Bohler
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Nazwa

FOX 2,5 Ni
2,5 Ni-IG
2,5 Ni-IG
FOX 20MVW
20 MVW-IG
20MVW-UP/BB 24

3 NiCRMo 2,5-UP/BB 24

3 NiMo 1 -UP/BB 24
FOX A7
FOX A7-A
FOX A7-AS
FOX A7CN
A7CN-IG
A 7CN-IG
A 7CN-UP/BB 203
A 7-FD
AT7-IG
FOX A9M
FOX AM 400
AM 400-1G
AM 400-1G
FOX AS 2-A
FOX AS 4-A
FOX ASN 5
FOX ASN 5-A
ASN 5-1G (Si)
ASN 5-1G (Si)
ASN 5-UP/BB 203
BB 202
BB 203
BB 24
BB 25
BB 33 M
BB 910
BF 16
FOX BVD 100
FOX BVD 110
FOX BVD 85
FOX BVD 90
FOX BVD RP
BW VI
BW XII
FOX C 9 MV
C 9MV-IG
C 9 MV-UP/BB 910
FOX C 9 MVW
C 9 MVW-IG
C 9 MVW-UP/BB 910
FOX CEL
FOX CEL 75
FOX CEL 85
FOX CEL 90
FOX CEL Mo
FOX CM 2 Kb
FOX CM 2 Ti

Typ
SMAW
GTAW
GMAW
SMAW
GTAW
SAW DRUT /TOPNIK
SAW DRUT /TOPNIK
SAW DRUT /TOPNIK
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
GTAW
GMAW
SAW
GMAW
GMAW
SMAW
SMAW
GTAW
GMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
GTAW
GMAW
SAW DRUT /TOPNIK
TOPNIK
TOPNIK
TOPNIK
TOPNIK
TOPNIK
TOPNIK
TOPNIK
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
rod for gas
rod for gas
SMAW
GTAW
SAW
SMAW
GTAW
SAW DRUT /TOPNIK
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW

Strona
83
85
91
116
129
152
93
92
254
255
256
254
265
268
278
273
268
257
190
209
223
172
180
188
189
208
222
247
317
318
313
314
315
319
316
65
66
63
64
62
49
50
112
126
149
113
127
150
57
58
60
61
59
109
108



Nazwa

CM 2-IG

CM 2-1G

CM 2-UP/BB 24
FOX CM 5 Kb

CM 5-IG

CM 5-1G

CM 5-UP/BB 24
FOX CM 9 Kb

CM 9-IG
FOX CN 13/1
FOX CN 13/4
FOX CN 13/4 SUPRA

CN 13/4-1G

CN 13/4-1G

CN 13/4-UP/BB 203
FOX CN 16/13

CN 16/13-1G
FOX CN 16/6 M-HD
FOX CN 17/4 PH
FOX CN 18/11

CN 18/11-IG

CN 18/11-IG

CN 18/11-UP/BB 202
FOX CN 18/16 M-A
FOX CN 19/9 M

CN 19/9 M-IG

CN 19/9 M-IG
FOX CN 20/25 M
FOX CN 20/25 M-A

CN 20/25 M-IG

CN 20/25 M-IG (Si)
FOX CN 22/9N
FOX CN 22/9 N-B

CN 22/9 N-FD

CN 22/9 N-IG

CN 22/9 N-IG

CN 22/9 N-UP/BB 202

CN 22/9 PW-FD

CN 23/12 Mo PW-FD
FOX CN 23/12 Mo-A

CN 23/12 Mo-FD

CN 23/12 PW-FD
FOX CN 23/12-A

CN 23/12-FD

CN 23/12-1G

CN 23/12-1G

CN 23/12-UP/BB 202
FOX CN 29/9
FOX CN 29/9 SUPRA
FOX CN 29/9-A

DCMS
FOX DCMS Kb

DCMS Kb-FD
FOX DCMS Ti

DCMS-IG

Typ

GTAW

GMAW

SAW DRUT /TOPNIK
SMAW

GTAW

GMAW

SAW DRUT /TOPNIK
SMAW

GTAW

SMAW

SMAW

SMAW

GTAW

GMAW

SAW DRUT /TOPNIK
SMAW

GTAW

SMAW

SMAW

SMAW

GTAW

GMAW

SAW DRUT /TOPNIK
SMAW

SMAW

GTAW

GMAW

SMAW

SMAW

GTAW

GMAW

SMAW

SMAW

GMAW

GTAW

GMAW

SAW DRUT /TOPNIK
GMAW

GMAW

SMAW

GMAW

GMAW

SMAW

GMAW

GTAW

GMAW

SAW DRUT /TOPNIK
SMAW

SMAW

SMAW

gas welding rod
SMAW

GMAW

SMAW

GTAW

Strona
123
136
147
110
124
137
148
111
125
164
165
166
201
213
241
117
130
170
171
118
131
138
153
191
258
266
269
192
193
210
224
195
194
233
211
225
248
234
277
260
276
275
259
274
267
270
278
261
263
262
155
105
141
104
121



Nazwa Typ Strona

DCMS-IG GMAW 134
FOX DCMV SMAW 106
DMO gas welding rod 154
FOX DMO Kb SMAW 103
DMO Kb-FD GMAW 140
FOX DMO Ti SMAW 102
DMO Ti-FD GMAW 139
DMO-IG GTAW 120
DMO-IG GMAW 83
DMO-IG GMAW 133
FOX DMV 83 Kb SMAW 107
DMV 83-IG GTAW 122
DMV 83-IG GMAW 135
FOX E 308 H SMAW 119
E 308 H PW-FD GMAW 143
E 308 H-FD GMAW 142
E 317 L-FD GMAW 132
FOX EAS 2 SMAW 173
EAS 2 PW-FD GMAW 227
FOX EAS 2 Si SMAW 187
FOX EAS 2-A SMAW 174
EAS 2-FD GMAW 226
EAS 2-1G GTAW 203
EAS 2-IG (Si) GMAW 218
FOX EAS 2-TS SMAW 176
EAS 2-UP/BB 202 SAW DRUT /TOPNIK 143
FOX EAS 2-VD SMAW 175
FOX EAS 4 M SMAW 181
FOX EAS 4 M-A SMAW 182
EAS 4 M-FD GMAW 230
EAS 4 M-IG GTAW 205
EAS 4 M-IG (Si) GMAW 220
FOX EAS 4 M-TS SMAW 184
EAS 4 M-UP/BB 202 SAW DRUT /TOPNIK 245
FOX EAS 4 M-VD SMAW 183
EAS 4 PW-FD GMAW 231
EASN 2 Si-IG GTAW 207
EMK 6 GTAW 32
EMK 6 GMAW 34
EMK 7 GMAW 35
EMK 8 GMAW 36
EML 5 GTAW 33
EMS 2 CrMo/BB 24 SAW DRUT /TOPNIK 146
EMS 2 Mo/BB 24 SAW DRUT /TOPNIK 144
EMS 2 Mo/BB 25 SAW DRUT /TOPNIK 145
EMS 2/BB 24 SAW DRUT /TOPNIK 41
EMS 2/BB 25 SAW DRUT /TOPNIK 42
EMS 2/BB 33 M SAW DRUT /TOPNIK 43
EMS 2/BF 16 SAW DRUT /TOPNIK 44
EMS 3/BB 24 SAW DRUT /TOPNIK 45
EMS 3/BB 25 SAW DRUT /TOPNIK 46
EMS 3/BB 33 M SAW DRUT /TOPNIK 47
EMS 3/BF 16 SAW DRUT /TOPNIK 48
ER 308 H-IG GTAW 132

FOX ETI SMAW 18



Nazwa

FOX EV 47
FOX EV 50
FOX EV 50-A
FOX EV 50-AK
FOX EV 50-W
FOX EV 51
FOX EV 55
FOX EV 60
FOX EV 63
FOX EV 65
FOX EV 70
FOX EV 70 Mo
FOX EV 75
FOX EV 85
FOX EV PIPE
FOX FA
FA-IG
FA-IG
FOX FF
FOX FF-A
FOX FFB
FOX FFB 400
FOX FFB-A
FFB-IG
FFB-IG
FF-IG
FF-IG
FOX G C 9 MVW
FOX HL 160 Ti
FOX HL 180 Kb
FOX HL 180 Ti
HL 50-FD
HL 52-FD
Kb 52-FD
FOX KE
FOX KW 10
KW 10-IG
KW 5 Nb-IG
KWA-IG
FOX MST
FOX MSU
Ni 2-UP/BB 24
FOX NIBAS 625
NIBAS 625-IG
NIBAS 625-1G
FOX NIBAS 70/15
FOX NIBAS 70/20
NIBAS 70/20-IG
NIBAS 70/20-1G
FOX NiCr 625
NiCr 625-1G
NiCr 625-1G
FOX NiCr 70 Nb
NiCr 70 Nb-IG
NiCr 70 Nb-IG

Typ
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
GTAW
GMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
GTAW
GMAW
GTAW
GMAW
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
GMAW
GMAW
GMAW
SMAW
SMAW
GMAW
GMAW
GMAW
SMAW
SMAW
SAW DRUT /TOPNIK
SMAW
GTAW
GMAW
SMAW
SMAW
GTAW
GMAW
SMAW
GTAW
GMAW
SMAW
GTAW
GMAW

Strona
24
25
26
27
28
29
30
75
76
77
78
79
81
82
67
283
289
292
284
285
286
288
287
291
294
290
293
114
21
23
22
39
40
38
15
167
214
212
215
14
10
94
299
302
304
300
301
303
305
299
302
304
301
303
305



Nazwa

FOX NiCr 70/15
NiCrMo 2.5-1G
NiCu 1-IG
FOX NiCuCr
NiMo 1-1G
NiMo 1-1G
FOX NUT
OHV
P 92
P 92-1G
P 92-UP/BB 910
FOX RDA
FOX SAS 2
SAS 2 PW-FD
FOX SAS 2R
FOX SAS 2-A
SAS 2-FD
SAS 2-1G
SAS 2-IG (Si)
SAS 2-UP/BB 202
FOX SAS 4
FOX SAS 4-A
SAS 4-1G
SAS 4-IG (Si)
SAS 4-UP/BB 202
SG 3-P
FOX SKWA
SKWA-IG
FOX SKWAM
SKWAM-IG
SKWA-UP/BB 202
FOX SPE
FOX SPEM
FOX SUM
FOX SUS
Ti 52-FD
FOX TMF
FOX U 80N
FOX UNA
X 70-1G
X 90-1G

Typ
SMAW
GMAW
GMAW
SMAW
GMAW
GMAW
SMAW
SMAW
SMAW
GTAW
SAW DRUT /TOPNIK
SMAW
SMAW
GMAW
SMAW
SMAW
GMAW
GTAW
GMAW
SAW DRUT /TOPNIK
SMAW
SMAW
GTAW
GMAW
SAW DRUT /TOPNIK
GMAW
SMAW
GMAW
SMAW
GMAW
SAW DRUT /TOPNIK
SMAW
SMAW
SMAW
SMAW
GMAW
SMAW
SMAW
SMAW
GMAW
GMAW

Strona
300
88
86
74
69
87
31
11
115
128
151
264
177
229
178
179
228
204
219
244
185
186
206
221
246
68
168
216
169
217
242
19
20
16
17
37
12
80
13
89
90
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

2.2 Spoiwa do spawania stali
niestopowych

¢ Cele

Ten rozdziat zawiera szczegotowe dane o spoiwach, ktére mogg by¢ zastosowane
do spawania stali niestopowych.

Ze wzgledu na poziom wtasnosci wytrzymatosciowych, stale niestopowe (stale
konstrukcyjne ogolnego zastosowania), sg najczesciej stosowane w stanie dosta-
wy (np. jako walcowane, odkuwki lub normalizowane), sg przeznaczone na kon-
strukcje spawane lub skrecane, w budownictwie, w konstrukcjach podziemnych, w
konstrukcjach mostow, w hydrobudowach, w konstrukcjach zbiornikéw lub kon-
strukcjach maszynowych.

W kazdym przypadku wyboér spoiw winien by¢ dokonany w odniesieniu do mate-
riatdow podstawowych, z uwzglednieniem takiej technologii spawania, ktéra bedzie
zapewnia¢ wtasnosci ztgczy spawanych co najmniej na poziomie wymagan dla
materiatow podstawowych.

Dodatkowym wymogiem przy wyborze technologii spawania jest okreslenie pozy-
cji spawania, ksztaftu przygotowanych krawedzi do spawania, faktu wykonawstwa
prac spawalniczych w warunkach warsztatowych czy tez na montazu.

Jest rowniez konieczne uwzglednienie w technologii spawania cech metalur-
gicznych materiatéw, ich grubosci, wystepowania skurczéw spawalniczych jak
i przewidywanej skionnosci do powstawania peknie¢.

¢ Spis kart technologicznych

ZESTAWIENIE ZBIORCZE ........coooiiiiiinnnnneenesnnnnrrnnnnsssssssssssssssss s s s ssssssssses 6
ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA SMAW .....ccoiiiummmmmmmrrrrnnnnnssssssssssssssssnns 10
PRETY DO SPAWANIA METODA GTAW ....ccoiiiiiiiissssnnsesssnssnrnssnssssssssssssssssssssssssns 32
DRUTY LITE DO SPAWANIA METODA GMAW ......coiieemrrrrrrrrrrinnnnssssssssssssssssnns 34
DRUTY RDZENIOWE DO SPAWANIA METODA GMAW ........ccoiinnnnnnnsnsssssesnsnnns 37
KOMBINACJA DRUT/TOPNIK DO SPAWANIA METODA SAW .......cccovnnmmnmneennennns 41
PRETY DO SPAWANIA GAZOWEGO ........ccovimmiminnsssssssssssssssmmnmnnssssssssssssssssssens 49
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Roboprojekt g7

Bohler

WELDING

Materialy Spawalnicz

® Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler EN AWS
SMAW elektrody otulone
FOX MSU EN499: E380RC11 AWS A5.1-91: E 6013
FOX OHV EN499: E380RC11 AWS A5.1-91: E 6013
FOX TMF EN499: E380RC11 AWS A5.1-91: E 6013
FOX UNA EN499: E380RC11 AWS A5.1-91: E 6013
FOX MST EN499: E380RC11 AWS A5.1-91: E 6013
FOX KE EN499: E380RC11 AWS A5.1-91: E 6013
FOX SUM EN499: E380RR12 AWS A5.1-91: E 6013
FOX SUS EN499: E420RR12 AWS A5.1-91: E 6013
FOX ETI EN499: E420RR12 AWS A5.1-91: E 6013
FOX SPE EN499: E382RB12 AWS A5.1-91: E 6013 (mod.)
FOX SPEM EN499: E382RB12 AWS A5.1-91: E 6013 (mod.)
FOX HL 160 Ti EN499: E380RR54 AWS A5.1-91: E 7024-1
FOX HL 180 Ti EN499: E380RR74 AWS A5.1-91: E 7024
FOX HL 180 Kb EN 499: E382B83HI0 AWS A5.1-91: E 7028
FOX EV 47 EN499: E384B42H5 AWS A5.1-91: E7016-1 H4 R
FOX EV 50 EN499: E425B42H5 AWS A5.1-91: E7018-1 H4 R
FOX EV 50-A EN499: E423B12H10 AWS A5.1-91: E 7016
FOX EV 50-AK EN 499: E423RB32H10 AWS A5.1-91: E 7018 (mod.)
FOX EV 50-W EN499: E424B12H5 AWS A5.1-91: E 7016 H4 R
FOX EV 51 EN499: E425B42H5 AWS A5.1-91: E 7018-1
FOX EV 55 EN499: E465B12H5 AWS A5.1-91: E7018-1 H4 R
FOX NUT -- -
GTAW prety
EMK 6 EN 1668: W 42 5 W3Si1 AWS A5.18-93: ER70S-6
EML 5 EN 1668: W 46 4 W2Si AWS A5.18-93: ER70S-3
GMAW druty lite
EMK 6 EN 440: G 38 4 M G3Si1 AWS A5.18-93: ER70S-6
G 38 4 C G3Sit
EMK 7 EN 440: G 46 4 M G4Si1 AWS A5.18-93: ER70S-6
G 42 4 C G4Sit
EMK 8 EN 440: G 46 4 M G4Si1 AWS A5.18-93: ER70S-6
G 42 4 C G4Si
GMAW druty rdzeniowe
Ti 52-FD EN758: T462P M1H10 AWS A5.20-95: E 71T-1M H8
T422P C1H5 E 71T-1H4
Kb 52-FD EN758: T426 1NiIBM 1 H5 AWS A5.29-98: E 71 T5-K 6M H4
HL 50-FD EN 758: T464 MM 2H5 AWS A5.18-93: E 70 C-6M H4
HL 52-FD EN758: T425ZMM 2 H5 AWS A5.18-93: E 70 C-GM H4
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Roboprojekt g7

Materialy Spawalnicz

Bohler

WELDING

® Zestawienie zbiorcze — Klasyfikacje wg norm

Bohler C Si Mn Ti Ni
SMAW elektrody otulone

FOX MSU 0.05 0.3 0.4

FOX OHV 0.06 0.4 0.6

FOX TMF 0.05 0.4 0.6

FOX UNA 0.06 0.3 0.5

FOX MST 0.06 0.4 0.5

FOX KE 0.06 0.3 0.5

FOX SUM 0.07 0.3 0.5

FOX SUS 0.07 0.5 0.6

FOX ETI 0.07 0.4 0.5

FOX SPE 0.08 0.2 0.5

FOX SPEM 0.08 0.2 0.6

FOX HL 160 Ti 0.08 0.3 0.6

FOX HL 180Ti 0.07 0.5 0.8

FOX HL 180 Kb 0.06 0.4 1.1

FOX EV 47 0.06 0.5 0.7

FOX EV 50 0.07 0.5 1.1

FOX EV 50-A 0.05 0.6 1.0

FOX EV 50-AK 0.04 0.6 1.0

FOX EV 50-W 0.07 0.5 1.1

FOX EV 51 0.04 0.5 1.2

FOX EV 55 0.08 0.35 1.4

FOX NUT - - -

GTAW prety

EMK 6 0.1 0.9 1.4

EML 5 0.1 0.6 1.2

GMAW druty lite

EMK 6 0.1 0.9 1.4

EMK 7 0.08 0.9 1.7

EMK 8 0.1 1.0 1.7

GMAW druty rdzeniowe

Ti 52-FD 0.06 0.5 1.2 +
Kb 52-FD 0.07 0.4 1.2 0.8
HL 50-FD 0.07 0.7 1.5

HL 52-FD 0.05 0.5 1.4 0.9
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Rubuprnjekt &F

Materialy Spawalnicz

Bohler

WELDING

® Zestawienie zbiorcze — Klasyfikacje wg norm (kontynuacja)

Béhler EN AWS

SAW kombinacja drut/topnik

EMS 2 EN 756: S2 AWS A5.17-97: EM12K

EMS 2/BB 24 EN 756: S 38 4 FB S2 AWS A5.17-97: F 7 A 4-EM12K
F 48 A 4-EM12K

EMS 2/BB 25 EN 756: S 42 4 FB S2 AWS A5.17-97: F 7 A 4-EM12K
F 48 A 4-EM12K

EMS 2/BB 33 M EN 756: S 46 0 AR S2 AWS A5.17-97: F 7 A Z-EM12K
F 48 A 0-EM12K

EMS 2/BF 16 EN 756: S 38 0 MS S2 AWS A5.17-97: F 6 A 0-EM12K
F 43 A 2-EM12K

EMS 3 EN 756: S3 AWS A5.17-97: EH10K

EMS 3/BB 24 EN 756: S 42 4 FB S3 AWS A5.17-97: F 7 A 4-EH10K
F 48 A 4-EH10K

EMS 3/BB 25 EN 756: S 42 3 FB S3 AWS A5.17-97: F 7 A 3-EH10K
F 48 A 2-EH10K

EMS 3/BB 33 M EN 756: S 50 0 AR S3 AWS A5.17-97: F 7 A Z-EH10K
F 48 A 0-EH10K

EMS 3/BF 16 EN 756: S 38 0 MS S3 AWS A5.17-97: F 6 A 0-EH10K
F 43 A 3-EH10K

Prety do spawania gazowego

BW VII EN 12536: O | AWS A5.2-92: R 45-G

BW Xil EN 12536: O Il AWS A5.2-92: R 60-G
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Materialy Spawalnicz

WELDING

® Zestawienie zbiorcze — Klasyfikacje wg norm (kontynuacja)

Bohler | ¢ Si Mn Ti Ni
SAW kombinacja drut/topnik

EMS 2 0.12 0.12 1.0

EMS 2/BB 24 0.07 0.25 1.05

EMS 2/BB 25 0.07 0.4 1.45

EMS 2/BB 33 M 0.08 0.7 1.3

EMS 2/BF 16 0.04 0.5 1.3

EMS 3 0.12 0.15 1.5

EMS 3/BB 24 0.08 0.3 1.5

EMS 3/BB 25 0.06 0.4 1.9

EMS 3/BB 33 M 0.08 0.8 1.7

EMS 3/BF 16 0.04 0.5 1.7

Prety do spawania gazowego

BW VII 0.08 0.1 0.5

BW XII 0.08 0.1 1.1 0.4
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EN 499: E380RC1 1 ~

AWS A5.1-91: E 6013 BOHLER FOX MSU
*DIN 1913: E4322R (C)3 elektroda niestopowa, rutylowo-
*BS 639: E4322R12 ceIquzowa,SMAW
*NFA 81-309: F432/2R12

* zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Srednio otulona elektroda rutulowo-celulozowa o dobrej spawalnosci we wszystkich pozycjach, wigczajac

spawanie,gora-dot”.
Dobra rzadkoptynnosc stopiwa, fatwos$¢ utrzymywania dtugosci fuku, tatwe operowanie elektroda.
Przeznaczona do zastosowan przemystowych, do spawania warsztatowego oraz na montazu.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo w % 0.05 0.3 0.4
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 430 (> 380)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 490 (470 - 600)
wydtuzenie A (Lo= 5do) %: 26 (> 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (> 55)
+ 0 °C: 60 (> 47)
- 10 °C: 58
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie wymagane o mm L mm prad A
1 1 oznaczenie elektrody: 2.0 250 40- 60 |="
— FOX MSU 6013 E 38 0 RC 2.5 250  70-100 | v
3.2 350 90 - 130
4.0 350 140 - 180

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?

S275JR, S235J2G3 - S356J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRST - S235J251, S235JRS2 - 52354252

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (10.014.01), ABS, BV, CL, DNV, GL, LR, RMR, U, 0BB (10.01.001), SEPROS

2-10
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EN 499: E380RC1 1 ~

AWS A5.1-91: E 6013 BOHLER FOX OHV
*DIN 1913: E4322R (C)3 elektroda niestopowa, rutylowo-
*BS 639: E4322R12 ceIquzowa,SMAW
*NFA 81-309: F432/2R12

* zastgpiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda rutulowo-celulozowa o S$redniej grubosci otuliny. Najbardziej popularny rodzaj elektrody E 6013.
Przeznaczona do spawania we wszystkich pozycjach, prad AC/DC, dobre cechy uzytkowe, elastyczna otulina
elektrody. Doskonata do sczepiania elementow oraz do spawania powierzchni galwanizowanych.

Szczegolnie dostosowana do spawania matymi transformatorami.

Sktad chemiczny stopiwa

C Si Mn
wagowo %  0.06 0.4 0.6
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 460 (> 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 520 (470 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 25 (> 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 55)
+ 0 °C: 60 (= 47)
-10 °C: 47
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie wymagane g mm L mm prad A [
T 1 oznaczenie elektrody: 2.0 250 45- 80 ==
— FOX OHV 6013 E 38 0 RC 2.5 250/350 60-100 | M
3.2 350 90 - 130
4.0 350/450 110 - 170
5.0 450 170 - 240

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?

S275JR, S235J2G3 - S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - 52354251, S235JRS2 - $235J252

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A6O7 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (10.014.12), OBB (10.01.002), ABS, DNV, FI, LR, RMR, INSPECTA, UDT, LTSS, U, SEPROS
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

EN 499: E423B42H5 ~

AWS A51-91  E 7018 BOHLER FOX 7018
DIN 1913: E 5154 B10 elektroda niestopowa, zasadowa, SMAW
BS 639: E 51 54 B110 20 (H)

Charakterystyka i zastosowanie

Elektroda o otulinie zasadowej, przeznaczona do wysokiej jakosci potgczen. Doskonate wtasciwosci wytrzy-
matosciowe do —30°C. Odpowiednia takze do stali o wysokiej zawartosci wegla. Uzysk okoto 115 %.

Dobra spawalnos$¢ we wszystkich pozycjach, oprocz pozyciji pionowej z gory do dotu. Odpowiednia do spa-
wania stali konstrukcyjnych, zastosowanie w przemysle stoczniowym, samochodowym i maszynowym.
Rowniez stosowana jako warstwa buforowa do napawania stali wysokoweglowych.

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

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo % 0,07 0,5 1,1
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u s
granica plastycznosci Re N/mm?: 490 (=400) 430 (>400)
wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm N/mm?; 560 (540-640) 520 (490-610)
wydtuzenie A (Lo= 5do) %: 27 (>220) 29 (>26)
udarno$¢ 1ISO-V KV J +20°C: 200 (=110) 200 (=110)
-20°C: 150 (=47)
-30°C: 150 (=47)

(*) u - bez obrobki cieplnej po spawaniu
S — wyzarzanie odprezajgce 600°C/2 h, chtodzenie w piecu do 300°C/w powietrzu

Zalecenia

— suszenie: @ mm L mm prad A

T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.0 250 50-70 =+
— Identyfikacja elekirody: 2,5 250/350  80-140
FOX 7018 3,2 350/450 100-140
4,0 450 130-180
5,0 450 180-230
6,0 450 240-290

Materiat podstawowy

S235JR-E335, S235J2G3-5355J2G3, €22, €35, P235T1-P355T1, P235T2, P355T2, L240-L360NB
L290MB-L32MB, P235G1TH,P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1-5235J4S,
S355G1S-5355G3S, S255N-S355N, P255NH-P355NH, S255NL-S355NL, GE200-GE260, GE300

Dopuszczenia
UDT, ABS, LR
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

EN 499 E380RC 11
AWS A5.1-91:  E 6013

*DIN 1913 E4322R(C)3
*BS 639: E4322R12

*NFA 81-309: E432/2R12
* zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

BOHLER FOX TMF

elektroda niestopowa, rutylowo-
celulozowa, SMAW

Srednio otulona elektroda rutylowo-celulozowa o bardzo dobrej spawalnosci we wszystkich pozycjach,
szczegolnie przy spawaniu w pozycji ,gora-dot”. tatwosc utrzymywania stabilnej dtugosci tuku.
Uniwersalny gatunek elektrody, dostosowany do spawania matymi transformatorami.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.05 0.4 0.6
Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(")

granica plastyczno$ci Re N/mm?:

wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?:

wydituzenie A (Lo = 5do) %:

praca tamania ISO-V KV J + 20 °C:
+ 0 °C:
-10 °C:

(*) u bez obrébki, po spawaniu

Zalecenia

— suszenie: nie wymagane
T 1 oznaczenie elektrody:
S FOX TMF 6013 E 38 0 RC

Materiat podstawowy
stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?

440
510
25

60
55
45

(> 380)
(470 - 600)
> 20)

(= 50)
= 47)

2 mm L mm prad A
25  250/350 75-100 | —
3.2 350 110-140 | ™\v
4.0 350 140 - 180

S275JR, S235J2G3 - S356J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - S235J251, S235JRS2 - S235J2S2

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;

A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (10.014.18), ABS, BV, DNV, GL, LR, U
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

EN 499: E380RC1 1 ~

AWS A5.1-91: E 6013 BOHLER FOX UNA
*DIN 1913: E4332R (C) 3 elektroda niestopowa, rutylowo-
*BS 639: E4332R12 CE|U|020W3, SMAW
*NFA 81-309: F433/2R12

* zastapiona przez EN 499

Opis techniczny
Srednio otulona elektroda rutylowo-celulozowa do spawania w kazdej pozycji, szczegélnie zalecana do spawa-
nia ztaczy ze spoinami pachwinowymi w pozycii ,gora-dot”.
Zft3cza do 6 mm, mogq by¢ spawane jako jednowarstwowe.
Przeznaczona do spawania ztgczy konstrukcji oraz zbiornikdw cisnieniowych.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.06 0.3 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?; 420 (> 380)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 490 (470 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 60)
+ 0 °C: 60 (= 47)
-10 °C: 45
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie wymagane 2 mm L mm prad A —_
T 1 oznaczenie elektrody: 2.0 250 45- 80 |
— FOX UNA 6013 E 38 0 RC 2.5 250 60 - 100 AY
3.2 350 90 - 130
4.0 350 110-170

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?

S275JR, S235J2G3 - S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - 52354251, S235JRS2 - $235J252

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (10.014.15), OBB (10.01.003), UDT, U, SEPROS
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Roboprojekt #7 7 pshler
EN 499: E380RC 11
AWS A5.1-91: E 6013
*DIN 1913 E4322R(C)3
*BS 639: E4322R12
*NFA 81-309: E432/2R12

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Srednio otulona elektroda rutylowo-celulozowa o dobrej spawalnosci i do spawania we wszystkich pozycjach.
Doskonata do spawania w pozycji ,gora-dot”.
Przeznaczona do wszechstronnego zastosowania w przemysle maszynowym, w konstrukcjach mostow w bu-
dowie statkow oraz w konstrukcjach samochodowych.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.06 0.4 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 420
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 510
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 25
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 75

+ 0 °C:

(*) u bez obrébki, po spawaniu

Zalecenia

—

I

—-

suszenie: nie wymagane

oznaczenie elektrody:

FOX MST 6013 E 38 0 RC

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?
S275JR, S235J2G3 - S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - S235J251, S235JRS2 - $235J2S2

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, DB (10.014.26), ABS, BV, CL, DNV, GL, LR, U
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BOHLER FOX MST

elektroda niestopowa, rutylowo-

celulozowa, SMAW

L mm prad A
250  40- 60
350 60- 90 |\
350 120 - 150
350 150 - 180




& BOC

Roboprojekt #7 7 pshler
EN 499: E380RC 11
AWS A5.1-91: E 6013
*DIN 1913 E4332RR (C) 6
*BS 639: E4332RR12
*NFA 81-309: E433/2RR 12

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

BOHLER FOX KE

elektroda niestopowa, rutylowo-
celulozowa, SMAW

Srednio otulona elektroda rutylowo-celulozowa, tatwa w operowaniu we wszystkich pozycjach, wigcznie z pozy-
Cj3 ,gora-dot”. tatwosc jarzenia oraz zajarzania tuku, dobre wtopienie, ptaskie Sciegi.
Elektroda popularna w spawaniu konstrukcji stalowych.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.06 0.3 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

()

granica plastycznosci Re N/mm?2;
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?:
wydfuzenie A (Lo = 5do) %:

praca famania ISO-V KV J + 20 °C:
+ 0 °C:
-10 °C:
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
p— suszenie: nie wymagane

oznaczenie elektrody:

I

Materiat podstawowy
stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?

— FOX KE 6013 E 38 0 RC

u
430
490

26

75

65

50

(> 380)
(470 - 600)
(> 20)
(= 60)
(= 47)

2 mm L mm prad A —_
2.0 250 45- 80 |
25  250/350 60-100 |\
3.2 350 90-130

4.0 350/450 110 - 170

S275JR, S235J2G3 - S35542G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - S235J251, S235JRS2 - S235J252

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;

A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
LR, UDT, SEPROS
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Roboprojekt 47 ~ pshier
EN 499: E380RR12
AWS A5.1-91: E 6013
*DIN 1913: E4332RR 6
*BS 639: E 43 32 RR 22
*NFA 81-309: E 43 3/2 RR 22

*zastgpiona przez EN 499

Opis techniczny

Grubo otulona elekiroda rutylowa o bardzo dobrej spawalnosci we wszystkich pozycjach za wyjatkiem

pozycji ,gora-dot”.

Miekki tuk, minimalny rozprysk, mata ,fuskowato$¢” spoiny, gtadka powierzchnia Sciegow, bardzo fatwo

usuwaliny zuzel.

Skiad chemiczny

C Si Mn

wagowo %  0.07 0.3 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(*)

granica plastyczno$ci Re N/mm?:
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?:
wydfuzenie A (Lo = 5do) %:

praca famania ISO-V KV J + 20 °C:

+ 0 °C:
-10 °C:

(*) u bez obrébki, po spawaniu

Zalecenia

—

T

—

suszenie: nie wymagane
oznaczenie elektrody:
FOX SUM 6013 E 38 0 RR

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?

