wysokostopowy ® odporny na ciepto @

B FCW 3168 LP Rutile

© Wysokostopowy rutylowy drut proszkowy Wysokostopowa,
rutylowa elektroda proszkowa MAG

© Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach, takze z géry na
dot

® Bardzo dobra spawalno$¢, maty rozprysk

® Szybo zastygajacy i bardzo tatwo oddzielajacy sie zuzel

® Dla nierdzewnych stali Cr-Ni-Mo z niska zawartoscia wegla

® Bardzo mata zawartos¢ wegla

® Temperatura pracy do 400 °C

Normy
AWS A-5.22 E316LT1-1/-4
DINENISO 17633-A T19123LPC/M1
Numer materiatu 1.4430
Analiza chemiczna
c | si [mn| P | s | N | c | Mo

004 | 08 | 25 [ 004 [ 003 | 13 [ 19 [ 25
Gaz ostonowy
M21
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>30 % >370 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>485 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>54J(0°C)
Dopuszczenia
TUV/CE/GL
Materiaty
1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4580,
1.4581,1.4583

Pojemnik Opak‘owa- A (DC+) kg @ drutu / Nr Kat.
VK nie mm
2 szpule / B200 5,0 097-003520-20012
karton 130-270 1,2
Szpula BS300 15 097-003520-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003520-20012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003520-30012

MIG/MAG E\A;;‘n
@ ® Elektrody proszkowe ® wysokostopowy ® odporny na ciepto

B FCW 3168 METAL

© Wysokostopowa drut proszkowy metaliczny MAG
dot
©® Maks. temperatura pracy 400 °C

Cr-Ni
® Jednolity wyglad sciegu

Normy
DINEN ISO 17633-A T19123LMM1
AWS A-5.9 EC316L

Analiza chemiczna

c | si

0015 05 | 13 | 185 | 26

[ Mn | c | Mo | Ni | cu | P | s
[ 115 ] 013 [ 0015 | 002

Gaz ostonowy

M21

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=235 %

2450 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

2610 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>50J (-60 °C)

© Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach, takze z géry na

® Zastosowanie dla stabilizowanych i nie stabilizowanych stali

Dopuszczenia

CE

Materiaty

1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4420, 1.4435, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581,

1.4583

Pojemnik Opak‘owa- A (DC+) k5 @ drutu / Nr kat.

VK nie mm
Szpula B300 130-280 15 1,2 097-003631-30012
m WWW.ewm-group.com SZW 2014
W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003631-30012

MIG/MAG
® Elektrody proszkowe @ Stopy niklu @

B FCW NiCrga2

© Wysokostopowy rutylowy drut proszkowy Wysokostopowa,
rutylowa elektroda proszkowa MAG

® Bardzo dobra spawalno$¢, maty rozprysk
© Bardzo tatwo oddzielajacy sie zuzel

@ Zaroodporno$¢ do 1200°C

® Odpornosé na skruszenie

Normy
AWS A-5.34 E NiCr3T0-4
DINENISO 14172 T NI 6082 (NiCr20Mn3Nb)

Analiza chemiczna
C\Si\Mn\P\S\Ni}Cr\Fe\Nb\Cu}Ti

008 | 03 | 3 |o003fo0015] 67 | 21 | 3 | 25 [ 05 [ 075
Gaz ostonowy

M21

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=230 % >380 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

2560 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>1001J(0°C)

Materiaty

1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4877, 1.4885, 1.4958, 1.4968, 2.4669, 2.4694, 2.4816,
2.4817,2.4867,2.4867,2.4869, 2.4951, 2.4952

Pojemnik Opak'owa- A-(DC+) kg @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
12,5 097-003577-20212
Szpula BS300 130-200 15 1,2 097-003577-30012

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003577-20212
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003577-30012

MIG/MAG

B FCW Hard 300 GP

® Niskostopowy dodatek spawalniczy

® Szczegolnie przydatny do niewielkiego zuzycia ciernego i silne-
go obciagzenia uderzeniami

©® Napawanie bez peknig¢, obrébka tnaca

® Odporny na wysokie ci$nienie i temperatury

® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace

eu;i-n@

® Optymalny do zastosowania jako warstwa buforowa

Normy
DIN EN 14700
DIN 8555
Analiza chemiczna

c | si [ mn| cr

o1 o5 [ 2 [ 15
Gaz ostonowy
M13/1n
Twardos¢
300 HB
Zakresy stosowania

TFel

MF1-GF-300-GP

Rolki linowe, szyny, ztaczki, rolki podporowe pojazdéw gasienicowe, kota, waty

Wskazéwki obrébki

Maks. temperatura warstw wypetniajacych 250°C, nie jest konieczne podgrzewanie

(mozliwe wyjatki)

Pojem- | Opako- @ drutu

nikVK | wanie A(DC+) kg /mm uv Nr kat.
120-220 12 19-22 |097-003728-30012

Szpula BS300 | 160 -260 15 1,6 20-26 | 097-003728-30016
260 - 340 24 24-28 |097-003728-30024

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.

WWW.Wm-group.com

SZW 2014
2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003728-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003728-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003728-30024

MIG/MAG
® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace @

B FCW 450 CP

© Tworze element spawany o sredniej twardosci

© Odporny na korozje

© Dobra odpornos$¢ na zuzycie udarowe przy obcigzeniu ciagtym i
dziataniu wysokich temperatur

® Dzieki precyzyjnej obrébce cieplnej mozliwe jest ustawienie
struktury martenzytycznej w zakresie 400-500 HB

Normy
DIN EN 14700 TzFe7
DIN 8555 MF5-GF-450-CP

Analiza chemiczna
c | c [ Mo | Ni |
025 | 12 [ 15 | 23]
Gaz ostonowy
11/M13
Twardos¢
320-500 HB
Zakresy stosowania
Wience kofa, ogniwa tancucha, taricuchy kubtowe, kota dzwigowe
Wskazowki obrébki
Podgrzewanie: 250°C-350°C, maks. temperatura warstw wypetniajacych: 450°C, maks.
grubos¢ nanoszenia: 10 mm

\
1

Pojem- | Opako- @ drutu

nik VK wanie A (DC+) kg Jmm uv Nr kat.
160- 260 16 | 20-26 |097-003735-30016
260 - 340 24 | 24-28 | 097-003735-30024

Szpula | BS300 1305 700 = 28 | 25-29 | 097-003735-30028
320-460 32 | 26-32 | 097-003735-30032

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003735-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003735-30024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003735-30028
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003735-30032

MIG/MAG E\A;;‘n
@ ® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace

B FCW Hard 43CGT

©® Wysokostopowa Cr-Ni-Mo

® Zastosowanie w przypadkach silnego narazenia na korozje w
potaczeniu ze zuzyciem sciernym

© Obrébka tnaca elementu spawanego

Normy
DIN EN 14700 TFe 14
DIN 8555 MF10-GF-45-CGT
Analiza chemiczna
c | si | mn | cr

N
0
W=
o
o

18 [ 09 [ 12
Gaz ostonowy
M13
Twardos¢
43 HRC
Zakresy stosowania
Slimaki prasujace do ugniatarek do obrébki miesa i przemystu paszowego oraz przemy-
stu chemicznego

Pojem- | Opako- @ drutu

nikVK | wanie A(DCH) kg /mm L Nr kat.
160 - 260 1,6 20-26 | 097-003730-30016
220-280 2,0 22-27 |097-003730-30020

Szpula BS300 | 260 -340 15 2,4 24-28 |097-003730-30024
300 - 400 2,8 25-29 |097-003730-30028
320-460 32 26-30 |097-003730-30032

m WWW.ewm-group.com SZW 2014
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003730-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003730-30020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003730-30024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003730-30028
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003730-30032

MIG/MAG
® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace @

B FCW Hard 52 G

©® Samoostonowy drut proszkowy
® Szczegolnie przeznaczona do napawan o silnym zuzyciu scier-
nym przy $rednim obcigzeniu udarowym

Normy
DIN EN 14700 TFel6
DIN 8555 MF10-GF-50-G
Analiza chemiczna
c | si | mn | cr

3 [ 18| 18] 15
Gaz ostonowy
Twardos¢
52 HRC
Zakresy stosowania
Rozdrabniacz $mieci, pchnigcie/uderzenie

Pojem- | Opako- @ drutu

nik VK wanie A (DC+) kg Jmm uv Nr kat.
160- 260 16 | 20-26 |097-003732-30016
220-280 20 | 22-27 | 097-003732-30020

Szpula | BS300 565 340 = 24 | 24-28 | 097-003732-30024
300- 400 28 | 25-29 | 097-003732-30028

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003732-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003732-30020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003732-30024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003732-30028

eu;i-n@

® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace

MIG/MAG

Normy

DIN EN 14700

DIN 8555

Analiza chemiczna
c | si | mn

B FCW Hard 56 RP

® Element spawany o duzej zawartosci chromu
© Duza odpornos¢ na obcigzenia udarowe
© Odporny na media lekko agresywne

® Doskonale przystosowany do napawania warstw odpornych na
zuzycie w strukturach ferrytyczno-martenzytyczne

TFe8
MF6-GF-55-RP

Cr

05 | 27 | 05 }
Gaz ostonowy
11/M13
Twardos¢
56 HRC
Zakresy stosowania

9.5

walcdw kruszacych, szczek kruszacych, siodet mtotkowych, strugéw weglowych, mtynow
udarowych, niszczarek

Pojem- | Opako- @ drutu
nik VK wanie ) kg /mm . LI
120-220 12 19-22 |097-003729-30012
160 - 260 1,6 20-26 | 097-003729-30016
Szpula | BS300 50 80 15 20 | 22-27 | 097-003729-30020
260 - 340 24 24-28 |097-003729-30024
WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003729-30012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003729-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003729-30020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003729-30024

MIG/MAG
® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace @

B FCW Hard 58 GR

® Drut proszkowy wysokostopowy C-, Cr
® Szczegolnie przeznaczona do opancerzania czesci narazonych na
zuzycie w wyniku korozji i substancji mineralnych

Normy
DIN EN 14700 TFe 15
DIN 8555 MF10-GF-60-GR
Analiza chemiczna
C Si Cr

37 | 12 | 32
Gaz ostonowy
11/M13
Twardos¢
58 HRC
Zakresy stosowania
Rolnictwo, koparki zwiru, czesci pomp, skrzydta mieszalnika, ramiona mieszajace, pompy
betonu, przenosniki slimakowe.
Wskazéwki obrébki
Temperatura podgrzewania: ok. 450°C (zachowa¢ temperature podczas spawania),
maks. grubosé napawania: 8 mm, najlepsze efekty podczas spawania dwuwarstwowego,
niezalecana w przypadku obciazen udarowych

Pojem- | Opako- @ drutu
nik VK wanie A (DC+) kg Jmm u/nNv Nr kat.
160 - 260 1,6 20-26 |097-003731-30016
220-280 2,0 22-27 |097-003731-30020
Szpula | BS300 1550 349 15 24 | 24-28 | 097-003731-30024
300 - 400 2,8 25-29 ]097-003731-30028
SZW 2014 www.ewm-sales.com 127
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MIG/MAG E\A;;‘n
@ ® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace

B FCW Hard B0 GR

® Drut proszkowy wysokostopowa C, Cr

® Szczegolnie przydatna do napawan na obrabianych przedmio-
tach, ktére sa narazone na silne zuzycie spowodowane substan-
cjami mineralnymi

® Przeznaczona do zastosowan w miejscach mokrych

Normy
DIN EN 14700 TFe 14
DIN 8555 MF10-GF-60-GR
Analiza chemiczna
C Si Cr

5 15 32
Gaz ostonowy
11/M13
Twardos¢
60 HRC
Zakresy stosowania
Rolnictwo, koparki zwiru, czesci pomp, skrzydta mieszalnika, ramiona mieszajace, pompy
betonu, przenosniki slimakowe.
Wskazéwki obrébki
Maks. grubos$¢ napawania: 8 mm, najlepsze efekty podczas spawania dwuwarstwowego,
niezalecana w przypadku obcigzen udarowych

Pojem- | Opako- @ drutu

nik VK wanie A (DC+) kg Jmm uv Nr kat.
160- 260 16 | 20-26 | 097-003733-30016
220-280 20 | 22-27 | 097-003733-30020

Szpula | BS300 565 340 = 24 | 24-28 | 097-003733-30024
300- 400 28 | 25-29 | 097-003733-30028

m WWW.ewm-group.com SZW 2014
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.
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MIG/MAG
® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace @

B FCW Hard B3 G

© Wysokostopowa C, Cr, Nb, B

® Bardzo skuteczna ochrona przez zuzyciem scierajacym i mine-
ralnym

® Ze wstawionymi karbidami specjalnymi o duzej twardosci

Normy
DIN EN 14700 TFe15
DIN 8555 MF10-GF-65-G

Analiza chemiczna
C Cr Nb
54 | 22 7
Gaz ostonowy
Twardos¢
63 HRC
Zakresy stosowania
Kopalnia odkrywkowa wegla kamiennego, przemyst cegielniany, gérnictwo, koparki
piasku i zwiru, przemyst cementowy i betonowy, przeznaczony do przenosnikéw slima-
kowych, pomp cementu, skrzydet mieszalnika, mieszadet
Wskazéwki obrébki
Niezalecana do spawan z dwoma lub wiecej warstwami

Pojem- | Opako- @ drutu

nik VK wanie A (DC+) kg Jmm u/nNv Nr kat.
160- 260 16 | 20-26 | 097-00373430016
220-280 20 | 22-27 | 097-003734-30020

Szpula | BS300 565 340 = 24 | 24-28 | 097-003734-30024
300- 400 28 | 25-29 | 097-003734-30028

SZW 2014 www.ewm-sales.com m
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W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003734-30016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003734-30020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003734-30024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003734-30028

MIG/MAG eu;f'n ’
@ ® Elektrody proszkowe ® Napawanie utwardzajace

H FCW COBALT2

® Drut proszkowy MAG na bazie kobaltu
© Doskonata odpornos¢ na zuzycie

® Zastosowanie przy duzym scieraniu, silnych uderzeniach i gwat-
townych zmianach temperatury

® Dla wysoko obcigzanych, odpornych na korozje napawan warstw
stali

® Bardzo dobra spawalnos¢, maty rozprysk

® Bardzo duza odpornos¢ na korozje

® Do obcigzen udarowych i zuzycia $ciernego (kruszywa)

© Twardos$¢ 40-43 HRC

©® Mozliwos¢ obrébki tnacej narzedziami do twardego metalu

Normy
DIN EN 14700 TCo2
Analiza chemiczna
c | a | w | co

110 [ 28 | 4 | reszta
Gaz ostonowy
M21
Wydtuzenie, A5
=230 %
Dopuszczenia
CE
Twardos¢
40 - 43 HRC
Materiaty
wysoko obcigzane, odporne na korozje napawania na stali
Zastosowanie przy duzym Scieraniu, silnych uderzeniach i gwattownych zmianach
temperatury