S275JR, $235J2G3 - S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - S235J251, S235JRS2 - $235J252
ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;

A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

SEPROS

u
430
500

26

75

60
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BOHLER FOX SUM

elektroda niestopowa, rutylowa, SMAW

2 mm L mm prad A

2.0 250 45 - 80
2.5 250 60 - 100
3.2 350 90 - 130
4.0 350 110 - 170




&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

iy ek WELDING
EN 499: E420RR 12

AWS A5.1-91: E 6013 BOHLER FOX SUS
*DIN 1913: E4332RR6 elektroda niestopowa, rutylowa, SMAW
*BS 639: E 43 32 RR 22

*NFA 81-309: E 43 3/2RR 22

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Grubo otulona elektroda rutylowa o doskonatej spawalnosci we wszystkich pozycjach, za wyjgtkiem spawania
,gora-dot”. Zalecana dla niekorzystnych warunkow spawania. Dobre jarzenie i zajarzanie tuku, bardzo dobre
wtasnos$ci spawalnicze dla pradu AC. Spoina o charakterystycznej matej ,tuskowatosci”, gtadkie Sciegi, fatwo
usuwaliny zuzel.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.07 0.5 0.6
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 430 (= 420)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 510 (500 - 640)
wydtfuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 60)
+ 0 °C: 55 (= 47)
-10 °C: 45
(*) bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie wymagane @ mm L mm prad A —_
T oznaczenie elektrody: 2.0 250 60- 80 |
— FOX SUS 6013 E 42 0 RR 2.5 250/350 80 - 100 AY,
3.2 350/450 120 - 150
4.0 450 160 - 200
5.0 450 220 - 250

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

S275JR, S235J2G3 - S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P295GH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2,
P235G1TH, P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - S235J251, S235JRS2 - S5235J252

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (80.014.01), ABS, BV, CL, DNV, GL, U, SEPROS

2-17



&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

iy ek WELDING
EN 499: E420RR 12

AWS A5.1-91: E 6013 BOHLER FOX ETI
*DIN 1913: E4322RR6 elektroda niestopowa, rutylowa, SMAW
*BS 639: E 43 22 RR 22

*NFA 81-309: E 43 2/2 RR 22

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Grubo otulona elektroda rutylowa o doskonatych wtasnosciach spawalniczych we wszystkich pozycjach za
wyjatkiem spawania ,gora-dot”. Doskonata jakoS¢ powierzchni oraz tatwo usuwalny zuzel. Dobre jarzenie
i zajarzanie tuku oraz tatwa w operowaniu. Dobre wypefnianie rowka. Doskonata do wszechstronnego zas-
tosowania w przemysle.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.07 0.4 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 460 (= 420)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 520 (500 - 640)
wydtfuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 65 (= 50)
+ 0 °C: 50 (= 47)
(*) bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie: nie wymagane @ mm L mm prad A
— oznaczenie elektrody: 1.5 250 40- 60 | ==
T FOX ETI 6013 E 42 0 RR 2.0 250/300 45- 80 ~ny

2.5 250/350 60 -110
3.2 350/450 90 - 140
4.0 350/450 110 - 190
5.0 450 170 - 240

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

S275JR, S235J2G3 - S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P295GH, P235T1, P355T1, P235T2 - P355T2,
P235G1TH, P255G1TH, L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - 5235251, S235JRS2 - $235J252

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, FI, LR, INSPECTA, UDT, LTSS, ABS, BV, DNV, GL, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

il B WELDING
EN 499: E382RB12

AWS A5.1-91: E 6013 (mod.) BOHLER FOX SPE
*DIN 1913: E4343RR (B) 7 elektroda niestopowa, rutylowo-
*BS 639: E 43 43RR 22 zasadowa. SMAW
*NFA 81-309: E 43 4/3 RR 22 ’

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Grubo otulona elektroda rutylowo-zasadowa, szczegdlnie zalecana do spawania we wszystkich pozycjach za
wyjatkiem spawania ,gora-dot”. Doskonale dostosowana do spawania warstw graniowych. Zapewnia bardzo
dobre wyniki w badaniach radiograficznych ztaczy. Zalecana do spawania konstrukcji spawanych, zbiornikow,
rurociggow oraz potaczen krociec-kolektor.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.08 0.2 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?; 420 (= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 500 (470 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 28 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 90 (= 70)
+ 0 °C: 75 (> 60)
-10 °C: 70 (> 50)
- 20 °C: 60 (= 47)
(*) bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie wymagane 2 mm Lmm prad A —
T oznaczenie elektrody: 2.0 250 45- 75 | ==
—_— FOX SPE E 38 2 RB 2.5 250/350 60-100 | N\v
3.2 350 90 - 140
4.0 450 110 - 190
5.0 450 170 - 250

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?

S275JR, 5235J2G3 - S356J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH, P255G1TH,
1210 - L360NB, L290MB - L360MB, S235JRS1 - S235J4S

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (10.014.03), ABS, BV, CL, DNV, GL, LR, RMR, OBB (10.01.004), UDT, LTSS, U, SEPROS
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

il B WELDING
EN 499: E382RB12

AWS A5.1-91: E 6013 (mod.) BOHLER FOX SPEM
*DIN 1913: E5133RR (B) 8 elektroda niestopowa, rutylowo-
*BS 639: E5133RR 22 zasadowa. SMAW
*NFA 81-309: E 51 3/3RR 22 ’

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Grubo otulona elekiroda rutylowo-zasadowa zalecana do spawania we wszystkich pozycjach za wyjatkiem
spawania ,,gora-dot”. Zalecana do spawania rurociggow, zbiornikow oraz kottow. Szczegolnie dostosowana dla
ztaczy o wymaganej jakosci warstw graniowych badanych radiograficznie - niezaleznie od pozycji spawania.
Dzieki wyzszej zawartosci Mn zapewnia wyzsze wtasnosci wytrzymatosciowe w stosunku do elekirody FOX SPE.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.08 0.2 0.6
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?; 450 (= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 540 (470 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (> 55)
- 20 °C: (= 47)
(*) bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie wymagane o mm Lmm prad A —_—
T oznaczenie elektrody: 2.0 250 50- 70 ~
— FOX SPEM E 38 2 RB 2.5 250/350 70- 90
3.2 350 110 - 140
4.0 350 140 - 190
5.0 450 200 - 250

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?

S275JR, S235J2G3 - S355J2G3, P235GH, P265GH, P255NH, P295GH, P355T1, P235T2 - P355T2, P235G1TH,
P255G1TH, L210 - L360NB, L210MB - L360MB, L385M, S235JRS1 - S235J251, S235JRS2 - S235J252, S255N
- S355N

ASTM A36 a. A53 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B, C; A135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366; A285 Gr. A, B, C;
A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45;
A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (10.014.06), ABS, BV, CL, DNV, GL, LR, U, SEPROS, OBB (10.01.005)
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Roboprojekt 7 7 gshler

iy ek WELDING
PSS BOHLER FOX HL 160 Ti
*DIN 1913: E 5143 RR11 160 elektroda niestopowa, wysoko wydajna, SMAW
*BS 639: E 51 43 RR 160 42

*NFA 81-309: E 51 4/3 RR 160 42
*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Grubo otulona elektroda rutylowa, o wspotczynniku uzysku metalu ok. 160%. Duza zdolno$¢ wymieszania.
tatwo usuwalny zuzel, takze w spoinach pachwinowych zigczy spawanych. Dostosowana do spawania stali

skorodowanych i zanieczyszczonych.
Zalecana do spawania spoin pachwinowych oraz czotowych w pozycjach ,podolnych”.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.08 0.3 0.6
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 420 (=400)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 520 (490 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (= 22)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 60)
+ 0 °C: (= 47)
- 20 °C: 30 (> 27)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie: nie wymagane o mm L mm prad A
oznaczenie elektrody: 3.2 450 140 - 180
— FOX HL 160 Ti 7024-1 E 38 0 RR 4.0 450 190 - 230
5.0 450 240 - 280

Materiat podstawowy
stale o granicy plastycznosci do 400 N/mm?

S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235JRST - $235J251,

S235JRS2 - 5235J282

ASTM A36 wszystkie Gr.; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A366; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45;

A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 Gr. 50

Dopuszczenia i certyfikaty
GL, ABS
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Roboprojekt 7 7 gshler

i e WELDING
s o ceomie BOHLER FOX HL 180 Ti
*DIN 1913: E 43 32 RR11 180 elektroda niestopowa, wysoko wydajna, SMAW
*NFA 81-309: E 43 3/2 RR 180 42

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Grubo otulona elektroda otulona z dodatkiem proszku zelaza, wspotczynnik uzysku metalu ok. 180%. tatwo
usuwalny zuzel, gtadka powierzchnia, bez sktonnosci do tworzenia podtopien.
Bardzo dobre zajarzanie tuku. Wysoka wydajno$¢ spawania szczegdlnie dla ztaczy wielowarstwowych o du-
zych grubosciach.
Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.07 0.5 0.8

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm?: 440 (= 400)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 510 (490 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 22)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 85 (= 60)
+ 0 °C: 65 (= 47)
-10 °C: 50
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie: nie wymagane @ mm L mm prad A —_—
oznaczenie elektrody: 3.2 450 120 - 180 ~
— FOX HL 180 Ti 7024 E 38 0 RR 4.0 450 160 - 230
5.0 450 200 - 330

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 400 N/mm2

S2354JR, S275JR, S5235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235JRS1 -
52354251, S235JRS2 - S235J252

ASTM A36 wszystkie Gr.. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A366; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45;
A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 Gr. 50

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-0, OBB (10.01.067), ABS, DNV, Fl, GL, LR, RMR, RINA, INSPECTA, UDT, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz

WELDING

EN 499 e3s28830 BOHLER FOX HL 180 Kb

AWS A5.1-91: E 7028

*DIN 1913: E 5133B12 180 elektroda niestopowa, wysokowydajna, SMAW
*BS 639: E 5133 B180 30
*NFA 81-309: E513/3B18030H

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda zasadowa z dodatkiem proszku zelaza o wspotczynniku uzysku ok. 180%. Zalecana szczegdlnie dla
spoin pachwinowych i doczofowych, spawanych w pozycjach ,podolnych”. Dostosowana takze do spawania
w pozycji ,dot-gora”. Wysoki wspotczynnik uzysku metalu, dobra wydajnos$¢ spawania, tatwe uktadanie Scie-
gow. Dobra plastyczno$¢ oraz odpornosc¢ na pekanie stopiwa.

Podgrzewania, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.06 0.4 1.1
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm?: 440 (= 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 520 (490 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 28 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 80)
- 20 °C: (= 47)

(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia

i suszenie: @ mm L mm prad A

! 300 - 350 °C, min. 2 h 4.0 450 180-230 =+

et oznaczenie elektrody: 5.0 450 230 - 300

FOX HL 180 Kb 7028 E 38 2 B

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 400 N/mm?
S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH, P310GH, S255N, P295GH, S235JRS1 -
S235J251, S235JRS2 - S235J252, S255N - S380N, P255NH - P380NH, GE200 - GE240, GE260

ASTM A36 wszystkie Gr; A283 Gr. A, B, C, D; A266 Gr. 1, 2, 4; A285 Gr. A, B, C; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70;
A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A606 wszystkie Gr; A607 Gr. 45; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851
Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, DB (10.014.20), U
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Roboprojekt 7 7 gshler

S WELDING
EN 499: E384B42H5

AWS A5.1-91: E7016-1 H4 R BOHLER FOX EV 47
*DIN 1913: E 43 55 B10 elektroda niestopowa, zasadowa, SMAW
*BS 639: E 43 55B110 20 (H)

*NFA 81-309: E 43 5/5B110 20 BH

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda zasadowa do spawania zfaczy o wymaganej wysokiej jakosci spoiny. Dobra spawalno$¢ we wszy-
stkich pozycjach, za wyjatkiem spawania ,gora-dot”. Wspotczynnik uzysku metalu ok. 110%. Bardzo niska
zawarto$¢ wodoru (<5ml/100g stopiwa).

Niezwykle wysoka plastycznosc¢ stopiwa, odporno$¢ na pekanie oraz starzenie, to cechy szczegolinie istotne
dla ztaczy o duzych grubosciach.

Skiad chemiczny
C Si Mn
wagowo %  0.06 0.5 0.7

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 460 (= 400) 450 (= 360)
wytrzymatosé dorazna Rm N/mm2: 530 (490 - 600) 520 (450 - 580)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (> 22) 29 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 190 (> 110) 200 (=110)
- 20 °C: 110 150
- 40 °C: 90 (= 47) 100
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 600°C/2 h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie; g mm L mm prad A
T 300 -350 °C, min. 2 h 2.5 250/350 80-110 |==
— oznaczenie elektrody: 3.2 350/450 100 - 140
FOX EV 47 7016-1 E384 B 4.0 450 130 - 180
5.0 450 180 - 230

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 400 N/mm?

S235JR - E295, $235J2G3 - S355J2G3, €22, C35, P235T1 - P275T1, P23512, P27512,
1210 - L320, L290MB - L320MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1 - S235J4S,
S355G1S - S355G3S, S255N - S355N, P255NH-P355NH, S255NL - S355NL, GE200-GE240

ASTM A 27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C;
A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45: A 572 Gr. 42, 50;
AB06 wszystkie Gr; AB07 Gr. 45; AB56 Gr. 50, 60; AB68 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841: A851 Gr. 1, 2;
A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, DB (10.014.09), OBB (10.01.007), ABS, DNV, GL, LR, RMR, RINA, UDT, LTSS, BV, VUZ, U, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

S WELDING
EN 499: E425B 4 2 H5

AWS A5.1-91: E7018-1 H4 R BOHLER FOX EV 50
*DIN 1913: E 51 55B10 elektroda niestopowa, zasadowa, SMAW
*BS 639: E 5155 B110 20 (H)

*NFA 81-309: E 51 5/5B110 20 BH

*zastapiona przez EN 499
Opis techniczny

Elekiroda zasadowa przeznaczona do spawania ziagczy o wymaganej wysokiej jakosci spoiny. Doskonate
wiasnosci wytrzymatoSciowe i plastyczne do —50°C. Wspdtczynnik uzysku metalu ok. 110%. Dobra spawaino$¢
we wszystkich pozycjach za wyjatkiem pozyciji ,gora-dot”. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (H<5ml/100g stopi-
wa). Zalecana do spawania stali 0 mafej czystosci i wysokiej zawartosci wegla, do spawania konstrukcji stalo-
wych, kottow, zbiornikow, w konstrukcjach samochodowych, maszynowych, w kolejnictwie oraz w budowie
statkow. Stosowana do spawania warstw buforowych przy napawaniu stali 0 wysokiej zawartosci C.

Szczegodlnie dostosowana do spawania konstrukciji rurociggéw oraz platform morskich, przebadana CODT do -10°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.07 0.5 1.1
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 490 (= 420) 430 (= 400)
wytrzymato$¢ doraznat Rm N/mm2: 560 (500 - 640) 520 (490 - 610)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (> 22) 29 (= 26)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 190 (= 120) 220 (= 120)
- 20 °C: 160 190
- 50 °C: 100 (= 47) 140
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 600°C/2 h, stuazenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie; 2 mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.0 250 50- 70 | =+
— oznaczenie elektrody: 2.5 250/350 80-110
FOX EV 50 7018-1 E425 B 3.2 350/450 100 - 140
4.0 450 130 - 180
5.0 450 180 -230
6.0 450 240-290

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

S235JR - E335, S235J2G3 - S355J2G3, C22, C35, P235T1-P355T1, P235T2, P355T2, L210 - L360NB L290MB -
L320MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRST - $235J4S, S355G1S - S355G3S,
S255N - S355N, P255NH-P355NH, S255NL - S355NL, GE200 - GE260, GE300

ASTM A 27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4, A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C;
A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50;
A606 wszystkie Gr; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2,
A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, DB (10.014.02), OBB (10.01.008), ABS, DNV, FI, GL, LR, RMR, RINA, UDT, LTSS, U, ITI, SEPROS,
INSPECTA, CL, BV
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& BOC

Roboprojekt 47~ pinier

Urzadzenia i Materialy Spawalnicze WELDING
EN 499: E423B12H10 ~ _
AWS A5.1-91: E 7016 BOHLER FOX EV 50-A
*DIN 1913: E 51 43 B10 elektroda niestopowa, zasadowa, SMAW
*BS 630: E5143B110 23 (H)
*NFA 81-309: E514/3B110 23 H

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Podwajnie otulona elektroda zasadowa o doskonatej spawalnosci we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spa-
wania ,gora-dot”. Szczegdlnie dostosowana do spawania we wszystkich pozycjach dzieki kontrolowanemu
tukowi. Doskonata dla uzyskiwania petnego przetopu. Dostosowana do spawania pragdem AC. Minimalny
rozprysk, tatwo usuwalny zuzel, niska zawarto$¢ wodoru (HD <10ml/100g stopiwa).

Dostosowana do spawania matymi transformatorami.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.05 0.6 1.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u s
granica plastycznosci Re N/mm?; 440 (= 420) 400 (= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 550 (500 - 640) 520 (480 - 580)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 28 (= 20) 28 (> 22)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 180 (= 100) 180 (=100)
- 30 °C: (= 47) (> 47)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2 h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie; g mm L mm prad A —
T 300-350 °C, min.2 h 2.5 350 60- 90 _’\7
—— oznaczenie elektrody: 3.2 350/450 100 - 150
FOX EV 50-A 7016 E42 3 B 4.0 450 140 - 190
5.0 450 190 - 250

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

S235J2G3 - S355J2G3, S235JR - £295, €22, C35, P235T1 - P355T1, P235T2-P355T2, L210 - L360NB, L290MB
- L360MB, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235JRST - S$235J4S, S355G1S -
S355G3S, S255N - S355N, P255NH - P355NH, GE200 - GE260

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299
Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50; A606
wszystkie Gr; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, DB (10.014.17), U, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz

WELDING

EN 499: E423RB 32H10 BOHLER FOX EV 50_AK
AWS A5.1-91: E 7018 (mod.)
*DIN 1913: E 5132 B(R) 10 elektroda niestopowa, rutylowo-

*BS 639: E 5132 B120 23 zasadowa, SMAW
*zastgpiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda rutylowo-zasadowa przeznaczona do spawania ztaczy o wymaganej wysokiej jakosci spoiny.
Szczegolnie dostosowana do spawania pradem AC - biegunowos¢ ujemna. Dobre wtasnosci spawalnicze we
wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora-dot”. Zwigkszony wspotczynnik uzysku metalu do ok. 125%.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.04 0.6 1.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 480 (= 420)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 560 (500 - 640)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 30 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (=120)
- 20 °C: 140
- 30 °C: (= 47)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: o mm L mm prad A -
T 300 - 350° C, min.2 h 2.5 250 70- 90 |
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 100-140 | "\
FOX EV 50-AK E 42 3 RB 4.0 450 150 - 210

5.0 450 200 - 290
Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

S235JR - E335, S235J2G3 - S355J2G3, €22, €35, P235T1 - P355T1, P235T2, P355T2, L210 - L360NB,L290MB,
P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1 - S235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N -S355N,
P255NH - P355NH, S255NL - S355NL, GE200 - GE260, GE300

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299
Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50; A606
wszystkie Gr; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty
DNV, FI, LR, UDT, RMR, LTSS, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

S WELDING
EN 499: E424B12H5 -
AWS A5.1-91: E 7016 H4 R BOHLER FOX EV 50 W
*DIN 1913: E 51 55B10 elektroda niestopowa, zasadowa, SMAW
*BS 639: E5155B 26

*NFA 81-309: E515/5B26H

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda zasadowa przeznaczona do spawania dla zigczy o wymaganej wysokiej jakoSci spoiny. Doskonate
wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora-dot”. Gfadka powierzchnia po
spawaniu, fatwo usuwalny zuzel.

Odpornosc stopiwa na pekanie, duza plastyczno$¢ w temperaturze otoczenia oraz ponizej 0°C. Bardzo niska
zawarto$¢ wodoru (HD <5ml/100g stopiwa). Szczegolnie zalecana do spawania pradem AC.

Przy spawania warstwy graniowej zalecany prad DC - biegunowo$¢ ujemna.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.07 0.5 1.1
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u s
granica plastycznosci Re N/mm?: 460 (= 420) 400 (= 390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 560 (510-640) 520 (490 - 590)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 28 (= 25) 28 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (=110) 200 (=110)
- 20 °C: 150 160
- 40 °C: 120 (= 47) 130
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2 h, stuazenie w piecu do 300°C/powigtrze
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A =+
T 300 - 350 °C, min. 2 h 25 350 55- 85 | —
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 80-140 | T\
FOX EV 50-W 7016 E424 B 4.0 450 110 - 180
5.0 450 180-230 | ==
biegunowos¢ ujemna dla warstwy graniowej

Materiat podstawowy
stale o granicy plastycznosci 420 N/mm?

S235JR - E335, S235J2G3 - S355J2G3, €22, C35, P235T1-P355T1, P235T2, P355T2, L210 - L360NB, L290MB,
P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1 - S235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N -S355N,
P255NH - P355NH, S255NL - S355NL, GE200 - GE260, GE300

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299
Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50; A606
wszystkie Gr; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, CL, FI, GL, INSPECTA, UDT, LTSS, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

S WELDING
EN 499: E425B 4 2 H5

AWS A5.1-91: E 7018-1 BOHLER FOX EV 51
*DIN 1913: E5155B10 elektroda niestopowa, zasadowa, SMAW
*BS 639: E5155B 110 20

*NFA 81-309: E515/5B 110 20BH

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda zasadowa przeznaczona do spawania zfaczy o wymaganej wysokiej jakosci, zapewniajgca wysokie
wtasnosci wytrzymatoSciowe oraz plastycznosc stopiwa. Duza odpornos¢ na pekanie, dobra plastyczno$c¢
w temperaturach do —50°C. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (HD <5 mi/100g stopiwa).

Doskonate wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora-dot”. Zalecana do
spawania konstrukcji stalowych, kottow, zbiornikdw, w wykonawstwie kontenerow, konstrukcjach samo-
chodowych oraz w budowie statkow.

Jest rowniez zalecana do wykonywania warstw buforowych przy napawaniu stali o0 wysokiej zawartosci wegla.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.04 0.5 1.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 460 (= 420) 430 (= 390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 560 (500 - 640) 530 (490 - 590)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 29 (> 22) 30 (> 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 220 (=110) 200 (= 100)
- 20 °C: 140
, , - 50 °C: 80 (> 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2 h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
T—' suszenie: gmm Lmm pradA =4
— 300-350 °C, min.2 h 2.5 250/350 80-100 |=
oznaczenie elektrody: 3.2 350/450 130 - 150
FOX EV 517018-1 E425B 4.0 350/450 160 - 180
5.0 450 190 - 230

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

S235JR - E335, S235J2G3 - S355J2G3, €22, C35, P235T1 - P355T1, P235T72, P355T2, L210 - L360NB,L290MB,
P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRS1 - S235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N -S355N,
P255NH-P355NH, S255NL - S355NL, GE200 - GE260, GE300

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299
Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50; AB06
wszystkie Gr; A607 Gr. 45; AB56 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr.45; A936 Gr. 50; AP 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, DB (10.014.21), ABS, BV, CL, DNV, GL, LR, RMR, U
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

S WELDING
EN 499: E46 5B 12 H5

AWS A5.1-91: E7018-1 H4 R BOHLER FOX EV 55
*DIN 8529: E 42 55 MnB elektroda niestopowa, zasadowa, SMAW
*BS 639: E 5155 B 120 20 (H)

*NFA 81-309: E 515/5B 120 20 (H)

*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda zasadowa przeznaczona do spawania ztgczy o wymaganej wysokiej jakosci spoin, o wysokich
wtasnosciach wytrzymatosciowych, oraz plastycznosci stopiwa. Dobra plastycznos¢ w niskich temperaturach
do -50°C. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (HD <5ml/100g stopiwa).

Bardzo dobre wiasno$ci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,,gora-dot”. Elektroda
przeznaczona do spawania konstrukcji stalowych, w budowie kottow, zbiornikow, konteneréw, w konstruk-
cjach samochodowych, w budowie statkow oraz w konstrukcjach maszynowych.

Dostosowana do wykonywania warstw buforowych przy napawaniu stali o duzej zawartosci wegla.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.08 0.35 1.4
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u s
granica plastycznosci Re N/mm?: 500 (= 460) 470 (=430)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 550 (530 - 680) 530 (500 - 630)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 30 (= 22) 30 (= 22)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 220 (= 130) 200 (=130)
- 20 °C: 170
- 50 °C: 90 (> 47)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2 h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 250  80-110 |=dn
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 100 - 140
FOX EV557018-1 E465B 4.0 450 130 - 180

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 460 N/mm?

S235J2G3 - S355J2G3, S235JR - S355J0, P235T1 - P355T1, P235T2 - P355T2, 210L415NB,L290MB,P235G1TH,
P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, S235JRST - S235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N - S460N, P255NH -
P355NH, S255NL - S460NL1, GE200 - GE300

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299
Gr. A, B; A328: A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50; A606
wszystkie Gr; A607 Gr. 45; AB56 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A07 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, RMR, UDT, LTSS, SEPROS, Kotlanadzor
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Roboprojekt g7

Bohler

erialy Spawalnicz WELDING

Opis techniczny

Specjalna elektroda do ztobienia roznorodnych materiafow podstawowych, bez dodatku tlenu. Wysokie szyb-

kosci ztobienia we wszystkich pozycjach.

Przeznaczona do przygotowania krawedzi, wycinania rowkow spawalniczych, usuwania wad spawalniczych
takich jak np. braki wtopienia, pekniecia - przed ich naprawa.

Zalecenia

—

I

—

suszenie: nie wymagane
oznaczenie elektrody: FOX NUT

Dopuszczenia i certyfikaty

SEPROS
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BOHLER FOX NUT

elektroda niestopowa do ztobienia

2 mm
3.2
4.0

L mm
350
350

prad A
180 - 240
250 - 320




&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz

WELDING

EN 1668: W 42 5 W3Si1 ~

AWS A5.18-93: ER 70 S-6 BOHLER EMK 6
W.No: 1.5125 pret, niestopowy, GTAW
*DIN 8559: WSG 2

* zastgpiona przez EN 1668

Opis techniczny

Pret stosowany do metody GTAW, o duzej zawartosci Si. Przeznaczony do spawania kotfow, zbiornikow oraz
konstrukcji stalowych.

Pret moze by¢ zastosowany w instalacjach gazowych (HIC — Test wg. NACE TM-02-84). Wyniki testu SSC —
sg rowniez dostepne.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo % 0.1 0.9 1.4

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u s
granica plastycznosci Re N/mm?; 430 (= 420) 400 (= 360)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 540 (500 - 640) 510 (470 - 590)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 20) 28 (= 24)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 160 (= 100) 180 (=110)

- 40 °C: 70 110

- 50 °C: (= 47)

(*) bez obrébki, po spawaniu —gaz ostonowy 100% Ar
S wyZarzane odprezajgco 620°C/2 h — gaz ostonowy 100% Ar

Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T oznaczenie preta: 1.6 —t
E— przod: —— W3Si1 2.0

tyl: ER70S-6 2.4

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

S235J2G3 - S355J2G3, E360, P235T1 - P355T1, P235G1TH, L210, L290MB, P255G1TH, P235GH, P265GH,
P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1 - S235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N - S385N, P255NH - P385NH,
GE200 - GE260

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299
Gr. A, B; A328: A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50; A606
wszystkie Gr.; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, LTSS, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

EN 1668: W 46 4 W2Si ~
AWS A5.18-93: ER 70 S-3 BOHLER EML 5
*DIN 8559: WSG 1 pret, niestopowy, GTAW

* zastapiona przez EN 1668

Opis techniczny

Bardzo popularny pret do metody GTAW przeznaczony do spawania zfaczy o wysokich wymaganiach
jakosciowych. Niska zawartos¢ Si zapewnia spoiwo szczegdlnie dostosowane do spawania ztaczy przezna-

czonych do emaliowania i galwanizowania.
Pret EML5 moze by¢ zastosowany w instalacjach gazowych np. (HIC-Test wg. NACE TM-02-84).

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo % 0.1 0.6 1.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u s
granica plastycznosci Re N/mm?; 500 (= 460) 490 (= 460)
wytrzymatosé dorazna Rm N/mm2: 600 (530-680) 570 (530 - 680)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (> 23) 30 (= 23)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 220 (=130) 200 (= 140)
- 20 °C: 200 210
- 40 °C: (= 47) (= 47)

(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy 100% Ar
S wyzarzane odprezajgco, 620°C/5 h — gaz ostonowy 100% Ar

Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
T oznaczenie preta: 1.6 —_—
— przod: —— W2Si 2.0
tyt: ER70S-3 2.4
3.0

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 460 N/mm?
S235J2G3 - S355J2G3, E360, P235T1 - P355T1, P235G1TH, L210, L290MB,

P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1 - S235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N -

S385N, P255NH - P385NH, GE200 - GF260
ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A214; A242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299
Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50; A606
wszystkie Gr.; AB07 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42, X52

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, DB (42.014.02), CL, Statoil, UDT, VUZ, U, ITI
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Rnbuprnjektl’ Bohler

aly Spawaln

WELDING

EN 440: G3Si1 (dla drutu litego)

EN 440: G 38 4 M G3Sit BOHLER EMK 6
G 38 4 C G3Sit drut lity, niestopowy, GMAW

AWS A5.18-93: ER70S-6

W.No: 1.5125

*DIN 8559: SG 2

* zastapiona przez EN 440

Opis techniczny

Drut miedziowany, do metody GMAW, przeznaczony do wszechstronnego zastosowania w spawaniu kon-
strukcji stalowych.

EMK 6 jest przeznaczony do potautomatycznego oraz zrobotyzowanego spawania. Zapewnia rownomierne
podawanie drutu.

Dzieki dobrym wtasno$ciom mechanicznym, drut jest optymalnie dobrany do spawania elementow
grubosciennych.

Dla metody T.I.M.E. firma BOHLER zaleca drut EMK 6-T 0 Srednicy 1,2 mm.

Skiad chemiczny

C Si Mn
wagowo % 0.1 0.9 1.4
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) u u2 S
granica plastycznosci Re N/mm?: 440 (> 400) 440 (>400) 380 (> 360)
wytrzymatosé dorazna Rm N/mm2: 530 (480 -600) 540 (480 -600) 490 (470 -590)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 30 (> 24) 29 (> 22) 30 > 22)
praca tamania ISO-V KV J +20 °C: 160 (= 90) 120 (> 70) 160 (> 90)
-40°C: 80 (> 47) 50 (= 47) (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu — gaz osfonowy Ar+15-25% CO,
u2 bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy 100% CO,
S wyzarzane odprezajgco, 620°C/2 h — gaz ostonowy Ar+15-25% CO,
Zalecenia
— gazy ostonowe: 2 mm
T 1 Argon + 15 - 25 % CO: 0.8 =+
— 100 % CO: 1.0
1.2
1.6

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 400 N/mm?

S235J2G3 - S355J2G3, E360, P235T1 - P355T1, P235G1TH, L210, L290MB, P255G1TH, P235GH, P265GH,
P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1 - $235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N - S385N, P255NH - P385NH,
GE200 - GE260

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr.
A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45;
A572 Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A6O7 Gr. 45; AB56 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841;
A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, DB (42.014.11), OBB (42.01.032), ABS, DNV, FI, GL, LR, UDT, LTSS, U, RMR
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Rnbuprnjektl’ Bohler

aly Spawaln

WELDING

EN 440: G4Si1 (dla drutu litego)

EN 440: G 46 4 M G4Sit BOHLER EMK 7
G 42 4 C G4Sit drut lity, niestopowy, GMAW

AWS A5.18-93: ER 70 S-6

W.No: 1.5130

*DIN 8559: SG 3

* zastapiona przez EN 440

Opis techniczny

Drut miedziowany stosowany w metodzie GMAW. Przeznaczony do spawania elementow konstrukcyjnych
0 podwyzszonych wtasnosciach wytrzymatoSciowych.

EMK 7 jest przeznaczony do potautomatycznego i zrobotyzowanego spawania, zapewnia rownomierne
podawania drutu.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.08 0.9 1.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) u u2 s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 480 (> 460) 460 (> 420) 420 (>400)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 590 (500 -640) 580 (500 -640) 540 (500 -640)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (> 22) 29 (> 22) 28 (> 22)
praca tamania ISO-V KV J +20°C: 120 (= 80) 110 (= 70) 130 (> 85)
- 40 °C: (= 47) 65 (> 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu — gaz osfonowy Ar+15-25% CO,
u2 bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy 100% CO,
S Wyzarzane oaprezajgco, 600°C/2 h — gaz osfonowy Ar+15-25% CO,
Zalecenia
—— gazy osfonowe: g mm
T 1 Argon + 15 - 25 % CO: 0.8 =+
— 100 % CO: 1.0
1.2

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 460 N/mm?

S235J2G3 - S5355J2G3, E360, P235T1 - P355T1, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH,
P255NH, S235JRST - S235J4S, S355G1S - S355G3S,
S255N - S460N, P255NH - P460NH, GE200 - GE260

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr.
A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45;
A572 Gr. 42, 50; A60B wszystkie Gr.; ABO7 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841;
A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, DB (42.014.12), U, SEPROS
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Rnbuprnjektl’ Bohler

aly Spawaln

WELDING

EN 440: G4Si1(dla drutu litego)

EN 440: G 46 4 M G4Si1 BOHLER EMK 8
G 42 4 C G4SiT drut lity, niestopowy, GMAW

AWS A5.18-93: ER 70 S-6

W.No: 1.5130

*DIN 8559: SG3

* zastapiona przez EN 440

Opis techniczny

Drut miedziowany dla metody GMAW przeznaczony do spawania elementow konstrukcyjnych o podwyzszo-
nych wtasnosciach wytrzymatosciowych.