Pojemnik Opak‘owa- A (DC+) k5 @ drutu / Nr kat.
VK nie mm
Szpula BS300 150 - 200 15 1,2 097-003624-30012

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003624-30012

E\A’;n : TIG ml

Przeglad
TIG Strona
niestopowa m
odporny na ciepto [ 135 |
niskostopowa odporny na czynniki atmosferyczne [ 141 |
ciagliwy w niskich temperaturach [ 142 |
nierdzewna | 143 |
wysokostopowe odporny na wysokie temperatury
odporny na ciepto [ 149 |
Duplex | 154 |
Stopy niklu | 156 |
Aluminium | 158 |
Na bazie miedzi | 166 |
Stale narzedziowe
Napawanie utwardzajace

SZW 2014 www.ewm-sales.com m
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.



niestopowa

Im TIG ev\;h‘) ¢

B TR70S G2

® Niestopowy pret spawalniczy TIG

® Miedziowane i oznakowane

® Przeznaczony do stali do budowy kottéw i rur
@ Srednio-ptynne jeziorko, tatwe prowadzenie

Normy
DIN EN ISO 636-A W 2Si1
AWS A-5.18 ER 70S-3
Numer materiatu 1.5112

Analiza chemiczna

C Si Mn
0.09 0.6 1.15

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

222 % >360 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>510 MPa

Praca udarnosciowa, Av

247 (-20°C) /=100 (20 °C)

Dlugosé

1000 mm

Materiaty

$185 - S275JR, $355J0 - $355, S255N - S355N, P255NH - P355NH, P235GH,
P265GH,P310GH

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003580-10010
1,6 097-003580-10016
Pakiet 5,0 2,0 097-003580-10020
24 097-003580-10024
3,0 097-003580-10030

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003580-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003580-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003580-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003580-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003580-10030

TIG
niestopowa

B TR 70S G3

® Niestopowy pret spawalniczy TIG

® Miedziowane i oznakowane

® Przeznaczony do stali do budowy kottéw i rur
@ Srednio-ptynne jeziorko, tatwe prowadzenie

Normy
DIN EN ISO 636-A W46 5/W3Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6
Numer materiatu 1.5125

Analiza chemiczna

C Si Mn
0.09 | 085 | 145

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

222 % >420 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>500 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>47J(-50°C) /=2100J(20°C)

Dopuszczenia

TOV/DB/CE

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

$185-S275JR, S355J0 - S335, S255N - S355N, P235GH, P265GH, P310GH

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003489-10010
16 097-003489-10016
) 2,0 097-003489-10020
Pakiet >0 24 097-003489-10024
3,0 097-003489-10030
4,0 097-003489-10040

SZW 2014 www.ewm-sales.com m
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https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003489-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003489-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003489-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003489-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003489-10030
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003489-10040

niestopowa

Im TIG ev\;h‘) ¢

B TR70S G4

© Niestopowy pret spawalniczy TIG

® Miedziowane i oznakowane

® Przeznaczony do stali do budowy kottéw i rur

@ Srednio-ptynne jeziorko, tatwe prowadzenie

® Mata ilos¢ rozpryskow dzieki duzej chemicznej czystosci

Normy
DIN EN ISO 636-A W 46 4/ WA4Si1
AWS A-5.18 ER 70S-6
Numer materiatu 1.5130
Analiza chemiczna
C Si | Mn

0.09 [ 095 | 165
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

222 % =460 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=530 MPa

Praca udarnosciowa, Av

247 J(-40°C) /=100 J (20 °C)

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

$185 -S275JR, S355J0 -5335, S255N - S355N, P235GH, P265GH, P310GH, S460N, S460M

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
16 097-003574-10016
) 2,0 097-003574-10020
Pakiet >0 24 097-003574-10024
3,0 097-003574-10030

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003574-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003574-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003574-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003574-10030

TIG

® niskostopowa @ odporny na ciepto

H TR CrMo5

® Niskostopowy pret spawalniczy TIG

® Miedziowane i oznakowane

® Materiat odporny na pefzanie stosowany np. w energetyce
©® Maksymalna temperatura robocza 600°C

Normy
DIN EN ISO 21952-A W CrMo5 Si
AWS A-5.28 ER 80S-B6
Numer materiatu 1.7373

Analiza chemiczna
c | si | Mn | Mo | cr

008 | 035 | 055 | 065 | 6
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>18% >450 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>570 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>100J (20 °C)
Dlugosé
1000 mm
Materiaty
X12CrMo5, 12CrMo-5

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003585-10016
Pakiet 50 24 097-003585-10024
3,0 097-003585-10032

SZW 2014 www.ewm-sales.com m
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https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003585-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003585-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003585-10032

Im TIG ev\;h‘) ¢

® niskostopowa @ odporny na ciepto
H TR 80S Mo

® Niskostopowy pret spawalniczy TIG

® Miedziowane i oznakowane

® Materiat odporny na pefzanie stosowany np. w energetyce
©® Maksymalna temperatura robocza 500°C

Normy
DIN EN 1SO 21952-A W Mo Si
AWS A-5.28 ER 70S-A1 (ER 80S-G)
Numer materiatu 1.5424
Analiza chemiczna
C | si | Mn | Mo

01 | 06 | 115 | 052
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>22% 2460 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>560 MPa

Praca udarnosciowa, Av

260 J (20°C) /247 J(-20°C)

Dopuszczenia

TOV/DB/CE

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

P255NH-P355NH, P355NL1-P460NL1, P236GH, P265GH,P310GH, 16Mo3

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
16 097-003487-10016
) 2,0 097-003487-10020
Pakiet >0 24 097-003487-10024
3,0 097-003487-10030

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003487-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003487-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003487-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003487-10030

TIG
® niskostopowa @ odporny na ciepto

H TR 80S CrMo1

® Niskostopowy pret spawalniczy TIG
© Miedziowane i oznakowane

® Przeznaczony do stali stopowych, odpornych na ciepto, do
budowy kottéw i rur

® Maks. temperatura pracy 550 °C
® Wspdtczynnik Bruscato maks. 12 ppm

Normy
DINENISO 21952-A W CrMo1 Si
AWS A-5.28 ER 80S-G
Numer materiatu 1.7339
Analiza chemiczna
c | si | Mmn| Mo | cr
01 [ o6 | 1 [ o5 [ 12
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % >305 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>450 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>100J (20 °C) /=47 J(-10°C)
Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

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

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003500-10016
. 2,0 097-003500-10020
Pakiet >0 24 097-003500-10024
30 097-003500-10030
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https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003500-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003500-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003500-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003500-10030

Im TIG ev\;h‘) ¢

® niskostopowa @ odporny na ciepto
H TR 90S CrMo2

® Niskostopowy pret spawalniczy TIG
© Miedziowane i oznakowane

® Przeznaczony do stali stopowych, odpornych na ciepto, do
budowy kottéw i rur

©® Maksymalna temperatura robocza 600°C
® Wspdtczynnik Bruscato maks. 12 ppm

Normy
DINEN ISO 21952-A W CrMo2 Si
AWS A-5.28 ER 90S-G
Numer materiatu 1.7384

Analiza chemiczna
c | si | Mmn| Mo | cr
008 | 06 | 09 | 1 | 245
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

222 % =355 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>540 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>100J (20 °C) /=47 J(-10°C)

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

10CrMo09-10, 12 CrMo19-5, 10CrSiMoV7

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
2,0 097-003541-10020
Pakiet 50 24 097-003541-10024
3,0 097-003541-10030

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003541-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003541-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003541-10030

TIG
® niskostopowa @ odporny na ciepto

H TR 90S CrMo91

® Niskostopowy pret spawalniczy TIG
® Do spawania stali o bardzo duzej odpornosci na ciepto T91/P91

Normy
DINENISO 21952-A W CrMo91
AWS A-5.28 ER 90S-B9
Analiza chemiczna
c | si [ mMmn| c [ N [ Mo ]| v

01 025 o5 | 87 | 06 | 1 | 02
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=216 % >520 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>620 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>50J(20°C)

Dlugosc

1000 mm

Materialy

A 213791, A 335 P91, X10CrMoVNb9-1

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003629-10016
Pakiet 50 24 097-003629-10024
32 097-003629-10032

SZW 2014 www.ewm-sales.com m
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W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003629-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003629-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003629-10032

Im TIG ev\;h‘) ¢

® niskostopowa @ odporny na ciepto
H TR 90S CrMo2 VTi

® Niskostopowy pret spawalniczy TIG
® Do spawania stali o bardzo duzej odpornosci na ciepto T/P24

Normy
DINENISO 21952-A W CrMo2VNb
AWS A-5.28 ER 905-G
Analiza chemiczna
c | si [ mn| c [ Mo | v
01 025 09 [ 23] 1 | 03

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

222% =550 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>650 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>47 ) (20 °C)

Dlugosc

1000 mm

Materialy

S235JRW - 5355J2G1W, 9CrNiCu3-2-4

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
16 097-003560-10016
) 2,0 097-003560-10020
Pakiet >0 24 097-003560-10024
3,0 097-003560-10030

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003560-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003560-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003560-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003560-10030

TIG
® niskostopowa @ odporny na czynniki atmosferyczne

H TR 80S NiCu

® Niskostopowy pret spawalniczy TIG
® Miedziowane i oznakowane
® Do spawania stali odpornych na czynniki atmosferyczne

Normy
DIN EN ISO 16834-A W ZMn3N1Cu
AWS A-5.28 ER 80S-G
Analiza chemiczna
c | si [ mn| Ni | cu

008 | 08 | 14 | 08 | 04
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=222 % 2450 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>550 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>47 ) (-20°C) /=801J(20°C)

Dlugosc

1000 mm

Materialy

S235JRW - 5355J2G1W, 9CrNiCu3-2-4

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003555-10016
. 2,0 097-003555-10020
Pakiet >0 24 097-003555-10024
30 097-003555-10030
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https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003555-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003555-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003555-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003555-10030

Im TIG ev\;h‘) ¢

® niskostopowa e ciagliwy w niskich temperaturach
H TR 80S Ni1

® Niskostopowy pret spawalniczy TIG
© Do temperatur roboczych do -60°C

® Miedziowane i oznakowane
@ Srednio-ptynne jeziorko, tatwe prowadzenie

Normy
DIN EN ISO 636-A W 3Ni1
AWS A-5.28 ER 80S-Nit1

Analiza chemiczna
C Si Mn

009 | 05 | 1.05
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % >470 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=560 MPa
Praca udarnosciowa, Av
=47 ) (-60 °C)
Dtugosé
1000 mm
Materiaty
P355NL1 - P460NL1

® Przeznaczona do stali drobnoziarnistych plastycznych na zimno

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003618-10016
Pakiet 50 24 097-003618-10024
30 097-003618-10030
m WWW.ewm-group.com SZW 2014
W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003618-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003618-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003618-10030

B TR 307 Si

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

® Utwardzanie przez zgniot
©® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 14343-A W 188 Mn Si
AWS A-5.9 ER 307 Si
Numer materiatu 1.4370
Analiza chemiczna
c | si | mn| Ni | cr

008 [085 | 7 | 8 18
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=42 % =450 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=650 MPa

Praca udarnosciowa, Av
2120J(20°C) /=260 J (-80 °C)
Dlugosc

1000 mm

Materiaty

1.3401

® wysokostopowe @ nierdzewna

- ml

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Przeznaczona do ztaczy lutospawanych i warstw buforowych

Stale krytyczne pod katem spawania, stale narzedziowe, stale sprezynowe, stale manga-
nowe niescieralne, stale do naweglania, potaczenia stali niskostopowych z austenitycz-

nymi
Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.

1,0 097-003490-10010

1,2 097-003490-10012

. 1,6 097-003490-10016

Pakiet >0 2,0 097-003490-10020

2,4 097-003490-10024

32 097-003490-10032

SZW 2014 www.ewm-sales.com
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https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003490-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003490-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003490-10016
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o wysokostopowe @ nierdzewna

Im TIG ev\;h‘) ¢

B TR308L Si

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Dla nierdzewnych stali Cr-Ni z niska zawartoscig wegla

©® Maksymalna temperatura robocza 350°C

® Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

©® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 14343-A W199LSi
AWS A-5.9 ER 308 L Si
Numer materiatu 14316
Analiza chemiczna
c | si [ mn| o | Ni

002 08 [ 175 19 | 9
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=40 % =400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
=590 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>120J(20°C) /=60 J (-196 °C)

Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4311, 1.4319, 1.4541, 1.4550, 1.4552

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003491-10010
1,2 097-003491-10012
) 16 097-003491-10016
Pakiet >0 2,0 097-003491-10020
24 097-003491-10024
3.2 097-003491-10032

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003491-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003491-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003491-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003491-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003491-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003491-10032

TIG
® wysokostopowe @ nierdzewna

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Przeznaczona do ztaczy lutospawanych i warstw buforowych

® Maks. temperatura pracy 300 °C

©® Oznakowane

B TR309L Si

Normy
DIN EN ISO 14343-A W2312LSi
AWS A-5.9 ER 309 L Si
Numer materiatu 1.4332
Analiza chemiczna
c | si | mn| cr | Ni

002 [ 08 [ 18 | 23 | 13
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>35% =450 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=650 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>130J(20°C) /=265J(-120°C)

Dopuszczenia

TOV

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

Potfaczenia miedzy stalami o strukturze austenitycznej i ferrytycznej (dyssymilarne),
platerowanie, napawanie antykorozyjne na niestopowych stalach konstrukcyjnych,
warstwy buforowe.

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003539-10010
1,6 097-003539-10016
Pakiet 5,0 2,0 097-003539-10020
24 097-003539-10024
32 097-003539-10032
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2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003539-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003539-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003539-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003539-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003539-10032

Im -

o wysokostopowe @ nierdzewna

nych

® Oznakowane

B TR 410 NiMo

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG
® Przeznaczony do migkkich martenzytycznych stali chromowa-

Normy
DIN EN ISO 14343-A Wi134
AWS A-5.9 ER 410 NiMo
Numer materiatu 1.4351

Analiza chemiczna
Si [ Mn | c | Ni [ Mo | P | s

c |

008 | 045 | 06 | 125 | 45 | 06 | 003 | 003
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

eu;i-n@

® Po spawaniu zalecane odpuszczanie lub utwardzanie

=215 % >500 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>760 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>50J(20°C)
Dlugosé
1000 mm
Materiaty
chromowe stale martenzytyczne, zeliwo lane precyzyjnie, staliwo o zawartosci 13% Cr i
4% Ni.
Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003590-10016
. 2,0 097-003590-10020
Pakiet 50 24 097-003590-10024
32 097-003590-10032

WWW.Wm-group.com

SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003590-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003590-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003590-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003590-10032

TIG
o wysokostopowe @ odporny na wysokie temperatury

B TR309H

® Spawanie potaczeniowe i napawanie warstw na stalach CrSi, CrAl

i CrNiSi odpornych na wysokie temperatury.

® Do stali odpornych na wysokie temperatury i zaroodpornych

takiego samego rodzaju

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

@ Zaroodporno$¢ do 950°C

® Dzieki duzej zawartosci ferrytu delta nie ulega peknieciom na

147

goraco
Normy
DIN EN ISO 14343-A W2212H
AWS A-5.9 ER 309 Si
Numer materiatu 1.4829
Analiza chemiczna
c | si | mn| c | Ni | Fe
01 | 09 | 17 [ 22 [ 115 | reszta
Dlugosé
1000 mm
Materiaty
1.4828, 1.4826, 1.4833, 1.4713, 1.4724,1.4742,1.4710, 1.4740, 1.4829, 1.4832, 1.4878,
14713
Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,2 097-004879-10012
1,6 097-004879-10016
Pakiet 5,0 2,0 097-004879-10020
2,4 097-004879-10024
32 097-004879-10032
SZW 2014 www.ewm-sales.com
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https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004879-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004879-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004879-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004879-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-004879-10032

Im TIG ev\;h‘) ¢

o wysokostopowe @ odporny na wysokie temperatury
H TR310

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

® Stopiwo austeniczne stal chromowo-niklowa

® Do spawanie stali odpornych na wysokie temperatury
@ Zaroodpornos¢ do 1100°C

® Brak odpornosci na gazy zawierajace siarke

©® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 14343-A W 2520
AWS A-5.9 ER310
Numer materiatu 1.4842
Analiza chemiczna
c | si [ mn| o | Ni

01 | 04 [ 15 ] 25 | 20
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=40 % >390 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
=590 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>170J(20°C) /=260 J (-196 °C)

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

1.4710,1.4713,1.4726, 1.4745,1.4823, 1.4832, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846,
1.4848, 1.4849

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003536-10010
1,2 097-003536-10012
) 16 097-003536-10016
Pakiet >0 2,0 097-003536-10020
24 097-003536-10024
3.2 097-003536-10032

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003536-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003536-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003536-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003536-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003536-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003536-10032

TIG
® wysokostopowe ® odporny na ciepto

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

© Dla wysoko obcigzanych, odpornych na korozje napawan warstw
stali

® Duza trwatos¢ i odpornos¢ na zuzycie po spawaniu
® Dla potaczen dyssymilarnych i warstw buforowych
® Utwardzanie przez zgniot

® Oznakowane

HTR312

Normy
DIN EN ISO 14343-A w299
AWS A-5.9 ER312
Numer materiatu 1.4337
Analiza chemiczna
c | si [ mn| o | Ni

o1 [ o5 [ 19 [ 29 [ 9
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
225% 2600 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>750 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>50J(20°C)
Dlugosc
1000 mm
Materiaty
stale i staliwa odporne na korozje (np. 1.4762, 1.4085), stale trudnospawalne, stal manga-
nowa oraz spawanie naprawcze i napawanie warstw odpornych na scieranie

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.

1,0 097-003538-10010

1,2 097-003538-10012

. 1,6 097-003538-10016

Pakiet >0 2,0 097-003538-10020
2,4 097-003538-10024

32 097-003538-10032
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2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003538-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003538-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003538-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003538-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003538-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003538-10032

Im TIG ev\;h‘) ¢

o wysokostopowe ® odporny na ciepto
H TR316LSi

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Dla nierdzewnych stali Cr-Ni z niska zawartoscig wegla

® Maks. temperatura pracy 400 °C

® Oznakowane
Normy
DIN EN ISO 14343-A W19123LSi
AWS A-5.9 ER316 L Si
Numer materiatu 1.4430
Analiza chemiczna
c | si | mn| c | Ni | Mo

002 [ 085 [ 175 | 19 | 12 | 27
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=40 % =400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=600 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>120J(20°C) /=50 (-196 °C)

Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4580,
1.4581,1.4583

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003492-10010
1,2 097-003492-10012
) 16 097-003492-10016
Pakiet >0 2,0 097-003492-10020
24 097-003492-10024
3.2 097-003492-10032

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003492-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003492-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003492-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003492-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003492-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003492-10032

B TR318Si

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

® Maks. temperatura pracy 400 °C
® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 14343-A W 19123 NbSi
AWS A-5.9 ER318Si
Numer materiatu 1.4576
Analiza chemiczna
c | si | Mmn| c | Ni | Mo | Nb

004 | 08 [ 18| 19 [ 11 [ 25| o5
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>34 % =400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=610 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>90J(20°C) /=40 (-120°C)

Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

1.4401, 1.4406, 1.4408, 1.4429, 1.4436, 1.4571, 1.4580, 1.4581, 1.4583

® wysokostopowe ® odporny na ciepto

" ml

© Niezwykte whasciwosci spawalnicze dzieki wyzszej zawartosci Si
® Zastosowanie do spawania stabilizowanych stali CrNi

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.

1,0 097-003493-10010

1,2 097-003493-10012

. 1,6 097-003493-10016

Pakiet >0 2,0 097-003493-10020
2,4 097-003493-10024

32 097-003493-10032

SZW 2014 www.ewm-sales.com

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003493-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003493-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003493-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003493-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003493-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003493-10032

Im TIG ev\;h‘) ¢

o wysokostopowe ® odporny na ciepto
W TR347

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

® Przeznaczony do spawania potgczeniowego stali nierdzewnych i
odpornych na wysokie temperatury

@ Zaroodpornos¢ do 800°C

® Ciagliwe w niskich temperaturach do -196°C

® Stosowane do spawania stabilizowanych stali CrNi
® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 14343-A W 199 Nb Si
AWS A-5.9 ER 347 Si
Numer materiatu 1.4551
Analiza chemiczna
c | si M| c | N [Mo]| cu[Nb | S | Po

006 | 095 | 2 | 20 | 10 [ 04 | 04 [ 09 [0015] 0.02
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>35% =400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
2620 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>130J(20°C) /=40 (-196 °C)

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

1.4541,1.4550, 1.4552,1.4301, 1.4312, 1.4546, 1.4311, 1.4306

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003581-10010
1,2 097-003581-10012
) 16 097-003581-10016
Pakiet >0 2,0 097-003581-10020
24 097-003581-10024
3.2 097-003581-10032

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003581-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003581-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003581-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003581-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003581-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003581-10032

TIG

® wysokostopowe ® odporny na ciepto
H TR9O04 L

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

® Przeznaczony do stali do budowy kottéw i rur
© Odporny na $rodki zawierajace siarke i chlor
® Maks. temperatura pracy 400 °C

® Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C
©® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 14343-A W20255Cul
AWS A-5.9 ~ER 385
Numer materiatu 1.4539
Analiza chemiczna
C | si [ Mn| Mo | No | < | Ni | cu | co | Al

002 03 | 15 | 42 [ 005 [ 198 ] 25 [ 14 | 05 | 05
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>35% =410 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciagganie, Rm
=600 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>130J(-196 °C)

Dlugosc

1000 mm

Materiaty

1.4529,1.4539

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.

1,0 097-003635-10010

1,6 097-003635-10016

. 2,0 097-003635-10020

Pakiet >0 24 097-003635-10024
32 097-003635-10032

4,0 097-003635-10040

SZW 2014 www.ewm-sales.com

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003635-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003635-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003635-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003635-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003635-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003635-10040

TIG
® wysokostopowe ® Duplex

H TR 2209 Duplex

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

® Do stali ferrytyczno-austenicznych Cr-Ni-Mo

® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 14343-A W2293NL
AWS A-5.9 ER 2209

Analiza chemiczna
c | si | mn| c [ N | Mo | N

002 | 04 [ 17 [ 225 9 | 3 [o1s
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=230 % 2620 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=800 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>100J (-46 °C) /=85 J (-60 °C)
Dopuszczenia

TOV/CE

Dlugosé

1000 mm

Materiaty

1.4462,1.4417, 1.4460, 1.4362
Potfaczenia dyssymilarne

eu;i-n@

® Zastosowanie w zakresie temperatury od -40°C do 250°C
® Zastosowanie techniki offshore, np. w konstrukcjach rurowych

© Odpornos¢ na produkty zawierajgce chlor i kwasne gazy

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,0 097-003499-10010
1,2 097-003499-10012
) 16 097-003499-10016
Pakiet >0 2,0 097-003499-10020
24 097-003499-10024
3.2 097-003499-10032

" 154 4 s GrouR <o

SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003499-10010
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003499-10012
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003499-10016
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TIG
© wysokostopowe ® Duplex

H TR 2594 Super Duplex

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

® Zastosowanie techniki offshore, np. w konstrukcjach rurowych
©® Odpornos¢ na produkty zawierajace chlor i kwasne gazy

® Maksymalna temperatura robocza produktu koncowego: 250°C
® Do stali ferrytyczno-austenicznych Superduplex

©® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 14343-A W2594NL
AWS A-5.9 ER 2594
Analiza chemiczna
c | si | mn| c | Ni [ Mo | N | s | P | cu

003 | 045 [ 06 | 25 | 92 | 4 [ o025 | 001 [0025] 05
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

227 % 2695 J
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
2900 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>135J(-50°C)

Dopuszczenia

TOV

Dlugosé

1000 mm

Materiaty

25% stali Cr Superduplex, np. 1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4 UND S 32750, S 32760
Potfaczenia dyssymilarne

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,2 097-003584-10012
1,6 097-003584-10016
Pakiet 5,0 2,0 097-003584-10020
24 097-003584-10024
32 097-003584-10032

SZW 2014 www.ewm-sales.com m
2015-01-14

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.
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Im TIG ev\;h‘) ¢

Stopy niklu
H TR NiCr82

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

© Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

@ Zaroodporno$¢ do 1200°C

® Do stopéw odpornych na korozje z niklem, stalami nierdzewny-
mi i stalami weglowymi

® Odpornosé na skruszenie

® Wysokie wartosci wytrzymatosci i dtugotrwatosci

® Potaczenia dyssymilarne w przemysle petrochemicznych i tech-
nologii morskiej (np. piecach)

©® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 18274 S Ni 6082 (NiCr20Mn3NDb)
AWS A-5.14 ERNiCr 3

Analiza chemiczna
c | si [ mn| c | Ni | Fe | Nb

005 | o5 [ 35 | 22 [ 67 | 3 | 3
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>35% >380)J

Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm

>620 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>55J(-196 °C) /=100J (20 °C)

Dlugosé

1000 mm

Materiaty

1.4558, 1.4859, 14861, 1.4876, 1.4877, 14885, 1.4958, 1.4968, 2.4669, 2.4694,
2.4816,2.4817,2.4867, 2.4867, 2.4869, 2.4951, 2.4952

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003608-10016
) 2,0 097-003608-10020
Pakiet >0 24 097-003608-10024
3,2 097-003608-10032

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003608-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003608-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003608-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003608-10032

TIG
Stopy niklu

B TRB25

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG

@ Do pofaczen austenitowo-ferrytycznych ponad 300°C
© Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

@ Zaroodpornos¢ do 1100°C

©® Oznakowane

Normy
DIN EN ISO 18274 W Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
AWS A-5.14 ER NiCrMo3

Analiza chemiczna
c | si | Mn| c | Mo [ Nb | Ni

001 [ 012 [ 005 | 22 | 9 | 35 [ reszta
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
235 % >480 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=780 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>80J (-196 °C)

Dopuszczenia

TOV

Dlugosé

1000 mm

Materiaty

1.4529, 1.4539, 1.4558, 1.4876, 1.5680, 1.5681, 1.5662, 2.4605, 2.4618, 2.4856, 2.4858,
2.4951,2.4952

stale wysokomolibdenowe i odporne na korozje, stale niklowe plastyczne na zimno,
Alloy 625,Alloy 800

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003537-10016
. 2,0 097-003537-10020
Pakiet >0 24 097-003537-10024
3.2 097-003537-10032
SZW 2014 www.ewm-sales.com 157

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003537-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003537-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003537-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003537-10032

TiIG

Aluminium

Normy
DIN EN ISO 18273
AWS A-5.10
Numer materiatu

eu;i-n@

B TR145099,5Ti

® Pret TIG do spawania aluminium Pret do spawania TIG, alumi-
nium

® Tytan sprzyja tworzeniu struktury drobnoziarnistej i zwieksza
wiasciwosci mechaniczne

® Wigksza odpornos¢ na peknigcia gorace niz w przypadku czyste-
go aluminium

S AL 1450 (AI99,5Ti)
ER 1450
3.0805

Analiza chemiczna
Ti Al

0.15
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>35% >20 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>65 MPa
Dopuszczenia
DB/CE
Dlugosc
1000 mm
Zakres topnienia
647 °C- 658 °C
Materiaty
Al99,5Ti, Al99,3, Al99,5, Al99,6, Al99,7, Al99,85,

reszta

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.

1,6 097-003512-10016

2,0 097-003512-10020

Pakiet 2,5 2,4 097-003512-10024

32 097-003512-10032

4,0 097-003512-10040
m WWW.ewm-group.com SZW 2014
W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003512-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003512-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003512-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003512-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003512-10040

TIG
Aluminium

® Pret TIG do spawania aluminium Pret do spawania TIG, alumi-
nium

® Stop do technologii budowy okretéw, morskiej i budownictwa
morskiego

©® Odpornos¢ na wode morska

H TR3103 Mn1

Normy
DIN ENISO 18273 SAL3103 (AIMn1)
AWS A-5.10 ER3103

Analiza chemiczna
Mn | si | mg | Al
1.2 \ 0.3 \ 0.2 \ reszta
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
224 % =35 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>90 MPa
Dlugosc
1000 mm
Zakres topnienia
648 °C-657 °C
Materiaty
AIMnO0,6, AIMn1, AIMNn0,2Mg0,1, AIMn1Mg0,5

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003575-10016
2,0 097-003575-10020
Pakiet 2,5 2,4 097-003575-10024
32 097-003575-10032
4,0 097-003575-10040

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003575-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003575-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003575-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003575-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003575-10040

TiIG

Aluminium

Normy
DIN EN ISO 18273
AWS A-5.10
Numer materiatu
Analiza chemiczna
Si Al
5 reszta

B TR 4043 Si5

eu;i-n@

® Pret TIG do spawania aluminium Pret do spawania TIG, alumi-

nium
©® 5 % krzem

® Niska wytrzymatos¢ bez obrébki
® Nie nadaje sie do anodyzowania

® Odporne na

pekniecia gorace

® Gtéwne obszary zastosowania do spawania odlewéw aluminio-

wych

S Al 4043A (AISi5(A))
ER 4043

3.224

5

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>8 % >40 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm

=120 MPa

Dopuszczenia

DB/CE

Dlugosc

1000 mm

Zakres topnienia

573°C-625°C

Materiaty

AISiMg, AIMgSi

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003497-10016
2,0 097-003497-10020
Pakiet 2,5 2,4 097-003497-10024

32 097-003497-10032
4,0 097-003497-10040

WWW.Wm-group.com

SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003497-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003497-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003497-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003497-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003497-10040

TIG
Aluminium

® Pret TIG do spawania aluminium Pret do spawania TIG, alumi-
nium

® 12% krzem

® Niska wytrzymatos¢ bez obrébki

® Nie nadaje sie do anodyzowania

® Odporne na pekniecia gorace

® Gtéwne obszary zastosowania do spawania odlewéw aluminio-
wych

B TR 4047 sSi12

Normy
DIN EN ISO 18273 S AL 4047A (AISi12(A))

AWS A-5.10 ER 4047

Numer materiatu 3.2585
Analiza chemiczna
Si Al
12 reszta
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=5 % 260 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>130 MPa
Dopuszczenia
DB/CE
Dlugosc
1000 mm
Zakres topnienia
575°C-585°C
Materiaty
AISiMg, AIMgSi

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.