EMK 8 jest przeznaczony do potautomatycznego i zrobotyzowanego spawania, zapewnia rownomierne
podawania drutu.

Dla metody T.I.M.E. BOHLER zaleca drut EMK 6-T 0 $rednicy 1,2 mm.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo % 0.1 1.0 1.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) u u2 S
granica plastycznosci Re N/mm?; 470 (> 460) 460 (> 420) 410 (= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (500 - 640) 580 (500 - 640) 540 (500 - 640)
wydiuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (> 22) 9 (> 22 28 (> 22)
praca famania ISO-V KV J +20°C: 120 (= 80) 0 (= 70) 130 (> 90)
-40°C: 50 (> 47) 0 (> 47) 70 (> 47)
(*) u bez obrabki, po spawaniu — gaz ostonowy Ar+15-25% CO,
u2 bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy 100% CO,
S wyzarzane odprezajgco, 600°C/2 h — gaz ostonowy Ar+15-25% CO,
Zalecenia
— gazy ostonowe: 2 mm
T 1 Argon + 15 - 25 % CO: 0.8 =
— 100 % CO: 1.0
1.2

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 460 N/mm?

5235J2G3 - S355J2G3, E360, P235T1 - P355T1, P235G1TH, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH,
P255NH, S235JRST - S$235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N - S460N, P255NH - PA60NH, GE200 - GE260

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40,
45; A572 Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40;
A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (42.014.05), ABS, DNV, GL, LR, UDT, U, SEPROS
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

i e WELDING

EN 758: T462PM1H10 i -
oo BOHLER Ti 52-FD

AWS A5.20-95: E71T-1H4 drut niestopowy z rdzeniem rutylowym, GMAW
E71T-1 MH8

*BS 7084: T521GBH

* zastapiona przez EN 758

Opis techniczny

Drut z rdzeniem rutylowym z szybko krzepngcym zuzlem. Niezwykle korzystne cechy spawalnicze we wszy-
stkich pozycjach spawania, dla jednego drutu @ 1,2 mm przy jednakowej nastawie parametrow. Zapewnia
doskonate wtasno$ci mechaniczne stopiwa, tatwo usuwalny zuzel, matg ilo$¢ odpryskow, rowng powierzchnie
0 matej tuskowatosci Sciegow oraz wysoka jako$¢ spoiny w badaniach radiograficznych.

Zapewnia najwyzszg produktywnos$¢, duzg oszczednoscig czasu oraz duzg wydajnos¢ spawania.

Sktad chemiczny

C Si Mn Ti
wagowo %  0.06 0.5 1.2 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u u2
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 490 (> 460) (= 420)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 580 (500 - 640) (510 - 580)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (= 22) (= 22)
praca tamania ISO-V KV J +20 °C: 180 (> 130) 170 (> 120)
- 20 °C: (= 54) (= 54)
(*) u bez obrdébki, po spawaniu — gaz osfonowy Ar+15-25% CO,
U2 bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy 100% CO,
Zalecenia
p— suszenie: nie wymagane 2 mm
T l gazy ostonowe: 1.2 =
e Argon + 15 - 25 % CO: 1.6

100 % CO:
Mozliwe zastosowanie standardowych, typowych urzadzen dla metody GMAW.

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 460 N/mm?

5235 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRST - S235J4S, AH, DH, EH, S255N - S355N, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210 - L360NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285
Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40,
45; A572 Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr., ABO7 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40;
A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, DB (42.014.03), OBB (42.01.062), DNV, LR, UDT, CL, GL, U, ABS, SEPROS
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

EN 758: T 426 1NiB M 1 H5 ~ _
AWS A5.29-98: E 71 T5-K 6M H4 BOHLER Kb 52-FD
*BS 7084: T561 GBH drut niestopowy z rdzeniem zasadowym, GMAW

* zastapiona przez EN 758

Opis techniczny

Drut z rdzeniem zasadowym stosowany do jedno lub wielowarstwowego spawania we wszystkich pozycijach.
Zapewnia doskonate wtasnoSci mechaniczne do temperatury —60°C. Przewidziany do spawania elementow

grubosciennych o wymaganej wysokie jakosci ztaczy, mocno obcigzonych.

Spawanie pragdem DC — biegunowos$¢ ujemna, zapewnia Sciegi ptaskie o wklestej powierzchni przy spawaniu
,dof-gora”. Zapewnia to mniejszg ilos¢ szlifowania po spawaniu. Spawanie mozliwe od wstepnych szybkosci

<20 cm/min do max 40 cm/min.
Bardzo niska zawarto$¢ wodoru <3 ml/100g stopiwa.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.07 0.4 1.2 0.8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm?: 465 (= 420)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 545 (510 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 30 (> 26)
praca tamania ISO-V KV J - 40 °C: 145 (= 100)

- 60 °C: 115 (= 54)

(*) u bez obrébki, po spawaniu — gaz osfonowy Ar+15-25% CO,
S wyzarzane odprezajgco, 600°C/2 h — gaz ostonowy Ar+15-25% CO,

Zalecenia
— suszenie: nie wymagane
T 1 gazy osfonowe:
— Argon + 15 - 25 % CO:

Mozliwe zastosowanie standardowych, typowych urzadzen dla metody GMAW

Materiat podstawowy
stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

g mm
1.2

E235 - E360, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH, EH, S255N - S460N, P235GH, P265GH,

S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210 - L415NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr.
A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45;
A572 Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A6O7 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841;

A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (42.014.13), OBB (42.01.059), UDT, CL, GL, U, SEPROS
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

R S WELDING
EN 758: T464 MM 2 H5 ~ _

AWS A5.18-93: E70C-6 M H4 BOH LER H L 50 FD
*BS 7084: T5 41 GMH drut niestopowy z rdzeniem metalowym, GMAW

*zastapiona przez EN 758

Opis techniczny

Wysoko wydajny drut z wypetniony proszkiem metalu do potautomatycznego i automatycznego spawania stali
niestopowych oraz drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych pracujgcych w temperaturach od —40 do 450°C.
Bardzo wysoki wspotczynnik uzysku metalu, od 93 — 97%, przy wydajnosci stapiania do 9 kg/h.

Stabilne, kroplowe przechodzenie metalu do spoiny z min. rozpryskiem. Dobre wtopienie, duza odpornos¢ na
porowato$¢ stopiwa, dobra zwilzalno$¢ oraz niska zawartos¢ wodoru (< 5 ml/100g stopiwa) sg cechami
jakosciowymi ztacza przy spawaniu drutem rdzeniowym. Minimalne utlenianie metalu w spoinach wielowarst-
wowych praktycznie wyklucza wymog czyszczenia migdzywarstwowego. Idealny do spawania w pozycjach
,podolnych” oraz do spawania pfaskich spoin pachwinowych.

W poréwnaniu do drutow litych drut zapewnia 0 20% wyzszg wydajnosc.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.07 0.7 1.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u

granica plastycznosci Re N/mm?; 490 (> 460)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 610 (550 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 24)
praca famania ISO-V KV J +20 °C: 130 (= 100)
- 40 °C: 90 (= 47)
(*) u bez obrabki, po spawaniu — gaz ostonowy A+ 15-25% CO,
Zalecenia
— suszenie: suszenie: 2 mm
T gazy ostonowe: 1.2 =
—— Argon + 15 - 25 % CO: 1.6

Mozliwe zastosowanie standardowych, typowych urzadzen dla metody GMAW.

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 460 N/mm?

5235 - S356J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH, EH, S255N - S380N, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210 - L360NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B A214; A 242 Gr.1-5: A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr.
A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45;
A572 Gr. 42, 50; A60B wszystkie Gr.; A6O7 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841;
A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 51 X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, DB (42.014.04), OBB (42.01.060), DNV, LR, UDT, CL, GL, U, SEPROS, Fl
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

R S WELDING
EN 758: T425ZMM 2 H5 ~ _

AWS A5.18-93: E 70 C-GM H4 BOHLER HL 52 FD
*BS 7084: T551 GMH drut niestopowy z rdzeniem metalowym, GMAW

*zastapiona przez EN 758

Opis techniczny

Wysoko wydajny drut z wypetniony proszkiem metalu do potautomatycznego i automatycznego spawania stali
niestopowych oraz drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Doskonate wtasno$ci stopiwa w niskich tempe-
raturach z bardzo wysokg plastycznoscig. Bardzo wysoki wspofczynnik uzysku metalu, od 93 — 97%, przy
wydajnos$ci stapiania do 8 kg/h. Stabilne, kroplowe przechodzenie metalu do spoiny z min rozpryskiem.
Minimalna ilo$¢ pozostatosci zuzla zapewnia spawanie wielowarstwowe bez koniecznosci czyszczenia migdzy-
warstwowego. Dobre wtopienie, duza odpornos¢ na porowato$¢ stopiwa, dobra zwilzalnoS¢ oraz niska
zawarto$¢ wodoru (< 5ml/100g stopiwa) zapewniajg doskonate wtasnosci jakoSciowe zfgcza.

HL 52-FD szczegdlnie zalecany do spawania spoin pachwinowych, do taczenia stali konstrukcyjnych, drob-
noziarnistych stali stosowanych w wytwarzaniu kottow, zbiornikow oraz w spawaniu konstrukcji stalowych.
Przeznaczony do stosowania w temperaturach pracy od —50 do 450°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.05 0.5 1.4 0.9
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u s
granica plastycznosci Re N/mm?; 475 (= 420) 440
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 540 (520 - 620) 530
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 22 27
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 180 (=100) 190

- 50 °C: 60 (= 47)

(*) u bez obrabki, po spawaniu — gaz ostonowy A+ 15-25% CO,
S Wyzarzane oaprezajgco — gaz ostonowy Ar+15-25% CO,

Zalecenia
—— suszenie: nie wymagane 2 mm
T gazy ostonowe: 1.2 =+
— Argon + 15 - 25 % CO: 1.6

Mozliwe zastosowanie standardowych, typowych urzadzen dla metody GMAW

Materiat podstawowy
stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

5235 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRST - S235J4S, AH, DH, EH, S255N - S380N, P235GH,P265GH,
S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210 - L360NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A27 a. A36 wszystkie Gr.; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr.
A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45;
A572 Gr. 42, 50; AB06 wszystkie Gr.; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841;
A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, DB (42.014.10), OBB (42.01.061), DNV, LR, UDT, CL, GL, U, SEPROS
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

R S WELDING
gy BOHLER EMS 2 // BB 24
AWS A5.17-97: EM12K kombinacja drut/topnik, niestopowa, SAW
topnik spawalniczy:
EN 760: SAFB165DC 8H5
kombinacja drut/topnik
EN 756: S384FBS2

AWS A5.17-97:  F7 A 4-EM12K
F 48 A 4-EM12K

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik zapewnia dobre wtasno$ci mechaniczne oraz wysokie warto$ci prob udarnosciowych
w niskich temperaturach.

Gfadka powierzchnia Sciegdw, dobra zwilzanosc¢, tatwo usuwalny zuzel oraz niska zawarto$¢ wodoru (< 5ml/
100g stopiwa).

Kombinacja drut/topnik idealnie dobrana do spawania spoin wielowarstwowych grubych blach.

Dla petnej informacii o topniku BB 24 — patrz szczegotowe dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn
SAW drut wagowo % 0.12 0.12 1.00
stopiwo % 0.07 0.25 1.05
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 440 (= 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 520 (=510)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 33 (= 26)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 185 (= 160)
+ 0 °C: 180 (> 140)
- 20 °C: 170 (> 100)
- 40 °C: 140 (> 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: o mm
280 - 320 °C,2-24 h =+
— max prad spawania: 800 A

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 400 N/mm?
S235JR - S335JR, S235J2G3 - S335J2G3, P235T1 - P335T1, P235T2 - P355T2, P235GH, P265GH, S255N,
P295GH, P310GH, S235JRS1 - S235J4S, S255N - S380N

ASTM A36 wszystkie Gr.; A 106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4, A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;

A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60;
A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, TOV-0, UDT, IM _, S
SAW drut: SEPROS, DB (52.014.03), U, KTA 1408.1, TUV-D, TUV-0, 0BB (52.01.048)
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Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz WELDING
SAW L 5 BOHLER EMS 2 // BB 25
AWS A5-1.7'9_7- EM12K kombinacja drut/topnik, niestopowa, SAW
topnik spawalniczy:
EN 760: SAFB 168 AC 8H5
kombinacja drut/topnik:
EN 756: S42 4 FB S2

AWS A5.17-97: F7A4-EM12K
F 48 A 4-EM12K

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik o wszechstronnym zastosowaniu w spawaniu stali konstrukcyjnych, w spawaniu stali
drobnoziarnistych stosowanych w budowie statkow, przy wytwarzaniu konstrukcji stalowych oraz w produkcji
zbiornikow cisnieniowych. Aktywny topnik powodujgcy nieznaczny wzrost zawartosci manganu.

Kombinacja drut/topnik zapewnia wysoki poziom udarnosci w niskich temperaturach, gtadkie $ciegi oraz
dobrze usuwalny zuzel.

Dla petnej informaciji o topniku BB 25 — patrz szczegotowe dane techniczne topnika.

Sktad chemiczny

C Si Mn
SAW drut: wagowo %  0.12 0.12 1.00

stopiwo 0.07 0.40 1.45
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?; 450 (= 420)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 530 (=500)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 28 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 180
+ 0 °C: 130
- 20 °C: 100
- 40 °C: 90 (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: g mm
280 -320°C,2-24h 2.0 —a
— max. prad spawania: 800 A 2.5 -
3.0
3.2
4.0

Materiat podstawowy
stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

5235 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRST - S235J4S, AH, DH, EH, S255N - S380N, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A36 wszystkie Gr.; A 106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572
Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A6O7 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851
Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-0, UDT ) ) o
SAW drut: SEPRQS, DB (52.014.03), U, KTA 1408.1, TUV-D, TUV-0, OBB (52.01.048)
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

R S WELDING
gy BOHLER EMS 2 / BB 33 M
AWS A5.17-97: EM12K kombinacja drut/topnik, niestopowa, SAW
topnik spawalniczy:
EN 760: SAAR197ACS8
kombinacja drut/topnik
EN 756: S460AR S2

AWS A5.17-97: F7AZ-EM12K
F 48 A 0-EM12K

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik stosowana do spawania z duzymi szybkosciami stali konstrukcyjnych i drobnoziarnistych
np. w budowie statkow, w wykonawstwie konstrukciji stalowych oraz w produkciji zbiornikdw cisnieniowych.
Dla petnej informacji odnosnie topnika BB 33 M — patrz szczegotowe dane techniczne topnika.

Sktad chemiczny

C Si Mn
SAW drut: wagowo %  0.12 0.12 1.0

stopiwo 0.08 0.70 1.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u
granica plastycznosci Re N/mm?; 540 (> 460)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 620 (= 520)
wydtuzenie A (Lo= 5do) %: 29 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 60)
+ 0 °C: 50 (= 47)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: o mm
280 - 320 °C, 2 - 24 h 2.0 =+
— max. prad spawania: 800 A 2.5
3.0
3.2
4.0

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 460 N/mm?
S235 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH, EH, S255N - S380N, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210 - L360NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A36 wszystkie Gr.; A 106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4, A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572
Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A6O7 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851

Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, UDT ) ) o
SAW drut: SEPROS, DB (52.014.03), U, KTA 1408.1, TUV-D, TUV-0, OBB (52.01.048)
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

iy ek WELDING
L BOHLER EMS 2 // BF 16
AWS A5.17-97: EM12K kombinacja drut/topnik, niestopowa, SAW
topnik spawalniczy:
EN 760: SFMS178AC 13
kombinacja drut/topnik:
EN 756: S380MS S2

AWS A5.17-97: F6 A 0-EM12K
F 43 A 2-EM12K
Opis techniczny

BF 16 jest topionym, kwasnym Si-Mn topnikiem do spawania z duzymi pragdami zarowno pragdem AC jak i DC.
W kombinacji z drutem EMS 2, zapewnia doskonate wfasnosci oraz wszechstronne zastosowanie przy wyko-
nawstwie konstrukcji spawanych ze stali niestopowych o mniejszych grubosciach elementow.

Dla petnej informaciji odnos$nie topnika BF 16 — patrz szczegotowe dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn
SAW drut: wagowo % 0.12 0.12 1.0
stopiwo 0.04 0.50 1.3

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?: 400 (= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 500 (= 470)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 29 (= 20)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 90 (= 70)
+ 0 °C: 60 (= 47)
- 20 °C: 40 (= 27)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: @ mm
280-320°C,2-24 h 2.0 =+
— max. prad spawania: 1300 A 2.5
3.0
3.2
4.0

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mm?
S235JR - S335JR, S235J2G3 - S335J2G3, P235T1 - P335T1, P235T2 - P355T2, P235GH, P265GH, S255N,
P295GH, P310GH, S235JRS1 - S235J4S, S255N - S380N

ASTM A36 wszystkie Gr.; A 106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4, A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572
Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A6O7 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851

Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, UDT ) ) o
SAW drut lity: SEPROS, DB (52.014.03), U, KTA 1408.1, TUV-D, TUV-0O, OBB (52.01.048)
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SAW drt iy: 53 BOHLER EMS 3 // BB 24
AWS A5-1.7'9_7- EH10K kombinacja drut/topnik, niestopowa, SAW
topnik spawalniczy:
EN 760: SAFB 165DC 8 H5
kombinacja drut/topnik
EN 756: S42 4 FB S3

AWS A5.17-97: F7 A4-EH10K
F 48 A 4-EH10K

Opis techniczny

Wszechstronne zastosowanie np. w budowie statkow, w wykonawstwie konstrukciji stalowych oraz zbiornikow
cisnieniowych. Topnik metalurgicznie neutralny.

Kombinacja drut/topnik zapewnia stopiwo 0 wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych z dobrymi wynika-
mi udarnosci w niskich temperaturach. tatwo usuwany zuzel, ptaskie $ciegi, dobra zwilzalno$¢ oraz niska za-
wartos¢ wodoru sg niezwykle waznymi cechami procesu. Stopiwo zapewnia bardzo dobre wynikach udarnosci
w niskich temperaturach, do —40°C.

Dla petnej informaciji odnos$nie topnika BB 24 — patrz szczegotowe dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn
SAW drut: wagowo % 0.12 0.15 1.5
stopiwo 0.08 0.30 1.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: (= 420)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: (= 480)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 24)
praca tamania ISO-V KV J +20°C: (=130)
+0°C: (=100)
-20°C: (= 70)
-40°C: (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
280 -320°C,2-24h 4.0 =+
— max prad spawania: 800 A

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?

5235 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH, EH,
S255N - S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT,
1210 - L360NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A36 wszystkie Gr.; A 106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4, A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;

A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A6O7 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60;
AB68 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, DNV (facznie z UV 418 TT) S
SAW drut lity: SEPROS, DB (52.014.04), U, KTA 1408.1, TUV-D, TOV-0, OBB (52.01.050)
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R S WELDING
gy BOHLER EMS 3 // BB 25
AWS A5.17-97: EH10K kombinacja drut/topnik, niestopowa, SAW
topnik spawalniczy:
EN 760: SAFB 168 AC8H5
kombinacja drut/topnik
EN 756: S423FBS3

AWS A5.17-97: F7A3-EH10K
F 48 A 2-EH10K

Opis techniczny

Wszechstronne zastosowanie np. w budowie statkow, w wykonawstwie konstrukcji stalowych oraz w pro-
dukcii zbiornikow cisnieniowych. Topnik aktywny metalurgicznie.

Kombinacja drut/topnik zapewnia bardzo dobre wyniki badania udarnosci stopiwa w niskich temperaturach, do — 30°C.
Dla petnej informacji odnosnie topnika BB 25 — patrz szczegotowe dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn
SAW drut: wagowo % 0.12 0.15 1.5

stopiwo 0.06 0.40 1.9
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 520 (= 420)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (530 - 600)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 140
- 20 °C: 70
- 30 °C: 50 (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: @ mm
280-320°C,2-24h 4.0 =i
— max. prad spawania: 800 A

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 420 N/mm?
S235 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH, EH, S255N - S380N, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT, L210-L360NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A36 wszystkie Gr.; A 106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572
Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A607 Gr. 45; AB56 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851

Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

DNV (facznie z UV 418 TT) ‘_ S
SAW drut lity: SEPROS, DB (52.014.04), U, KTA 1408.1, TUV-D, TUV-0, OBB (52.01.050)
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R S WELDING
gy BOHLER EMS 3 // BB 33 M
AWS A5.17-97: EH10K kombinacja drut/topnik, niestopowa, SAW
topnik spawalniczy:
EN 760: SAAR197ACS8
kombinacja drut/topnik
EN 756: S500ARS3

AWS A5.17-97: F7 AZ-EH10K
F 48 A 0-EH10K

Opis techniczny

Wszechstronne zastosowanie do spawania z duzymi szybkoSciami np. w budowie statkdw, w wykonawstwie
konstrukciji stalowych oraz w produkcii zbiornikow cisnieniowych.

Kombinacja drut/topnik zapewnia bardzo dobre wtasnosci wytrzymatosSciowe stopiwa.

Dobra zwilzalnos¢, niewielka tuskowatos¢ Sciegow, poprawny wyglad spoiny przy duzych szybkosciach spawania.
Dla petnej informacji odnosnie topnika BB 33 M — patrz szczegofowe dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn
SAW drut: wagowo %  0.12 0.15 1.5

stopiwo 0.08 0.80 1.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 550 (= 500)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 650 (= 560)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 (= 18)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 60
+ 0 °C: (= 47)

(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia

suszenie topnika: o mm

280 - 320 °C, 2 - 24 h 4.0 =+

— max prad spawania: 800 A

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 500 N/mm?

S235 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH, EH, S255N - S380N, P235GH,
P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, S355GT,

1210 - L360NB, X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH

ASTM A36 wszystkie Gr.; A 106 Gr. A, B; A214: A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;

A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45: A572 Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60;
A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia

UDT, DNV (tacznie z UV 418 TT) __ S
SAW drut lity: SEPROS, DB (52.014.04), U, KTA 1408.1, TUV-D, TUV-0, OBB (52.01.050)
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R S WELDING
DA o3 BOHLER EMS 3 // BF 16
AWS A5.17-97: EH10K kombinacja drut/topnik, niestopowa, SAW
topnik spawalniczy:
EN 760: SFMS178AC 13
kombinacja drut/topnik
EN 756: S 380MS S3

AWS A5.17-97: F6 A0-EH10K
F 43 A 3-EH10K

Opis techniczny

Wszechstronne zastosowanie np. w budowie statkow, w wykonawstwie konstrukciji stalowych oraz w wyt-
warzaniu zbiornikow cisnieniowych.

Kombinacja drut/topnik zapewnia bardzo dobre wtasnosci wytrzymatosciowe stopiwa oraz duzg odpornos¢
powierzchni na $cieranie.

Dla petnej informacji odnosnie topnika BF 16 — patrz szczegotowe dane techniczne topnika.

Sktad chemiczny

C Si Mn
SAW drut: wagowo %  0.12 0.15 1.5
stopiwo 0.04 0.50 1.7

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?: 410 (= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 520 (> 470)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 25 > 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 70
+ 0 °C: 55 (> 47)
- 20 °C: 45
- 30 °C: 40
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: @ mm
280 - 320 °C, 2 - 24 h: 4.0 =%
— max prad spawania: 1300 A

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 380 N/mma2
S235JR - S355JR, S235J2G3 - S355J2G3, P235T1 - P355T1, P235T2 - P355T2, P235GH, P265GH, S255N,
P295GH, P310GH, S235JRS1 - 5235J4S, S315N - S420N

ASTM A36 wszystkie Gr.; A 106 Gr. A, B; A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;

A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45,A572 Gr. 42, 50; A606 wszystkie Gr.; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60;
A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60

Dopuszczenia i certyfikaty

DNV (facznie z UV 418 TT) _, S
SAW drut lity: SEPROS, DB (52.014.04), U, KTA 1408.1, TUV-D, TOV-0, 0BB (52.01.050)
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iy ek WELDING
EN 12536: 0l
AWS A5.2-92: R 45-G BOH LER BW V"
W.No.: 1.0324 pret niestopowy, spawanie gazowe
*DIN 8554: Gl
*BS 1453: A1

*zastgpiona przez EN 12536

Opis techniczny

Niestopowy miedziowany pret przeznaczony do spawania gazowego ztgczy elementow normalnie
obcigzonych, stosowany do materiafow podstawowych do gatunku S275 JR.
Zapewnia dobre wymieszanie

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.08 0.1 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm?; (= 245)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: (340 - 440)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 14)
praca famania ISO-V KV J +20 °C: (> 35)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— oznaczenie preta: | 2 mm
T przod: =—O | 2.0
- tyt: 1.0324 2.5
3.2
4.0

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 245 N/mm?
S235JR - S275JR, L195
ASTM A36 wszystkie Gr.; A283 Gr. B, C, D; A570 Gr. 33, 36, 40

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT, LTSS, SEPROS
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e WELDING
EN 12536: o1l a

AWS A5.2-92: R 60-G BOH LER BW X"
W.No.: 1.6215 pret niestopowy, spawanie gazowe
*DIN 8554: G Il

* zastapiona przez EN 12536

Opis techniczny

Pret do spawania gazowego z dodatkiem niklu.

tatwy w postugiwaniu sie ze wzgledu dobre prowadzenie ptynnego jeziorka, dziatanie ostonowe zuzla oraz
tatwe utrzymywanie odstepu.

Jeziorko niewrazliwe na przegrzanie przy spawaniu z wigksza mocg ptomienia

Sktad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.08 0.1 1.1 0.4

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(") u
granica plastycznosci Re N/mma2: (= 255)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?2; (410 - 510)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: (= 14)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— oznaczenie preta: 2 mm
T przod: <~ O 2.0
— tyt: 1.6215 2.5
3.0
3.2
4.0

Materiat podstawowy

stale o granicy plastycznosci do 255 N/mma2
S235JR - S275JR, P265GH, L235

ASTM A36 wszystkie Gr.; A283 Gr. B, C, D; A285 Gr. B; A414 Gr. C; A442 Gr. 60; A515 Gr. 60; A516 Gr. 55, 60;
A570 Gr. 33, 36, 40

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (70.014.01), OBB (70.01.057), UDT, SEPROS
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2.3 Spoiwa do spawania rurociggow

¢ Cele

Ta sekcja dostarcza szczegétowych informacji o spoiwach, ktére moga by¢ uzyte do
spawania rurociggow.

Znaczenie oleju i gazu jako zrodet energii prowadzi do konstruowania i planowania
rurociggow przechodzgcych przez wiele panstw swiata. W tym przypadku nowe,
wysoko wytrzymate rury stalowe stawiajg najwyzsze, mozliwe zgdania dla technologii
spawania. W rezultacie, rozwijane sg rozne spoiwa dla zaspokojenia indywidualnych
wymagan jakosciowych stali.

Generalnie moéwigc, spoiny sg wykonywane w pozycji pionowej, z gory w dét, przy
uzyciu elektrod o otulinie celulozowej. Stosowanie pozycji pionowej, z géry w doét
umozliwia wykorzystanie elektrod o wiekszych sSrednicach, wyzszych pradéw
i wiekszych szybkosci spawania. W rezultacie, staje sie mozliwym uzyskanie duzo
wyzszej wydajnosci niz przy spawaniu w pozycji pionowej z dotu do gory.

Elektrody zasadowe do spawania w pozycji pionowej z gory w dot, sa najlepsze
z punktu widzenia ich bardzo dobrych wtasnosci mechanicznych i technologicznych
oraz niskiej zawartosci wodoru (HD<5 ml/100g). S, wiec one odpowiednie do spawa-
nia rur grubosciennych, wysoko wytrzymatych rur stalowych, lub tam gdzie sg wyso-
kie wymagania plastycznosci.

Dopuszczalne sg takie same szybkosci spawania dla sciegow wypetniajgcych
i licowych jak dla elektrod o otulinie celulozowe;j.

¢ Spis kart technologicznych

ZESTAWIENIE ZBIORCZE . . ... ittt ittt sttt et s s an e nns 56
ELEKTRODY O OTULINIE CELULOZOWEJ DO METODY SMAW ............. 57
ELEKTRODY O OTULINIE ZASADOWEJ DO METODY SMAW ............... 62
DRUTY LITE DO AUTOMATYCZNEGO SPAWANIA METODA GMAW .......... 68
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¢ Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler EN AWS

SMAW elektrody

FOX CEL EN499: E383C21 AWS A5.1-91: E 6010

FOX CEL 75 EN499: E423C25 AWS A5.5-96: E 7010-P1

FOX CEL Mo EN499: E423MoC25 AWS A5.5-96: E 7010-A1

FOX CEL 85 EN499: E4641NiC25 AWS A5.5-96: E 8010-P1

FOX CEL 90 EN499: E5031NiC25 AWS A5.5-96: E 9010-G

FOX BVD RP EN499: E463B41H5 AWS A5.5-96: E 8018-G

FOX BVD 85 EN499: E 465 1NiB45HS5 AWS A5.5-96: E 8018-G

FOX BVD 90 EN 757: E555Z2NiB45H5 AWS A5.5-96: E 9018-G

FOX BVD 100 EN 757: E625Z2NiB45H5 AWS A5.5-96: E 10018-G

FOX BVD 110 EN 757: E 69 3 Mn2NiMo B 4 1 H5 AWS A5.5-96: E 11018-G

FOX EV PIPE EN499: E424B12H5 AWS A5.1-91: E7016-1 H4 R

GMAW druty lite

SG 3-P EN 440: G 46 5M GO AWS A5.18-93: ER70S-6
G424 C GO

NiMo 1-IG EN 12534:G 55 6 M Mn3Ni1Mo AWS A5.28-96: ER90S-G
G 55 4 C Mn3Ni1Mo

& Zestawienie zbiorcze - Typowy sktad chemiczny

Bohler C Si Mn Cr Ni Mo Ti

SMAW elektrody

FOX CEL 012 [ 014 | 05

FOX CEL 75 014 | 014 | 07

FOX CEL Mo 0.1 014 | 0.4 0.5

FOX CEL 85 0.14 | 0.1 0.7 0.6

FOX CEL 90 017 | 015 | 0.9 0.8

FOX BVD RP 0.05 | 0.3 1.0

FOX BVD 85 0.04 | 0.4 0.9 0.9

FOX BVD 90 0.04 | 0.3 1.2 2.2

FOX BVD 100 0.07 | 04 1.2 2.3

FOX BVD 110 0.07 | 0.4 1.5 2.0 0.3

FOX EV PIPE 0.06 | 0.6 0.9 0.17

GMAW druty lite

SG 3-P 005 | 075 | 15 +

NiMo 1-1G 0.08 | 0.6 1.8 0.9 0.3
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WELDING
EN 499: E383C21 A
ANS 85,101 cooi’ BOHLER FOX CEL
: ) . L
*BS 639 E 4554 C 10 elektroda celulozowa do spawania rurociggow
*NFA 81-309: E 43 5/4 C 50 w pozycji pionowej z géry w dét, SMAW

*zastapiona przez EN 499
Opis techniczny

Elektroda o otulinie celulozowej do spawania rurociggow o duzych Srednicach, w pozycji pionowej z gory w dot; odpowied-
nia do $ciegu graniowego, ,Sciegu goracego”, Sciegdw wypetniajacych i licowych. Szczegolnie zalecana do spawania
$ciegu graniowego. Wysoko wydajna w pordwnaniu do spawania W pozyciji pionowej z dotu do gory.

Srednice 2,5, 3,2 i 4 mm, sg w szczegolnoSci dostosowane do spawania Sciegdw graniowych pradem statym /DC/
z ujemng biegunowoscig. FOX CEL — S moze byc, rowniez uzyta do spawania w pozycji pionowej z dofu do gory.
Praktyka wskazafa temperature 150°C (300°F) jako wystarczajgcq do podgrzewania wstepnego. Scianki o grubosci ponad
20 mm (3/4 cala) powinny by¢ w kazdym przypadku podgrzewane, bez wzgledu na zawartos¢ wegla, a temperatura pod-
grzewania powinna by¢ podniesiona do okofo 200°C (390°F), dla stali 0 wyzszej zawartosci wegla wrazliwych na wzrost
twardosci. Ponadto ta wyzsza temperatura musi by¢ zapewniona dla zewnetrznych warunkow temperaturowych.