1,6 097-003510-10016
2,0 097-003510-10020
Pakiet 2,5 2,4 097-003510-10024
32 097-003510-10032
4,0 097-003510-10040

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003510-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003510-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003510-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003510-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003510-10040

Aluminium

Im TIG ev\;h‘) ¢

B TR 5087 Mg4,5 MnZr

® Pret TIG do spawania aluminium Pret do spawania TIG, alumi-
nium

© Wysoka wytrzymatos$c i odpornos¢ na korozje, odpornosc na
wode morska

® Bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne

Normy

DIN EN ISO 18273 S AL 5087 (AIMg4,5MnZr)
AWS A-5.10 ER 5087

Numer materiatu 3.3546

Analiza chemiczna
Mg | Mn | o [ zr | Al
45 [ 1 [ 015 | 015 | reszta
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
217 % >125 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
=275 MPa
Dopuszczenia
DB/GL/CE
Dlugosc
1000 mm
Zakres topnienia
574°C-638°C
Materiaty
AIMg3,5, AlMg4,5, AIMg5, AlMg3,5Mn, AIMg3,5Mn0,4, AIMg4,5Mn0,7, AIMg5Mn0,4,
AIMg5Mn1, AIMgSi1, G-AIMg3, G-AIMg5

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003511-10016
2,0 097-003511-10020
Pakiet 2,5 2,4 097-003511-10024
32 097-003511-10032
4,0 097-003511-10040

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003511-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003511-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003511-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003511-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003511-10040

TIG
Aluminium

® Pret TIG do spawania aluminium Pret do spawania TIG, alumi-
nium

© 4,5 % magnez, 0,7 % mangan

© Wysoka wytrzymatos$c i odpornos¢ na korozje, odpornosc na
wode morska

© Nadaje sie do anodyzowania

H TR5183 Mg4,5 Mn

Normy

DIN EN ISO 18273 S AL 5183 (AIMg4,5Mn0,7)
AWS A-5.10 ER5183

Numer materiatu 3.3548

Analiza chemiczna
Mg | Mn | o | Al
45 [ 07 [ 015 | reszta
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>17 % >125 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>275 MPa
Dopuszczenia
TOV/DB/GL/LR/CE
Dlugosé
1000 mm
Zakres topnienia
574°C-638°C
Materiaty
AlMg3,5, AIMg4,5, AIMg5, AIMg3,5Mn, AlMg3,5Mn0,4, AIMg4,5Mn0,7, AIMg5Mn0,4,
AlMg5Mn1, AIMgSi1, G-AIMg3, G-AIMg5

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003495-10016
2,0 097-003495-10020
Pakiet 2,5 2,4 097-003495-10024
32 097-003495-10032
4,0 097-003495-10040

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003495-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003495-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003495-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003495-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003495-10040

Aluminium

Im TIG ev\;h‘) ¢

B TR 5356 Mg5

® Pret TIG do spawania aluminium Pret do spawania TIG, alumi-
nium

© 5 % magnez

© Wysoka wytrzymatos$c i odpornos¢ na korozje, odpornosc na
wode morska

© Nadaje sie do anodyzowania

Normy
DIN EN ISO 18273 S AL 5356 (AIMg5Cr)
AWS A-5.10 ER 5356
Numer materiatu 3.3556
Analiza chemiczna
Mg | Mn [ o | Ti | A

5 [015 | 01 | 01 [ reszta
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>8 % =120 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>250 MPa
Dopuszczenia
TUV/DB/LR/CE
Dlugosé
1000 mm
Zakres topnienia
575°C-633°C
Materiaty
AlMg3, AlMg4,5, AIMg5, AIMgSi1, G-AIMg3, G-AIMg3

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003496-10016
2,0 097-003496-10020
Pakiet 2,5 2,4 097-003496-10024
32 097-003496-10032
4,0 097-003496-10040

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003496-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003496-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003496-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003496-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003496-10040

TIG
Aluminium

® Pret TIG do spawania aluminium Pret do spawania TIG, alumi-
nium

© 3% magnez

@ Srednia wytrzymatos¢ i odporno$¢ na korozje

© Nadaje sie do anodyzowania

B TR5754 Mg3

Normy
DIN EN ISO 18273 S Al 5754 (AIMg3)
AWS A-5.10 ER 5754
Numer materiatu 3.3536
Analiza chemiczna
Mg | Mn | o [ Al

3 [03 [ 03 | reszta
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % >80 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
=190 MPa
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Dlugosé
1000 mm
Zakres topnienia
615°C-642°C
Materiaty
AlMg1, AIMg2, AlIMg2,5, AIMg3,5, AIMg0,5Mn, AIMg1Mn0,5, AIMg2Mno0,8, AIMgSio0,5,
AlMgSio,7

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003494-10016
2,0 097-003494-10020
Pakiet 2,5 2,4 097-003494-10024
32 097-003494-10032
4,0 097-003494-10040

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003494-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003494-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003494-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003494-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003494-10040

Na bazie miedzi

Im TIG ev\;h‘) ¢

H TRCuSi3

® Pret TIG do spawania stopdw miedzi Pret do spawania TIG, na
bazie miedzi

® Wysoka odpornos¢ na temperatury i na korozje
® Spawanie stopéw miedzi z réznymi blachami stalowymi
® Napawania warstw na stali

Normy

DIN EN 1SO 24373 S Cu 6560 (CuSi3Mn)
AWS A-5.7 ER CuSi-A

BS 2901 part 3 c9

Numer materiatu 2.1461

Analiza chemiczna
Si Mn Cu
2.8 0.9 reszta
Wydluzenie, A5
=240 %
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=350 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>60 J (20 °C)
Diugosé
1000 mm
Twardos¢
80 HB
Zakres topnienia
965 °C - 1035 °C
Materiaty
CuZn5, CuZn10, CuZn15, CuSi2Mn, CuSi3Mn

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003540-11016
2,0 097-003540-11020
Pakiet 10 2,4 097-003540-11024
32 097-003540-11032
4,0 097-003540-11040

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003540-11016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003540-11020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003540-11024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003540-11032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003540-11040

TIG
Na bazie miedzi

® Pret TIG do spawania stopéw miedzi Pret do spawania TIG, na
bazie miedzi

® Wysoka odpornos¢ na temperatury i na korozje

H TR CuSn1

Normy
DIN EN ISO 24373 S Cu 1898 (CuSn1)
AWS A-5.7 ER Cu
Numer materiatu 2.1006
BS 2901 part 3 c7
Analiza chemiczna
sn | mn | si | P | cu
085 | 025 | 02 | 001 | reszta
Wydluzenie, A5
>30 %
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=220 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>75J(20°C)

Dlugosc

1000 mm

Twardosé

80- 60 HB

Zakres topnienia

1020 °C - 1050 °C

Materiaty

OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu, CuZn0,5

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
2,0 097-003609-10020
Pakiet 5 24 097-003609-10024
32 097-003609-10032
SZW 2014 www.ewm-sales.com 167

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003609-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003609-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003609-10032

Na bazie miedzi

Im TIG ev\;h‘) ¢

H TR CusSnB

® Pret TIG do spawania stopdw miedzi Pret do spawania TIG, na
bazie miedzi

® Wysoka odpornos¢ na temperatury i na korozje
® Spawanie potaczeniowe materiatéw Cu oraz stali niskostopo-
wych i odlewéw zeliwnych

Normy
DIN EN ISO 24373 S Cu 5180A (CuSn6P)
AWS A-5.7 ER CuSn-A
BS 2901 part 3 cn
Numer materiatu 2.1022
Analiza chemiczna
Sn P Cu
6.3 0.22 | reszta
Wydluzenie, A5
=30 %
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>260 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>32J(20°C)

Dlugosc

1000 mm

Twardosé

80- 60 HB

Zakres topnienia

1020 °C - 1050 °C

Materiaty

OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu, CuZn0,5

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003613-10016
2,0 097-003613-10020
Pakiet 10 2,4 097-003613-10024
32 097-003613-10032
4,0 097-003613-10040

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003613-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003613-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003613-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003613-10032
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003613-10040

TIG
Na bazie miedzi

® Pret TIG do spawania stopdw miedzi Pret do spawania TIG, na
bazie miedzi

® Przeznaczony specjalnie do potaczen oraz naktadania materia-
téw CuNi do 30% Ni

® Bardzo duza odpornos¢ na korozje
® Budownictwo okretdw i rurociagéw oraz przemyst chemiczny
® Odporno$¢ na wode morska

H TR CuNi30 Fe

Normy

DIN EN ISO 24373 S Cu 7158 (CuNi30Mn-

1FeTi)
AWS A-5.7 ER CuNi
Numer materiatu 2.0837
Analiza chemiczna
Ni | Mn | Fe | Ti | cu
31 | 08 [ 05 | 04 | reszta
Wydtuzenie, A5
>36 %
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>420 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>2401J (20 °C)

Dlugosc

1000 mm

Twardos¢

115 HB

Zakres topnienia

1180°C- 1240 °C

Materiaty

CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe (2.0882), CuNi10FeT1Mn (2.0872), CuNi25

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
16 097-003501-10016
) 2,0 097-003501-10020
Pakiet 10 24 097-003501-10024
3,2 097-003501-10032

SZW 2014 www.ewm-sales.com m

2015-01-14 W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych.


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003501-10016
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003501-10020
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003501-10024
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003501-10032

Na bazie miedzi

Im TIG ev\;h‘) ¢

H TR CuAI8

® Pret TIG do spawania stopdw miedzi Pret do spawania TIG, na
bazie miedzi

© Duza odpornos¢ na temperature

® Bardzo duza odpornos¢ na korozje

® Odporne na $cieranie napawania na stali
® Odporno$¢ na wode morska

Normy
DIN EN ISO 24373 S Cu 6100 (CuAl7)
AWS A-5.7 ER CuAl-A1
Numer materiatu 2.0923
Analiza chemiczna
Al | mn | N | cu
77 | 02 [ 03 | reszta
Wydtuzenie, A5
>40 %
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>430 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>100J (20 °C)
Dopuszczenia
CE
Dlugosc
1000 mm
Twardos¢
100 HB

Zakres topnienia

1030 °C- 1040 °C

Materialy

CuAl5, CuAl8, CuAl9, CuZn20Al

Pojemnik VK kg @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-003682-10016
2,0 097-003682-10020
Pakiet 10 2,4 097-003682-10024
32 097-003682-10032
4,0 097-003682-10040
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B TRToold45T

® Pret spawalniczy TIG do napawania na formach poddawanym
duzym obcigzeniem ze stali do pracy na gorgco

® Do stali niskostopowych i niestopowych

© Nakfadanie ciggliwo-twarde, odporne na ciepto na stale do
pracy na gorgco tego samego lub podobnego rodzaju oraz ich
gotowych spawan

® Bardzo dobra odpornos¢ na szok termiczny

® Temperatury robocze do 550°C

Normy
DIN EN 14700 SFe3
DIN 8555 WSG 3-GZ-45T
Numer materiatu ~1.2567

Analiza chemiczna
c | si | Mn| cr | Wo | v | Fe

03 | 02 [ 03 [ 24 [ 43 [ 06 | reszta
Dlugosé
1000 mm
Twardos¢
43 HRC
Materiaty
Formy odlewane ci$nieniowo, formy z tworzywa sztucznego, foremniki, sworznie praso-
wane, matryce, narzedzia speczajace, foremniki prasowane

TIG
Stale narzedziowe

kg Pojemnik VK @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-004876-10016
. 2,0 097-004876-10020
50 Pakiet 24 097-004876-10024
30 097-004876-10032
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Stale narzedziowe

Im TIG ev\;h‘) ¢

B TRTool 55T

® Pret spawalniczy TIG do napawania na stalach do pracy na
goraco

® Bardzo odporne na zuzycie napawanie na narzedziach przy
podwyzszonej temperaturze

® Przeznaczone do produkcji nowych narzedzi do pracy na gorgco

® Temperatury robocze do 550°C

Normy
DIN EN 14700 SFe3
DIN 8555 WSG 6-GZ-55 ST
Numer materiatu ~1.2367
Analiza chemiczna
c | si [ mn| c | M| Ti | Fe

0435‘ 0.4 ‘ 13 ‘ 7 ‘ 22 ‘reszta

Dlugosé

1000 mm

Twardos¢

56 HRC

Materiaty

Noze tnace na goraco, szczypce chwytajace, wykrojniki, rolki kierunkowe

Produkcja powierzchni odpornych na zuzycie na stali niskostopowej, element spawany
obrabiany przez szlifowanie lub narzedziami do metalu twardego

kg Pojemnik VK @ drutu /mm Nr kat.
1,6 097-004877-10016
. 2,0 097-004877-10020
50 Pakiet 24 097-004877-10024
3,0 097-004877-10030
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TIG
Napawanie utwardzajace

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG na bazie kobaltu

© Doskonata odpornos¢ na zuzycie

® Zastosowanie przy duzym scieraniu, silnych uderzeniach i gwat-
townych zmianach temperatury

® Dla wysoko obcigzanych, odpornych na korozje napawan warstw
stali

@ Bardzo duza odpornos¢ na korozje

® Do obcigzen udarowych i zuzycia $ciernego (kruszywa)

® Mozliwos¢ obrébki tnacej narzedziami do twardego metalu
® W zastosowaniu wzmacniany do 45 HRC

©® Oznakowane

H TRCOBALT1

Normy

DIN EN 14700 W Co1

Analiza chemiczna
c | si | mn

\ 3 \ reszta

N
~
N
[

025 [ 1 [ 1
Dlugosc
1000 mm
Twardos¢
45 HRC
Materiaty
Narzedzia do kucia na gorgco, zawory wylotowe, armatura pary i kwaséw, zawory w
silnikach spalinowych

Pojemnik VK | kg |  @drutu/mm | Nr kat.
Pakiet | 5,0 | 3,2 | 097-003625-10032
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TIG E\A;h‘l ’

Napawanie utwardzajace
H TRCOBALT2

© Wysokostopowy pret spawalniczy TIG na bazie kobaltu

© Doskonata odpornos¢ na zuzycie

® Zastosowanie przy duzym scieraniu, silnych uderzeniach i gwat-
townych zmianach temperatury

® Dla wysoko obcigzanych, odpornych na korozje napawan warstw
stali

@ Bardzo duza odpornos¢ na korozje

® Do obcigzen udarowych i zuzycia $ciernego (kruszywa)

© Twardos$¢ 40-43 HRC

©® Mozliwos¢ obrébki tnacej narzedziami do twardego metalu
©® Oznakowane

Normy

DIN EN 14700 W Co2

Analiza chemiczna
c | si | mn

‘ reszta

N
®
»
w»
w

[E
Dlugosc
1000 mm
Twardos¢
40 - 43 HRC
Materiaty
Zawory pary, armatura, pompy ttoczace ciecze o wysokich temperaturach, matryce do
technologii formowania wtryskowego, gniazda zaworowe silnikow spalinowych, nozyce
i ostrza

Pojemnik VK | kg |  @drutu/mm | Nr kat.