Dla rur wykonanych z materiatow o matej grubosci, ktore nie sg podatne na wzrost twardosSci, zaleca sie podgrzewanie
koricow rur od 50°C (120°F) do 100°C (212°F). Temperatura miedzySciegowa wplywa na procesy metalurgiczne, ktore
zachodza w stopiwie podczas krzepniecia i stygniecia i w ten sposob, rowniez w pewnym zakresie na wiasnosci mecha-
niczne spoiny. Wptywa, rowniez na szybkos$¢ dyfuzji wodoru. Generalnie zaleca sie, aby temperatura miedzysciegowa byfa
utrzymywana od 100°C = 30 (212°F + 86) podczas spawania.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo %  0.12 0.14 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 450 (= 390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 520 (470 - 540)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (= 70)
+ 0 °C: 105
- 20 °C: 95
- 30 °C: 65 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - 40 °C: 45
Zalecenia
- suszenie: niedopuszczalne o mm L mm prad A
. ‘ oznaczenie elekirody: 25  250/300 50- 90 =g
- FOX CEL 6010 E383C 3.2 350 80 -130
temperatura miedzysciegowa: ok. 100 °C 4.0 350 120 - 180
5.0 350 160 - 210 —_—
biegunowos¢ ujemna dla $ciegu graniowego

Materiat podstawowy

EN: S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH,
P355T1, P235T2 - P355T2, L210NB - L415NB, L290MB - L415MB,
P235G1TH, P255G1TH
Scieg graniowy do L555NB, L555MB

API Spec. 5 L: A, B, X42, X 46, X 52, X 56, $cieg graniowy do X 80

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, CL, DNV, FI, Statoil, INSPECTA, UDT, SEPROS
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EN 490 £423C25 BOHLER FOX CEL 75

AWS A5.5-96: E 7010-P1
elektroda celulozowa do spawania rurociggow

W pozycji pionowej z géry w dét, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o otulinie celulozowej do spawania rurociggdw o duzych Srednicach i wysokiej wytrzymato$ci w pozy-
cji pionowej z gory w dot. Szczegdlnie zalecana do ,Sciegu gorgcego”, sciegow wypetniajgcych i licowych.
Wysoko wydajna w poréwnaniu do tradycyjnej pozycji pionowej z dotu do gory.

Praktyka wskazata temperature 150°C (300°F), jako wystarczajaca do podgrzewania wstepnego. Scianki
0 grubosci ponad 20 mm (3/4 cala), powinny by¢ w kazdym przypadku podgrzewane, bez wzgledu na zawartosc
wegla, a temperatura podgrzewania powinna by¢ podniesiona do okoto 200°C (390°F) dla stali o wyZzszej
zawartosci wegla, wrazliwych na wzrost twardo$ci. Ponadto ta wyzsza temperatura musi by¢ zapewniona dla
zewnetrznych warunkow temperaturowych.

Dla rur wykonanych z materiafow o matej grubosci, ktore nie sg podatne na wzrost twardosci, zaleca sie pod-
grzewanie koncow rur od 50°C (120°F) do 100°C (212°F). Temperatura migdzySciegowa wptywa na procesy
metalurgiczne, ktore zachodza w stopiwie podczas krzepnigcia i stygniecia i w ten sposob, rowniez w pewnym
zakresie na wiasnosci mechaniczne spoiny. Wptywa, rdwniez na szybkos$¢ dyfuzji wodoru. Generalnie zaleca sie,
aby temperatura miedzysciegowa byta utrzymywana od 100°C + 30 (212°F = 86) podczas spawania.

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo % 0.14 0.14 0.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastycznosci Re N/mm?: 480 (= 420)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 550 (510 - 610)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (> 85)
+ 0 °C: 95
- 20 °C: 85
- 30 °C: 55 (= 47)
- 40 °C: 45 (= 27)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
—— suszenie: niedopuszczalne g mm L mm prad A
A ‘ oznaczenie elektrody: 3.2 350 80-130 |==
— FOX CEL 757010-P1 E423C 4.0 350 120 - 180
temperatura miedzysciegowa: ok. 100 °C 5.0 350 160 - 210
biegunowo$¢ ujemna dla $ciegu graniowego -

Materiat podstawowy

EN: S2354JR, S275JR, S5235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH,
L210 - L415NB, L290MB - L415MB, P355T1, P235T2 - P355T2,
P235G1TH, P255G1TH

$cieg graniowy do L480MB
API Spec. 5 L.  Grade A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, Scieg graniowy do X 70
Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-0, CL, FI, UDT, SEPROS
2-58



&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 499 E423M0C 25 BOHLER FOX CEL Mo

AWS A5.5-96: E 7010-A1
*NFA 81-309: E 43 3/2 C 50 elektroda celulozowa do spawania rurociggow

*zastapiona przez EN 499 w pozycji pionowej z gory w dét, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o otulinie celulozowej do spawania rurociggow o duzych Srednicach i wysokiej wytrzymatosci w pozycii
pionowej z gory w dof. Wysoko wydajna w porownaniu do tradycyjnej pozyciji pionowej z dotu do gory.
Szczegolnie zalecana do ,$ciegu goracego”, sciegdw wypetniajgcych i licowych.

Praktyka wskazata temperature 150°C (300°F) jako wystarczajacg do podgrzewania wstepnego. Scianki o grubosci
ponad 20 mm (3/4 cala), powinny by¢ w kazdym przypadku podgrzewane, bez wzgledu na zawarto$¢ wegla,
a temperatura podgrzewania powinna by¢ podniesiona do okoto 200°C (390°F), dla stali 0 wyzszej zawartosci
wegla, wrazliwych na wzrost twardo$ci. Ponadto ta wyzsza temperatura musi by¢ zapewniona dla zewnetrznych
warunkow temperaturowych.

Dla rur wykonanych z materiafow o matej grubosci, ktore nie sg podatne na wzrost twardosci, zaleca sie podgrze-
wanie koncow rur od 50°C (120°F) do 100°C (212°F). Temperatura miedzy$ciegowa wptywa na procesy metalur-
giczne, ktore zachodzg w stopiwie podczas krzepnigcia i stygniecia i w ten sposob, rowniez w pewnym zakresie
na wtasnosci mechaniczne spoiny. Wptywa, rowniez na szybkos¢ dyfuzji wodoru. Generalnie zaleca sie, aby tem-
peratura migdzysciegowa byta utrzymywana od 100°C + 30 (212°F + 86) podczas spawania.

Skiad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo % 0.1 0.14 0.4 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 480 (= 420)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 550 (510 - 590)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 70)
+ 0 °C: 95
- 20 °C: 85
- 30 °C: 50 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - 40 °C: 42
Zalecenia
R suszenie: niedopuszczalne @ mm L mm prad A
i ‘ oznaczenie elektrody: 3.2 350 80 - 130 —1
- - FOX CEL Mo 7010-A1 E423 Mo C 4.0 350 120 - 180
temperatura miedzysciegowa: ok. 100 °C 5.0 350 160 - 210
biegunowo$¢ ujemna dla Sciegu graniowego -

Materiat podstawowy

EN: S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH, P265GH,
1210 - L415NB, L290MB - L415MB, P355T1, P235T2 - P355T2,
P235G1TH, P255G1TH
scieg graniowy do L555MB

API Spec. 5 L: Grade A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, $cieg graniowy do X 80

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, ABS, CL, RINA, INSPECTA, UDT, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

B WELDING
EN 499; E4641NiC25 ~

AWS A5.5-96: E 8010-P1 BOHLER FOX CEL 85
*NFA 81-309: E514/2C 50 elektroda celulozowa do spawania rurociggéw

*zastapiona przez EN 499 w pozycji pionowej z gory w dét, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o otulinie celulozowej do spawania rurociggdw o duzych $rednicach i wysokiej wytrzymatosci
W pozyciji pionowej z gory w dof. Wysoko wydajna w porownaniu do tradycyjnej pozyciji pionowej z dotu do gory.
Szczegolnie zalecana do ,$ciegu goracego”, Sciegow wypetniajgcych i licowych.

Praktyka wskazata temperature 150°C (300°F), jako wystarczajacg do podgrzewania wstepnego. Scianki
0 grubosci ponad 20 mm (3/4 cala), powinny by¢ w kazdym przypadku podgrzewane, bez wzgledu na zawar-
to$¢ wegla, a temperatura podgrzewania powinna by¢ podniesiona do okoto 200°C (390°F), dla stali 0 wyzszej
zawartosci wegla wrazliwych na wzrost twardos$ci. Ponadto ta wyzsza temperatura musi by¢ zapewniona dla
zewnetrznych warunkow temperaturowych.

Dla rur wykonanych z materiatow o matej grubosci, ktore nie sg podatne na wzrost twardosci, zaleca si¢ pod-
grzewanie koncow rur od 50°C (120°F) do 100°C (212°F). Temperatura miedzysciegowa wptywa na procesy
metalurgiczne, ktore zachodzg w stopiwie podczas krzepnigcia i stygniecia i w ten sposob, rowniez w pewnym
zakresie na wtasnosci mechaniczne spoiny. Wptywa, rowniez na szybkos¢ dyfuzji wodoru.

Generalnie zaleca sie, aby temperatura miedzy$ciegowa byta utrzymywana od 100°C+30 (212°F+86), pod-
czas spawania.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.14 0.1 0.7 0.6
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?; 490 (= 460)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 570 (550 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (= 80)
+ 0 °C: 105
- 20 °C: 100
- 40 °C: 70 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
e suszenie: niedopuszczalne 2 mm L mm prad A
l ‘ oznaczenie elektrody: 3.2 350 80-130 |==
= > FOX CEL 85 8010-P1 E46 4 1Ni C 4.0 350 120 - 180
temperatura miedzysciegowa: ok. 100 °C 5.0 350 160 - 210
Materiat podstawowy
EN: L415NB - L485NB, L415MB - L485MB

API' Spec. 5L: X 56, X 60, X 65, X 70

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, ABS, CL, FI, INSPECTA, UDT, SEPROS, GdF
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 490 £503 1Ni € 25 BOHLER FOX CEL 90

AWS A5.5-96: E 9010-G
elektroda celulozowa do spawania rurociggow

W pozycji pionowej z géry w dét, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o otulinie celulozowej do spawania rurociggdw o duzych Srednicach i wysokiej wytrzymatoSci w pozy-
cji pionowej z gory w dot. Wysoko wydajna w porownaniu do tradycyjnej pozyciji pionowej z dotu do gory.
Szczegolnie zalecana do ,$ciegu gorgcego”, sciegow wypetniajacych i licowych.

Praktyka wskazata temperature 150°C (300°F), jako wystarczajacg do podgrzewania wstepnego. Scianki
0 grubosci ponad 20 mm (3/4 cala), powinny by¢ w kazdym przypadku podgrzewane, bez wzgledu na zawar-
to$¢ wegla, a temperatura podgrzewania powinna by¢ podniesiona do okoto 200°C (390°F), dla stali 0 wyzszej
zawartosci wegla wrazliwych na wzrost twardos$ci. Ponadto ta wyzsza temperatura musi by¢ zapewniona dla
zewnetrznych warunkow temperaturowych.

Dla rur wykonanych z materiatfow o matej grubosci, ktore nie sg podatne na wzrost twardosci, zaleca sie pod-
grzewanie koricow rur od 50°C do 100°C. Temperatura migdzysciegowa wptywa na procesy metalurgiczne,
ktore zachodzg w stopiwie podczas krzepniecia i stygniecia i w ten sposob, rowniez w pewnym zakresie na
wtasno$ci mechaniczne spoiny. Wptywa, rowniez na szybko$¢ dyfuzji wodoru.

Generalnie zaleca sig, aby temperatura migdzysciegowa byfa utrzymywana 150°C+20 podczas spawania.

Sktad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.17 0.15 0.9 0.8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastycznosci Re N/mm?: 610 (=530)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 650 (620 - 720)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 21 > 18)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 100 > 80)
+ 0 °C: 90
- 20 °C: 75
- 30 °C: 65 (= 47)
- 40 °C: 40 (= 27)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
- suszenie: niedopuszczalne @ mm L mm prad A
: ‘ oznaczenie elektrody: 4.0 350 120-180 | =<
'— = FOX CEL 90 9010-G E 50 3 1Ni C 5.0 350 160 - 210

temperatura miedzysciegowa: ok. 130 °C

Materiat podstawowy

EN: L450MB, L485MB, L555MB
API Spec. 5 L: X 65, X 70, X80

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, CL, Statoil, INSPECTA, UDT, GdF, VNIIST, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

B WELDING
EN 499: E463B41H5 ~

AWS A5.5-96: E 8018-G BOH LE R FOX BVD RP
*BS 639: F5143B50H elektroda zasadowa do spawania rurociggéw
*NFA 81-309: E 51 4/3 B 50 BH w pozycji pionowej z gory w dét, SMAW

*zastgpiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda o otulinie zasadowej do spawania $ciegow graniowych w konstrukcjach rurociggow i elementow
ksztaftowych w pozyciji pionowej z gory w dot. Dostosowana, rowniez do spawania $ciegdw graniowych
w pozycji pionowej z dofu do gory. Stopiwo ma bardzo dobrg odpornosc¢ na pekanie,wysokie wtasnosci plas-
tyczne i bardzo niskg zawarto$¢ wodoru (HD <5 mi/100 g).

Scieg graniowy jest spawany w bezposrednim kontakcie z materiatem rodzimym. Koncowe kratery powinny
by¢ usunigte. Elektroda powinna by¢ prowadzona pod katem 90 stopni do powierzchni ptyty.

Spawanie elektrodami o otulinie zasadowej, przy ich stosunkowo niskiej zawartosci wodoru, zapewnia mniej-
sze ryzyko tworzenia wodorowych peknie¢ wewnetrznych, niz przy uzyciu elektrod o otulinach celulozowych.
Zaleca sie jednak podgrzewanie do temperatury w przyblizeniu 100 - 120°C, szczegodInie przy spawaniu ruro-
ciggow o grubych Sciankach, ktore sg wrazliwe na utwardzanie.

Temperatura miedzySciegowa wpiywa na procesy metalurgiczne, ktore zachodzg w stopiwie podczas krzep-
niecia i stygniecia i w ten sposab, rowniez w pewnym zakresie na wtasno$ci mechaniczne spoiny.

Z tego wzgledu zaleca sig, aby temperatura migdzysciegowa byta 100+30°C podczas spawania.

Skiad chemiczny
C Si Mn
wagowo %  0.05 0.3 1.0

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?: 510 (= 460)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 560 (550 - 650)
wydituzenie A (Lo = 5do) %: 26 (> 22)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 170 (= 130)
+ 0 °C: 150
- 20 °C: 120
o _ - 30 °C: 60 (> 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 1 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 350 80-110 | =+
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 100 - 160

FOX BVD RP 8018-G E 46 3 B

Materiat podstawowy
$ciegi graniowe dla nastepujacych stali:
EN: S235J2G3 - S355J2G3, L290NB - L415NB, L290MB - L555MB,
P235GH - P310GH
API Spec. 5 L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60, X 70, X 80
Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT, SEPROS, INSPECTA
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Roboprojekt 7 7 gshler

R S WELDING
EN 499: E465 1NiB 4 5 H5 ~

AWS A5.5-96: E 8018-G BOH LER FOX BVD 85
*BS 639: E5155B12050 H elektroda zasadowa do spawania rurociggéw

*NFA 81-309: E 515/5B120 50 BH
*zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Elekiroda o otulinie zasadowej dla spoin w rurociggach o duzych Srednicach i elementach ksztattowych
W pozycji pionowej z gory w dot. Dostosowana do spawania sciegow wypetniajgcych i licowych w konstruk-
cjach rurociggéw. Stopiwo ma bardzo dobrg odporno$¢ na pekanie, wysokie wtasnosci plastyczne i bardzo
niska zawarto$¢ wodoru (HD <5 ml/100 g). Wspotczynnik natapiania jest 80-100 % wyzszy, niz przy spawa-
niu w pozycji pionowej z dotu do gory.

Aby unikna¢ zwarc, scieg uktadac o szerokosci minimum 2-ch $rednic elektrody. Elektroda powinna by¢ pro-
wadzona pod katem 80-90 stopni do powierzchni ptyty, z utrzymaniem krotkiego tuku.

Spawanie elektrodami o otulinie zasadowej, przy ich stosunkowo niskiej zawartosci wodoru zapewnia mniej-
sze ryzyko tworzenia wodorowych peknie¢ wewnetrznych, niz przy uzyciu elektrod o otulinach celulozowych.
Zaleca sig¢ jednak podgrzewanie do temperatury w przyblizeniu 100-120°C, szczeg6lnie przy spawaniu ruro-
ciggow o grubych Sciankach, ktore sg wrazliwe na utwardzanie.

Temperatura miedzySciegowa wpiywa na procesy metalurgiczne, ktore zachodzg w stopiwie podczas krzep-
niecia i stygniecia i w ten sposob, rowniez w pewnym zakresie na wtasnosci mechaniczne spoiny. Z tego
wzgledu zaleca sig, aby temperatura migdzysciegowa byta 100+30°C podczas spawania.

Skiad chemiczny

W pozycji pionowej z géry w dét, SMAW

C Si Mn Ni
wagowo %  0.04 0.4 0.9 0.9
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 510 (= 460)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 560 (550 - 650)
wydiuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (> 22)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 170 (=130)
+ 0 °C: 150
- 20 °C: 120
- 40 °C: 85 (= 60)
- 50 °C: 65 (> 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
> suszenie: g mm L mm prad A
I ‘ 300-350 °C, min.2 h 3.2 350 110-160 | =<
- - oznaczenie elektrody: 4.0 350 180 - 210
FOX BVD 85 8018-G E 46 5 1Ni B 4.5 350 200 - 240
Materiat podstawowy
EN: S235J2G3 - S355J2G3, L290NB - L450NB, L290MB - L450MB,

P235GH - P295GH
API Spec. 5 L: A, B, X 42, X46, X 52, X 56, X 60, X 65

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, CL, UDT, SEPROS, INSPECTA, GdF
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

BOHLER FOX BVD 90

elektroda zasadowa do spawania rurociggow
W pozycji pionowej z géry w dét, SMAW

Opis techniczny

Elekiroda o otulinie zasadowej dla spoin rurociggow o duzych $rednicach, i elementow ksztaftowych w pozy-
cji pionowej z gory w dof. Dostosowana do spawania sciegdw wypetniajgcych i licowych w konstrukcjach
rurociggow. Stopiwo ma bardzo dobrg odporno$é na pekanie, wysokie wtasno$ci plastyczne i bardzo niska
zawarto$¢ wodoru (HD < 5 ml/100 g). Wspotczynnik natapiania jest 80-100 % wyzszy niz przy spawaniu
W pozycji pionowej z dotu do gory.

Aby unikng¢ zwar€, $cieg uktadac o szerokosci minimum 2-ch Srednic elektrody. Elektroda powinna by¢
prowadzona pod katem 80-90 stopni do powierzchni ptyty, z utrzymaniem krotkiego tuku.

Spawanie elektrodami o otulinie zasadowej, przy ich stosunkowo niskiej zawartosci wodoru, zapewnia mniej-
sze ryzyko tworzenia wodorowych peknie¢ wewnetrznych, niz przy uzyciu elektrod o otulinach celulozowych.
Zaleca sig jednak podgrzewanie do temperatury w przyblizeniu 100-120°C, szczegdlnie przy spawaniu ruro-
ciggow o grubych Sciankach, ktore sg wrazliwe na utwardzanie.

Temperatura miedzySciegowa wpiywa na procesy metalurgiczne, ktore zachodzg w stopiwie podczas krzep-
niecia i stygniecia i w ten sposab, rowniez w pewnym zakresie na wtasno$ci mechaniczne spoiny.

Z tego wzgledu zaleca sig, aby temperatura migdzysciegowa byta 100+30°C podczas spawania.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.04 0.3 1.2 2.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 600 (= 550)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 650 (620 - 720)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 170 (=120)
+ 0 °C: 145
- 20 °C: 130
- 40 °C: 110
- 50 °C: 80 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
R suszenie: g mm L mm prad A
I ‘ 300-350 °C, min.2 h 3.2 350 110-160 | =+
‘- oznaczenie elektrody: 4.0 350 180 - 210
FOX BVD 90 9018-G E 55 5 Z2Ni B 4.5 350 200 - 240

Materiat podstawowy

EN: L485MB, L555MB
API Spec. 5 L: X 70, X80

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, CL, Statoil, UDT, GdF (3.2, 4.0, 5.0 mm), SEPROS, INSPECTA
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 757: E 625 72NiB 45 H5 BOHLER FOX BVD 100

AWS A5.5-96: E 10018-G
elektroda zasadowa do spawania rurociggow

W pozycji pionowej z géry w dét, SMAW

Opis techniczny

Elekiroda o otulinie zasadowej dla spoin rurociggow o duzych $rednicach i elementow ksztattowych w pozycii
pionowej z gory w dot. Dostosowana do spawania Sciegow wypetniajgcych i licowych w konstrukcjach ruro-
ciggow. Stopiwo ma bardzo dobrg odporno$¢ na pekanie, wysokie wiasnoSci plastyczne i bardzo niska
zawarto$¢ wodoru (HD < 5 ml/100 g). Wspotczynnik natapiania jest 80-100 % wyzszy, niz przy spawaniu
W pozyciji pionowej z dotu do gory.

Aby unikng¢ zwarc, Scieg uktada¢ o szeroko$ci minimum 2-ch Srednic elektrody. Elektroda powinna by¢ pro-
wadzona pod katem 80-90 stopni do powierzchni ptyty, z utrzymaniem krotkiego tuku.

Spawanie elektrodami o otulinie zasadowej, przy ich stosunkowo niskiej zawartosci wodoru zapewnia mniej-
sze ryzyko tworzenia wodorowych peknie¢ wewnetrznych, niz przy uzyciu elektrod o otulinach celulozowych.
Zaleca sie jednak podgrzewanie do temperatury w przyblizeniu 100-120°C, szczegolnie przy spawaniu ruro-
ciggow o grubych Sciankach, ktore sg wrazliwe na utwardzanie.

Temperatura miedzysciegowa wptywa na procesy metalurgiczne, ktore zachodzg w stopiwie podczas krzep-
niecia i stygniecia, i w ten sposob, rowniez w pewnym zakresie na wtasnosci mechaniczne spoiny. Z tego
wzgledu zaleca sig, aby temperatura migdzysciegowa byta 100+30°C podczas spawania.

Sktad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.07 0.4 1.2 2.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastycznosci Re N/mm?: 670 (= 620)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 730 (690 - 810)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 24 (= 18)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (=110)
+ 0 °C: 125
- 20 °C: 120
- 50 °C: 70 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
i suszenie: 2 mm L mm prad A
! ‘ 300 -350 °C, min. 2 h 4.0 350 180-210 |==+
- oznaczenie elektrody: 4.5 350 200 - 240

FOX BVD 100 10018-G E 62 5 Z2Ni B

Materiat podstawowy

EN: L555MB
API Spec. 5 L: X 80

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, SEPROS
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EN 757: E 69 3 Mn2NiMo B 4 1 H5 B(")HLER FOX BVD 110

AWS A5.5-96: E11018-G
elektroda zasadowa do spawania rurociggow

W pozycji pionowej z géry w dét, SMAW

Opis techniczny

Elekiroda o otulinie zasadowej dla spoin rurociggdw o duzych Srednicach i elementow ksztattowych w pozy-
cji pionowej z gory w dot. Dostosowana do spawania $ciegow wypetniajacych i licowych w konstrukcjach
rurociggow. Stopiwo ma bardzo dobrg odporno$¢é na pekanie, wysokie wtasno$ci plastyczne i bardzo niska
zawarto$¢ wodoru (HD < 5 ml/100 g). Wspotczynnik natapiania jest 80-100 % wyzszy, niz przy spawaniu
W pozycji pionowej z dotu do gory.

Aby unikng¢ zwarc, Scieg uktada¢ o szeroko$ci minimum 2-ch Srednic elektrody. Elektroda powinna by¢ pro-
wadzona pod katem 80-90 stopni do powierzchni ptyty, z utrzymaniem krotkiego tuku.

Ta elekiroda stata sie optymalng przez jej bardzo dobre wtasnosci i brak tendenciji do porowatosci w posz-
czegolnych warstwach. Wraz z tymi dobrymi wiasnoS$ciami spawalniczymi elektroda umozliwia, rowniez tatwe
operowanie w trudnych warunkach.

Spawanie elektrodami o otulinie zasadowej, przy ich stosunkowo niskiej zawartosci wodoru zapewnia mniej-
sze ryzyko tworzenia wodorowych peknie¢ wewnetrznych, niz przy uzyciu elektrod o otulinach celulozowych.
Zaleca sig¢ jednak podgrzewanie do temperatury w przyblizeniu 100-120°C, szczegdlnie przy spawaniu ruro-
ciggow o grubych Sciankach, ktore sg wrazliwe na utwardzanie.

Temperatura miedzySciegowa wptywa na procesy metalurgiczne, ktore zachodzg w stopiwie podczas krzep-
nigcia i stygniecia i w ten sposob, rowniez w pewnym zakresie na wtasnosci mechaniczne spoiny. Z tego
wzgledu zaleca sig, aby temperatura migdzysciegowa byfa 100+30°C podczas spawania.

Sktad chemiczny

C Si Mn Ni Mo
wagowo %  0.07 0.4 1.5 2.0 0.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 720 (= 690)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 810 (= 760)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 > 17)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 90 > 80)
- 20 °C: 70 > 50)
- 40 °C: 50 (> 40)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
Ieling suszenie: 2 mm L mm prad A
! ‘ 300 - 350 °C, min.2 h 4.0 350 180-210 =+
= oznaczenie elektrody: 4.5 350  200-240

FOX BVD 110 11018-G E 69 3 Mn2NiMo B

Materiat podstawowy

EN: L690*
API Spec. 5 L: X100*
* jeszcze nie ujete w normach

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT
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EN 499: E424B12H5 ~

ANS BS191  ET0T6-1Hi R BOHLER FOX EV PIPE
575: 5 . .

*BS 2493: E 5144 B 110 21 (H elektroda zasadowa do spawania rurociggow

*NFA 81-345:  E514/4B11021H W pozycji pionowej z gory w dot, SMAW

*zastgpiona przez EN 499
Opis techniczny

FOX EV PIPE jest elekirodg o otulinie zasadowej z pewnymi dodatkami rutylu i krzemianow.

Jest doskonale dostosowana do pozycyjnego spawania Sciegdow graniowych z uzyciem pradu statego o ujem-
nej biegunowosci, jak rowniez dla sciegow wypetniajgcych i licowych w rurach, rurociggach i blachach pra-
dem stalym z dodatnig biegunowoscig, a nawet pradem przemiennym.

FOX EV PIPE umozliwia znaczng oszczedno$¢ czasu w przeciwienstwie do elektrod typu AWS E 7018, kiedy
wykonanie $ciegdw graniowych wymaga wzrostu szybkosci spawania.

Uzycie $rednic 3,2 mm jest rowniez mozliwe dla sciegow graniowych, w przypadku Scianek o grubosci 8 mm
i wigkszych.

W uzyciu jest przyjazna i umozliwia oczekiwane potaczenia brzegdw wraz z tatwym usuwaniem zuzla, przy
minimalnym zastosowaniu szlifowania. Osigga sie plastycznos¢ spoin nawet ponizej -46°C. Podgrzewanie
i temperatura miedzySciegowa sq wymagane jak dla materiatu rodzimego. Optymalny odstep dla Sciegow gra-
niowych wynosi 2-3 mm, prdg powinien by¢ w zakresie 2-2,5 mm.

Elekirody sg gotowe do uzycia prosto z hermetycznych opakowan.

Sktad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.06 0.6 0.9 0.17
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?; 470 (= 420)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 560 (500 - 640)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 29 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 170 (=120)
- 20 °C: 100
- 40 °C: 60 (= 47)
- 46 °C: 55 (> 27)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: gmm Lmm prad A —
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 300 55- 85(30- 70%) =+
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 80 - 140 (60 - 130%) Y
FOX EV PIPE7016-1E424B 4.0 350 110-180
* dla $ciegu graniowego —
ujemna biegunowosc¢ dla sciegu graniowego

Materiat podstawowy

EN: P235GH, P265GH, P295GH, P235T1, P275T1, P235G2TH, P255G1TH,
S255N - S420N*, S255NL1T - S420NL1, L290NB - L360NB,
L290MB - L360MB, L415MB** - L485MB**

API Spec. 5 L: X 42, X 46, X 52, X 56, X 60

ASTM: A53 Grade A-B, A106 Grade A-C, A179, A192, A210 Grade A-1

* odprezanie do S380N/S380NL1

** tylko dla $ciegu graniowego, nastepne Sciegi przy uzyciu FOX CEL 90 lub FOX BVD 90

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, CL, LTSS, VNIIST, SEPROS, UDT, INSPECTA
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EN 440: G4Si1 (dla drutu) B(“)HLER SG 3-P

EN 440: G465M GO

G424CG0 drut lity do automatycznego spawania
*DIN 8559: SG 3

*zastapiona przez EN 440

Opis techniczny

SG 3-P jest niskostopowym drutem litym przeznaczonym do wysokojakosciowego, automatycznego spawa-
nia rurociggow, metodg GMAW. Optymalnie utrzymuje w rownowadze sktadniki stopowe dajgce dobre wias-
nosci spoiny, spetniajgce wysokie wymagania przemystu instalacji morskich.

Bardzo wazne aspekty jakosciowe, zatozenia dla nieprzerwanego prowadzenia drutu litego n.p. skrecenie drutu,
pokrycie miedzig , tolerancja Srednicy drutu i precyzja nawiniecia na szpuli sg sprawdzane w czasie produkciji.
Drut jest, rowniez przewidziany do zastosowania w niskiej temperaturze.

Podgrzewanie i temperatura miedzysSciegowa sg wymagane jak dla materiatu rodzimego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ti
wagowo %  0.05 0.75 1.5 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") ui u2
granica plastycznosci Re N/mm?: 510 (=470) 470 (= 440)
wytrzymatos¢ doraznaRm N/mm?: 640 (600 - 680) 610 (570 - 640)
wydtuzenie A (Lo = 5d0) %: 25 (= 24) 26 (= 25)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 100) 100 (= 95)
- 40 °C: 75 (= 65) 60 (= 47)
- 50 °C: 55 (> 47)
(*) ul bez obrébki, po spawaniu — gaz osfonowy Ar+15 - 25 % CO,
u2 bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy 100 % CO,
Zalecenia
— gazy ostonowe @ mm
T 1 Argon + 15 - 25 % CO: 0.9 =+
100 % CO: 1.0

Materiat podstawowy

EN 10208-2: L290MB - L485MB
API Spez. 5L: X42, X46, X52, X56, X60

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT
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EN 12534; Mn3NiTMo (dla drutu) BOHLER NiMo 1-IG

EN 12534: G 55 6 M Mn3Ni1Mo
G 55 4 C Mn3Ni1Mo drut lity do automatycznego spawania

AWS A5.28-96: ER90S-G rurociggéw, GMAW

Opis techniczny

Drut lity, miedziowany dla ztgczy spawanych wysoko wytrzymatych rurociggow stalowych. Doskonale dos-
tosowany do automatycznego spawania W rurociggach instalacji morskich z wysoko postawionymi wyma-
ganiami mechanicznymi.

Bardzo wazne aspekty jakosciowe, zatozenia dla nieprzerwanego prowadzenia drutu litego n.p. skrecenie drutu,
pokrycie miedzig, tolerancja Srednicy drutu i precyzja nawiniecia na szpuli sg sprawdzane w czasie produkciji.
Drut jest rowniez przewidziany do zastosowan w niskiej temperaturze.

Podgrzewanie i temperatura migdzysciegowa sg wymagane jak dla materiatu rodzimego.

Skitad chemiczny

C Si Mn Mo Ni
wagowo %  0.08 0.6 1.8 0.3 0.9
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u u2
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 620 (=550) 590 (= 550)
wytrzymato$¢ doraznaRm N/mm?: 700 (650 - 800) 680 (620 - 770)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (> 20) 22 (> 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 140 (= 120) 120 (= 100)
- 40 °C: 110 (= 90) (= 47)
- 60 °C: (= 47)
(*) u  bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Ar+15 -25 % CO:
u2 bez obrobki, po spawaniu 100 % CO:
Zalecenia
— | gazy ostonowe @ mm prad A napiecie V
T 1 Argon + 15 - 25 % CO: 0.9 180 - 250 20-25 | ==
— 1.0 180 - 260 20 - 27
)

Argon + 0.5 % CO: + 3—-10 % O: (M23
100 % CO: (C1 zgodnie EN 439)

Materiat podstawowy

stale na rury i stale drobnoziarniste
S460N - S500N, S460NL - S500NL, S500NC - S550NC, L480MB, L555MB
ulepszane cieplnie stale drobnoziarniste
e.g. N-A-XTRA 56-70, BHV 70, PAS 700, HSM 700, 20MnMoNi5-5
API Spec. 5L: X 70, X80
Dopuszczenia i certyfikaty

DB (42.014.06), GL, UDT, U, SEPROS
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2.4 Spoiwa do spawania stali odpornych na
dziatanie warunkow atmosferycznych, stali
o wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych
oraz stali kriogenicznych.

Cele

¢ Niniejszy rozdziat zawiera szczegotowe informacje o spoiwach, ktére moga by¢ zasto-
sowane do spawania stali odpornych na dziatanie warunkéw atmosferycznych, stali
o0 wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych, oraz stali do pracy w warunkach tem-
peratur kriogenicznych.
Stale odporne na dziatanie warunkéw atmosferycznych sg stosowane w catym zakre-
sie wystepowania konstrukcji spawanych jak: konstrukcje lamp oswietleniowych,
konstrukcje masztéw do przesytania energii elekirycznej, masztow kolejek napowie-
trznych. Stale sg stosowane w takich rodzajach wyrobéw hutniczych jak prety, blachy
do obudow lamp oswietleniowych oraz konstrukcje wykonane z blach o duzych
grubosciach. Ze wzgledu na ich doskonate wtasnosci wytrzymatosciowe stale te mogg
by¢ stosowane w temperaturze pracy powyzej 400°C, przy czym w tym przypadku
winien by¢ uwzgledniony, obnizony poziom wtasnosci stali.
Stale o wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych moga by¢é stosowane do bardzo
niskich temperatur, jako stale konstrukcyjne wykorzystane w konstrukcjach hal pro-
dukcyjnych, w konstrukcjach pojazdéw samochodowych, wagondéw oraz na elementy
spawane konstrukcji maszyn rolniczych poddawanych obcigzeniom statycznym
i dynamicznym.
Stale o wysokich wiasnosciach w temperaturach kriogenicznych oraz stale o wysokiej
czystosci mogg by¢ stosowane do temperatury -60°C, bez skfonnos$ci do wystepowa-
nia kruchosci stali. Nalezy zaznaczyc, ze dla zapewnienia wymaganych wiasnosci tych
stali w niskich temperaturach, szczegoélny nadz6r winien byé prowadzony w trakcie ich
produkciji, jak i w procesie projektowania, konstruowania wyrobow, z uwzglednieniem
wymogow spawania, poziomu wytrzymatosci stali, wielkosci wprowadzonych napre-
zen oraz ich grubosci elementow.
Stale kriogeniczne sg przeznaczone na elementy obcigzone statycznie oraz dyna-
micznie, pracujgce w temperaturach ponizej —40°C, w takich urzgdzeniach jak
instalacje skroplonych gazéw, w procesach produkciji olejow mineralnych, w instala-
cjach destylacji weglowodorow oraz w transporcie ptynnych gazow.
Zastosowania stali kriogenicznych w zbiornikach cisnieniowych, wymaga wypetnienia
odpowiednich przepisow, wymagan wykonawczych.

¢ Spis kart technologicznych

ZESTAWIENIE ZBIORCZE ........cctttmmiinnenninissssssnnssssss s snssssssss s snsssssssssssnsssssssssssnnas 72
ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA SMAW ......ccctmmmmmnsmnmmmnssssssmmssssssssmssnans 74
PRETY DO SPAWANIA METODA GTAW.......cctttiiinnnnnmmmssssssmmsssssssmsssssssssmsnans 84
DRUTY LITE DO SPAWANIA METODA GMAW .......cccirmiiinnnmnmmmnsssssssnssssssssnsnans 86
KOMBINACJA DRUT/TOPNIK DO SPAWANIA METODA SAW .....cccccrminisnneenmmnnisnns 92
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Bohler

WELDING

¢ Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler EN AWS
SMAW elektrody
FOX NiCuCr EN499:E 424 Z (NiCrCu)B42  AWS A5.5-96: E 7018-G
E 7018-W1 (mod.)
FOX EV 60 EN 499: E 46 6 1Ni B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 8018-G H4 R
E 8018-C3 H4 R (mod.)
FOX EV 63 EN 499: E 50 4 B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 8018-G H4 R
FOX EV 65 EN 757: E 55 6 1NiMo B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 8018-G H4 R
E 8018-D1 H4 R (mod.)
FOX EV 70 EN 757: E 55 6 1NiMo B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 9018-G H4 R
E 9018-D1 H4 R (mod.)
FOX EV 70 Mo EN 757: E553MnMo BT 42 H10 AWS A5.5-96: E 9018-G
E 9018-D1 (mod.)
FOX U 80 N EN757:E556 2NiMoBT 42H5  AWS A5.5-96: E 9018-G
FOX EV 75 EN 757: E 62 6 Mn2NiCrMo B42 H5 AWS A5.5-96: E 10018-G H4 R
E 10018-M H4 R (mod.)
FOX EV 85 EN 757: E 69 6 Mn2NiCrMo B42 H5 AWS A5.5-96: E 11018-G H4 R
E 11018-M H4 R (mod.)
FOX 2.5 Ni EN 499: E 46 8 2Ni B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 8018-C1 H4R
GTAW prety
DMO-IG EN 1668: W 46 4 W2Mo AWS A5.28-96: ER80S-G
ER70S-A1
2.5 Ni-IG EN 1668: W 50 8 W2Ni2 AWS A5.28-96: ER80S-Ni 2
GMAW druty lite
NiCu 1-1G EN 440: G 424 M GO AWS A5.28-96: ER80S-G
G424 C GO
NiMo 1-1G EN 12534: G 55 6 M Mn3Ni1Mo AWS A5.28-96: ER90S-G
G 55 4 C Mn3Ni1Mo
NiCrMo 2.5-1G EN 12534: G 69 6 M Mn3CrNi2.5Mo AWS A5.28-96: ER110S-G
G 69 4 C Mn3CrNi2.5Mo
X 70-IG EN 12534: G 69 5 M Mn3Ni1CrMo ~ AWS A5.28-96: ER110S-G
X 90-IG EN 12534: G 89 6 M ZMn4CrNi2.5Mo AWS A5.28-96: ER120S-G
2.5 Ni-IG EN 440: G 46 8 M G2 Ni2 AWS A5.28-96: ER80S-Ni 2
G 46 6 C G2 Ni2
SAW kombinacja drut/topnik
3 NiMo 1-UP EN 756: S Z3Ni1Mo AWS A5.23-97: EF3 (mod.)
3 NiMo 1-UP/BB24  EN 756: S 50 4 FB S3Ni1Mo AWS A5.23-97: F 9 A 4-EF3 (mod.)-F3
F 62 A 4-EF3 (mod.)-F3
3 NiCrMo 2.5-UP EN 756: S Z 3Ni2CrMo AWS A5.23-97: EM4 (mod.)

3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24 (EN 756): S 62 4 FB S3Ni2CrMo

M4

M4
Ni 2-UP
Ni 2-UP/BB 24

EN 756:
EN 756:

S 2Ni2
S 46 6 FB S2Ni2
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Materialy Spawalnicz

Bohler

WELDING

® Zestawienie zbiorcze - Typowy skiad chemiczny

Bohler C Si Mn Cr Ni Mo \') Cu
SMAW elektrody

FOX NiCuCr 0.05 0.4 0.7 0.3 0.4 0.4
FOX EV 60 0.07 0.3 1.3 0.9

FOX EV 63 0.06 0.7

FOX EV 65 0.06 0.3 0.8 0.35

FOX EV 70 0.035 | 0.3 1.1 0.9 0.3

FOX EV 70 Mo 0.06 0.4 1.6 0.5

FOX U 80 N 0.05 0.3 0.9 25 0.3

FOX EV 75 0.05 0.4 1.6 0.3 1.8 0.3

FOX EV 85 0.05 0.4 15 0.4 2.0 0.5

FOX 2.5 Ni 0.04 0.3 0.8 2.4

GTAW prety

DMO-IG 0.1 0.6 1.2 0.5

2.5 Ni-IG 0.1 0.6 1.1 2.5

GMAW druty lite

NiCu 1-IG 0.1 0.5 1.1 0.9 0.4
NiMo 1-IG 0.08 0.6 1.8 0.9 0.3

NiCrMo 2.5-1G 0.08 0.6 1.4 0.30 25 0.4

X 70-1G 0.1 0.6 1.6 0.25 1.3 0.25 0.1

X 90-1G 0.1 0.8 1.8 0.35 2.3 0.6

2.5 Ni-IG 0.1 0.6 1.1 2.5

SAW kombinacja drut/topnik

3 NiMo 1-UP 0.12 0.3 1.6 1.0 0.6

3 NiMo 1-UP/BB24 0.08 045 | 155 0.95 0.55

3 NiCrMo 2.5-UP 0.12 015 | 1.5 0.6 2.3 0.55

3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24 | 0.06 0.3 1.5 0.50 2.2 0.50

Ni 2-UP 0.11 0.1 1.0 2.25

Ni 2-UP/BB 24 0.07 0.25 | 1.05 2.2
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EN 499 E 42 4 Z(NICrCu) B 42 BOHLER FOX NiCuCr

AWS A5.5-96: E 7018-G
E 7018-W1 (mod.) elektroda niskostopowa odporna

na warunki atmosferyczne, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa, niskostopowa z dodatkiem Ni-Cu-Cr do spawania konstrukcji ze stali odpornych na dzia-
tanie warunkow atmosferycznych typu COR-TEN, PANTINAX, CORALDUR oraz KORPALPIN.

Doskonate wtasnosci mechaniczne, wysoka odpornos$¢ na pekanie, nawet w konstrukcjach mocno usztyw-
nionych. Wspotczynnik uzysku metalu ok. 115%. Dobre wiasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za
wyjatkiem spawania ,gora-dot”.

Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (HD<5mI/100g stopiwa).

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Cu Ni
wagowo % 0.05 04 0.7 0.3 0.4 0.4

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u S
granica plastycznosci Re N/mm?: 520 (= 420) 500

(=410)
wytrzymatosé dorazna Rm N/mm2: 570 (510-630) 550 (490 - 610)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (> 25) 27 (> 26)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (= 140) 190 (=118)
- 30 °C: 150 (=110)
- 40 °C: 130 (= 90)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane oaprezajgco 580°C/2h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 350 80-110 |=+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 130 - 150
FOX NiCuCr 7018-GE 424 ZB 4.0 450 150 - 190

Materiat podstawowy

stale konstrukcyjne odporne na dziatanie warunkow atmosferycznych
S235JR, S235JRW, S355JRW, S355J2G3 Cu
ASTM A36, A283 Gr. B, C

Dopuszczenia i certyfikaty
RMR, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
GMAW drut ity: NiCu 1-1G
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EN 499 E466 1NiB 4 2 H5 ~
AWS A5.5-96:  E 8018-G H4 R BOHLER FOX EV 60
E 8018-C3 H4 R (mod.) elektroda niskostopowa odporna

na warunki atmosferyczne, SMAW

Opis techniczny

Elekiroda zasadowa z dodatkiem Mn-Ni o doskonatych wfasnosciach mechanicznych, wysokiej plastycznosci
i odpornosSci na pekanie. Zastosowanie: do spawania stali drobnoziarnistych o wysokich wiasnosciach wy-
trzymatosciowych. Przeznaczona na elementy o temperaturze pracy od —60 do 350°C. Bardzo dobre wyniki
udarno$ci po starzeniu. Wspotczynnik uzysku metalu ok. 115%.

Dobre wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem ,gora-dot”. Bardzo niska zawartos$¢ wo-
doru (HD<5ml/ 100g stopiwa).

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.07 0.3 1.3 0.9
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u S
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 550 (= 460) 530 (= 460)
wytrzymato$¢ dorazna R N/mm?: 620 (580-680) 580 (560 - 680)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (> 23) 27 (> 23)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 180 (=130) 160 (=120)
- 60 °C: 110 (= 65)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyZzarzane odprezajgco 580°C/2h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 300-350 °C, min.2 h 2.5 350 80-100 |==
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 110 - 140
FOX EV 60 8018-G E 46 6 1Ni B 4.0 450 140 - 180
5.0 450 190 - 230

Materiat podstawowy

stale konstrukcyijne, stale na rurociagi i zbiornik cisnieniowe oraz drobnoziarniste stale kriogeniczne

E295, E335, S355J2G3, €35 - C45, L210 - L360NB, L210MB - L360MB, P310GH, S380N - S460N, P380NH -
P460NH, S380NL - S460NL, S380NL1 - S460NL2, GE260 - GE300

ASTM A516 Gr. 65; A572 Gr. 55, 60, 65; A633 Gr. E; A612; A618 Gr. |

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, DNV, RMR, Statoil, UDT, LTSS, INSPECTA, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

s s oonler
EN 499: E504B42H5 o

AWS A5.5-96: E 8018-G H4 R BOH LER FOX EV 63
*DIN 8529: E'Y 50 53 MnB elektroda niskostopowa o wysokich
*NFA 81-347: E'Y 50 2MnB110 20BH wiasnosciach wytrzymatosciowych, SMAW
zastgpiona przez EN 499

Opis techniczny

Elektroda zasadowa do spawania stali weglowych i niskostopowych o wyzszych wtasnosciach wytrzymato$cio-
wych z zawartoscig C do 0,6%. Przewidziana do spawania w kolejnictwie. Stopiwo plastyczne oraz odporne na
pekanie. Wspotczynnik uzysku metalu ok. 115%. Dobre wtasno$ci spawalnicze we wszystkich pozycjach za
wyjatkiem ,gora-dot”. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (HD<5ml/100g stopiwa).

Sktad chemiczny

C Si Mn
wagowo 0.06 0.7 1.7

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 580 (=500) 560 (=500)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm2; 630 (610 - 720) 610 (590 - 710)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (> 22 26 (> 24)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 170 (= 140) 130 (= 100)
- 40 °C: 90 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2 h, stuazenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 300 -350 °C, min.2 h 2.5 350 80-110 |=+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 100 - 140
FOX EV 63 8018-G E 50 4 B 4.0 450 140 - 180
5.0 450 190 - 230

Materiat podstawowy

stale konstrukcyjne, na rurociggi oraz stale dla kolejnictwa
S355J2G3, E295 - E360, C35 - C60, S315N - S500N, P315NH - P500NH, GE200 - GE340, R0800
ASTM A225 Gr. C; A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (10.014.07), OBB (10.01.009), RMR, INSPECTA, UDT, U, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

EN 757 E 556 1NiMo B 4 2 H5 ~

AWS A5.5-96:  E 8018-G H4 R BOHLER FOX EV 65
E 8018-D1 H4 R (mod.) elektroda niskostopowa o wysokich

*DIN 8529: E'Y 50 87 1NiMoB

) wtasnosciach wytrzymatosciowych, SMAW
*NFA 81-347: EY 50 2Mn 1 NiMoB 110 20 BH

zastapiona przez EN 757

Opis techniczny

Elekiroda zasadowa o wysokie plastycznosci i odpornosci na pekanie do spawania stali drobnoziarnistych
0 wysokich wtasno$ciach wytrzymatosciowych. Stopiwo odporne na starzenie, plastycznosc¢ do —60°C. tatwa
w operowaniu, dobre wfasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora-dol”.
Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (HD<5ml/100g stopiwa).

Podgrzewanie, temperatura migdzysciegowa, oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni Mo
wagowo %  0.06 0.3 1.2 0.8 0.35
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 600 (= 550) 580 (= 530)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 650 (630 - 750) 630 (620 - 730)
wydiuzenie A (Lo = 5do) %: 25 (> 20) 25 (> 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 180 (=130) 160 (=120)
- 60 °C: 80 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2 h, stuazenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
T suszenie: gmm L mm prad A =
— 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 350 80 - 100
oznakowanie elektrody: 3.2 350 100 - 140

FOX EV 65 8018-G E 55 6 1NiMo B 40 450  140-180
Materiat podstawowy

stale konstrukcyjne, stale na zbiorniki i rurociagi, oraz specjalne gatunki drobnoziarnistych stali kriogenicznych

E295 - E360, 20MnMoNi5-5, 22NiMoCr4-7, S380N - S500N, S380NH - S500NH,
S380NL - S500NL, S380NL1 - S500NL2, 15NiCuMoNb5S (WB 36), 20MnMoNi5-5, 17MnMoVe-4 (WB 35),
22NiMoCr4-7

ASTM A302 Gr. A-D; A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A572 Gr. 65

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT
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Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz

WELDING
EN 757 E 556 1NiMo B 4 2 H5 ~
AWS A5.5-96:  E 9018-G H4 R BOHLER FOX EV 70
E 9018-D1 H4 R (mod.) elektroda niskostopowa o wysokich

* NFA 81-347: EY 551 NiMoB110 20BH
* zastapiona przez EN 757

Opis techniczny

Elekiroda zasadowa z dodatkiem Mo-Ni o dobrej plastycznosci i odpornosci stopiwa na pekanie. Zalecana do
spawania drobnoziarnistych stali o duzej wytrzymatosci pracujgcych w zakresie temperatur od 60 do 350°C.
Wspotczynnik uzysku metalu ok. 115%. Odpowiednia do wszystkich pozycji spawania za wyjatkiem spawania
,gora-dot”. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (HD<5ml/100g stopiwa).

Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak w wymaganiach dla mate-
riatu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni Mo
wagowo %  0.035 0.3 1.1 0.9 0.3

wtiasnosciach wytrzymatosciowych, SMAW

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u s
granica plastycznosci Re N/mm?: 650 (= 600) 650 (= 580)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 700 (680 - 780) 700 (660 - 780)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 24 (= 22) 24 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 160 (=130) 130 (=120)
- 60 °C: 70 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane oaprezajgco 580 °C/2 h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 300 -350 °C, min.2 h 3.2 350 100-140 |=-
— oznakowanie elektrody: 4.0 450 140 - 180

FOX EV 70 9018-G E 55 6 1NiMo B

Materiat podstawowy

drobnoziarniste stale o wysokiej wytrzymatosci
S380N - S500N, P380NH - S500NH
ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, SEPROS
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Roboprojekt 7 7 gshler

s s oonler

EN 757 E 553 MnMo B T 4 2 H10 A~

AWS A5.5-96: E 9018-G BOH LER FOX EV 70 Mo
E 9018-D1 (mod.) elektroda niskostopowa o wysokich

*DIN 8529: E SY 55 43 MnMoB wiasnosciach wytrzymatosciowych, SMAW

*BS 2493: MnMoBH

*NFA 81-340: EY 552 MnMoB 110 20 BH
*zastgpiona przez EN 757

Opis techniczny

Mn-Mo elekiroda zasadowa, zalecana specjalnie do spawania drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o wysokiej
wytrzymato$ci oraz stali do pracy w podwyzszonych temperaturach np. 15NiCuMoNb5S. Stopiwo plastyczne,
odporne na pekanie oraz starzenie. Doskonate wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjgtkiem
spawania ,,gora-dot”.

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

Sktad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo %  0.06 0.4 1.6 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u s
granica plastycznosci Re N/mm?: 580 (= 550) 580 (= 550)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 680 (620-780) 650 (620 - 760)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (= 20) 23 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (=120) 160 (=120)
- 30 °C: 85 (> 47) 90 (> 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie 2 mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 250 70-100 |==
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 110 - 140
FOX EV 70 Mo 9018-GE 553 MnMo BT 4.0 450 140 - 180
5.0 450 180 - 240

Materiat podstawowy

stale drobnoziarniste o wysokich wtasnosciach wytrzymato$ciowych, np. dla kolejnictwa do RO=800Mpa
(dla potaczen spawanych)

E295 - E360, C35 - C60, P310GH, 17MnMoV6-4, 15NiCuMoNb5S, S380N - S500N,
P380NH - S500NH, GE300 - GE340, 22Mo4

ASTM A225 Gr. C; A302 Gr. A-D; A514 and A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, DB (10.014.11), CL, U, SEPROS, OBB (10.01.010, 20.01.011)
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Roboprojekt 7 7 gshler

EN 757 E 556 2NiMo B T4 2 H5 ~
AWS A5.5-96:  E 9018-G BOHLER FOX U 80 N
*DIN 8529: E'Y 55 86 2 NiMoB elektroda niskostopowa o wysokich

*NFA 81-340: E F 062 NiMoB-110 20 BH
*zastapiona przez EN 757

Opis techniczny

Ni-Mo elekiroda zasadowa do spawania drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o wysokich wfasnosciach
wytrzymatosciowych — np. stal HY 80 oraz stali drobnoziarnistych ulepszonych cieplnie przeznaczonych do za-
stosowania w temperaturach podwyzszonych.

Doskonafe wifasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora-dot”. Stopiwo
odporne na pekanie oraz starzenie, plastyczne w temperaturze otoczenia oraz w temperaturach ponizej 0°C,
w przedziale temperatur od —60 do 450°C.

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

Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak w wymaganiach dla mate-
riatu podstawowego.

Skiad chemiczny

wtiasnosciach wytrzymatosciowych, SMAW

C Si Mn Ni Mo
wagowo %  0.05 0.3 0.9 25 0.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 600 (=570) 590 (= 550)
wytrzymato$¢ dorazna R N/mm?: 680  (650-750) 670 (640 - 740)
wydiuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (= 20) 23 (> 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (= 120) 130 (= 100)
- 60 °C: 70 65 (> 47)
, , - 80 °C: 40
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2 h, stuazenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 300-350 °C, min.2 h 2.5 250 80-105 |===
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 110 - 140
FOX U 80 N9018-G E 556 2NiMo BT 4.0 450 140 - 180

Materiat podstawowy

ulepszane cieplnie drobnoziarniste stale 0 R0 do 650 MPa, niskostopowe stale typu -QT do RO 750MPa,
stale dla kolejnictwa do RO 800Mpa.

E335, E360, C45 - C60, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, P315N - S500N, S315NH - S500NH, S315NL - S500NL,
HY 80, GE300 - GE340

ASTM A225 Gr. C; A302 Gr. A-D; A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A656; A678 Gr. C

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, ABS, WIWEB, GL
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Rnbuprnjektl’ Bohler

aly Spawaln

WELDING

EN 757 E 62 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 ~
AWS A5.5-96: E 10018-G H4 R BOHLER FOX EV 75
E 10018-M H4 R (mod.) elektroda niskostopowa o wysokich

*NFA 81-340: EY 62 2 Mn2NiCrMo 110+BH
* zastapiona przez EN 757

Opis techniczny

Mn-Mo-Ni elektroda zasadowa, stopiwo o duzej plastycznosci i odpornosci na pekanie, przeznaczona do spa-
wania ulepszanych cieplnie drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych, zalecana do stosowania w temperaturach
od —60 do 400°C. Wspotczynnik uzysku metalu ok. 120%.

Dobre wtasnosci spawalnicze za wyjatkiem spawania ,gora-dot”.

Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa, oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak w wymaganiach dla ma-
teriatu podstawowego.

Skiad chemiczny

wtiasnosciach wytrzymatosciowych, SMAW

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.05 0.4 1.6 0.3 1.8 0.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u S v
granica plastycznosciRe N/mm?2: 700 (> 650) 700 (>630) 500 (>430)
wytrzymato$¢ dorazna R N/mm?: 750 (730-850) 750 (710-830) 615 (550 -670)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (> 20) 23 (= 20) 24 (> 20)
praca famania ISO-V KV J +20°C: 140 (>120) 120 (> 70) 120 (> 70)

- 60 °C: (= 47)

(*) u bez obrabki, po spawaniu
S wyZzarzane odprezajgco 580°C/2 h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
v hartowanie/ odpuszczanie 910°C/1h — powietrze oraz 600°C/2 h w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 300-350 °C, min. 2 h 3.2 350 100 - 140 | =+
— oznakowanie elektrody: 4.0 450 140-180

FOX EV 75 10018-G E 62 6 Mn2NiCrMo B
Materiat podstawowy

hartowane i odpuszczane stale drobnoziarniste 0 RO do 650 MPa, stale typu QT o R0 do 730°C
S500N, S500NH, S500NL

ASTM A225 Gr. C; A 514 and A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A656; A678 Gr. C

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, SEPROS
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Rnbuprnjektl’ Bohler

aly Spawaln

WELDING

EN 757 E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 ~
AWS A5.5-96: E 11018-G H 4R BOHLER FOX EV 85
E11018-M H 4R (mod.) elektroda niskostopowa o wysokich

*DIN 8529: EY 69 76 Mn 2 NiCrMoB
* zastapiona przez EN 757

Opis techniczny

Mn-Ni-Mo elekiroda zasadowa, ze stopiwem o dobrej plastycznosci i odpornoSci na starzenie oraz pekanie.
Przeznaczona do spawania drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o wysokich wtasno$ciach wytrzy-
matosciowych. Dobra plastycznos¢ stopiwa w niskich temperaturach, do —60°C. Bardzo niska zawarto$¢
wodoru (HD<5mI/100g stopiwa). Dobre wtasnosci spawalnicze za wyjatkiem spawania,gora-dot”.
Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak w wymaganiach dla ma-
teriatu podstawowego.

Skiad chemiczny

wtasnosciach wytrzymatosciowych, SMAW

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.05 0.4 1.5 0.4 2.0 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u S v
granica plastycznosci Re N/mm?; 780 (>720) 750 (>690) 750 (= 650)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm2: 840 (790-960) 800 (760 -850) 790 (730 -860)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 (> 16) 0 (= 16) 20 > 19)
praca famania ISO-V KV J +20°C: 110 (= 90) 80 (> 60) 80 (> 65)

-60°C: 60 (> 47)

(*) u bez obrébki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
v hartowanie/ odpuszczanie 920°C/ 1h— powietrze oraz 600°C/2 h, stuazenie w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 350  70-100 =<
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 100 - 140
FOX EV 85 11018-G E 69 6 Mn2NiCrMo B 4.0 450 140 - 180

5.0 450 190 - 230

Materiat podstawowy

hartowane i odpuszczane stale drobnoziarniste 0 RO do 720 MPa, niskostopowe stale typu QT 0 Rm do 880°C
S620 QL-S690QL, S620QL1, S690QU, N-AXTRA 56, 63, 70

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (10.014.22), UDT, ABS, SEPROS, U, 0BB (10.01.012)
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Roboprojekt 7 7 gshler

S SRR WELDING
EN 499: E46 8 2NiB 4 2 H5 ~ .
AWS A55-96:  E 8018-C1 H4 R BOHLER FOX 2.5 Ni
*DIN 8529: EY 46 99 2 NiB elektroda niskostopowa o wysokich
*BS 2493: 2 NiB

_ wtiasnosciach wytrzymatosciowych, SMAW
*NFA 81-347: EF602NiB 110 20 BH

* zastapiona przez EN 499

Opis techniczny

Ni-stopowa elekiroda zasadowa przeznaczona do spawania niestopowych oraz niklowych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Stopiwo odporne na pekanie, dobre wtasnos$ci mechaniczne do —80°C. Dobre wtasnosci
spawalnicze za wyjatkiem spawania ,gora-dot”. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru (HD <5ml/100g stopiwa).
Podgrzewanie do spawania 100-150°C- dla elementdw o grubo$ci >15mm, temperatura migdzysciegowa
max. 150°C. Obrobka cieplna — je$li wymagana — jak dla materiatu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo %  0.04 0.3 0.8 24

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u s
granica plastycznosci Re N/mm?: 490 (= 460) 470 (= 420)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 570 (550-680) 550 (540 - 640)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 30 (> 24) 30 (> 24)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 180 (=110) 200 (=110)
- 80 °C: 110 (> 47)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/2 h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 300-350 °C, min.2 h 2.5 350 70-100 | ==
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 110 - 140
FOX 2.5 Ni 8018-C1 E 46 8 2Ni B 4.0 450 140 - 180
5.0 450 190 - 230

Materiat podstawowy

konstrukcyjne stale kriogeniczne oraz stale niklowe, kriogeniczne stale do budowy statkow

12Ni14, 14Ni6, 13MnNi6-3, G12Ni14, S255N - S460N, S255NH - S460NH,
S255NL - S460NL, S255NL1 - S460NL1T

ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 and A334 Gr. 3; A 350 Gr. LF3

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV—D, DB (10.014.16), ABS, BV, WIWEB, CL, DNV, GL, LR, U, Statoil, UDT, SEPROS,
0BB (10.01.018)

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

GTAW pret: 2.5 Ni-IG
GMAW drut; 2.5 Ni-IG
SAW zestawienie: Ni 2-UP/BB 24
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Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz

WELDING
EN 1668: W2Mo (dla preta) ~ _
EN 1668: W 46 4 W2Mo BOHLER DMO IG
EN 12070: W Mo Si pret niskostopowy o wysokich wtasnosciach
AWS A5.28-96:  ER80S-G (ER70S-A1)

WNL: 1 5404 wytrzymatosciowych, GTAW

*BS 2901-1: A 30
* zastgpiona przez EN 1668

Opis techniczny

Pret miedziowany do spawania metodg GTAW, przeznaczony do spawania kottow, zbiornikow cisnieniowych,
rurociggow oraz stali na konstrukcje spawane, np. stale na suwnice. Bardzo dobra plastyczno$¢ oraz odpor-
nos$¢ na pekanie, nie starzejgce si¢ stopiwo.

Zalecany do zastosowania w temperaturach od -45 do 500°C. Dobre pokrycie miedzig przy niewielkiej zawar-
tosci miedzi.

Bardzo dobre wtasnosci spawalnicze. Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po
spawaniu, jak w wymaganiach dla materiatu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo % 0.1 0.6 1.2 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

* u a
é]r)anica plastycznosci Re N/mm2: 520 (= 480) 480 (= 400)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 630 (570 - 720) 570 (=515)
wydtuzenie A (Lo = 5d0) %: 27 (= 23) 26 (= 19
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (= 180) 230 (= 200)
- 45 °C: (= 47)

(*) u bez obrébki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 620°C/1h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze, gaz osfonowy Ar

— gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
T znakowanie preta:: 1.6 —_—
— przod: —— WMoSi 2.0
tyt: 1.5424 2.4
3.0
3.2

Materiat podstawowy

stale odporne na kraking sody kaustycznej oraz na starzenie
S355J2G3, L320 - L415NB, L320 MB - L415MB, P255G1TH, 16Mo3, P235GH
ASTM A335 Gr. P1; A515 i A516 Gr. 65; A572 Gr. 50; A618 Gr. I; A42 Gr. 55; A414 Gr. C

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, KTA 1408.1, DB (42.014.09), BV, CL, DNV, FI, UDT, U, ITl
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R S WELDING
EN 1668: W2Ni2 (dla drutu) a s

EN 1668: W 50 8 W2Ni2 BOHLER 2'5 NI IG
AWS A5.28-96:  ER80S-Ni 2 pret niskostopowy, do zastosowan

kriogenicznych, GTAW

Opis techniczny

Pret miedziowany z dodatkiem Ni do spawania stali kriogenicznych. Gtownie do spawania blach cienkich, oraz
warstw graniowych. Zalecany do temperatury —80°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo % 0.1 0.6 1.1 25

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 530 (> 500)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 630 (600 - 720)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 280 (= 200)
- 60 °C: 80
- 80 °C: (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz osfonowy Ar
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm _
T_» znakowanie preta; 2.0 -
przéd: — W2Ni2 2.4
tyt: ER80S-Ni 2 3.0

Materiat podstawowy

konstrukcyijne stale kriogeniczne oraz stale niklowe, stale kriogeniczne do budowy statkow
S235NL2, S255NL2, 14Ni6, 12Ni14, X12Ni5, S255NL - S380NL, S255NL1 - S380NL1
ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 and A334 Gr. 3; A 350 Gr. LF3

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, BV, CL, GL, Statoil, UDT, SEPROS, LR

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX 2.5 Ni
GMAW drut lity: 2.5 Ni-IG
SAW zestawienie: Ni 2-UP/BB 24
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iy ek WELDING
LA Sh BOHLER NiCu 1-1G
AWS A5.28-96:  ER80 S-G drut niskostopowy, odporny na

warunki atmosferyczne, GMAW

Opis techniczny

Miedziowany drut z dodatkiem Ni-Cu przeznaczony do spawania stali konstrukcyjnych odpornych na dziatanie
warunkow atmosferycznych, zarowno standardowych jak i stali o specjalnych wtasnosciach.

Ni-Cu 1-1G zapewnia dobre wfasnosci spawalnicze przy utrzymywania krotkiego fuku i przy niskim napieciu,
lub prowadzenia fuku natryskowego i przy wysokim napieciu pragdu spawania.

Poziom wtasnosci mechanicznych, wyglad Sciegow jak i porowatos¢ stopiwa zalezy gtownie od zastosowa-
nego gazu ostonowego oraz parametrow spawania.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni Cu
wagowo % 0.1 0.5 1.1 0.9 0.4
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 500 (= 420) 460 (=390)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 580 (500 - 640) 540 (470 - 570)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 26 (> 24) 27 (> 24)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 130 (= 80) 130 (= 80)
- 40 °C: (= 47) (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+15 - 25 % CO2 lub 100 % CO2
S Wyzarzane oaprezajgco 620°C/2 h - gaz ostonowy Ar+15 - 25 % CO2 lub 100 % CO2
Zalecenia
— gaz ostonowy Argon + 15 - 25 % CO: 2 mm
T_J 100 % CO: 1.0 =+

1.2

Materiat podstawowy

stale konstrukcyjne odporne na dziatanie warunkow atmosferycznych, stale konstrukcyjne specjalne
S235JRW, S235J2G3 Cu, S355J2G3 Cu, Corten A, Patinax 37, Alcodur 50, Koralpin 52
ASTM A36; A283 Gr. B, C

Dopuszczenia i certyfikaty
U, DB (42.014.08), UDT, SEPROS, OBB (42.01.033)

Porownywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX NiCuCr
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12534: Mn3Ni1Mo (dla drutu) A~ - _
EN 12534 BOHLER NiMo 1-I1G

G 55 6 M Mn3Ni1Mo
G 55 4 C Mn3Ni1Mo drut niskostopowy o wysokich witasnosciach

AWS A5.28-96:  ER90S-G wytrzymatosciowych, GMAW

Opis techniczny

Miedziowany drut do metody GMAW przeznaczony do spawania stali konstrukcyjnych hartowanych i odpusz-
czanych. Stosowany do spawania potgczen stali kotfowych, spawania zbiornikow cisnieniowych, rurociggow
oraz konstrukcji spawanych np. w konstrukcjach suwnic i dzwigow.

Skfad chemiczny drutu wypetnia wymagania przepisow NORSOK dla ,instalacji wtryskowych wody”. Ze
wzgledu na precyzyjng zawartoSc pierwiastkow sladowych drut NiMo 1-IG zapewnia doskonate wtasnosci pla-
styczne i wytrzymatosciowe, oraz odporno$c na pekanie.