Pakiet \ 5,0 | 3,2 | 097-003633-10032
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ew;n ‘ Prety spawalnicze autogeniczne

Przeglad

Prety spawalnicze autogeniczne Strona

niestopowa
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Prety spawalnicze autogeniczne
niestopowa

B GFR RB0

® Niestopowy pret spawalniczy Autogen

® Miedziowane i oznakowane

@ Srednio-ptynne jeziorko, tatwe prowadzenie
® Zalecane do spoin szczelnych

Normy
DIN EN 12536 ol
AWS A-5.2 R60
Numer materiatu 1.6215

Analiza chemiczna
C | si | mn [ Ni

008 | o1 [ 11 | 04
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>22 % >310 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>400 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>50J(20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB
Dlugosc
1000 mm
Materiaty

eu;i-n@

$235G2T - S255GT, 5235J0 - 5275J0, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P285NH,

P295GH

Pojemnik VK kg @ drutu /mm

Nr kat.

2,0

097-003488-10020

24

097-003488-10024

Pakiet 50 30

097-003488-10030

4,0

097-003488-10040

1 76 Www.ewm-group.com
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emﬁ‘n : MMA

Przeglad

MMA Strona
niestopowa 178
niskostopowa — odporna na ciepto 186 |

nierdzewna m
wysokostopowe odporny na wysokie temperatury [ 193 |

odporny na ciepto [ 194 |

Duplex [ 198 |
Na bazie niklu [ 199 |
Napawanie utwardzajace m
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niestopowa

m MMA E\A;h‘l ¢

B SEB010CEL

® Elektroda pretowa z otuling celulozowa

© Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach, takze z géry na
dot

® Szczegolnie przeznaczony do spawarn spoing pionowa warstw
graniowych, wypetniajacych i kryjacych.

® Bardzo dobre wtasnosci mechaniczne

Normy
DIN EN ISO 2560-A E352C21

AWS A-5.1 E6010
Typ otuliny
Cellulose
Schnigcie
nie wymagane
Analiza chemiczna

C Si Mn

014 | 02 | 08
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % >390 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
450 MPa - 550 MPa
Praca udarnosciowa, Av
=47 J (-20°C)
Dopuszczenia
CE
Materiaty
$235J2G3 - 5355J2G3, L290MB (X42), L320 (X46), L320M (X52), L385N (X56), StE 210.7,
StE 240.7, StE 290.7 TM, StE 320.7 TM, StE 360.7 TM, P235G1TH, P255G1TH,

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
5 50-65 4,0 2,5 300 304 | 097-003576-25300
pakie- | 90-120 3.2 195 097-003576-32350
Pakiet | tow/ | 110-140 50 4,0 350 129 | 097-003576-40350
opako-
wanie
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MMA
niestopowa

B SEB013RC

® Elektroda otulona rutylowo-celulozowa

© Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach, takze z géry na
dot

® Latwe usuwanie zuzla, Srednia sktonno$¢ do rozpryskow

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

® Szczegolnie zalecana do przetopow

® Dobre wartosci mechaniczne

Normy
DIN EN ISO 2560-A E380RC11

AWS A-5.1 E6012
Typ otuliny
Rutylowa-celulozowa
Schniecie
nie wymagane / (120 °C/ 1 h/ mozliwe)
Analiza chemiczna

C Si Mn

0.06 0.3 0.4
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=222 % >360 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
450 MPa - 550 MPa
Praca udarnosciowa, Av
247 (20 °C)
Dopuszczenia
TUV/DB/LR/CE
Materiaty
$235J2G3 - $355J2G3, L290MB (X42), L320 (X46), L320M (X52), L385N (X56), StE 210.7,
StE 240.7, StE 290.7 TM, StE 320.7 TM
Stale do budowy okretéw A,B,D
Staliwo GS-38 - GS-52

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
5 55-70 4,0 2,0 300 419 | 097-003461-20300
pakie- | 55-85 4,4 2,5 250 | 097-003461-25350
Pakiet | téw/ |115-145 50 3,25 350 169 | 097-003461-32350
opako- | 145-190 44 4,0 98 097-003461-40350
wanie | 200-250 6,0 5,0 450 65 097-003461-50450
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MMA
niestopowa

Bl SE 68013 RC Blau

dot

® Elektroda otulona rutylowo-celulozowa
© Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach, takze z géry na

® Latwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie
® Réwniez w przypadku zardzewiatych, gruntowanych i ocynkowa-

eu;i-n@

nych elementéw dzieki agresywnemu tukowi spawalniczemu
® Bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne

Normy
DIN EN ISO 2560-A E420RC11

AWS A-5.1 E6013
Typ otuliny
Rutylowa-celulozowa
Schnigcie
nie wymagane / (120 °C/ 1 h/ mozliwe)
Analiza chemiczna

C Si Mn

0.06 0.3 0.4
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
222 % 2420 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
510 MPa - 610 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>47J(0°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty

S$235J2G3 - $355J2G3, L290MB (X42), L320 (X46), L320M (X52), L385N (X56), StE 210.7,
StE 240.7, StE 290.7 TM, StE 320.7 TM, StE 360.7 TM, P235G1TH, P255G1TH,

Stale do budowy okretéw A,B,D
Staliwo GS-38 - GS-52

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (AC) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.

nie VK mm szt.

5 50-60 4,0 2,0 380 | 097-003530-20300

pakie- | 65-80 2,5 230 | 097-003530-25350

Pakiet | téw/ |110-140 4,4 32 136 | 097-003530-32350

opako- | 125-180 4,0 91 097-003530-40350

wanie | 160-230 54 5,0 64 097-003530-50450

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003530-20300
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003530-25350
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003530-32350
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003530-40350
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003530-50450

Normy
DIN EN ISO 2560-A

AWS A-5.1
Typ otuliny
Rutylowa
Schniecie

nie wymagane / (140 °C/ 1 h/ mozliwe)

H SEB0D13RR

® Grubootulona elektroda rutylowa
©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na

dot

MMA
niestopowa

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow
® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie
® Jednolity wyglad $ciegu
® Bardzo dobre wiasnosci mechaniczne

Analiza chemiczna

C
0.09

Si Mn
0.5 0.7

E420RR 12

E6013

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

222%

2420 MPa

Wytrzymatosc na rozcigganie, Rm
510 MPa - 610 MPa

Praca udarnosciowa, Av
247)(0°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
$185 - S355, P235G1TH, P265G1TH, P295G1TH, L210 - L360, E235 - E355, GP240GH
Stale do budowy okretéw A,B,D
Staliwo GS-38 - GS-52

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
50-70 4,0 2,0 300 340 097-003459-20300
5 55-85 44 2,5 205 | 097-003459-25350
pakie- | 90-135 ! 3,25 350 122 | 097-003459-32350
Pakiet | tow/ 4,0 77 097-003459-40350
opako- 130-170 40 80 | 097-003459-40450
wanie | 175-220 54 50 450 50 097-003459-50450
220-270 6,0 42 097-003459-60450
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MMA
niestopowa

H SE 68013 RRB
® Grubootulona elektroda rutylowo-zasadowa

dot

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

eu;i-n@

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na

® Latwe usuwanie zuzla, Srednia sktonno$¢ do rozpryskow

® Réwniez w przypadku zardzewiatych, gruntowanych i ocynkowa-
nych elementéw dzieki agresywnemu tukowi spawalniczemu

® Odpowiednie wiasnosci mechaniczne

Normy
DIN EN ISO 2560-A E382RB 12

AWS A-5.1 E6013
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
nie wymagane / (140 °C/ 1 h/ mozliwe)
Analiza chemiczna
C Si Mn
0.1 0.2 0.55
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=224 % >360 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
450 MPa - 540 MPa
Praca udarnosciowa, Av
247 J(-20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/LR/CE
Materiaty

5185 - 5355, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P355, L210 - L360, S(P)275 - S(P)355,

GP240R
Stale do budowy okretéw A,B,D,E
Staliwo GS-38 - GS-52

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (AC) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
2,0 097-003460-20300
5 70-90 Mo % 2% 097.003460-25300
pakie- " 230 | 097-003460-25350
Pakiet | téw/ |115-145 4,4 3,25 350 134 | 097-003460-32350
opako- R 90 097-003460-40350
wanie 145-190 54 40 450 86 097-003460-40450
200 - 250 ! 5,0 54 097-003460-50450

" 182 4 s GrouR <o
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MMA
niestopowa

® Grubootulona elektroda rutylowo-celulozowa Elektroda pretowa
z grubg otuling rutylowo-celulozowa

© Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach, takze z géry na
dot

® Latwe usuwanie zuzla, mata sktonno$¢ do rozpryskow

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

® Réwniez w przypadku zardzewiatych, gruntowanych i ocynkowa-
nych elementéw dzieki agresywnemu tukowi spawalniczemu

® Odpowiednie wiasnosci mechaniczne

H SEB013RRC

Normy
DIN EN ISO 2560-A E420RC11

AWS A-5.1 E6013
Typ otuliny
Rutylowa-celulozowa
Schniecie
nie wymagane / (140 °C/ 1 h/ mozliwe)
Analiza chemiczna

C Si Mn

0.08 0.4 0.6
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=222 % >420 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
500 MPa - 640 MPa
Praca udarnosciowa, Av
247 (22°C)
Dopuszczenia
TOV/DB/CE
Materiaty
$185 - 355, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P355, L210 - L360, S(P)275 - S(P)355,
GP240R
Stale do budowy okretéw A,B,D
Staliwo GS-38 - GS-52

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
5 40-55 4,0 2,0 300 370 | 097-003462-20300
pakie- | 55-85 4,4 2,5 218 | 097-003462-25350
Pakiet | téw/ |90-135 40 3,25 350 118 | 097-003462-32350
opako- | 130-170 ! 4,0 77 | 097-003462-40350
wanie | 175-220 54 5,0 450 49 097-003462-50450
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niestopowa

m MMA eu;fn
B SE 7016 BR

® Zasadowa elektroda pretowa, z podwdjng otulineg, redukujaca
zawarto$¢ wodoru

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® Latwe usuwanie zuzla, mata sktonno$¢ do rozpryskow

® tatwe zajarzanie

® Zalecane szczegdlnie do pozycji przymusowych
® Bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne
© Materiat spawalniczy poddany prébie CTOD

Normy
DIN EN I1SO 2560-A E424B12H10

AWS A-5.1 E7016
Typ otuliny
Z otuling zasadowa
Schniecie
380°C/1h)
Analiza chemiczna

C Si Mn

0.05 | 0.65 1
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>22% >420 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
500 MPa - 640 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>47J(-20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
$185 - 355, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P355, L210 - L360, S(P)275 - S(P)355,
GP240R
Stale do budowy okretéw A,B,D,E
Staliwo GS-38 - GS-52

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
5 60-90 20 2,5 350 202 | 097-003464-25350
pakie- | 90 - 140 ! 3,25 122 097-003464-32350
Pakiet | téw/ |140-190 4,0 75 097-003464-40450
opako- | 190 - 250 5,0 5,0 450 50 | 097-003464-50450
wanie
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MMA
niestopowa

® Zasadowa elektroda otulona o obnizonej zawartosci wodoru

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow

® tatwe zajarzanie

® Zalecane szczegdlnie do pozycji przymusowych

® Bardzo dobre wiasciwosci mechaniczne

© Materiat spawalniczy poddany prébie CTOD

® Zawartos¢ wodoru ponizej 5%

B SE 7018 BHS5

Normy
DIN EN I1SO 2560-A E424B32H5

AWS A-5.1 E7018
Typ otuliny
zasadowa
Schniecie
400°C/1h)
Analiza chemiczna

C Si Mn

007 | 06 | 1
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>24 % >440 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
510 MPa - 610 MPa
Praca udarnosciowa, Av
247 J (-40°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/GL/LR/CE
Materiaty
S185 - S355, E295, E335, P235GH, P265GH, P295GH, P235 - P460, L210 - L460, S(P)275 -
S(P)460, GP240R
Stale do budowy okretéw A,B,D,E
Staliwo GS-38 - GS-52

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
5 50-70 2,0 300 270 | 097-003463-20300
pakie- | 65-90 40 2,5 171 097-003463-25350
Pakiet | téw/ |110-140 ! 3,25 350 110 | 097-003463-32350
opako- | 140 - 180 4,0 78 | 097-003463-40350
wanie | 180-230 54 5,0 450 53 097-003463-50450
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m MMA E\A;h‘l ¢

niskostopowa - odporna na ciepto
B SE 7018 Mo

® Zasadowa elektroda otulona o obnizonej zawartosci wodoru

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow

® tatwe zajarzanie

® Zalecane szczegdlnie do pozycji przymusowych
® Bardzo dobre wtasnosci mechaniczne
® Odpornos¢ na pefzanie i wyzsza wytrzymatos¢

Normy
DIN EN I1SO 3580-A E Mo B42 H5

AWS A-5.5 E 7018-A1
Typ otuliny
zasadowa
Schniecie
400°C/1h)
Analiza chemiczna

c | si | mMn | Mo

005 | 06 | 095 05
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>20 % >460 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
530 MPa - 680 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>47 J (-20 °C) / >47 J (-40°C)
Dopuszczenia
TOV/CE
Materiaty
S235JR - S355J2G3, P380NH - P460NH, P235GH - P285NH, P295GH, 20MnNb6, 16 Mo 3
Staliwo GS-22 Mo4

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
5 65 - 95 40 2,5 350 183 | 097-003472-25350
pakie- | 110-140 ! 3,25 110 | 097-003472-32350
Pakiet | téow/ | 140-180 4,0 79 | 097-003472-40450
opako- | 180 -250 54 5,0 450 60 | 097-003472-50450
wanie
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MMA
niskostopowa - odporna na ciepto