Bardzo dobre wtasnosci przy nieznacznej zawarto$ci miedzi, bardzo wysoki poziom energii famania w tempe-
raturach kriogenicznych, do —60°C oraz mata zawarto$¢ wodoru w stopiwie to podstawowe cechy drutu.
Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak w wymaganiach dla mate-
rialu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Mo Ni
wagowo %  0.08 0.6 1.8 0.3 0.9
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(™) u u2
granica plastycznosci Re N/mm:: 620 (= 550) 590 (= 550)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mme.: 700 (650 - 800) 680 (620 - 770)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 20) 22 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 140 (= 120) 120 (= 100)
- 40 °C: 110 (= 90) (= 47)
- 60 °C: (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz osfonowy Ar+15 - 25 % CO2
u2 bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy 100 % CO2
Zalecenia
—— gaz ostonowy Argon + 15 - 25 % CO: @ mm
T 1 Argon + 0 -5 % CO:+ 3 - 10 % O: (0.9) =+
(M23 acc. EN 439) 1.0
100 % CO: 1.2

Materiat podstawowy

drobnoziarniste stale na rurociagi, drobnoziarniste stale hartowane i odpuszczane

S460N - S500N, S460NL - S500NL, S500NC - S550NC, N-A-XTRA 56-70, BHV 70,
PAS 700, HSM 700, 20MnMoNi5-5

ASTM A517 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65

Dopuszczenia i certyfikaty
DB (42.014.06), U, SEPROS, GL, UDT, BB (42.01.035)
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EN 12534: Mn3CrNi2.5Mo (dla drutu) a : _

EN 12534: G 69 6 M Mn3CrNi2.5Mo BOHLER NlchO 2'5 IG
G 69 4 C Mn3CrNi2.5Mo drut niskostopowy o wysokich wiasnosciach

AWS A5.28-96: ER110S-G wytrzymatosciowych, GMAW

Opis techniczny

Drut do metody GMAW, przeznaczony do spawania zfaczy drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych z wymagany-
mi szczegolnymi wiasno$ciami mechanicznymi w temperaturze do —60°C. W zalezno$ci od gazu ostonowego,
moze by¢ zastosowany w konstrukcjach okretowych np. przy produkciji zbiornikow na ptynne gazy (LPG).
Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak w wymaganiach dla mate-
riatu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.08 0.6 1.4 0.3 2.5 0.4
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(™) u u2
granica plastycznosci Re N/mm?: 810 (= 750) 780 (= 720)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 910 (830-980) 890 (800 - 950)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 18 (= 16) 17 (= 16)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 60) 70 (= 50)
- 40 °C: (= 47)
- 60 °C: (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+15 - 25 % CO:
u2 bez obrobki, po spawaniu - gaz ostonowy 100 % C0O2
Zalecenia
— gaz ostonowy Argon + 15 - 25 % CO: 2 mm
T_J 100 % CO: 1.0 =+

1.2
Materiat podstawowy

drobnoziarniste stale hartowane i odpuszczane o wymaganych wysokich wtasnosciach plastycznych w nis-
kich temperaturach

N-A-XTRA 65-70, USS-T 1 ec.
Dopuszczenia i certyfikaty
DB (42.014.07), ABS, BV, DNV, GL, LR, UDT, U, SEPROS, 0BB (42.01.036)

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EV 85
SAW kombinacije: 3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24
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EN 12534 Mn3Ni1CrMo (dla drutu) BOHLER X 70-1G
WS AB2G06  ERUISE drut niskostopowy o wysoldeh

wtasnosciach wytrzymatosciowych, GMAW

Opis techniczny

Drut do spawania metodg GMAW drobnoziarnistych, obrabianych cieplnie stali konstrukcyjnych o wysokiej
wytrzymato$ci i granicy plastycznosci powyzej 690 N/mm?. Ze wzgledu na kontrolowang zawarto$¢ mikro-
dodatkow, drut X70-IG zapewnia doskonatg plastyczno$¢ i odpornos¢ na pekanie przy wysokich wfasno-
sciach wytrzymatosciowych.

Wysoka praca famania do -50°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Vv
wagowo % 0.1 0.6 1.6 0.25 1.3 0.25 0.1

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 800 (= 690)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 900 (=790)
wydituzenie A (Lo = 5do) %: 19 (= 16)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 190 (=170)
- 50 °C: (= 47)

(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+15 - 25 % CO2
Zalecenia

— gaz ostonowy Argon + 15 - 25 % CO: 2 mm

T_J 100 % CO- 1.0 =+

1.2

Materiat podstawowy

drobnoziarniste stale o wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych
S690Q, L690M, N-A-XTRA 70, USS-T1, BH 70V, HY 100
ASTM A514 Gr. F

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV—D, TUV-0, DB (42.014.19), RMR, UDT, U, BV, GL, SEPROS, DNV, LR, ABS,
0BB (42.01.037)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda FOX EV 85
SAW kombinacje 3 NiCrMo 2.5-UP/BB 24
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Roboprajekt 47 ~ psher
Urzagdzenia i Materialy Spawalnicze WELDING
EN 12534: ZMn4CrNi2.5Mo (dla drutu)
EN 12534: G 89 6 M ZMn4CrNi2.5Mo
AWS A5.28-96: ER120 S-G

Opis techniczny

Drut do metody GMAW, do spawania drobnoziarnistych, obrabianych cieplnie stali konstrukcyjnych o wyso-
kiej wytrzymatoSci i minimalnej granicy plastycznosci 890 N/mm?. Ze wzgledu na kontrolowang zawarto$¢
mikro-dodatkow drut X90-1G zapewnia doskonatg plastycznos$c i odporno$¢ na pekanie przy wysokich wia-
snosciach wytrzymatosciowych.

Wysoka praca tamania do —60 °C.

Skiad chemiczny

wagowo %

C Si Mn
0.1 0.8 1.8

Cr
0.35

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(*)

granica plastycznosci Re N/mm?:
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?;
wydtuzenie A (Lo = 5do) %:

praca famania ISO-V KV J

+ 20 °C:
- 60 °C:

u
915

960
20
130

BOHLER X 90-1G

drut niskostopowy o wysokich wtasnosciach

Ni
2.3

(> 890)
(> 940)
= 16)
(> 100)
> 47)

(*) u bez obrdébki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+15 - 25 % CO2

Zalecenia

—

I

—

gaz ostonowy Argon + 15 - 25 % CO:

100 % CO:

Materiat podstawowy

drobnoziarniste stale o wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych
$890Q, XABO 90, 0X 1002

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (42.014.23), UDT, U, SEPROS

2-90

wytrzymatosciowych, GMAW

Mo
0.6

g mm

1.0 =+
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B WELDING

EN 440: G2Ni2 (dla drutu) A i

EN 440: G 46 8 M G2Ni2 . BOHLER 2'5 NI IG
G 46 6 C G2Ni2 drut niskostopowy o wysokich wiasnosciach wytrzy-

AWS A5.28-96: ER80S-Ni 2 matosciowych do zastosowan w kriogenice, GMAW

Opis techniczny

Drut do metody GMAW, o zawarto$ci 2,5 %Ni, zapewnia wysokg jakos¢ spoin w konstrukcjach zbiornikow
magazynowych oraz rurociggow do zastosowan w kriogenice.
Stopiwo zapewnia odporno$¢ na starzenie, oraz szczegolnie dobre wtasnosci w niskich temperaturach, do —80 °C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni
wagowo % 0.1 0.6 1.1 25

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u u2
granica plastycznosci Re N/mm?: 510 (> 480) 500 (> 460)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 610 (550 - 680) 600 (520 - 670)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (= 20) 22 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 170 (= 120) 120 (= 80)
- 60 °C: (= 47)
- 80 °C: (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+15 - 25 % CO2
u2 bez obrobki, po spawaniu - gaz ostonowy 100 % CO2
Zalecenia
— gaz ostonowy Argon + 15 - 25 % CO: 2 mm
T_J 100 % CO: 1.0 =+

1.2

Materiat podstawowy

stale konstrukcyjne do zastosowan w kriogenice
S235NL2, S255NL2, 14Ni6, 12Ni14, X12Ni5, S255NL - S380NL, S255NL1T - S380NLT
ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 and A334 Gr. 3; A 350 Gr. LF3

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (42.014.16), ABS, BV, CL, DNV, GL, RMR, UDT, U, LR, OBB (42.01.034)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elekiroda:  FOX 2.5 Ni
GTAW pret: 2.5 Ni-IG
SAW kombinacje:  Ni 2-UP/BB 24
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SAW drut lity: o

EN 756: SZ3Ni1Mo . BOHLER
tOpnnﬁ\_ws A5.23-97:  EF3 (mod.) 3 NiMo 1-UP//BB 24

EN 760: SAFB 165DCH5 kombinacja drut/topnik, niskostopowa,
drut/topnik kombinacja: . . -

EN 756 S 50 4 FB S3Ni1Mo dla stali o wysokich wtasnosciach

AWS A5.23-97:  F9 A 4-EF3 (mod.)-F3 wytrzymatosciowych, SAW

F 62 A 4-EF3 (mod.)-F3
Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik dla potaczen ze stali o wysokiej wytrzymatosci oraz plastyczno$ci w niskich tempera-
turach. Aglomerowany, zasadowy topnik BB 24 zapewnia doskonate wiasnosci spawalnicze oraz udarnosc¢
przy niskiej zawartosci wodoru.

Wiecej informacji odnos$nie topnika mozna znalez¢ w szczegotowych danych technicznych topnika BB 24.

Sktad chemiczny

C Si Mn Ni Mo
SAW drut wagowo % 0.12 0.3 1.6 1.0 0.6
stopiwo wagowo % 0.08 0.45 155 095 0.55

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm?; 580 (>560)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 650 (620 - 720)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 21 (> 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 180 (= 160)
+0°C: 160 (> 140)
- 20 °C: 100 (> 80)
- 40 °C: 60 (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika 2 mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 4.0 =%
— max. prad spawania dla topnika: 800 A

Materiat podstawowy

drobnoziarniste stale hartowane i odpuszczane

S460N - S500N, S460NL - S500NL, S500NC - S550NC, N-A-XTRA 56-65, BHV 70,
PAS 700, HSM 700, 20MnMoNi5-5

ASTM AS17 Gr. A, B, C, E, F, H, J, K, M, P; A225 Gr. C; A633 Gr. E; A572 Gr. 65

Dopuszczenia i certyfikaty

UDT, TUV-D
SAW' drut: SEPROS
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SRt e DiNG
SAW drut: =
EN 756: S Z 3Ni2CrMo . BO H LE R
oprie 2337 M4 (mod) 3 NiCrMo 2.5-UP//BB 24
’ t/EN 7??(: X SAFB165DCH5 kombinacja drut/topnik, niskostopowa,
rut/topnik kombinacja: . . .
(EN756). S 624 FB S3Ni2CrMo dla stall o wysoldch wiasnosclach
AWS A5.23-97: F 10 A 4-EM4 (mod.)-M4 wytrzymalosciowych,

F 69 A 4-EM4 (mod.)-M4

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik dla pofaczen ze stali o wysokiej wytrzymatosci oraz granicy plastycznosci do 690 N/mm2,
Aglomerowany, zasadowy topnik BB 24 zapewnia doskonate wtasnosci spawalnicze oraz udarnosc przy niskiej
zawartosci wodoru. W zaleznosci od parametrow odprezania granica plastycznosci od 470-600 N/mm?.

Dla szczegotowych informacji patrz dane techniczne topnika BB 24.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
SAW drut wagowo % 012 0.15 15 0.6 2.3 0.55
stopiwo wagowo % 0.06 0.3 1.5 050 2.2 0.50

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 720 (= 620)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 800 (690 - 890)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 19 (= 18)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (= 80)
- 20 °C: 80 (= 60)
- 40 °C: 60 (> 47)
- 60 °C: (= 28)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika @ mm
300 - 350 °C /min. 2 h, max. 10 h 3.0 =+
— max. prad spawania dla topnika: 800 A 4.0

Materiat podstawowy
drobnoziarniste stale hartowane i odpuszczane o wymaganej wysokiej pracy famania w niskich temperaturach
N-A-XTRA 65-70, USS-T 1 etc.

Dopuszczenia i certyfikaty

unT

SAW drut: SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EV 85
GMAW drut lity: X 70-1G
NiCrMo 2.5-1G
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B WELDING
SAW drut; =

E%?SE: ) Eﬁl\gz BOH LER

.23-97: i :

topnik: S A0239 | Ni 2-UP//BB 24

druttonnik ko EN 760: SAFB 165 DC H5 kombinacja drut/topnik, niskostopowa,
rut/topnik kombinacja: < .

EN 756: S 46 6 FB S2Ni2 do zastosowan kriogenicznych, SAW

AWS A5.23-97:  F 8 A 8-ENi2-Ni2
F 55 A 6-ENi2-Ni2

Opis techniczny

Stopiwo otrzymane w kombinacji drut/topnik (bez obrdbki cieplnej, oraz po wyzarzaniu odprezajacym), charak-
teryzuje sie doskonatymi wtasno$ciami spawalniczymi, plastyczno$cig w temperaturach kriogenicznych, odpor-
noscig na starzenie oraz niskg zawartoscig wodoru. W warunkach optymalnych (energia liniowa luku okoto 18
kd/cm, lub po wyzarzaniu odprezajacym), wyniki udarnosci sg akceptowalne do —80°C, dla probek I1SO-V.

Dla szczegotowych informacji patrz dane techniczne topnika BB 24.

Skiad chemiczny

C Si Mn Ni
SAW drut wagowo % 0.11 0.1 1.0 2.25
stopiwo wagowo % 0.07 0.25 1.05 2.2

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(*) u

granica plastyczno$ci Re N/mm?: (= 480)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: (580 - 680)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 24)
praca tamania ISO-V KV J +20°C: (=130)
+0°C: (=2120)
-20°C:  (=100)
-60°C: (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz ostonowy
Zalecenia
Zalecenia o mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 ==
—

max. prad spawania dla topnika: 800 A
Materiat podstawowy

konstrukcyjne stale kriogeniczne, stale niklowe
S235NL2, S255NL2, 14Ni6, 12Ni14, X12Ni5, S255NL - S460NL, S255NL1 - S460NL1
ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 and A334 Gr. 3; A 350 Gr. LF3

Dopuszczenia i certyfikaty

UDT, DNV
SAW drut lity: DB (52.014.10), U, TUV-D, TUV-0, KTA-1408.1, SEPROS, 0BB (52.01.052)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX 2.5 Ni
GTAW pret: 2.5 Ni-IG
GMAW drut lity: 2.5 Ni-IG
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WELDING

2.5. Stale stopowe do pracy w wysokich
temperaturach oraz stale zarowytrzymate

¢ Cele

Niniejszy rozdziat zawiera szczegotowe informacje o spoiwach, ktére mo-
ga byc¢ zastosowane do spawania stali do pracy w wysokich temperatu-
rach oraz stali zarowytrzymatych.

Ze wzgledu na wtasnosci mechaniczne stale konstrukcyjne ogdlne-
go przeznaczenia nie powinny by¢ poddane dtugotrwatemu dziataniu
w temperaturach powyzej 350°C.

Zarowytrzymato$é pod obcigzeniem oraz procesy plyniecia zachodzace
w stalach w wysokich temperaturach wymagajg okreslenia relacji czas-
temperatura. Stad tez zalecane jest stosowanie stali stopowych z dodat-
kiem Mo, Cr-M oraz Cr-Mo-V.

Nieznaczny dodatek Mo,Cr oraz V jest wystarczajgcy do zastosowania
stali w temperaturze do 550°C. Dla temperatur powyzej 550°C, zwieksze-
nie zarowytrzymatosci jest konieczne.

W zakresie temperatur do 600°C mozliwe jest stosowanie stali harto-
wanych i odpuszczanych o zawartosci 9 i 12%Cr, wraz z odpowiednim
dodatkiem Mo, V oraz W. Powyzej tej temperatury wymagane jest zasto-
sowanie specjalnych zarowytrzymatych stali austenitycznych.
Podstawowy sktad chemiczny takich stali zawiera 16 %Cr oraz 13 %Ni,

z dodatkiem Nb. Dla temperatur powyzej 700°C, moga by¢ zastosowa-
ne wytgcznie stopy na bazie niklu z dodatkiem Mo, W, oraz Nb, dla zape-
whnienia wymaganych wiasnosci stali.

Zasadniczo, wybor spoiw oraz technologii spawania winien by¢ zgodny
z zastosowanym materiatem podstawowym, wraz z jego wymaganym za-
chowaniem.

¢ Spis kart technologicznych

ZESTAWIENIE ZBIORCZE . ... ... . ¢ttt ittt e st a e n s 98
ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA SMAW . ...ttt i iannens 102
PRETY DO SPAWANIA METODA GTAW ... ...ttt it s ean s ennnens 120
DRUTY LITE DO SPAWANIA METODA GMAW . ... ittt iiannens 133
DRUTY RDZENIOWE DO SPAWANIA METODAGMAW . .........cciviinnnnn 139
KOMBINACJA DRUT/TOPNIK DO SPAWANIA METODA SAW .............. 144
DRUTY DO SPAWANIA GAZOWEGO . ........iiirtinninnnrnnnrannnens 154
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Urzadzeni

erialy Spawalnicz

Bohler

WELDING

® Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler EN AWS

SMAW elektrody

FOX DMO Ti EN 1599: EMoR 12 AWS A5.5-96: E 7013-A1 (mod.)
E 7013-G (mod.)

FOX DMO Kb EN 1599: E Mo B 42 H5 AWS A5.5-96: E 7018-A1 H4R

FOX DCMS Ti EN 1599: E CrMo1 R 12 AWS A5.5-96: E 8013-B2 (mod.)
E 8013-G

FOX DCMS Kb EN 1599: E CrMo1 B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 8018-B2 H4R

FOX DCMV EN 1599: E Z CrMoV1 B4 2 H5 AWS A5.5-96: E 9018-G

FOX DMV 83 Kb EN 1599: E MoV B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 9018-G

FOX CM 2 Ti EN 1599: E CrMo2 R 12 AWS A5.5-96: E 9013-B3 (mod.)
E 9013-G

FOX CM 2 Kb EN 1599: E CrMo2 B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 9018-B3 H4R

FOX CM 5 Kb EN 1599: E CrMo5B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 8018-B6

FOX CM 9 Kb EN 1599: E CrMo9 B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 8018-B8

FOX C 9 MV EN 1599: E CrMo91 B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 9015-B9

FOX C 9 MVW EN 1599: E Z CrMoWV911 B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 9015-B9 (mod.)

FOXGC9MVW EN 1599: E Z CrMoWV911 B 42 H5 AWS A5.5-96: E 9015-B9 (mod.)

FOX P 92 EN 1599: E Z CrMoWVNb 9 0.52 B 4 2 H5 AWS A5.5-96: E 9015-B9 (mod.)

FOX 20 MVW EN 1599: E CrMoWV12 B 4 2 H5 -

FOX CN 16/13 EN 1600: EZ16 13NbB 42 H5 -

FOX CN 18/11 EN 1600: E199B42H5 AWS A5.4-92: E 308-15

FOX E 308 H EN 1600: E199HR42H5 AWS A5.4-92: E 308H-16

GTAW prety

DMO-IG EN 12070: W Mo Si AWS A5.28-96: ER70S-AT
ER80S-G

DCMS-IG EN 12070: W CrMof1 Si AWS A5.28-96: ER80S-G
ER80S-B2 (mod.)

DMV 83-1G EN 12070: W MoV Si AWS A5.28-96: ER80S-G

CM 2-1G EN 12070: W CrMo2 Si AWS A5.28-96: ER90S-G
ER90S-B3 (mod.)

CM 5-1G EN 12070: W CrMo5 Si AWS A5.28-96: ER80S-B6

CM 9-IG EN 12070: W CrMo9 Si AWS A5.28-96: ER80S-B8

C 9 MV-IG EN 12070: W CrMo91 AWS A5.28-96: ER90S-B9

C 9 MVW-IG EN 12070: W Z CrMoWV911 AWS A5.28-96: ER90S-B9 (mod.)

P 92-1G EN 12070: W Z CrMoWVNb 9 0.5 2 AWS A5.28-96: ER90S-B9 (mod.)

20 MVW-IG EN 12070: W CrMoWV12 Si -

CN 16/13-IG EN 12072: W Z 16 13 Nb -

CN 18/11-1G EN 12072: W 19 9 H AWS A5.9-93: ER19-10H

ER 308 H-IG EN 12072: W 19 9 H AWS A5.9-93: ER308H

GMAW druty lite

DMO-IG EN 12070: G MoSi AWS A5.28-96: ER70S-A1
ER80S-G

DCMS-IG EN 12070: G CrMo1Si AWS A5.28-96: ER80S-G
ER80S-B2 (mod.)

DMV 83-1G EN 12070: G MoV Si AWS A5.28-96: ER80S-G

CM 2-1G EN 12070: G CrMo2 Si AWS A5.28-96: ER90S-G
ER90S-B3 (mod.)

CM 5-1G EN 12070: G CrMo5 Si AWS A5.28-96: ER80S-B6

CN 18/11-1G EN 12072: G199 H AWS A5.9-93: ER19-10H
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Urzadzenia i Materialy Spawalnic ze WELDING

& Zestawienie zbiorcze - Typowy skiad chemiczny

Bohler C Si Mn Cr Ni Mo Nb \") w N
SMAW elektrody

FOX DMO Ti 0.06 | 0.3 | 06 05

FOX DMO Kb 007 | 04 | 08 0.5

FOX DCMS Ti 006 | 04 | 06 | 1.1 0.5

FOX DCMS Kb 007 | 04 | 08 | 1.1 0.5

FOX DCMV 013 | 035 | 09 | 1.35 1.0 0.25

FOX DMV 83 Kb 005 | 04 | 1.1 | 04 0.9 0.5

FOX CM 2 Ti 006 | 03 | 06 | 2.1 1.0

FOX CM 2 Kb 007 | 03 | 08 | 2.3 1.0

FOX CM 5 Kb 005 | 04 | 08 | 5.0 0.5

FOX CM 9 Kb 007 | 04 | 07 | 9.0 1.0

FOX C 9 MV 009 |03 | 05 | 90 [ 09 | 09 | 005( 02

FOX C 9 MVW 010 | 025 | 07 | 85 | 0.7 1.0 | 005| 02 |10 | 005
FOX G C 9 MVW 010 | 025 | 07 | 85 | 0.7 1.0 | 0.05| 02 | 1.0 | 005
FOX P 92 010 | 03 | 07 | 91 | 07 | 055| 0.05| 02 | 1.7 | 0.045
FOX 20 MVW 018 | 03 | 06 [11.0 | 0.6 1.0 03 | 05

FOX CN 16/13 015 | 04 | 36 [16.0 [13.0 1.5

FOX CN 18/11 004 | 03 | 1.3 [19.0 [10.3

FOX E 308 H 005 | 06 | 07 [19.4 [104 |<02

GTAW prety

DMO-IG 01 | 06 12 05

DCMS-IG 0.11 | 06 1.0 | 1.2 0.5

DMV 83-1G 008 | 06 | 09 | 045 0.85 0.35

CM 2-1G 006 | 07 | 1.1 | 26 1.0

CM 5-1G 008 | 04 | 05 | 5.8 0.6

CM 9-1G 007 | 05 | 05 | 9.0 1.0

C 9 MV-IG 009 |03 | 05 | 90 [ 09 | 09 | 005( 02

C 9 MVW-IG 011 | 035 | 045| 9.0 | 075 | 0.98| 0.06| 0.2 | 1.05 | 0.07
P 92-1G 010 | 04 | 04 | 86 | 06 | 04 | 00502 |15 | 005
20 MVW-IG 021 | 04 | 06 [11.3 1.0 0.3 | 045

CN 16/13-1G 016 | 06 | 25 [16.0 [135 +

CN 18/11-1G 0.05 | 0.6 1.4 |18.8 | 9.8

ER 308 H-IG 006 | 04 | 17 [200 [ 95 | 0.2

GMAW druty lite

DMO-IG 01 | 0.6 12 05

DCMS-IG 0.11 | 0.6 10 | 1.2 0.5

DMV 83-1G 008 | 0.6 | 09 | 045 0.85 0.35

CM 2-1G 006 | 07 | 1.1 | 26 1.0

CM 5-1G 008 | 04 | 05 | 58 0.6

CN 18/11-IG 0.05 | 0.6 14 188 | 9.8
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& Zestawienie zbiorcze - Typowy sktad chemiczny (kontynuacja)

Bohler EN AWS
Druty rdzeniowe do spawania metodg GMAW

DMO Ti-FDAWS A5.29-98:E81T1-A1 M H4

DMO Kb-FD EN 12071: T Mo B M2 H5 AWS A5.29-98: E71T5-A1 M H4

DCMS Kb-FD EN 12071: T CrMo1 BM 2 H5 AWS A5.29-98: E81T5-B2 M H4

E 308 H-FD EN 12073: TZ199HRM3 AWS A5.22-95: E308HTO0-4
TZ199HRCS3 E308HTO-1

E 308 H PW-FD EN12073: TZ199HPM1 AWS A5.22-95: E308HT1-4
TZ199HPCAH E308HT1-1

Kombinacja drut/topnik do spawania metodg SAW

EMS 2 Mo EN 756: S 2 Mo AWS A5.23-97: EA2

EMS 2 Mo/BB 24 EN 756: S 46 4 FB S2Mo AWS A5.23-97: F 8 A 4-EA2-A2
F 55 A 4-EA2-A2

EMS 2 Mo/BB 25 EN 756: S 46 3 FB S2Mo AWS A5.23-97: F 8 A 4-EA2-A2
F 55 A 4-EA2-A2

EMS 2 CrMo EN 12070: S CrMot1 AWS A5.23-97: EB2

EMS 2 CrMo/BB 24 EN 12070/760: S CrMo1 / SA FB 1 AWS A5.23-97: F 8 P 4-EB2-B2
F 55 P 4-EB2-B2

CM 2-UP EN 12070: S CrMo2 AWS A5.23-97: EB3

CM 2-UP/BB 24 EN 12070/760: S CrMo2 / SA FB 1 AWS A5.23-97: F 9 P 2-EB3-B3
F 55 P 0-EB3-B3

CM 5-UP EN 12070: S CrMo5 AWS A5.23-97: EB6

CM 5-UP/BB 24 EN 12070/760: S CrMo5 / SA FB 1 AWS A5.23-97: F 9 P Z-EB6-B6
F 62 P Z-EB6-B6

C 9 MV-UP EN 12070: S CrMo91 AWS A5.23-97: EB9

C 9 MV-UP/BB 910 EN 12070/760: S CrMo91 /SAFB2  AWS A5.23-97: F 9 PZ-EB9-B9
F 62 PZ-EB9-B9
C 9 MVW-UP EN 12070: S Z CrMoWV911 AWS A5.23-97: EB9 (mod.)
C 9 MVW-UP/BB 910 EN 12070/760: -
S Z CrMoWV911/SAFB 2

P 92-UP EN 12070: S Z CrMoWVNb 9 0.5 2 AWS A5.23-97: EB9 (mod.)
P 92-UP/BB 910 EN 12070/760: -
SZ CrMoWVNb 90.52/SAFB 2
20 MVW-UP EN 12070: S CrMoWV12 -
20 MVW-UP/BB 24 EN 12070/760: SCrMoWV12/SAFB 2 -
CN 18/11-UP EN 12072: S 199 H AWS A5.9-93: ER19-10H

CN 18/11-UP/BB 202 EN 12072/760: S199H/SAFB 2 -

druty do spawania gazowego

DMO EN 12536: O IV AWS A5.2-92: R 60-G
DCMS EN 12536: OV AWS A5.2-92: R 65-G
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Bohler

WELDING

& Zestawienie zbiorcze — Typowy skiad chemiczny (kontynuacja)

Bohler | C | Si|Mn|Cr| Ni|Mo|Nb| V | W | N
Druty rdzeniowe do spawania metodg GMAW
DMO Ti-FD 0.05 | 04 [ 0.8 05
DMO Kb-FD 0.07 | 0.4 | 1.0 0.5
DCMS Kb-FD 007 | 04 | 10 | 1.2 0.5
E 308 H-FD 0.06 | 05 | 1.1 |19.4 [10.1
E 308 H PW-FD 0.06 | 05 | 1.1 |19.4 [10.1
Kombinacja drut/topnik do spawania metodg SAW
EMS 2 Mo 012 | 0.15 ] 1.10 0.50
EMS 2 Mo/BB 24 0.08 | 0.25 | 1.15 0.45
EMS 2 Mo/BB 25 0.07 | 0.40 | 1.50 0.50
EMS 2 CrMo 0.12 | 0.15| 0.90 | 1.1 0.50
EMS 2 CrMo/BB 24 | 0.08 | 0.25 [ 1.00 | 1.0 0.45
EMS 2 CrMo/BB 25 | 0.07 | 0.40 [ 1.35 | 1.0 0.50
CM 2-UP 0.11 | 0.10 | 0.60 | 2.6 1.00
CM 2-UP/BB 24 0.07 | 025| 0.80 | 23 0.95
CM 5-UP 0.08 | 0.40 | 050 | 5.8 0.60
CM 5-UP/BB 24 0.05 | 050 | 0.75 | 5.5 0.55
C 9 MV-UP 012 | 025| 060 | 9.0 | 0.70 | 0.90 | 0.06 | 0.22
C9MV-UP/BB910 | 0.11 | 0.30 | 0.60 | 9.0 | 0.70 | 0.80 | 0.05 | 0.20
C 9 MVW-UP 011 | 0.35| 045 | 90 | 0.75| 098 | 0.06 | 0.20 | 1.05 | 0.07
C 9 MVW-UP/BB 910| 0.10 | 0.35| 060 | 89 | 0.70 | 0.96 | 0.05| 0.20 | 1.05 | 0.06
P 92-UP 010 | 040 | 0.40 | 86 | 0.60 | 0.40 | 0.05| 0.20 | 1.50
P 92-UP/BB 910 0.09 | 0.45| 040 | 86 | 0.60 | 0.35| 0.04 | 0.20 | 1.50
20 MVW-UP 0.27 | 020 | 0.70 [11.3 | 0.50 | 0.90 0.30 | 0.50
20 MVW-UP/BB 24 | 0.16 | 0.30 | 0.80 [10.3 | 0.40 | 0.85 0.25 | 0.45
CN 18/11-UP 0.05 | 0.40 | 1.60 [18.8 | 9.30
CN 18/11-UP/BB 202 | 0.04 | 0.55 | 1.20 |18.4 | 9.30
druty do spawania gazowego
DMO | 012 | 0.15| 1.0 0.5
DCMS 012 | 0151 09 | 1.0 0.5
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B WELDING
EN 1599: EMoR12 ~ -
AWS A5.5-96:  E 7013-G (mod. BOHLER FOX DMO Ti
*[B)ISNZ%%%S: EAKAO(IQ %é; (mod.) elektroda niskostopowa do pracy
* : 0 '

*NFA 81-345:  EC Mo R 22 w wysokich temperaturach, SMAW

* zastapiona przez EN 1599
Opis techniczny

Elekiroda rutylowa przeznaczona do spawania stali stopowych o zawartosci 0,5% Mo jak blachy, rury oraz
elementy kottow o temperaturze pracy do 550°C. Zapewnia doskonate wiasnosci spawalnicze np. tatwe jarze-
nie oraz zajarzanie tuku, tatwo usuwalny zuzel, ptaskie $ciegi. Dostosowana do spawania pragdem AC/DC, zape-
whnia doskonatg jakoscig spoiny w badaniach radiograficznych we wszystkich pozycjach za wyjgtkiem spawa-
nia ,gora-dot”.

Podgrzewanie, temperatura miedzySciegowa, oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiatu
podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo %  0.06 0.3 0.6 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u a
granica plastycznosci Re N/mm?: 500 (> 460) 470 (= 440)
wytrzymatosé dorazna Rm N/mm2: 570 (550-690) 550 (540 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (> 22 23 (= 22)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 90 (= 47) 100 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
a wyzarzanie odprezajace 620°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: nie wymagane 2 mm L mm prad A —
T oznakowanie elektrody: 2.0 250 60 - 80 L
— FOX DMOTi 7013-G E Mo R 2.5 250/350 80-110
3.2 350 110 - 140
4.0 450 140 - 180

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa do pracy w wysokich temperaturach

S355J2G3, E295, P255G1TH, L320 - L415NB, L320MB - L415MB, 16Mo3, S255N, P295GH, P310GH, P255 -
P355N, P255NH - P355NH

ASTM A335 Gr. P 1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV—D, TUV-0, DB (10.014.04), BV, CL, DNV, RMR, Statoil, UDT, U, SEPROS,
0BB (10.01.013)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DMO Kb GMAW drut lity: ~ DMO-IG
GTAW pret: DMO-IG SAW kombinacje: ~ EMS 2 Mo/BB 24
GMAW drut rdzeniowy: Bmg '}F'b-FIE)D drut do spawania gazowego:  DMO

|_
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ity DRIl WELDING
EN 1599: E Mo B 42 H5 a
975: 0 + .
*BS 2493 E Mo BH elektroda niskostopowa do pracy
*NFA 81-345:  EC Mo B 110 20 BH w wysokich temperaturach, SMAW

*zastgpiona przez EN 1599

Opis techniczny

Elektroda zasadowa przeznaczona dla stali stopowych o zawarto$ci 0,5% Mo jak np. blachy, dna sitowe oraz
elementy kottdw do temperatury pracy 550°C. Przeznaczona do wysokojakoSciowych spoin z wymagang
wytrzymatoscig na pefzanie, dobre wiasnosci mechaniczne w wysokich temperaturach. Niska zawarto$¢
wodoru (H< 5ml/100g stopiwa), wspotczynnik uzysku metalu ok.115%. Dobra plastyczno$¢ do —-50°C .
Podgrzewanie, temperatura miedzySciegowa, oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiatu
podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo %  0.07 0.4 0.8 0.5
Sktad chemiczny stopiwa
() u a
granica plastycznosci Re N/mm?2: 550 (>480) 530 (= 470)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (560 - 710) 580 (560 - 710)
wytrzymato$¢ dorazna A (Lo = 5do) %: 25 (= 22) 26 (= 22)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (=120) 180 (= 120)
, , - 50 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
a wyzarzanie odprezajgce 620°C/2 h, w piecu do 300°C/powietrze
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.0 250 50- 70 =<
— oznakowanie elektrody: 2.5 250/350 80-110
FOX DMO Kb 7018-A1 E Mo B 3.2 350 100 - 140
4.0 450 130 - 180
5.0 450 190 - 230

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe do pracy w wysokich temperaturach, stale odporne na kraking sody kaustycznej,
oraz stale odporne na starzenie

S355J2G3, E295, E335, P255G1TH, L320 - L415NB, L320MB - L415MB, S255N, 16Mo3, P295GH, P310GH,
15NiCuMoND5S, 20MnMoNi4-5, 17MnMoV6-4, S255N - S500N,
S255NH - S500NH, S255NL - S500NL, GE240 - GE300, 22Mo4, GP240GH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A217 Gr. WC1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, KTA 1408.1, DB (10.014.14), ABS, DNV, FI, INSPECTA, UDT, LTSS, U, CL, GL, RMR, VUZ, SEPROS, IT|

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DMO Ti GMAW drut lity: ~ DMO-IG
GTAW pret: DMO-IG SAW kombinacje: ~ EMS 2 Mo/BB 24
GMAW drut rdzeniowy: DMO Kb-FD pret do spawania gazowego: DMO

DMO Ti-FD
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arinly SRANmInCE WELDING
EN 1599: E CrMo1 R 12 ~ .
AWS A5.5-96:  E 8013-G BOHLER FOX DCMS Ti
E 8013-B2 (mod.) elektroda niskostopowa do pracy

*DIN 8575: E CrMo 1R 22
*NFA 81-345:  EC 1 CrMo R 22
*zastgpiona przez EN 1599

Opis techniczny

Elektroda rutylowa nisko-wodorowa przeznaczona do spawania stali o zawartosci 1%Cr- 0,5%Mo, do spawa-
nia blach, rur oraz elementow kottow do temperatury pracy 570°C. tatwa w operowaniu, zalecana specjalnie
dla elementow cienkosciennych oraz do spawania warstw graniowych we wszystkich pozycjach za wyjatkiem
spawania ,gora — dot”.

Zapewniona wysoka jakos¢ spoin w badaniach radiograficznych.

Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa od 200-250°C, dla stali 13CrMo4-5.

Wyzarzanie odprezajace 660-700°C/min. 0,5h, studzenie w spokojnym powietrzu.

w wysokich temperaturach, SMAW

Skiad chemiczny
C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.06 0.4 0.6 1.1 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

granica plastycznosci Re N/mm?: 561‘0 (= 490)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 610 (590 - 740)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 21 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 47)

(*) a wyzarzanie odprezajgce 620°C/2 h, w piecu do 300°C/powietrze

— suszenie: nie wymagane @ mm L mm prad A —
T oznakowanie elektrody: 2.5 250 80-110 L
— FOX DCMS Ti 8013-G E CrMo1 R 3.2 350 110 - 140

4.0 350 140 - 180

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe do pracy w wysokich temperaturach, stale do azotowania oraz hartowania, stale
stopowe 0 podobnym sktadzie chemicznym, stale ulepszane cieplnie do Rm 780 N/mmz, stale do krakingu
sody kaustycznej

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMob, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo?,
1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (10.014.05), UDT, U, DNV, CL, GL, SEPROS, OBB (10.01.015)

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DCMS Kb SAW kombinacja: EMS 2 CrMo/BB 24
GTAW pret: DCMS-IG pret do spawania gazowego: DCMS
GMAW drut lity: DCMS-IG GMAW drut rdzeniowy: DCMS Kb-FD
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Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz

WELDING

EN 1599: E CrMo1 B 4 2 H5 B(")HLER FOX DCMS Kb

AWS A5.5-96:  E 8018-B2 H4R

*DIN 8575: ECrMo 1B 20+ elektroda niskostopowa do pracy
*BS 2493: 1 CrMo BH

*NFA 81-345:  EC 1 CrMo B 20 BH
*zastgpiona przez EN 1599

Opis techniczny

Zasadowa nisko-wodorowa elekiroda przeznaczona do spawania stali stopowych o zawartosci 1%Cr-
0,5%Mo, jak blachy, rury, oraz elementow kottow do temperatury pracy 570°C. Zalecana dla spoin 0 wyma-
ganej wysokiej jakosci. Stopowy rdzen zapewnia wymagang wytrzymato$¢ na peifzanie. Dobra plastycz-
no$c¢ i odpornos$¢ stopiwa na pekanie. Stopiwo wymaga przeprowadzenia obrdbki cieplnej. Bardzo niska
zawarto$¢ wodoru (HD <5ml/100g stopiwa), wspotczynnik uzysku metalu okoto 115%.

Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa dla stali 13CrMo4-5, od 200-250°C, odprezanie 660-
700°C/0,5h, studzenie w powietrzu. Ze wzgledu na kontrolowang zawarto$¢ pierwiastkdw $ladowych,
dopuszczalne jest studzenie miedzyoperacyjne.

W zakresie szczegotow dotyczacych technologii spawania prosimy o kontakt z dziatem serwisu.

Sktad chemiczny

w wysokich temperaturach, SMAW

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.07 0.4 0.8 1.1 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() a v
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 530 (=490) 380 (= 330)
wytrzymato$¢ dorazna R N/mm?: 630 (590 - 740) 520 (490 - 570)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 22) 28 (= 24)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 160 (= 100) 190 (=100)

(*) a wyzarzanie odprezajgce 620°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze
v hartowanie/ odpuszczanie 930°C/0,5h w powietrzu + 680°C/10h, w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 250/350 80-110 =+
—— oznakowanie elektrody: 3.2 350 100 - 140
FOX DCMS Kb 8018-B2 ECrMo 1B 4.0 350/450 130 - 180

5.0 450 180 - 220

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe do pracy w wysokich temperaturach, stale podobnym skfadzie chemicznym do azotowania
oraz hartowania, oraz stale ulepszane cieplnie 0 Rm = 780 N/mma2, stale odporne na kraking sody kaustycznej

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMob, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo?,
1.7354 G22CrMob5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (10.014.32), ABS, DNV, FI, INSPECTA, UDT, LTSS, U, CL, GL, SEPROS, ITI, 0BB (10.01.016)

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DCMS Ti SAW kombinacja: EMS 2 CrMo/BB 24
GTAW pret: DCMS-IG pret do spawania gazowego: DCMS
GMAW drut lity: DCMS-IG GMAW drut rdzeniowy: DCMS Kb-FD
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Roboprojekt g7

erialy Spawalnicz

Bohler

WELDING

EN 1599: EZCrMoV1 B 4 2 H5
AWS A5.5-96:  E 9018-G
*DIN 8575: ECrMoV 1B 20+

*zastapiona przez 1599

Opis techniczny

BOHLER FOX DCMV

elektroda niskostopowa do pracy
w wysokich temperaturach, SMAW

Elektroda zasadowa przeznaczona do mocno obcigzonych, wykonania ztaczy ze stali typu GS-17CrMoV5-11 oraz
stali stopowych na elementy turbin parowych i zaworéw do temperatury pracy 550°C (600°C).

Wysoka wytrzymato$¢ na petzanie zapewniona dzieki zawarto$ci C, Cr, Mo i V, dobra plastycznos$¢ przetomu, niska
zawarto$¢ wodoru, dobre wtasnosci spawalnicze. Wspotczynnik uzysku metalu ok. 115%. Wymagana obrobka cie-

plna spoiny po spawaniu.

Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa, 300-350°C, wyzarzanie odprezajgce co najmniej 20°C ponizej
temperatury odpuszczania materiatu podstawowego, ale nie mniej jak 680°C.

Skiad chemiczny

C
0.13

Cr
1.35

Si
0.35

Mn

wagowo % 0.9

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 7L210
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 1000
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 12
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 22

(*) u bez obrébki, po spawaniu

Mo V
1.0 0.25
a v
680 (>530) 500
770 (>620) 630
19 (= 17) 20
90 (= 47) 155

a wyzarzanie odprezajgce 680°C/8h, w piecu do 300°C/powietrze
v hartowanie/ odpuszczanie 940°C/0,5h w oleju + 720°C/12h, w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia

—

T

suszenie:
300 -350 °C, min.2 h
oznakowanie elektrody:

—

o mm L mm prad A
4.0 450 130 - 180 | =<
5.0 450 180 - 230

FOX DCMV 9018-G E Z CrMoV1 B

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe o0 podobnym skfadzie chemicznym, przeznaczone do pracy w wysokich

temperaturach
1.7706 G17CrMoV5-10

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, LTSS, SEPROS
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

N 1599 EMOVB42Hs BOHLER FOX DMV 83 Kb

AWS A5.5-96: E9018-G
*DIN 8575: EMoVB20+ elektroda niskostopowa do pracy

*zaslgpiona przez EN 1599 w wysokich temperaturach, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa ze stopowym rdzeniem zalecana do spawania stali typu 14MoV6-3 (0,5%Cr1%Mo) prze-
znaczonych do pracy w temperaturze do 550°C (580°C). Stopiwo plastyczne, odporne na pekanie, o mafe;
zawartosci wodoru. Dobre wartosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,,gora- dot”.
Wspotczynnik uzysku metalu 115%.

Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa od 200-300°C. Obrobka cieplna po spawaniu 700-720°C/
min.2 h, studzenie na powietrzu.

Sktad chemiczny
C Si Mn Cr Mo V
wagowo %  0.05 0.4 1.1 0.4 0.9 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

a Vv
granica plastycznosci Re N/mm2; 510 (= 470) 410

(= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm2: 660 (610 - 710) 580 (540 - 640)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (= 20) 26 (= 24)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (=110) 150 (=110)

(*) a wyZarzanie odprezajgce 720°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze
v hartowanie/ odpuszczanie 940°C/0,5h, w oleju + 730°C/0,5h, w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 250 70-100 | =+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 110 - 140
FOX DMV 83 Kb 9018-G E MoV B 4.0 350 140 - 180

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe o podobnym skfadzie chemicznym przeznaczone do pracy w wysokich temperaturach

1.7715 14MoV6-31.7733 24CrMoV5-5, 1.7709 21CrMoV5-7, 1.8070 21CrMoV5-11,
1.7706 G17CrMoV5-11,

ASTM A389 Gr. C23 a. C24; A405 Gr. P24; UNS 121610

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

GTAW pret: DMV 83-1G
GMAW drut lity: DMV 83-1G
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f; Bohler

WELDING

Roboprojekt g7
EN 1599: ECrMo2 R 12
AWS A5.5-96:  E 9013-G
E 9013-B3 (mod.)
*DIN 8575: E CrMo 2 R 22
*NFA 81-345:  EC2CrMo R 22

*zastgpiona przez EN 1599
Opis techniczny

BOHLER FOX CM 2 Ti

elektroda niskostopowa do pracy
w wysokich temperaturach, SMAW

Elektroda rutylowa z rdzeniem stopowym przeznaczona dla stali 2,5%Cr-1%Mo, do spawania blach, den sito-

wych oraz elementow kotiow do temperatu

ry pracy 600°C. Preferowana do spawania elementow o matych

grubos$ciach oraz warstw graniowych we wszystkich pozycjach za wyjatkiem ,gora- dot”. Zapewnia wysoka
jako$¢ spoiny w badaniach radiograficznych. Stopiwo o zawartosci N, wymagana obrobka cieplna po spawa-

niu.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-350°C, obrdobka cieplna po spawaniu 700-750°C/

min.1h, studzenie do 400° C w piecu.
Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.06 0.3 0.6 2.1 1.0
Wtasnosci mechaniczne
(") a
granica plastycznosci Re N/mm?: 560 (= 490)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 640 (620 - 720)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (> 55)

(*) a wyzarzanie odprezajgce 720°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia

—

T

Materiat podstawowy

suszenie: nie wymagane
oznakowanie elektrody:

—-

FOX CM 2Ti 9013-G E CrMo2 R

2 mm L mm prad A —
25 250 80 - 100
3.2 350  100-130 LM

stale oraz staliwa stopowe do pracy w wysokich temperaturach, stale typu-QT o Rm do 980 N/mm2, stale do
naweglania i azotowania, stale stopowe o podobnym sktadzie chemicznym

1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7
ASTM A335 Gr. P22

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, UDT, CL, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CM 2 Kb
GTAW pret: CM 2-1G

GMAW drut: CM 2-1G

SAW kombinacje CM 2-UP/BB 24
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Roboprojekt 7 7 gshler

s oonier
EN 1599: E CrMo2 B 4 2 H5 A~

AWS A5.5-96:  E 9018-B3 H4R BOH LER FOX CM 2 Kb
*DIN 8575: ECrMo 2B 20+ elektroda niskostopowa do pracy
*BS 2493: 2 CrMo B

w wysokich temperaturach, SMAW
*NFA 81-345: EC2CrMo B 110 20 BH

*zastgpiona przez EN 1599

Opis techniczny

Elektroda zasadowa przeznaczona do spawania stali o zawarto$ci 2,5 %Cr-1%Mo, jak blachy, rury, oraz ele-
mentow kotfow do temperatury pracy 600°C. Stopowy rdzen zapewnia wymagang wytrzymato$¢ na pefzanie.
Stopiwo plastyczne, odporne na pekanie, bardzo niska zawartos¢ wodoru (HD <5 ml./100g stopiwa). Ze wzgledu
na zawartosci azotu, wymagana obrobka ciepina po spawaniu, Elektroda zapewnionia wysoka jakosS¢ spoiny.
Dobre wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora-dot. Wspotczynnik uzysku
metalu ok. 115%.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-300°C. Obrobka cieplna po spawaniu 700-750°C
/min.2 h, studzenie w piecu.

Ze wzgledu na kontrolowang zawartosc¢ pierwiastkow $ladowych dopuszczalne wystudzenie miedzyoperacyjne.
Prosimy o kontakt z naszym dziatem serwisu co do ich zawartosci.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.07 0.3 0.8 2.3 1.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(%) a v a2
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 510 (=440) 480 (> 400) (= 530)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 640 (570-720) 620 (570-720) (=620)
wydiuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (> 20) 21 (> 18) = 17)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 180 (= 100) 180 (= 100)

(*) a wyzarzanie odprezajgce 720°C/2h, w piecu do 400°C/powietrze
a2 wyzarzanie odprezajace 700°C/1h, w piecu do 200°C/powietrze
v hartowane/ odpuszczane 930°C/0,5h, w oleju + 730°C/0,5h w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 250 80-110 |=<
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 100 - 140
FOX CM 2 Kb 9018-B3 E CrMo2 B 4.0 350/450 130 - 180
5.0 450 180 - 230

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa do pracy w wysokich temperaturach, stale typu-QT o Rm do 980 N/mm2, stale do nawe-
glania i azotowania, stale stopowe 0 podobnym sktadzie chemicznym

1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo9-10
ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, DB (10.014.30), ABS, DNV, FI, GL, INSPECTA, UDT, U, CL, SEPROS, 0BB (10.01.017)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CM 2 Ti GMAW drut: CM 2-1G
GTAW pret: CM 2-1G SAW kombinacije: CM 2-UP/BB 24
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Roboprojekt 7 7 gshler

e WELDING
EN 1599: ECrMo 5B 4 2 H5 A

AWS A5.5-96: E 8018-B6 BOH LER FOX CM 5 Kb
*DIN 8575: E CrMo 5 B 20+ elektroda wysokostopowa do pracy

*NFA 81-345: EC5CrMoB110 20 H
*zastgpiona przez EN 1599

Opis techniczny

Elekiroda zasadowa ze stopowym rdzeniem przeznaczona do spawania stali, do pracy w wysokich tempera-
turach, oraz stali narazonych na korozje wodorowa. Preferowana dla stali X12CrMo5 (5%Cr-0,5%Mo), do pracy
w temperaturze do 650°C.

Stopiwo odporne na pekanie, niska zawarto$¢ wodoru (H <5ml/100g stopiwa), dobre wtasnosci spawalni-
cze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem ,gora-dot”. Wspotczynnik uzysku metalu 115%.

Wymagana obrdbka cieplna po spawaniu.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 300-350°C, odprezanie po spawaniu 730-760°C/min.1h,
studzenie w piecu/powietrzu.

w wysokich temperaturach, SMAW

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.05 0.4 0.8 5.0 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) a % a2
granica plastycznosci Re N/mm?; 520 (>420) 440 (>390) (= 460)
wytrzymatosé dorazna Rm N/mm2: 620 (590 - 740) 580 (570 -740) (=550)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 21 (> 18) 26 (> 18) = 19)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 90 (> 80) 110 (= 80)

(*) a wyZarzanie odprezajgce 730°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze
a2 wyzarzanie odprezajgce 760°C/1h, w piecu do 200°C/powietrze
v hartowanie/ odpuszczanie 960°C/0,5h, w oleju + 730°C/0,5h, w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 25 250  70- 90 | =+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 110 - 130
FOX CM 5 Kb 8018-B6 E CrMo 5 B 4.0 350 140 - 170

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe do pracy w wysokich temperaturach, stale typu-QT o Rm do 1180 N/mmz2
1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMo5
ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, INSPECTA, UDT, LTSS, CL, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

GTAW pret: CM 5-1G
GMAW drut: CM 5-1G
SAW kombinacje CM 5-UP/BB 24
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1599: o425 BOHLER FOX CM 9 Kb

AWS A5.5-96: E 8018-B8

elektroda wysokostopowa do pracy

w wysokich temperaturach, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa ze rdzeniem stopowym przeznaczona do spawania stali do pracy w wysokich temperaturach,
oraz stali narazonych na korozje wodorowg - szczegolnie w przemysle petrochemicznym. Zalecana dla stali 9%Cr-
1%Mo (np. X12CrMo9-1), do pracy w temperaturze do 600°C. Wspotczynnik uzysku metalu ok. 115%.
Podgrzewanie oraz temperatura miedzySciegowa od 250-350°C, odprezanie po spawaniu 710-760°C/min 1h,
studzenie w piecu.

Szczegotowe informacje odnosnie technologii spawania sg dostepne w dziale serwisu.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo % 0.07 0.4 0.7 9.0 1.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* a \)
granica plastycznosci Re N/mm2; 610 (= 550) 600 (= 550
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 730 (690-780) 730 (690-780)
wydfuzenie A (Lo=5do) %: 20 (= 19) 25 (= 19)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 55) 100 (> 55)
(*) a wyZarzanie odprezajgce 760°C/1h, w piecu do 300°C/powietrze
v hartowanie/ odpuszczanie 930°C/10min/w powietrzu + 740°C/2h, w powietrzu
Zalecenia
— suszenie: g mm Lmm  prad A
T 300 - 350 °C, mind. 2 h 25 250 70- 90 |=+4+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 100 - 130
FOX CM 9 Kb 8018-B8 E CrMo9 B 4.0 350 130 - 160

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa do pracy w wysokich temperaturach
1.7386 X12CrMo9-1, 1.7388 X7CrMo9-1, 1.7389 GX12CrMo10
ASTM A217 Gr. C12; A 234 Gr. WP9; A335 Gr. P9

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, UDT, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych
GTAW pret:  CM 9-1G
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1599: E CrMo91 B 4 2 H5 B(")HLER FOXC9 MV

AWS A5.5-96:  E 9015-B9
elektroda wysokostopowa,

zarowytrzymata, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa z rdzeniem stopowym przeznaczona do spawania stali martenzetycznych 9-12% Cr, szcze-
golnie stali T/P91- do temperatury pracy do 620°C (dopuszczona do 650°C). Wysoka wytrzymato$¢ na petzanie
oraz plastycznos$c, przy dtugotrwatym obcigzeniu temperaturowym, niska zawarto$¢ wodoru. Przeznaczona
do spawania we wszystkich pozycjach za wyjatkiem ,gora — dot”. Dobre wtasnosci spawalnicze, tatwe jarze-
nie oraz zajarzanie tuku.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-300°C, po spawaniu wymagane studzenie spoiny
ponizej 80°C, dla zakonczenia przemiany martenzetycznej. Studzenie do temperatury otoczenia dopuszczalne
dla elementow o grubosci do 45 mm. Dla wigkszych grubosci lub skomplikowanych urzadzen, wielko$¢ wpro-
wadzonych naprezen spawalniczych musi by¢ uwzgledniona.

Zalecana parametry obrobki cieplnej: odprezanie 760°C/min.2h - max 10h, szybko$¢ nagrzewania i studzenia
do temp 550°C, max 150°C/h, powyzej 550°C, max 80°C/h.

Optymalne wiasnosci stopiwa uzyskuje sie przy zastosowaniu ptaskich $ciegdw, o grubosci ok. 2 mm.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Nb V
wagowo %  0.09 0.3 0.5 9.0 0.9 0.9 0.05 0.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) ail a2 a3
granica plastycznosci Re N/mm?; 500 (>415) 530 (=500) 550 (>530)
granica plastycznosci Rm N/mm?: 720 (585 -850) 720 (650 - 850) 750 (620 - 850)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 19 (= 17) 18 (> 16) > 17 (A,)
praca famania 1ISO-V KV J +20°C: 60 (= 41) 75 (> 70)

(*) a1 wyzarzanie oaprezajgce 760°C/2h, w powietrzu
a2 wyzarzanie oaprezajgce 2x760°C/2h, w powietrzu * a3 wyzarzanie odprezajgce 740°C/1h, w powietrzu

Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 300-350 °C, min.2 h 2.5 250 60 - 80 =
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 90 - 120
FOX C 9 MV 9015-B9 E CrMo91 B 4.0 350 110 - 140

5.0 450 150 - 180

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym
1.4903 X10CrMoVNb9-1

ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91 (T91); A213/213M Gr. T91

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, SEPROS, CL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: C 9 MV-UP/BB 910
GTAW pret: C 9 MV-IG
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Roboprojekt 7 7 gshler

B WELDING .
EN 1599: EZ CrMoWV911 B 4 2 H5 BOHLER
AWS A5.5-96: E 9015-B9 (mod.)

*DIN 8575:  EZ CrMoVW 9 B 4 2 H5 (mod.) FOX C 9 MVW
*zastgpiona przez EN 1599 elektroda wysokostopowa,

zarowytrzymata, SMAW
Opis techniczny

Elektroda zasadowa z rdzeniem stopowym do spawania stali martenzytycznych o zawartosci Gr-Mo-Ni-W-Nb,
przeznaczonych do pracy w wysokich temperaturach np. stal X11CrMoWVNb9-1-1 (E911/ P911).

Dobre wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,,gora — dof”.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-300°C, po spawaniu wymagane studzenie spoiny
ponizej 80°C, dla zakonczenia przemiany martenzetycznej. Dla wigkszych grubosci elementu lub zfozonych
ksztattow naprezenia wprowadzone w trakcie spawania, winne by¢ uwzglednione.

Zalecane parametry obrdbki cieplnej: odprezanie 760°C/min 2h- max 10h, szybko$¢ podgrzewania i studzenia
do 550°C, max 150°C/h, powyzej 550°C, max 80°C/h.

Optymalne wiasnosci stopiwa uzyskuje sie dla ptaskich $ciegow o grubosci ok. 2 mm.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo Ni W Vv N Nb
wagowo% 0.1 025 07 85 10 07 1.0 0.2 0.05 0.05

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(") a

granica plastycznosci Re N/mm?: (=530)

wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: (= 700)

wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 15)

praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: (= 27)

*) a wyZarzanie odpreZajace 760°C/2h, w piecu

Zalecenia
— suszenie: o mm L mm prad A
T 300 -350 °C, min.2 h 3.2 350 90-120 =+
— oznakowanie elektrody: 4.0 350 110 - 140

FOX C 9 MVW E Z CrMoWV911 B

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym

1.4905 X11CrMoWVND9-1-1

ASTM A335 Gr. P911 (T911); A213 Gr. T91

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX G C 9 MVW
SAW kombinacje: C 9 MVW-UP/BB 910
GTAW pret: C 9 MVW-IG
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Roboprojekt 7 7 gshler

B WELDING .
EN 1599: E Z CrMoWV911 B 4 2 H5 BOHLER
AWS A5.5-96: E 9015-B9 (mod.)

*DIN 8575: E Z CrMoVW 9 B 4 2 H5 (mod.) FOX G C 9 MVW
*zastgpiona przez EN 1599 elektroda wysokostopowa,

zarowytrzymata, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa do spawania stali oraz staliw martenzytycznych zarowytrzymatych o zawartosci Cr-Mo-
Ni-V-W-Nb np. stali GX12CrMoWVNbN10-1-1 (E911). Dobre wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach
za wyjatkiem spawania ,gora- dot”.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-300°C, po spawaniu wymagane studzenie spoiny
ponizej 80°C, dla zakonczenia przemiany martenzetycznej. Dla wigkszej grubo$ci elementu lub ztozonych
ksztattow naprezenia wprowadzone w trakcie spawania winne by¢ uwzglednione.

Zalecane parametry obrobki cieplnej: odprezanie 760°C/min 2h- max 10h, szybko$¢ podgrzewania i studzenia
do 550°C, max 150%h , powyzej 550°C, max 80°C/h. Optymalng plastyczno$¢ spoiny uzyskuje sie dla Sciegow
pfaskich, o grubosci ok. 2 mm.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo Ni W Vv N Nb
wagowo % 0.1 025 0.7 8.5 1.0 0.7 1.0 0.2 0.05 0.05

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

a
granica plastycznosci Re N/mm?; (= 530)
wytrzymato$¢ dorazna R N/mm?: (= 700)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 15)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: (= 27)
(*) a wyzarzanie odprezajgce 760°C/2h, w piecu
Zalecenia
suszenie: g mm L mm prad A
T_’ 300 - 350 °C, min.2 h 3.2 350 90 - 120 =+
Y oznakowanie elektrody: 4.0 350 110-140 | =
FOXGC9 MVW E Z CrMoWV911 B 5.0 450 150 - 180

Materiat podstawowy

stale i staliwa zarowytrzymate o podobnym sktadzie chemicznym
GX12CrMoWVNDN10-1-1
ASTM A335 Gr. P91 (T911); A213 Gr. T91

Dopuszczenia i certyfikaty
upT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX C 9 MVW SAW kombinacije: C 9 MVW-UP/BB 910
GTAW pret: C 9 MVW-IG
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1599: EZCrMoWVNb 90,52B 4 2H5 BéHLER FOX P 92

AWS A5.5-96:  E 9015-B9 (mod.)
elektroda wysokostopowa,

zarowytrzymata, SMAW

Opis techniczny

Elekiroda zasadowa Cr-Mo-Ni-V-W-Nb przeznaczona do spawania stali zarowytrzymatych o zawartosci 9%Cr-
1,5%W-Mo-Nb-N, do temperatury pracy 650°C. Podstawowe wtasnos$ci elektrody to stabilny tuk, dobre jarze-
nie oraz zajarzenie tuku, mata ilos¢ odpryskow, tatwo usuwalny zuzel.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-300°C, po spawaniu wymagane studzenie spoiny
ponizej 80°C, dla zakonczenia przemiany martenzetycznej. Dla wiekszej grubosci elementu, lub zfozonych
ksztattow, naprezenia wprowadzone w trakcie spawania winne by¢ uwzglednione.

Zalecane parametry obrobki cieplnej: odprezanie 760°C/min 2h - max 10h, szybkos¢ podgrzewania i studze-
nia do 550°C, max 150°C/h, powyzej 550°C, max 80°C/h.

Optymalng plastyczno$¢ spoiny uzyskuje sie dla $ciegow ptaskich o grubosci ok. 2 mm.

Dla obrdbki ciepinej ponizej 2h wymagane sprawdzenie wtasnosci, poprzez badanie spoiny.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo Ni W Vv N Nb
wagowo % 0.1 03 07 91 055 07 1.7 02 0.045 0.05

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

) a a2 a2 (650°C test temp.)
granica plastycznosci Re N/mm?; 690 (= 560) 630 230 (>125)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 810 (>720) 760 330
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 19 (> 15) 20 22
praca famania 1ISO-V KV J + 20 °C: 55 (= 41) 80

0 °C: 50

(*)a wyzarzanie oaprezajgce 760°C/2h, w piecu
a2 wyzarzanie odprezajgce 760°C/6h, w piecu

Zalecenia
— suszenie: gmm Lmm pradA
T 300 -350 °C, min. 2 h 3.2 350 90 - 120 =+
— oznakowanie elekirody: 4.0 350 110- 140

FOX P 92 E Z CrMoWVNbDb9 0.5 2 B

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym
NF 616
ASTM A335 Gr. P 92 (T92); A213 Gr. T92

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, UDT
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
GTAW pret: P 92-1G SAW kombinacije: P 92-UP/BB 910
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Roboprojekt 7 7 gshler

N B WELDING
EN 1599:  E CrMoWV 12 B 4 2 H5 ~

*DIN 8557: E CrMoWV 12 B 20+ BOHLER FOX 20 MVW
*zastgpiona przez EN 159 elektroda wysokostopowa,

zarowytrzymata, SMAW

Opis techniczny

Elekiroda zasadowa z rdzeniem stopowym do spawania stali przeznaczonych na elementy zarowytrzymate tur-
bin oraz kottdw, o zawartosci 12%Cr i temperaturze pracy do 650°C. Preferowana do spawania stali
X20CrMoV12-1. Wysoka wytrzymato$¢ na pefzanie oraz plastycznos¢ po okresie diugotrwatej pracy.
Optymalny skfad chemiczny zapewnia wysokg jakos¢ stopiwa. Niska zawarto$¢ wodoru (HD<5mi/100g sto-
piwa), dobre wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora- dot”. Wspofczy-
nnik uzysku metalu ok. 115%.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzySciegowa od 400-450°C (tzw. spawania austenitycznego) lub 250-
300°C (tzw. spawania martenzytycznego). Warstwy graniowe winny by¢ spawane w przedziale temperatur
martenzytycznych.

Po spawaniu wymagane studzenie spoiny do temperatury od 80-90°C, dla zakonczenia przemiany martenzetyczne;.
Zalecane parametry obrobki ciepinej: odprezanie 720-760°C, wytrzymanie 3min/imm grubos$ci $cianki, min
2h. Austenityzacja w 1050°C/0,5h, odprezanie w 760°C/2h

Nizsze temperatury podgrzewania oraz temperatury miedzysciegowe sg dopuszczalne, ale winny by¢ zatwie-
rdzone poprzez wykonanie prob oraz uzyskanie wymaganej kwalifikacji procesu spawania.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo V W
wagowo %  0.18 0.3 0.6 11.0 0.6 1.0 0.3 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

a \'
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 610 (= 590) 590

(= 550)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm2: 800 (700-860) 790 (740 - 840)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 18 (= 15) 18 (= 15)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 45 (= 35) 45 (= 35)

(*) a wyZarzanie odpreZzajgce 760°C/4h, w piecu do 300°C/powietrze
v hartowanie/ odpuszczanie 1050°C/0,5h w oleju + 760°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze

Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 250 60- 80 |=+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 90 - 120
FOX 20 MVW E CrMoWVi2 B 4.0 350 110 - 140

5.0 450 150 - 180

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym

1.4922 X20CrMoV12-1, 1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4923 X22CrMoV12-1,
1.4913 X19CrMoVNb11-1 (Turbotherm, 20 MVNb), 1.4931 GX22CrMoV12-1

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, KTA 1408.1, DB (10.014.31), CL, LTSS, U, SEPROS, INSPECTA

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

GTAW pret: 20 MVW-IG
SAW kombinacie: 20 MVW-UP/BB 24
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Roboprojekt 7 7 gshler

EN 1600: EZ1613NbB 42 H5 ~
*DIN 8556:  E 1613 Nb B 20+ BOHLER FOX CN 16/13
*zastgpiona przez EN 1600 elektroda wysokostopowa,

zarowytrzymata, SMAW

Opis techniczny

Wysokostopowa elekiroda zasadowa do spawania spoin o0 wysokiej jakosci dla kottow oraz turbin pracujacych
w temperaturze do 750°C. W petni austenityczne stopiwo, odporne na pekniecia gorgce. Podgrzewanie do
spawania nie wymagane, za wyjgtkiem elementow o grubos$ci powyzej 25 mm, gdzie zalecane podgrzewanie
do spawania winno wynosi¢ do 150°C. Zalecana niska energia liniowa tuku. Temperatura migdzys$ciegowa nie
powinna przekroczy¢ 150°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Nb
wagowo %  0.15 0.4 3.6 16.0 13.0 1.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastycznosci Re N/mm?: 450 (= 300)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (550 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 31 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 55 (= 50)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 250 60- 80 |=
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80-110

FOXCN 16/13EZ 16 13 Nb B

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym

1.4961 X8CrNiNb16-13, 1.4910 X6CrNiMo17-13, 1.4981 X8CrNiMoNb16-16,
1.4988 X8CrNiMoVNb16-13, 1.4878 X12CrNiTi18-9

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
GTAW pret:  CN 16/13-1G
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Roboprojekt 7 7 gshler

EN 1600: EF199B42H5 ~

S A5 400 E30BA e BOHLER FOX CN 18/11
*DIN 8556: E199B 20+ elektroda wysokostopowa,
*BS 2926: 19.9B

: zarowytrzymata, SMAW
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda zasadowa z rdzeniem stopowym przeznaczona do spawania stali austenitycznych Cr-Ni, ze zwiekszong
zawartoscig C (np. Wr. numer 1.4948/ 304H), przeznaczona do pracy w temperaturach do 700°C. Elektroda
odpowiednia takze do stali Wr. numer 1.4541 oraz 1.4550, zatwierdzone do temperatury pracy do 550°C.
Kontrolowana zawarto$¢ ferrytu wynoszaca 3-8% FN. Stopiwo odporne na korozje oraz zgorzelinowanie.
Doskonafe wtasnosci spawalnicze, za wyjgtkiem pozyciji ,gora-dot”.