H SE 8018 CrMo1

® Zasadowa elektroda otulona o obnizonej zawartosci wodoru

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow

® tatwe zajarzanie

® Zalecane szczegdlnie do pozycji przymusowych

® Bardzo dobre wiasnosci mechaniczne

©® Odpornos¢ na petzanie

® Maks. temperatura robocza 550°C

® Zawarto$¢ wodoru ponizej 5%

Normy
DIN EN I1SO 3580-A ECrMo1 B 42 H5

AWS A-5.5 E 8018-B2
Typ otuliny
zasadowa
Schniecie
400°C/1h)
Analiza chemiczna

c | si [ Mn]| ¢ | Mo

006 | 06 | 095 | 11 | 05
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
>20 % >470 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
570 MPa - 670 MPa
Praca udarnosciowa, Av
295 J(20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty
13CrMo 4 4 (1.7335), 15CrMo3 (1.3566), 13CrMoV 5 8 (1.7734), 15Cr3 (1.7015), 16MnCr5
(1.7131), 20MnCr5 (1.7147), 15CrMo5 (1.7262), 25CrMo4 (1.7218)
Staliwo GS-22CrMo 5, GS-22CrMo 5 4

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
5 65 - 95 34 2,5 300 171 | 097-003471-25300

pakie- | 100-130 4,0 3,25 350 110 097-003471-32350
Pakiet | tow/ | 140-180 54 4,0 450 81 097-003471-40450
opako-
wanie
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m MMA E\A;h‘l ¢

niskostopowa - odporna na ciepto
H SE 9018 CrMo2

® Zasadowa elektroda otulona o obnizonej zawartosci wodoru

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow

® tatwe zajarzanie

© Maksymalna temperatura robocza 600°C

® Bardzo dobre wiasnosci mechaniczne

® Zawarto$¢ wodoru ponizej 5%

Normy
DIN EN I1SO 3580-A ECrMo2 B 42 H5

AWS A-5.5 E9018-B3

Numer materiatu 1.7384
Typ otuliny
zasadowa
Schniecie
400°C/1h)
Analiza chemiczna

C \ Si \Mn\Cr\Mo

006 | 06 | 09 | 24 | 1
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
220 % >470 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
570 MPa - 670 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>95J(20°C)
Dopuszczenia
CE
Materiaty
10CrM09-10 (1.7380), 10CrSiMoV7 (1.8075), 30CrMoV9 (1.7707)
Staliwo G17CrMo9-10

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
5 65 - 95 34 2,5 300 171 | 097-003542-25300

pakie- | 100-130 4,0 3,25 350 110 097-003542-32350
Pakiet | tow/ | 140-180 54 4,0 450 81 097-003542-40450
opako-
wanie
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MMA
® wysokostopowe @ nierdzewna

® Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali nierdzewnych
Wysokostopowa elektroda pretowa z otuling rutylowo-zasadowa

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$¢ do rozpryskow

® Przeznaczona do ztaczy lutospawanych i warstw buforowych
® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

® Maks. temperatura pracy 300 °C

® Utwardzanie przez zgniot

® Stopiwo o strukturze austenityczno-ferrytycznej

B SE 307

Normy
DIN EN 1SO 3581-A E188MnR12

AWS A-5.4 E307L-16
Numer materiatu 1.4370
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna
c | a | N | mMn
o1 | 19 [ 9 | 7
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
240 % >350 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
2600 MPa
Praca udarnosciowa, Av
270 (20°C)
Materiaty
Réznego rodzaju stale (potaczenia dyssymilarne), platerowanie, warstwy buforowe do
naktadania warstw posrednich do utwardzania, stale wysokoweglowe i stale trudnospa-
walne, stal manganowa (np. 1.3401)

Opa- Po- O elek- ze-
kowa- | jemnik | A(DC-/+) | kg |trody/| I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3 pusz- 60 -90 3,0 2,5 300 174 | 097-003527-25300
Puszka Ki/ 80-110 3,5 3,25 106 097-003527-32350
Karton 100- 150 45 4,0 350 89 097-003527-40350
150 - 200 " 5,0 87 097-003527-50350
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MMA

o wysokostopowe @ nierdzewna

eu;i-n@

B SE308L

® Elektroda pretowa z otuling rutylowo-zasadowa, wysokostopowa

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie
® Jednolity wyglad $ciegu
® Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

Normy
DINENISO 3581-A
AWS A-5.4

E199LR12
E308L-16

Numer materiatu 14316
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna
C Cr Ni

0.03 20 11
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=35 % =320 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=550 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>70J(20°C)
Dopuszczenia
TUV/DB/CE
Materiaty

1.4300, 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4312, 1.4371, 1.4541,

1.4543,1.4552

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
30 2,0 300 256 097-003465-20300
3 pusz- 50-90 ! 25 162 | 097-003465-25300
Puszka Ki/ 32 163 | 097-003465-25350
Karton 80-110 3,25 350 87 097-003465-32350
aron T400-150 | 43 4,0 78 | 097-003465-40350
150-200 54 50 450 49 097-003465-50450
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MMA
® wysokostopowe @ nierdzewna

® Elektroda pretowa z otuling rutylowo-zasadowa, wysokostopowa

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® Spawania potgczeniowe na stalach CrNi odpornych na wysokie
temperatury

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonnosé¢ do rozpryskow

® Dla potaczen dyssymilarnych i warstw buforowych

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

©® Maks. temperatura pracy 300 °C

B SE309L

Normy
DIN EN 1SO 3581-A E2312LR32

AWS A-5.4 E3091-26

Numer materiatu 1.4332
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna

C Cr Ni

003 | 23 12

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=230 % >400 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=550 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>55J(20°C)

Materiaty

Pofaczenia miedzy stalami o strukturze austenitycznej i ferrytycznej (dyssymilarne),
platerowanie, napawanie antykorozyjne na niestopowych stalach konstrukcyjnych,
warstwy buforowe.

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
40-60 2,0 256 | 097-003556-20300
Pussa 3 ';?‘/SZ' 60-90 30 755 | 390 61 097-003556-25300
Karton 80-110 32 3.2 350 88 097-003556-32350
100 - 150 4,3 4,0 79 097-003556-40350
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m MMA E\A;h‘l ¢

o wysokostopowe @ nierdzewna
B SE 309 MoL

® Elektroda pretowa z otuling rutylowo-zasadowa, wysokostopowa

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

® Maks. temperatura pracy 300 °C

® Jednolity wyglad $ciegu

® Przeznaczona do potaczen dyssymilarnych

Normy
DIN EN 1SO 3581-A E23122LR32

AWS A-5.4 E 309 Mo - 26

Numer materiatu 1.4459
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna

c | ca | N | Mo

003 | 23 [ 12 | 35

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=230 % >460 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
2650 MPa

Praca udarnosciowa, Av

=55 (20°C)

Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Materiaty

Pofaczenia miedzy stalami o strukturze austenitycznej i ferrytycznej (dyssymilarne),
platerowanie, napawanie antykorozyjne na niestopowych stalach konstrukcyjnych,
warstwy buforowe.

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
50-70 3,0 2,0 300 254 | 097-003466-20300
3 pusz- | 60 - 90 32 2,5 162 | 097-003466-25300
Puszka ki / 80-110 i 3,25 350 87 097-003466-32350
karton | 100 - 150 4,3 4,0 78 | 097-003466-40350
150 - 200 54 5.0 450 49 | 097-003466-50450
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MMA
o wysokostopowe @ odporny na wysokie temperatury

H SE310

® Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali nierdzewnych
Wysokostopowa elektroda pretowa z otuling rutylowo-zasadowa

® Stopiwo austeniczne stal chromowo-niklowa

® Do spawanie stali odpornych na wysokie temperatury

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonnos¢ do rozpryskow

@ Zaroodpornos¢ do 1150 °C

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

@ Brak odpornosci na gazy zawierajace siarke

Normy
DIN EN 1SO 3581-A E2520LR12

AWS A-5.4 E310-16
Numer materiatu 1.4842
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna
c | a | N | mMn
o1 [ 25 [ 20 [ 3
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=235 % >380 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=750 MPa

Praca udarnosciowa, Av

>70J(20°C)

Materiaty

1.4710,1.4713,1.4726, 1.4745,1.4823, 1.4832, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846,
1.4848, 1.4849

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3pusz- 80-110 32 2,5 300 181 | 097-003529-25300
Puszka Ki/ 100 - 150 35 3,25 99 097-003529-32350
Karton 150- 190 4,5 4,0 350 83 | 097-003529-40350
160-210 4,9 5.0 51 097-003529-50350
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MMA

o wysokostopowe ® odporny na ciepto

Normy
DIN EN 1SO 3581-A

AWS A-5.4

Numer materiatu
Typ otuliny
Rutylowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna

c |

c | ONi

B sSE312

eu;i-n@

® Elektroda rutylowa do spawania stali nierdzewnych Wysokosto-

powa elektroda pretowa z otuling rutylowa

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na

dot

® Latwe usuwanie zuzla, mata sktonno$¢ do rozpryskow

® Przeznaczona do ztaczy lutospawanych i warstw buforowych
® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie
® Jednolity wyglad $ciegu

@ Zaroodporno$¢ do 1100°C

\Fe

01 |

29 | 9

| reszta

E299R12
E312-16
1.4337

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

220 %

=500 MPa

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=750 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>40J (20 °C)

Dopuszczenia

DB/CE

Materiaty
stale i staliwa odporne na korozje (np. 1.4762, 1.4085), stale trudnospawalne, stal manga-
nowa oraz spawanie naprawcze i napawanie warstw odpornych na scieranie

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
40 - 60 30 2,0 300 249 | 097-003467-20300
3 pusz- | 60 - 90 ! 2,5 162 | 097-003467-25300
Puszka ki / 80-100 3.2 3,25 89 097-003467-32350
karton | 100 - 150 4,3 4,0 350 80 | 097-003467-40350
150 - 200 4,2 5.0 49 | 097-003467-50350
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MMA
® wysokostopowe ® odporny na ciepto

® Wysokostopowa elektroda pretowa rutylowa

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

® Maks. temperatura pracy 400 °C

® Jednolity wyglad $ciegu

B SE316-L

Normy
DINENISO 3581-A E19123LR12

AWS A-5.4 E316L-17

Numer materiatu 1.4430
Typ otuliny
Rutylowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna

c | si [ mMn | c | Ni | Mo

003 | 08 [ 07 | 185 115 | 27

Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>35% >380 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
=560 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>60J (20 °C)

Dopuszczenia
TOV/CE
Materiaty
1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4420, 1.4435, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581,
1.4583
Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
30-50 40 2,0 300 348 | 097-004824-20300
3 pusz- | 50 - 85 ! 2,5 223 | 097-004824-25300
Puszka ki / 70-125 50 3,25 350 138 | 097-004824-32350
karton | 110 - 165 6.0 4,0 450 85 | 097-004824-40450
165 - 230 ! 5.0 55 | 097-004824-50450
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m MMA E\A;h‘l ¢

o wysokostopowe ® odporny na ciepto
H SE318

® Elektroda pretowa z otuling rutylowo-zasadowa, wysokostopowa

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na
dot

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$c do rozpryskow

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

® Maks. temperatura pracy 400 °C

® Jednolity wyglad $ciegu

Normy
DINENISO 3581-A E19123NbR12

AWS A-5.4 E318-16
Numer materiatu 1.4576
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna
c | c | N | Mo | Nb
003 | 19 [ 12 [ 3 [ o3
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=30 % =440 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>600J

Praca udarnosciowa, Av

>70J (20 °C)

Dopuszczenia

TUV/DB/CE

Materiaty

1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4420, 1.4435, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
40 - 60 30 2,0 300 249 | 097-003469-20300
3 pusz- | 50 - 90 ! 2,5 162 | 097-003469-25300
Puszka ki / 80-110 3.2 3,25 350 89 097-003469-32350
karton | 100 - 150 4,3 4,0 80 | 097-003469-40350
150 - 200 54 5.0 450 49 | 097-003469-50450
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B SE347

dot

® wysokostopowe ® odporny na ciepto

MMA

® Rutylowo-zasadowa elektroda do spawania stali nierdzewnych
Wysokostopowa elektroda pretowa z otuling rutylowo-zasadowa

©® Mozliwos¢ spawania we wszystkich pozycjach oprécz z géry na

® Zastosowanie do spawania stabilizowanych stali CrNi

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonnos¢ do rozpryskow

® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie
® Maks. temperatura pracy 400 °C

Normy
DINENISO 3581-A

E199NbR 12
E347-16
1.4551

AWS A-5.4
Numer materiatu
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna
c | < | N | Nb

003 | 19 [ 9 | 03
Wydluzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

=40 % >350 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>600 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>65 J (20 °C)
Dopuszczenia

CE

Materiaty

1.4300, 1.4301, 1.4303, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4312, 1.4371, 1.4541, 1.4543, 1.4552

197

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
40 - 60 30 2,0 300 250 | 097-003587-20300
3 pusz- | 50-90 ! 2,5 160 | 097-003587-25300
Puszka ki / 80-110 3.2 3.2 350 98 097-003587-32350
karton | 100 - 150 4,5 4,0 84 | 097-003587-40350
150 - 200 50 50 450 50 | 097-003587-50450
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m MMA E\A;h‘l ¢

® wysokostopowe ® Duplex
H SE 2209 Duplex

® Elektroda rutylowa do spawania stali nierdzewnych Wysokosto-
powa elektroda pretowa z otuling rutylowa

@ Do stali ferrytyczno-austenicznych Cr-Ni-Mo

©® Odpornos¢ na produkty zawierajace chlor i kwasne gazy

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonnos¢ do rozpryskow

® Zastosowanie techniki offshore, np. w konstrukcjach rurowych
® tatwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

©® Maksymalna temperatura robocza produktu korncowego: 250°C

Normy
DIN EN 1SO 3581-A E2293R32

AWS A-5.4 E 2209 L-16
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna

c | a | Ni | Mo | N

003 | 22 [ 9 | 33 o015

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>25% >480 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
=690 MPa

Praca udarnosciowa, Av
>50J(20°C)

Materiaty

1.4462,1.4417,1.4460, 1.4362

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3 pusz- | 60-90 32 2,5 300 181 | 097-003528-25300
Puszka ki/ 80-120 3.5 3,25 350 99 097-003528-32350
karton | 110-170 4,5 4,0 83 | 097-003528-40350
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B SE Ni

MMA
Na bazie niklu

® Elektroda pretowa z otuling zasadowo-grafitowa

® Spawanie na zimno zeliwa szarego i ciggliwego

© Migkki tuk, praktycznie nie dajacy rozprysku

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonnos¢ do rozpryskow
® Wydzielanie grafitowe wegla w elemencie spawanym

® Optymalna do przeprowadzania napraw i utrzymania odlewdéw

zeliwnych
Normy
DINEN ISO 1071 ECNi-Cl1
AWS E Ni-Cl
Typ otuliny
Zasadowo-grafitowa
Schnigcie

rzadko wymagane / (150 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna
C Fe Ni
0.5 25 reszta
Diugosé
350 mm
Twardos¢
160 HB
Materiaty

EN-GJL-100 - EN-GJL-350, EN-GJMB-350 - EN-GJMB-550, EN-GJMW-350 - EN-GJMW-550

Opako- | Pojem- Belek- | o craws
wanie ik VK A (DC-/+) kg trody / szt. Nr kat.
mm
3 puszki 60-90 45 2,5 230 097-003532-25350
Puszka / Ifarton 90-120 ! 3,25 135 097-003532-32350
110-150 5,0 4,0 100 097-003532-40350
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MMA

Na bazie niklu

eu;i-n@

B SE NiFe

® Elektroda pretowa z otuling zasadowo-grafitowa

® Spawanie na zimno zeliwa szarego, ciagliwego i sferycznego

® Latwe usuwanie zuzla, mata sktonno$¢ do rozpryskow

® Wydzielanie grafitowe wegla w elemencie spawanym

® Optymalna do przeprowadzania napraw i utrzymania odlewdéw

zeliwnych
Normy
DIN EN ISO 1071 ECNiFe 11
AWS A-5.15 E NiFeCl
Typ otuliny
Z otuling zasadowo-grafitowg
Schnigcie

rzadko wymagane / (150 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna

C Ni Fe
1.5 55 reszta
Twardosé
200 HB
Materialy

EN-GJL-100 - EN-GJL-350, EN-GJMB-350 - EN-GJMB-550, EN-GJMW-350 - EN-GJMW-550,
EN-GJS-400 - EN-GJS-700

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3 pusz- | 60 - 90 35 2,5 300 212 | 097-003533-25300
Puszka ki/ 90-120 4,0 3,25 350 124 | 097-003533-32350
karton | 110-150 50 4,0 101 | 097-003533-40350

m WWW.ewm-group.com SZW 2014

W razie potrzeby nalezy pytac o aktualny zakres dopuszczen dodatkéw spawalniczych. 2015-01-14


https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003533-25300
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003533-32350
https://www.ewm-sales.com/ewmNode/vendorId/097-003533-40350

MMA
Na bazie niklu

® Wysokostopowa elektroda pretowa na bazie niklowej z otuling
zasadowg

© Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C
@ Zaroodpornos¢ do 1000°C

©® Maksymalna temperatura robocza 800°C

® Odpornosé na skruszenie

® W atmosferze zawierajacej siarke do 500°C

H SE NiCr82

Normy
DINENISO 14172 E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

AWS A-5.11 E NiCrFe-3
Typ otuliny
Z otuling zasadowa
Schniecie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna

C | | N [ Mn | Nb | Fe

005 | 21 [reszta| 5 | 24 | 5

Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%

>35% =380 MPa
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
>620J

Praca udarnosciowa, Av

>70J(-196 °C)

Materiaty

1.4429, 1.4539, 1.4876, 1.4922, 1.5662, 2.4816, 2.4867, 2.4870

Rézne rodzaje potaczen przy temperaturach pracy od -196°C do +650°C

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3 pusz- | 60 - 90 3,0 2,5 300 168 | 097-003579-25300
Puszka ki/ 80-120 3.5 3.2 350 98 097-003579-32350
karton | 110 - 160 4,5 4,0 81 097-003579-40350
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m MMA E\A;h‘l ¢

Na bazie niklu
0 SEs=25

® Wysokostopowa elektroda pretowa na bazie niklowej z otuling
zasadowg

® tatwe usuwanie zuzla, mata sktonno$¢ do rozpryskow
® Latwe zajarzanie i powtdrne zajarzanie

® Maks. temperatura pracy elementéw 1000°C

® Ciggliwe w niskich temperaturach do -196°C

@ Zaroodporno$¢ do 1100°C

© Nadaje sie do pracy z transformatorem

@ Stop preta rdzeniowego

Normy
DIN EN SO 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
AWS A-5.11 E NiCrMo3

Numer materiatu 2.4621
Typ otuliny
Rutylowo-zasadowa
Schnigcie
rzadko wymagane / (300 °C/ 2 h)
Analiza chemiczna

c | ¢ | Mo | No | Ni

003 [ 195 [ 11 | 4 | reszta
Wydtuzenie, A5 Granica plastycznosci, Rp 0,2%
=230 % >450 MPa
Wytrzymatos¢ na rozciaganie, Rm
>760 MPa
Praca udarnosciowa, Av
>75J(20°C) /260J (-196 °C)
Materialy
Alloy 625, Alloy 800 i podobne stopy Ni-Cr

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3pusz- 60 - 90 32 2,5 300 170 | 097-003531-25300
Puszka Ki/ 80-110 35 3,25 96 097-003531-32350
Karton 100 - 150 4,7 4,0 350 91 097-003531-40350
150 - 200 4,9 5.0 53 1097-003531-50350
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MMA
Napawanie utwardzajace

® Elektroda pretowa z otuling zasadowa o rozprowadzaniu 120%
© Do napawania bez peknig¢ warstw odpornych na zuzycie i

B SE Hard 300 P

uderzenia
® Spoiwo sktada sie z niskostopowej chromowanej stali manga-
nowej
Normy
DIN EN 14700 EFel
DIN 8555 E1-UM-300 P
Schniecie
300°C/2h)

Analiza chemiczna
C Cr Mn
03 | 25 1
Twardos¢
300 HB
Zakresy stosowania
Do nakfadania odpornych na $cieranie i uderzenia warstw na rolkach, prowadnicach,
kotach, powierzchniach tozysk, kotowrotach linowych

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3 60 - 90 50 2,5 350 230 | 097-004806-25350
pakie- | 95-150 ! 3.2 133 097-004806-32350
Karton | téw/ | 140-190 4,0 83 | 097-004806-40450
opako- | 190 - 250 6,0 5,0 450 53 | 097-004806-50450
wanie
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Napawanie utwardzajace

m MMA eu;fn
B SE Hard 350 GP

® Elektroda wysokiej mocy z otuling zasadowa

® Przeznaczona do spawania naprawczego i produkcyjnego stali
sredniostopowych

® Ponadto przeznaczona do stali trudno spawanych

® Szerokie spektrum zastosowan przy jednocze$nie fatwym
stosowaniu

® Duza wytrzymatos¢ i odpornos¢ na pekanie

Normy

DIN EN 14700 EFe3

DIN 8555 E3 UM/350 GP
Schnigcie
300°C/2h)

Analiza chemiczna
C\Cr\Si \Mo\Mo\Mn\ Fe
01 [ 25 [ o5 | 23 [ 23 | 1 | reszta
Granica plastycznosci, Rp 0,2%
810J
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, Rm
1200 MPa
Dlugosé
350 mm
Twardosc
350 HB
Zakresy stosowania
Do sredniostopowych i trudno spawalnych stali przy obcigzeniu udarowym i niskim
zuzyciu na skutek tarcia, stali narzedziowych, czesci maszyn, stali pancernych

Opako- | Pojem- | (DCH) k ﬁ:;ek/— zestaw/ Nr Kat
wanie nik VK 9 Y szt. .
mm
3 pakie- | 60 -90 50 2,5 218 097-004807-25350
Kart tow / 95-150 ! 3.2 130 097-004807-32350
aron |- 5pako- 140-190 60 4,0 81 | 097-004807-40450
wanie ! 5,0 56 097-004807-50450
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MMA
Napawanie utwardzajace

® Elektroda z otuling zasadowg ze stopem Cr-Mo-V
© Rozprowadzanie 120%
© Dla bardzo twardych napawan przy zuzyciu traco-uderzajacym

B SE Hard 60

Normy
DIN EN 14700 EFes8
DIN 8555 E 6-UM-60
Numer materiatu 14718
Schniecie
300°C/2h)
Analiza chemiczna
c | ¢ | Mn| Mo | Vv | Fe
06 | 8 [ 06 | 07 [ 1 | reszta
Twardos¢
60 HRC
Zakresy stosowania

Ramiona mieszajace, czesci koparek, szczeki udarowe, kowadta, kruszarki walcowe,
mtoty, przenosniki slimakowe,, gasienice, prowadnice walcownicze, kota biezne, krzywki,
szczeki mocujace, kowadta

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3 80-120 50 2,5 350 230 | 097-004808-25350
pakie- | 100 - 160 ! 3.2 135 097-004808-32350
Karton | téw/ | 160-220 4,0 88 | 097-004808-40450
opako- | 190 - 260 6,0 5,0 450 56 | 097-004808-50450
wanie
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m MMA E\A;h‘l ¢

Napawanie utwardzajace
B SE Hard 81 GRZ

© Rutylowa elektroda wysokiej mocy
© Rozprowadzanie 160%

® Do spawania podczas napawania o duzej odpornosci na zuzycie i
Scieranie przy niewielkim obcigzeniu cisnieniowym i udarowym

Normy
DIN EN 14700 EFe 14

DIN 8555 E10-UM-60-GRZ
Typ otuliny
Rutylowa
Schnigcie
300°C/2h)
Analiza chemiczna
C Cr Fe
4 30 reszta
Twardos¢
57-61 HRC
Zakresy stosowania
Zsuwnie, zeby koparek, skrzydta mieszajace, formy ttoczne, przenosniki

Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC-/+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3 80-120 40 2,5 350 137 | 097-004809-25350
pakie- | 100 - 160 ! 3,25 78 097-004809-32350
Pakiet | téow/ | 160 -220 4,0 65 | 097-004809-40450
opako- | 190 - 260 6,0 5,0 450 40 | 097-004809-50450
wanie
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MMA
Napawanie utwardzajace

B SE Hard 681 GTZ spezial

© Rurowa elektroda specjalna

© Twarde opancerzenia czesci, ktére sa narazone w szczegdlnosci
na zuzycie Scierajace i udarowe

© Wysokie wartosci utwardzania ze wzgledu na niskie natezenie
pradu juz w pierwszej warstwie

Normy

DIN EN 14700 EFe15

DIN 8555 E10-GF-UM-65-GTZ
Schniecie

150°C/1h)

Analiza chemiczna
C \ Mn \ Cr \ Pozostate
55 | 15 [ 40 | 2
Dlugosc
457 mm
Twardos¢
61-63 HRC
Zakresy stosowania
Czesci pomp, skrzydta mieszalnika, ramiona mieszajace, pompy betonu, przenosniki sli-
makowe, maszyny do budownictwa ladowego ziemnego i podziemnego oraz maszyny
rolnicze

Opako- | Pojem-  ,\ \. K z::‘ek/- zestaw/ Nr Kat
wanie nik VK 9 4 szt. :
mm
3 pakie- | 80-110 6,0 67 097-004789-60457
Pakiet tow/ | 120-140 50 8,0 38 097-004789-80457
axie opako- | 140-180 ! 11 22 097-004789-11457
wanie
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m MMA E\A;h‘l ¢

Napawanie utwardzajace
B SE Hard B8 CZ

® Elektroda pretowa z otuling zasadowo-grafitowa o rozprowadza-
niu 180%

© Do napawania warstw bardzo odpornych na $cieranie

® Przeznaczona do zastosowania w przypadku rud, zwiru, piasku,
zuzla lub cementu

Normy
DIN EN 14700 EFe15

DIN 8555 E 10-UM-70 CZ
Typ otuliny
Zasadowo-grafitowa
Schniecie
300°C/2h)
Analiza chemiczna
C \ Cr \ Pozostate \ Fe
4.5 ‘ 28 ‘ 5 ‘ reszta
Twardos¢
66 - 68 HRC
Zakresy stosowania
Urzadzenia rozdrabniajace i rozzarzony koks, wegiel oraz zuzel, ruda, zwir, piasek,

cement
Opa- Po- @ elek- ze-
kowa- | jemnik | A (DC+) kg trody/ | I/mm | staw/ Nr kat.
nie VK mm szt.
3 80-120 40 2,0 350 138 | 097-004810-25350
pakie- | 100 - 160 ! 3,25 80 097-004810-32350
Karton | téw/ | 160-220 4,0 63 | 097-004810-40450
opako- | 190 - 260 6,0 5,0 450 41 097-004810-50450
wanie
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e‘A‘h’ ° Spawanie UP

Przeglad

Spawanie UP Strona

Proszek m
[ 214 |

Elektrody drutowe
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Spawanie UP ew;,, °

Proszek

B FWVAB1 67

® Neutralny proszek spawalniczy sredniobazowy-aglomeratowy

® Przeznaczony do spawania spoina pachwinowg i potaczeniowe-

| go stali niskostopowych, drobnoziarnistych i przeznaczonych do
budowy kottéw

® Niezmienne wiasciwosci metalurgiczne

® Dobra skutecznos¢ formowania spoin i samoczynnie oddziela-
jacy sie zuzel

® Niezmienne wartosci jakosci oraz ciggliwos¢ w niskich tempera-
turach potaczeniu z drutami o stopie Mo, Ni lub NiMo

® Bardzo niska zawartos¢ wodoru (H2diff. <4 mlll OOg) w spoiwie

Normy
DIN EN ISO 14174-A SAAB 167 ACH5

Schniecie

Oryginalnie pakowany proszek spawalniczy mozna przechowywac w suchych po-
mieszczeniach od 3 lat od daty dostawy. Proszek spawalniczy, ktére nasigknat wilgocia,
powinien by¢ suszony w efektywnej temperaturze proszku 200 + 50°C

Prad spawania

1000 A

Dopuszczenia

TUV: SMA S2

Opakowanie

Worek

Ciezar

25 kg

Pojemnik VK

Worek

Gestos¢ nasypowa proszku

1100 g/cm?®

Uziarnienie

DIN EN ISO 14174-A: 3 - 20

Materiaty

Stale budowlane do granicy plastycznosci 420 N/mm?, stale drobnoziarniste do ReH
460 N/mm?

Stale do pojemnikéw ci$nieniowych do P 355 N/mm?

Stale odporne na ciepto, takie jak 16Mo3, stale rurowe do L480 lub X 70, stale do budowy
okretéw o wiekszej odpornosci do EH36

Prad S.Pa- Opakowanie kg Pojemnik VK Nr kat.
wania
1000 A Worek 25 Worek 097-003711-00025
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ew;n ° Spawanie UP

Proszek
| NSVVN=N =
| | Componentes principales
Si0, +Ti0. AlLO. + MnO Ca0 +MgO CaF,
20% 30% 30% 15%

Basicidad de Boniszewski: ~1.7

M Analisis quimico del depésito conforme a UNE EN ISO 15792-1y AWS A5.17/5.23

Hilo de soldadura (valores de referencia en % de peso)

Si

S1(EL12) 0.05-0.08 0.2-0.4 0.7-1.0
S2 (EM12) 0.05-0.08 0.2-0.4 1.1-15
S3Si (EH12K) 0.05-0.08 0.3-0.5 l5=18)

M Valores mecanicos conforme a EN 1597-1 y AWS A5.17/5.23: (valores de referencia)

Hilo de soldadura Impacto de
probeta entallada y
ensayada a flexion

ISO-V (julio) a
ReHN/mm* | RM N/mm? A5 % -40°C
S1(EL12) >380 > 470 >22 (>47/-30°C)
S2 (EM12) >420 >510 >22 >47
S3Si (EH12K) > 420 >510 >22 >47
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Spawanie UP ew;,, °

Proszek

B FWCSs183DC

® Roztopiony, neutralny proszek spawalniczy

® Przeznaczony do nierdzewnych stali wysokostopowych, stopow
na bazie Ni oraz stali niskostopowych

® W potaczeniu z drutami elektrodowymi o takim samym rodzaju
lub wysokostopowymi (drut petny lub proszkowy) szczegdlnie
odporny na pekniecia

Normy

SFCS2DC
SFCS 163 DC
Schniecie
Oryginalnie pakowany proszek spawalniczy mozna przechowywac w suchych po-
mieszczeniach od 3 lat od daty dostawy. Proszek spawalniczy, ktére nasigknat wilgocia,
powinien by¢ suszony w efektywnej temperaturze proszku 200 + 50°C
Prad spawania
900 A
Dopuszczenia
TOV: SMA 316L
Opakowanie
Worek
Pojemnik VK
Worek
Uziarnienie
DINENISO 14174-A: 1 - 16
Materiaty
Odporne na ciepto stale CrMo, takie jak 12 CrMo 19 5 /A378 rozm. 5 lub X 20 CrMoWV 12
1/A351 w budowie kottéw, zbiornikéw lub rurociagéw
Stale Cr(NiMo) martenzytyczne (migkkie martenzytyczne) i ferrytyczne wg DIN EN 10088
oraz stale austeniczne CrNi(Mo) wg DIN EN 10088
Stale plastyczne na zimno i odporne na wysokie temperatury wysokostopowe CrNi(Mo),
potaczenia dyssymilarne oraz stopy na bazie niklu

Prad sPa- Opak.owa- Pojemnik . gl Nr Kat.
wania nie VK
15 097-004848-00015
900 A Worek Worek 25 1500 097-004848-00025
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e‘A‘h’ ° Spawanie UP

Proszek
B rwWCs163DC
] Componentes principales
Sio. ALO Ca0 +MgO CaF,
30% 5% 35% 20%

Basicidad de Boniszewski: ~1.3

M Analisis quimico del material de soldadura conforme a UNE EN ISO 15792-1y AWS A5.17/5.23

Electrodo de (valores de referencia en % de
hilo peso)

S199L <0.03 <10 <16 18.5-20.5 9.0-11.0

$19123L <0.03 <10 <16 17.5-19.5 11.0-14.0 >25

S$S2293NL <0.03 <10 <16 20.5-23.5 >25 N<02
SMo <0.08 <05 <10 0.5

S CrMo5 <0.08 <07 <06 5.5 87 0.6

S CrMo91 <015 <08 <10 8.0-10.0 >1.2 V<03

M valores mecanicos del depdsito conforme a EN 1597-1y AWS A5.17/5.23: (valores de referencia)

Impacto de probeta entalla-

Electrodo de day ensayada a flexion ISO-V
hilo (julio) a
Trata- Rp 0,2% +20°C -60 °C -196 °C
miento N/mm?
térmico
S199L u* >340 >370 >540 >30 >70 >40
S19123L u* >350 >380 >550 >30 >70 >40
S2293NL u* >550 > 600 >750 >25 >80 >40
S2Mo S* > 440 > 540 >20 >90
S CrMo5 A* > 470 > 600 >18 >70
S CrMo91 A* >470 >620 >18 >45

*S = recocido con poca tensién 620 °C/1 5 horas; A = revenido 740 - 760 °C; U= sin tratar, estado de soldadura
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Spawanie UP ew;,, °

Elektrody drutowe

H sMmAS2

® Drut spawalniczy UP do spawania stali budowlanych niestopo-
wych i niskostopowych

Normy

DINENISO 14171-A S2

AWS A-5.17 EM12

AWS A-5.23 EM12

Numer materiatu 1.0494
Analiza chemiczna

C Si Mn

0.09 | 008 | 1.05
Dopuszczenia
TOV: FW AB 167
Wskazéwki obrébki
Parametry spawania, wraz z temperaturg rozgrzewania i warstw wypetniajacych oraz
obrébki cieplnej, w zaleznosci od spawanego materiatu podstawowego, grubosci blach
oraz stosowanych zasad
Materiaty
Budowa okretéw, zbiornikéw cisnieniowych i budownictwo stalowe, S185-E360, S235JR-
-S355JR, $235J0-5355J0, $235J2-S355J2, S275N-S355N, S275M-S355M, P235GH-P355GH,
P275N-P355N, P355M, P355Q
Stale do rurociggéw L210-360, stale do budowy okretéw A-E, AH36, DH36
ASTM: A36, A106 grades A/B/C, A139, A210 grades A1/C, A216 grades WCA/WCB/WCC,
A234 grades WPB, A266 grades 1/2/4, A283 grades A/B/C/D, A285 grades A/B/C,A299
grades A/B, A515 grades 60, A516 grades 55, A656 grades 50API: 5L grades X42-X56

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
2,0 097-003700-02520
2,5 097-003700-02525
Szpula K415 = 30 097-003700-02530
4,0 097-003700-02540
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Spawanie UP

Elektrody drutowe

B SMA S3Si

® Drut spawalniczy UP do spawania stali budowlanych niestopo-
wych i niskostopowych

Normy

DINENISO 14171-A S3Si

AWS A-5.17 EH12K

AWS A-5.23 EH12K

Numer materiatu ~1.0497
Analiza chemiczna

C Si Mn

011 | 03 | 172
Dopuszczenia
TOV: FW AB 167
Wskazéwki obrébki
Parametry spawania, wraz z temperaturg rozgrzewania i warstw wypetniajacych oraz
obrébki cieplnej, w zaleznosci od spawanego materiatu podstawowego, grubosci blach
oraz stosowanych zasad
Materiaty
Stale drobnoziarniste, niestopowe i niskostopowe
$355J0, S355J2, S355N-5460N, S355NL-S460NL, S355M-5460M, S355ML-S460ML, S460Q,
$460QL, P355GH, P355N-P460N, P355NL2-P460NL2, P355M-P460M, P355ML2-P460ML2,
P355Q-P460Q
Stale do rurociggéw L210-450, stale do budowy okretéw AH40-FH40, ASTM: A36, A106
gatunki A/B/C, A139, A210 gatunki A1/C, A216 gatunki WCA/WCB/WCC, A234 gatunek
WPB, A266 gatunki 1/2/4, A283 gatunki A/B/C/D, A285 gatunki A/B/C, A299 gatunki
A/B, A515 gatunki 60/65/70, A516 gatunki 55-70, A656 gatunek 50/60 API: 5L gatunki
X42-X65

Pojemnik VK | Opakowanie kg @ drutu /mm Nr kat.
2,0 097-004839-02520
2,5 097-004839-02525
Szpula K415 = 30 097-004839-02530
4,0 097-004839-02540
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Spawanie UP ew;,, °

Elektrody drutowe

H SMA318

© Drut elektrodowy UP wysokostopowy
©® Maks. temperatura pracy 400 °C
® Zastosowanie dla stabilizowanych i nie stabilizowanych stali

Cr-Ni
Normy
DIN EN ISO 14343-A S1993L
AWS A-5.9 ER316L
Numer materiatu 1.4430

Analiza chemiczna
c | c | si [ mn| c | Ni | Mo | Fe

011 [ 025 | 04 | 1.7 | 19 [ 125 | 28 | reszta
Dopuszczenia
TUV: FW CS 163 DC
Materialy
1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4580,
1.4581,1.4583

kg Poj ikVK | Opakowanie | @ drutu/mm Nr kat.
2,0 097-004880-02520
24 097-004880-02524
2 Szpula K415 30 097-004880-02530
4,0 097-004880-02540
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Akcesoria ew;,, °
@ Pokrywy beczek i przylacza

B BC okragly z uszczelka wargowa

® Pokrywa beczki, okragta z uszczelka wargowa
® Do podtaczania do beczek

Pojemnik VK @/mm Nr artykutu
Beczk 510 097-003592-00510
eczka 580 097-003592-00580




Akcesoria
Pokrywy beczek i przylacza @

B BC okragly, ptaski

® Pokrywa beczki, okragta ptaska
® Do podtaczania do beczek

Pojemnik VK @/mm Nr artykutu
Beczka 520 097-003591-00520
590 097-003591-00590




Akcesoria

B przewéd drutowy

Pokrywy beczek i przylacza

\ ‘ ‘ Przewéd drutowy

.-. - ® Do drutu stalowego, druty
p okragte

® @ zewnetrzna: 13 mm
® @ drutudo 1,6 mm

Poz. Typ Nazwa Nr artykutu
7 PRZEWOD DRUTOWY 1,5 M 094-018280-00000
7 PRZEWOD DRUTOWY 3 M 094-018281-00000
7 PRZEWQD DRUTOWY 5 M Prowadnica drutu 094-018282-00000
7 PRZEWOD DRUTOWY 6,5 M 094-018283-00000
7 PRZEWOD DRUTOWY 8 M 094-018284-00000
7 PRZEWOD DRUTOWY 10 M 094-018285-00000
7 PRZEWOD DRUTOWY PRO  Prowadnica przewodéw, na metry 094-018279-00001
7.1 OBUDOWA ZtACZA PRZE- Przytacze duzego zwoju / beczki 094-018277-00000
WODU DRUTOWEGO
7.1 ZLACZE DV-CAB PRZEWOD  Przytacze DV-CAB 092-007931-00000
DRUTOWY
7.2 Zt ACZE NAPED ROB2 Zestaw przytaczeniowy doprowadzania 092-007913-00000
PRZEWOD DRUTOWY przewodéw Rob 2
7.2 Zt ACZE NAPED ROB3 Zestaw przytaczeniowy doprowadzania 092-007912-00000
PRZEWOD DRUTOWY przewodoéw Rob 3
- ZLACZE PRZEWOD DRUTO-  Koncéwka doprowadzania przewodéw 094-018278-00000
WY PRO na metry

B przewsd drutowy miekki

© 6 © G © Przewéd drutowy migkki
l \ ‘ ® Do drutéw aluminiowych
._ - i ze stali szlachetnej, druty
okragte
©® @ zewnetrzna: 12mm
® @ drutudo 1,6 mm
Poz. Typ Nazwa Nr artykutu
7 PRZEWOD DRUTOWY MIEKKI 1,5 M 094-020383-00000
7 PRZEWOD DRUTOWY MIEKKI 3 M 094-020383-00001
7 PRZEWOD DRUTOWY MIEKKI 5 M 094-020383-00002
7 PRZEWOD DRUTOWY MIEKKI 6,5 M Prowadnica drutu 094-020383-00003
7 PRZEWOD DRUTOWY MIEKKI 8 M 094-020383-00004
7 PRZEWOD DRUTOWY MIEKKI 10 M 094-020383-00005
7 PRZEWOD DRUTOWY MIEKKI 12 M 094-020383-00006
7 PRZEWOD DRUTOWY MIEKKI Prowadnica przewoddéw, na metry 094-020382-00000
7.1 OBUDOWA ZtACZA PRZEWODU  Przytacze duzego zwoju / beczki 094-018277-00000
DRUTOWEGO
7.1 ZkACZE DV-CAB PRZEWOD Przytacze DV-CAB 092-007931-00000
DRUTOWY
7.2 ZEACZE NAPED ROB2 PRZEWOD  Zestaw przylaczeniowy doprowadzania  092-007913-00000
DRUTOWY przewoddw Rob 2
7.2 ZEACZE NAPED ROB3 PRZEWOD  Zestaw przylaczeniowy doprowadzania  092-007912-00000
DRUTOWY przewoddw Rob 3
7.5  ZEACZE PRZEWOD DRUTOWY Koricéwka doprowadzania przewodéw  094-020381-00000
MIEKKI na metry
7.6  UEDFSWLS 2,5x4,5mm 150 mm  Teflonowa prowadnica drutu przejécie do 094-020380-00000

przewodu drutowego miekkiego
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Typ
KANAL KABLOWY 1,8 M
KANAL KABLOWY 3 M
KANAL KABLOWY 4,5 M
KANAL KABLOWY 8 M
KANAL KABLOWY 12 M
OBUDOWA ZtACZA
Zt ACZE DV-CAB KANAL
KABLOWY
Zt ACZE NAPED ROB2
KANAL KABLOWY
Zt ACZE NAPED ROB3
KANAL KABLOWY

Typ
ROLLINER 5 M
ROLLINER 10 M
ROLLINER 15 M
ROLLINER 20 M
ROLLINER 25 M
OBUDOWA ZtACZA
ROLLINER
ROLLINER ZtACZE DV-CAB
ROLLINER ZtACZE NAPED
ROB2
ROLLINER ZtACZE NAPED
ROB3

Akcesoria
Pokrywy beczek i przylacza @

{ Kanat kablowy
f l] 1 l ® Mocne wykonanie
| 3 ® Do drutu stalowego,
druty okragte

® @ zewnetrzna: 16mm
® @ drutudo 1,6 mm

Nazwa Nr artykutu
094-011515-00004
094-011515-00000

Prowadnica drutu 094-011515-00001
094-011515-00002
094-011515-00003

Przytacze duzego zwoju / beczki 094-011517-00000
Przytacze DV-CAB 092-007741-00000
Zestaw przytaczeniowy doprowadzania 092-008205-00000
przewodéw Rob 2

Zestaw przytaczeniowy doprowadzania 092-007916-00000

przewodéw Rob 3

Rolliner HD
® Do wszystkich rodzajow
m 5 materiatu, druty okragte
® @ zewnetrzna: 50 mm
® @ drutu do 4,0mm
® Masa: ok. 600 g/m

Nazwa Nr artykutu
092-002575-00000
092-002575-00001

Prowadnica drutu z rolkami z tworzywa 092-002575-00002

sztucznego 092-002575-00003
092-002575-00004

Przytacze duzego zwoju / beczki 094-014623-00000

Przytacze DV-CAB 092-007930-00000

Zestaw przytaczeniowy doprowadzania 092-007917-00000

przewoddw Rob 2

Zestaw przytaczeniowy doprowadzania 092-007918-00000

przewodéw Rob 3
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e Dystrybutorzy

Na catym Swiecie ponad 400 dystrybutorow ewm — jesteSmy blisko.

Centrum dystrybucyjno-technologiczne Siedziba gtowna

EWM AG EWM AG

Salzerstr. 20 Dr. Glnter-Henle-StralRe 8
56235 Ransbach-Baumbach D-56271 Mindersbach

Tel: +49 2623 9276-0 « Fax: -244 Tel:+49 2680 181-0 - Fax: -244
info@ewm-sales.com WWW.eWm-group.com
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