Temperatura migedzysciegowa nie moze przekroczy¢ temperatury 200°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni FN
wagowo %  0.04 0.3 1.3 19.0 10.3 3-8
Wtasnosci mechaniczne
(") u

granica plastycznosci iRe N/mm?; 420 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 580 (550 - 630)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (> 35)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 85 (= 70)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 250  50- 80 |=dn
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 - 100
FOX CN 18/11 308-15E 199 B 4.0 350 110 - 140

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym

1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11
AISI 304H, 321H, 347H

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, KTA 1408.1, UDT, LTSS, CL, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOXE 308 H GMAW drutu rdzeniowy E 308 H-FD
GTAW pret: ER 308 H-IG E 308 H PW-FD

CN 18/11-1G SAW kombinacja: CN 18/11-UP/BB 202
GMAW drut lity: CN 18/11-IG
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN1600:  E199HR42H5 BOHLER FOX E 308 H

AWS A5.4-92:  E 308H-16

elektroda wysokostopowa,

zarowytrzymata, SMAW

Opis techniczny

Elektroda rutylowa z rdzeniem stopowym, przeznaczona do spawania Ni-Cr stali austenitycznych pracujgcych
w temperaturach do 700°C. Specjalnie zalecana do spawania stali gat. AISI 304H (Wr. numer 1.4948). Stopiwo
odporne na kruchos$¢ oraz zgorzelinowanie. Kontrolowana zawarto$¢ ferrytu w stopiwie, od 3-8% FN.
Doskonate wiasno$ci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora-dot”.

Temperatura migdzySciegowa nie moze przekroczy¢ 200°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.05 0.6 0.7 19.4 10.4 0.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 420 (> 350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 580 (550 - 630)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (= 35)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 85 (= 70)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 300
e oznakowanie elektrody: 3.2 350

FOXE 308 H-16 E199 HR 4.0 350

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skiadzie chemicznym
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9
AISI 304, 304H, 321H, 347H

Dopuszczenia i certyfikaty
upT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 18/11 GMAW drut rdzeniowy:
GTAW pret: ER 308 H-IG

CN 18/11-1G SAW kombinacja:
GMAW drut lity: CN 18/11-1G
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

R S WELDING
EN 12070: W Mo Si ~ _

EN 1668: W 46 4 W2Mo BOHLER DMO IG
AWS A5.28-96: ER80S-G (ER70S-A1) pret niskostopowy do pracy
W.No.: 1.5424

w wysokich temperaturach, GTAW
*BS 2901-1: A 30

*zastgpiona przez EN 12070

Opis techniczny

Pret do metody GTAW przeznaczony do spawania stali o zawarto$ci 0,5%Mo, jak blachy, rury, konstrukcje spa-
wane oraz elementy cisnieniowe kottow, zbiornikdw oraz rurociggow.

Zalecany do zastosowania w temperaturach od —45 do 550°C. Bardzo dobre wtasno$ci spawalnicze.
Podgrzewanie, temperatura miedzySciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak w wymaganiach dla mate-
riatu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo % 0.1 0.6 1.2 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u a
granica plastycznosci Re N/mm?: 520 (= 480) 480 (= 400)
wytrzymato$é dorazna Rm N/mm2: 630 (570-720) 570 (> 515)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 23) 26 = 19)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (> 180) 230 (= 200)

- 45 °C: (= 47)

(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy 100% Argon
a wyzarzane odprezajgce 620°C/1h, w piecu do 300°C/powietrze, gaz osfonowy 100 % Argon

Zalecenia
T—» gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
— | znakowanie preta : B

przod: _— WMoSi
tyt: 1.5424

WO =
MNorOOD

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe 0 podobnym sktadzie chemicznym, stale odporne na starzenie, oraz stale odporne
na kraking sody kaustyczne;

S355J2G3, L320 - L415NB, L320 MB - L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH,
16Mo3, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5, GE240 - GE300, 22Mo4,
S255N - S460N, P255NH - P460NH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 A A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, KTA 1408.1, DB (42.014.09), BV, CL, DNV, FI, UDT, U, ITI

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DMO Kb GMAW drut rdzeniowy DMO Ti-FD
FOX DMO Ti DMO Kb-FD
GMAW drut lity: DMO-IG SAW kombinacja: EMS 2 Mo/BB 24

prety do spawania gazowego  DMO
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12070: W CrMo1 Si

AWS A5.28-96: ER80S-G
ER80S-B2 (mod.)

W.No.: 1.7339

*BS 2901-1: A 32

BOHLER DCMS-IG

pret niskostopowy do pracy
w wysokich temperaturach, GTAW

*zastgpiona przez EN 12070
Opis techniczny

Pret przeznaczony do spawania blach, rur oraz elementow cisnieniowych kottobw wykonanych ze stali o zawa-
rtosci 1,25%Cr-0,5%Mo, stali do ulepszania cieplnego oraz do naweglania. Zalecany szczegolnie do spawania
stali 13CrMo4-5 lub ASTM A335 P11/ P12 do temperatury pracy do 570°C.

Dobre wtasno$ci mechaniczne stopiwa, twardoS$¢ oraz odpornosc¢ na pekanie w przypadku dziatania sody kau-
stycznej. Jednoczesnie stopiwo zalecane do azotowania, hartowania i odpuszczania, odporne na starzenie.
Wytrzymato$¢ na pefzanie wypetnia wymagania dla stali 13CrMo4-5.

Bardzo dobre wtasnosci spawalnicze.

Podgrzewanie, wymagana temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak w wymaga-
niach dla materiatu podstawowego.

Podgrzewanie oraz wymagana temperatura miedzysciegowa dla stali 13CrMo4-5 (P11/P12) od 200-250°C,
obrobka cieplna po spawaniu 660-700°C/min 0,5h, studzenie w powietrzu.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.11 0.6 1.0 1.2 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") at a2
granica plastycznosci Re N/mm?: 490 (= 440) 510 (= 470)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 590 (520 - 670) 620 (= 550)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 25 (> 22) 22 (> 19)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 250 (= 47) 200

a1l wyzarzanie odprezajgce 680°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy 100 % Argon
a2 wyzarzanie odprezajgce 620°C/1h, w piecu do 320°C/powietrze, gaz osfonowy 100 % Argon

T—> gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
1.6 —
— znakowanie preta: 2.0
przod: ——W CrMo1 Si 2.4
tyt: 1.7339 3.0

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe do naweglania i azotowania o podobnym skfadzie chemicznym oraz stale odporne
na kraking sody kaustyczne;

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMos,
1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A217 Gr. WC6; A335 Gr. P11 a. P 12
Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, CL, FI, UDT, U, SEPROS, ITI

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DCMS Kb GMAW drut rdzeniowy: DCMS Kb-FD
FOX DCMS Ti SAW kombinacja: EMS 2 CrMo/BB 24
GMAW drut: DCMS-IG prety do spawania gazowego: DCMS
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Roboprojekt 7 7 gshler

EN 12070: W MoV Si ~ _
AWS A5.28-96:  ER80S-G BOHLER DMV 83-1G
W.No.: 1.5407 pret niskostopowy do pracy

*zaslapiona przez EN 12070 w wysokich temperaturach, GTAW
Opis techniczny

Pret przeznaczony do spawania stali o 14MoV6-3 (0,5%Cr-0,5%Mo-0,25%V), pracujgcych w temperaturach
do 560°C. Dobra plastycznosc, odpornosc¢ na pekanie oraz wytrzymato$¢ na pelzanie stopiwa.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-300°C, obrdobka cieplna po spawaniu 700-720°C/
min 2h, studzenie w powietrzu.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo V
wagowo %  0.08 0.6 0.9 0.45 0.85 0.35
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) a

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 520 (=470)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 670 (580 - 730)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 24 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 220 (= 47)
a wyzarzanie odprezajgce 700°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy 100 % Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
2.4 —
T—> znakowanie preta:

przéd: ——~ W MoV Si
tyt: 1.5407

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe 0 podobnym sktadzie chemicznym, do pracy w wysokich temperaturach

1.7715 14MoV6-31.7733 24CrMoV5-5, 1.7709 21CrMoV5-7, 1.8070 21CrMoV5-11,
1.7706 G17CrMoV5-11,

ASTM A389 Gr. C23 a. C24; A405 Gr. P24; UNS 121610

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, UDT, LTSS, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DMV 83 Kb
GTAW pret: DMV 83-1G
GMAW drut: DMV 83-1G
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12070: W CrMo2 Si B(")HLER CM 2-1G

AWS A5.28-96:  ER90S-G

ER90S-B3 (mod.) pret niskostopowy do pracy
W.No.: 1.7384
*BS 2901-1: A 33
*zastgpiona przez EN 12070

Opis techniczny

Pret 0 zawartosci 2,25%Cr-1%Mo przeznaczony do spawania elementow kotfow oraz urzadzen w petrochemii
jak np. blachy, rury. Preferowany do spawania stali 10CrMo9-10 (ASTM A335 P22), oraz stali stopowych do
naweglania lub ulepszania cieplnego pracujgcych w temperaturach do 600°C.

Stopiwo wypetnia wymagania w zakresie wytrzymatosci na petzania dla materiatu podstawowego o podobnym
sktadzie chemicznym, bez sktonnosci do pekania, m. innymi ze wzgledu na Sladowa zawarto$¢ wtracen. Dobre
wtasnosci spawalnicze.

Podgrzewanie oraz temperatura migedzy$ciegowa od 200-350°C, odpuszczanie po spawaniu 700-750°C/min
1h, studzenie w piecu.

Odnosnie informacji w zakresie mozliwo$ci wystudzenia miedzyoperacyjnego stopiwa, prosimy o kontakt z na-
szym dziatem serwisu.

Skiad chemiczny

w wysokich temperaturach, GTAW

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.06 0.7 1.1 2.6 1.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() a*
granica plastycznosci Re N/mm?: 470 (= 420)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (520 - 670)
wydituzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 22)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 190 (= 47)
(*) a wyzarzanie odprezajace 720°C/2h, stuazenie w piecu do 400°C/powietrze, gaz ostonowy 100 % Argon
Zalecenia
T—» gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
1.6 —_
—_— znakowanie preta: 2.0
przod: ——W CrMo2 Si 2.4
tyt: 1.7384 3.0

Materiat podstawowy

stale i staliwa stopowe 0 podobnym sktadzie chemicznym przeznaczone do naweglania i azotowania
1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrM09-10
ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, CL, FI, ITI, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CM 2 Kb GMAW drut: CM 2-IG
FOX CM 2 Ti SAW konbinacija: CM 2-UP/BB 24
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Roboprojekt 7 7 gshler

R S WELDING
EN 12070: W CrMo5 Si a _
AWS A5.28-96:  ER80S-B6 BO H LE R C M 5 IG
W.No.: 1.7373 pret wysokostopowy do pracy
*DIN 8575: SG CrMo 5

) w wysokich temperaturach, GTAW
*zastgpiona przez EN 12070

Opis techniczny

Pret przeznaczony do spawania stali o zawartosci 5%Cr-0,5%Mo szczegodlnie do zastosowania w przemysle
petrochemicznym do spawania stali narazonych na korozje wodorowa, np. stali typu X12CrMo5/ P5 w zakre-
sie temperatur do 600°C,.

Podgrzewanie oraz temperatura miedzy$ciegowa od 300-350°C, odpuszczanie po spawaniu 730-760°C/min
1h, studzenie w piecu/powietrzu.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.08 04 0.5 5.8 0.6
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) a

granica plastycznosci Re N/mm?: 510 (= 470)
wytrzymatosc¢ dorazna Rm N/mm2: 620 (550 - 670)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 (= 18)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (= 47)
(*) a wyzarzanie odprezajgce 730°C/2h, w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy
Zalecenia
T—» gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
1.6 —_——
— gaz osfonowy: 2.0
przod: = W CrMo5 Si 2.4
tyt: ER80S-B6 3.0

Materiat podstawowy

stale oraz staliwa stopowe 0 podobnym sktadzie chemicznym do pracy w wysokiej temperaturze
1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMo5
ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CM 5 Kb
GMAW drut CM 5-1G
SAW kombinacja CM 5-UP/BB 24

2-124



&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

e B WELDING
EN 12070: W CrMo9 Si A -

AWS A5.28-96:  ER80S-B8 BOH LER CM 9 IG
*DIN 8575: SG CrMo 9 pret wysokostopowy do pracy
*zaslapiona przez EN 12070 w wysokich temperaturach, GTAW

Opis techniczny

Pret przeznaczony do spawania stali o zawartosci 9%Cr-1%Mo do pracy w wysokich temperaturach narazonych
na goraca korozje wodorowa, w petrochemii do spawania stali X12CrMo9-1 (P9) pracujacych do 600°C.
Podgrzewanie i temperatura migdzysciegowa od 250-350°C, odpuszczanie po spawaniu 710-760°C/min 1h,
studzenie w piecu/powietrzu.

Dla uzyskana szczegotowych informacji w zakresie technologii spawania, prosimy o kontakt z naszym
dziatem serwisu.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.07 0.5 0.5 9.0 1.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 530 (= 450)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 670 (600 - 750)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 24 (= 18)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 250 (> 47)
(*) a wyzarzanie odprezajgce 760°C/2h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy 100 % Argon
Zalecenia
T—» gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
1.6 =~
— 1 znakowanie preta: 2.0
przod: ——~W CrMo9 Si 2.4

tyl: ER80S-B8

Materiat podstawowy

zarowytrzymate stale i staliwa stopowe o podobnym skfadzie chemicznym
1.7386 X12CrMo9-1, 1.7388 X7CrM09-1, 1.7389 GX12CrMo10
ASTM A217 Gr. C12; A 234 Gr. WP9; A335 Gr. P9

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX CM 9 Kb
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12070: W CrMo91 B(")HLER C 9 MV-IG

AWS A5.28-96:  ER90S-B9
pret wysokostopowy, zarowytrzymaty, GTAW

Opis techniczny

Pret przeznaczone do spawania martenzytycznych stali zarowytrzymatych o zawartosci 9-12%Cr. Przewidziane
szczegolnie dla stali ASTM gat. T/ P91 pracujacych w temperaturze do 620°C (dopuszczona do 650°C).
Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa od 200-300°C, po spawaniu wymagane studzenie spoiny
ponizej 80°C, dla zakonczenia przemiany martenzetycznej. Dla wiekszych grubos$ci lub ztozonych ksztattow
elementu winny by¢ uwzglednione naprezenia wprowadzone w trakcie spawania.

Zalecane parametry obrobki cieplnej: odprezanie 760°C/2h- 10h, szybko$¢ podgrzewania i studzenia do 550°C
- max 150°C/h, powyzej 550°C, max 80° C/h.

Optymalna plastycznosc spoiny uzyskiwana jest dla $ciegow ptaskich o grubosci ok. 2 mm.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Vv Nb

wagowo %  0.09 0.3 0.5 9.0 0.9 0.9 0.2 0.05
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) a
granica plastycznosci Re N/mm?; 660 (= 520)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 760 (620 - 850)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 17 (= 16)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 55 (= 50)
(*) a wyzarzanie odprezajgce 760°C/2h, stuazenie w piecu do 300°C, gaz ostonowy 100 % Argon
Zalecenia

— gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm

| 20 =—

E— znakowanie preta: 2.4

przod: - WCrMo91 3.0

tyl: ER 90S-B9

Materiat podstawowy

zarowytrzymate stale stopowe o podobnym sktadzie chemicznym
1.4903 X10CrMoVNb9-1

ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91 (T91); A213/213M Gr. T91

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT, CL
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX C 9 MV SAW kombinacije: C 9 MV-UP/BB 910
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12070: W Z CrMoVW911 BO.HLER C 9 MVW.IG

AWS A5.28-96:  ER90S-B9 (mod.)
pret wysokostopowy, zarowytrzymaty, GTAW

Opis techniczny

Pret przeznaczony do spawania zarowytrzymatych stali stopowych, szczegolnie przewidziany do spawania
stali T911wg. ASTM A335 pracujacych w temperaturze od 20 do 600°C (do 650°C).

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-300°C, po spawaniu wymagane studzenie spoiny
ponizej 80°C dla zakonczenia przemiany martenzetycznej. Dla wigkszych grubosci lub ztozonych ksztattow ele-
mentu, winny by¢ uwzglednione naprezenia wprowadzone w trakcie spawania.

Zalecane parametry obrobki cieplnej: odprezanie 760°C/2h-10h, szybko$¢ podgrzewania i studzenia do 550°C,
max 150°C/h, powyzej 550°C, max 80°C/h.

Optymalna plastyczno$¢ spoiny uzyskiwana jest dla $ciegow ptaskich o grubos$ci ok. 2 mm.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Vv Nb W N
wagowo % 0.11  0.35 0.45 9.0 0.75 0.98 0.2 0.06 1.05 0.07

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() a
granica plastycznosci Re N/mm?: 660 (> 560)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 790 (= 720)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 16 (= 15)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 50 (= 41)
(*) a wyzarzanie odprezajgce 760°C/2h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy 100 % Argon
Zalecenia
T—» gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
2.0 —_——
—_— znakowanie preta: 2.4
prz()di: ~~E 911 3.0
tyt: —

Materiat podstawowy

zarowytrzymate stale stopowe o podobnym sktadzie chemicznym
1.4905 X11CrMoWVNb9-1-1
ASTM A335 Gr. P911 (T91); A213 Gr. T91

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX C 9 MVW SAW kombinacije: C 9 MVW-UP/BB 910
FOX G C 9 MVW
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12070: W Z CrMoWVNb 9 0.5 2 BO.H LER P 92_|G

AWS A5.28-96:  ER90S-B9 (mod.)
pret wysokostopowy, zarowytrzymaty, GTAW

Opis techniczny

Pret przeznaczony specjainie do spawania stali o zawartosci 9%Cr-1,5%W-Mo-Nb-N/ P92 oraz NF 616 pracu-
jacych do temperaturach od 20 do 600°C (+650°C).

Podgrzewanie oraz temperatura migdzy $ciegowa od 200-300°C, po spawaniu wymagane studzenie spoiny
ponizej 80°C dla zakonczenia przemiany martenzetycznej. Dla wigkszych grubosci lub ztozonych ksztattow ele-
mentu winny by¢ uwzglednione naprezenia wprowadzone w trakcie spawania.

Zalecane parametry obrobki cieplnej: odprezanie 760°C/2h max 10h, szybko$¢ podgrzewania i studzenia do
550°C, max 150°C/h, powyzej 550°C, max 80°C/h.

Przy zastosowaniu obrobki cieplnej krotszej jak 2h, wtasnosci spoiny winny by¢ sprawdzone poprzez wyko-
nanie badan.

Optymalna plastycznosc spoiny uzyskiwana jest dla $ciegow ptaskich o grubosci ok. 2 mm.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Vv Nb W N
wagowo % 010 04 04 86 06 04 02 005 15 0.05

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

* a a2 a2 (650 °C Test temp.)
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 710 (=560) 650 230 (=125)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 820 (>720) 770 340
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 19 (= 15) 20 21
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 77 (= 41) 70

(*) a wyzarzanie odprezajgce 760°C/2h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy 100 % Argon
a2 wyzarzanie odprezajgce 760°C/6h, studzenie w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy 100 % Argon

Zalecenia
— gaz ostonowy:
T 100 % Argon 2 mm —t
— znakowanie preta: 2.0
przod: —— P92 2.4
tyf: --

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym sktadzie chemicznym
NF 616
ASTM A335 Gr. P 92 (192); A213 Gr. T92

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX P 92 SAW kombinacije: P 92-UP/BB 910
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12070: W CrMoWV12 Si BéHLER 20 MVW.IG

W.No.: 1.4937

pret wysokostopowy, zarowytrzymaty, GTAW

Opis techniczny

Pret zarowytrzymaly do spawania stali hartowanych i odpuszczanych o zawartosci 12%Cr, stosowanych
w produkcji turbin, kottow, oraz w przemysle chemicznym. Szczegdlnie zalecany do spawania stali X20CrMoV12-1
do temperatury pracy do 650°C. Stopiwo 0 wysokiej wytrzymatosci na pefzanie oraz plastycznosci dla elementow
poddanych procesowi pefzania.

Podgrzewanie oraz temperatura miedzy $ciegowa od 400 do 450°C, (tzw. austenityczny zakres) lub 250 do
300°C (tzw. martenzytyczny zakres). Warstwa graniowa winna by¢ spawana w obszarze martenzytycznym.
Zastosowanie nizszych temperatur podgrzewania oraz miedzysciegowych, jest mozliwe, ale winny by¢ spra-
wdzone w procesie badan kwalifikacyjnych.

Po spawaniu wymagane studzenie spoiny ponizej 80°C dla zakonczenia przemiany martenzetycznej, z nas-
tepujgcym po nim odpuszczaniu w 720-760°C z wytrzymaniem 3min/Tmm grubo$ci, min 2h.

Ulepszanie cieplne jest okreslone poprzez parametry: 1050°C/0,5h, w oleju oraz odpuszczanie w 760°C/2h.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo V W
wagowo % 0.21 0.4 0.6 113 1.0 0.3 0.45
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() a
granica plastycznosci Re N/mm?: 610 (= 590)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 780 (700 - 850)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 18 (= 15)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 35)
(*) a wyZarzanie odprezajgce 760°C/2h, stuazenie w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy 100 % Argon
Zalecenia
T—> gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
2.0 —t
— znakowanie preta: 2.4
przod: —— W CrMoWV12 Si 3.0
tyt: 1.4937

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym
1.4922 X20CrMoV12-1, 1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4923 X22CrMoV12-1, 1.4913
X19CrMoVNb11-1 (Turbotherm, 20 MVND), 1.4931 GX22CrMoV12-1

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, KTA 1408.1, DB (42.014.24), UDT, CL, U, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych;

SMAW elektroda: FOX 20 MVW
SAW kombinacja: 20 MVW-UP/BB 910
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Roboprojekt 7 7 gshler

EN 12072: W Z 1613 Nb
W.No: 1.4961 // 1.4948 (mod.)

Opis techniczny

Pret dla ztagczy 0 wymaganej wysokiej jakoSci spawania przeznaczonych na elementy kotfow oraz turbin o wy-

BOHLER CN 16/13-IG

pret wysokostopowy, zarowytrzymaty, GTAW

sokiej sprawno$ci, do pracy w temperaturze do 750°C.
W petni austenityczne stopiwo, odporne na krucho$¢ oraz pekanie gorgce.

Podgrzewanie nie wymagane, temperatura migdzysciegowa nie powinna przekroczy¢ 150°C.

Zalecana mata energia liniowa fuku.

Sktad chemiczny

wagowo %

C Si Mn
0.16 0.6 2.5

Cr
16.0

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(*)

granica plastyczno$ci Re N/mm?:
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?:
wydtuzenie A (Lo = 5do) %:

praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C:

Zalecenia

—

T

—-

gaz ostonowy: 100 % Argon

znakowanie preta:

u

460
630
25

60
(*) u bez obrdébki, po spawaniu, gaz ostonowy 100 % Argon

przod: —— W Z 16 13 Nb

tyt: 1.4961

Materiat podstawowy
stale 0 podobnym sktadzie chemicznym

1.4961 X8CrNiNb16-13, 1.4910 X6CrNiMo17-13, 1.4981 X8CrNiMoNb16-16, 1.4988 X8CrNiMoVNb16-13,

1.4878 X12CrNiTi18-9

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, UDT

Ni Nb
13.5 +

(= 390)
(550 - 700)
> 20)
= 50)

2.0

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX CN 16/13
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Roboprojekt 7 7 gshler

EN 12072 W199H ~ _
AWS A5.9-93: ER19-10H BOHLER CN 18/11-1G
W.No.: 1.4948 (mod.) pret wysokostopowy, zarowytrzymaty, GTAW
*DIN 8556: SG X 6 Crli 18 11

*zastgpiona przez EN 12072
Opis techniczny

Pret przeznaczony do spawania stali z kontrolowang zawartoscig delta-ferryt, zalecany do spawania ele-
mentow kottdw oraz turbin o temperaturze pracy do 700°C. Stopiwo odporne na korozje w Srodowisku wil-
gotnym do 300°C.

Moze by¢ zastosowany do spawania stali np. Wr. numer 1.4550 oraz 1.4551, dopuszczonych do pracy w tem-
peraturze do 550°C.

Temperatura migdzysciegowa nie moze przekroczy¢ 200°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni FN
wagowo-% 0.05 0.6 1.4 18.8 9.8 3-8

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm?: 420 (= 350)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 620 (530 - 680)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (= 35)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (= 70)
-10 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz ostonowy 100 % Argon
Zalecenia
T—» gaz ostonowy: 100 % Argon o mm
2.0 )
— znakowanie preta: 2.4
przod: +— W199H 3.0

tyt: ER19-10H

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11
AISI 304H, 321H, 347H

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, CL, UDT, SEPROS, KTA 1408 1

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX E 308 H GMAW drut rdzeniowy: E 308 H-FD

FOX CN 18/11 E 308 H PW-FD
GTAW pret: ER 308 H-IG SAW kombinacja: CN 18/11-UP/BB 202
GMAW drut: CN 18/11-1G
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

N 12072 W99 BOHLER ER 308 H-IG

AWS A5.9-93: ER308H
pret wysokostopowy, zarowytrzymaty, GTAW

Opis techniczny

Pret przeznaczony do spawania zigczy ze stali austenitycznych Cr-Ni o0 wymaganej wysokiej jakosci, do pracy
w temperaturze 700°C. Kontrolowana zawartosci ferrytu zapewnia odporno$¢ na pekanie gorgce, doskonata
odpornosc stopiwa na kruchosc.

Temperatura migdzy$ciegowa nie moze przekroczy¢ 200°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo FN
wagowo-%  0.06 0.4 1.7 20.0 9.5 0.2 3-8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?; > 350
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: > 550
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 35
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: > 70
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz ostonowy 100 % Argon
Zalecenia
T—» gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
1.6 —_——
—_— znakowanie preta: 2.0
przéd: =— W19 9 H 2.4

tyt: ER 308 H

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skiadzie chemicznym
1.4948 X6CrNi18-11
AISI 304/304H, 321H, 347H

Dopuszczenia i certyfikaty

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOXE 308 H GMAW drut rdzeniowy E 308 H-FD

FOX CN 18/11 E 308 H PW-FD
GTAW pret: CN 18/11-IG SAW kombinacja: CN 18/11-UP/BB 202
GMAW drut: CN 18/11-1G
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erialy: SPawminice WELDING
EN 12070: G MoSi ~ -
AWS A5.28-96: ER80S-G (ER70S-A1) BOH LE R DMO IG
W.No.: 1.5424 drut niskostopowy do pracy
*BS 2901-1: A 30 .
*zastapiona przez EN 12070 w wysokich temperaturach, GMAW

Opis techniczny

Drut do spawania stali o zawartosci 0,5%Mo, przeznaczony do spawania blach, rur oraz elementow kottow,
zbiornikow cisnieniowych, oraz stali na konstrukcje spawane. Wysoka jakoS¢ oraz plastycznosc stopiwa, duza
odpornosc na pekania, stopiwo nie podlegajace starzeniu. Zalecany do spawania w zakresie temperatur pracy
od —40 do 550° C.

Drut zapewnia rownomierne podawanie oraz wtasnosci spawalnicze.

Podgrzewanie , temperatury miedzy$ciegowe oraz obrobka cieplna po spawaniu jak w wymaganiach dla mate-
riatu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo-% 0.1 0.6 1.2 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) u u2 a
granica plastycznosci Re N/mm?: 500 (>470) 470 (> 450) 450 (> 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 620 (550 - 700) 590 (520 -670) 570 (>515)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 25 (> 22) 23 (> 20) 25 (> 19)
praca tamania ISO-V KV J +20°C: 150 (=120) 160 150 (= 120)

- 40 °C: (= 47) (= 47)

*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+18 % CO2
u2 bez obrobki, po spawaniu - gaz 100 % CO2
a wyzarzane odprezajgco 620°C/1h, w piecu do 300°C/powietrze, gaz ostonowy Ar+18 % COz

Zalecenia
— gazy osfonowe: 2 mm
T l Argon + 15 - 25 % CO: 0.8 =+
— 100 % CO: 1.0
1.2

Materiat podstawowy

stale i staliwa do pracy w wysokich temperaturach, stale odporne na starzenie oraz stale odporne na kraking
sody kaustycznej

S355J2G3, L320 - L415NB, L320 MB - L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH P295GH, P310GH, P255NH,
16Mo3, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5, GE240-GE300, 22Mo4,
S255N - S460N, P255NH-P460NH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 A A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, DB (42.014.09), CL, FI, U, ITI, OBB (42.01.038)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DMO Kb GMAW drut rdzeniowy DMO Ti-FD
FOX DMO Ti DMO Kb-FD
GTAW pret: DMO-IG SAW kombinacja: EMS 2 Mo/BB 24

pret do spawania gazowego: DMO
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

T g Erotors BOHLER DCMS-IG

ER80S-B2 (mod.) ;
W No.- 17339 drut niskostopowy do pracy

*BS 2901-1: A 32 w wysokich temperaturach, GMAW
*zastgpiona przez EN 12070

Opis techniczny

Drut do spawania stali o zawartosci 1% Cr —0,5% Mo przeznaczony na elementy kottow jak blachy, rury,
wtasciwy do spawania stali przeznaczonych do naweglania, azotowania oraz ulepszania cieplnego.
Szczegdlnie zalecany do spawania stali 13CrMo4-5 (P11 /P12 ), do temperatury pracy 570°C. Stopiwo o dob-
rych wtasnosciach mechanicznych i plastycznosci, o wytrzymatosci na pefzanie odpowiadajgce] stali
13CrMo4-5. Zapewnia dobrg odpornosci w przypadku krakingu sody kaustycznej. Wiasciwy do spawania stali
do azotowania, hartowania i odpuszczania. Wytrzymafo$¢ na pefzanie stopiwa wypetnia wymagania dla stali
13CrMo4-5 (P11/ P12).

Drut ma bardzo dobre wtasnosci przy wypetnianiu rowka spawalniczego, dobre wifasnosci zwilzajgce zapew-
niajgce gtadkie Sciegi, dobre miedziowanie powierzchni przy niewielkiej ilosci miedzi.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa dla stali 13CrMo4-5 od 200-250°C.

Obrobka cieplna po spawaniu w temperaturze 660-700°C/min 0,5h, ze studzeniem w spokojnym powietrzu.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo-%  0.11 0.6 1.0 1.2 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() a
granica plastycznosci Re N/mm?; 460 (= 420)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 570 (500 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (= 47)
(*) a wyzarzane odprezajgco 680°C/2h - gaz ostonowy Ar+18 % COz
Zalecenia
— gazy osfonowe: 2 mm
T l Argon + 15 - 25 % CO: 0.8 =+
) 1.0
1.2
1.6

Materiat podstawowy

stale i staliwa o podobnym sktadzie chemicznym do pracy w wysokich temperaturach, stale do naweglania i
azotowania, stale stopowe o wytrzymatosci do 780N/mmz2, stale odporne na kraking sody kaustyczne;.

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMob, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo?,
1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6
Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, TUV-0, DB (42.014.15), CL, FI, U, ITI, OBB (42.01.039)
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elekiroda: ~ FOX DCMS Kb GMAW drut rdzeniowy: DCMS Kb-FD
FOX DCMS Ti SAW kombinacja: EMS 2 CrMo/BB 24
GTAW pret: DCMS-IG pret do spawania gazowego: DCMS
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e s Dotet
EN 12070: G MoV Si ~ _

AWS A5.28-96: ER80S-G BOHLER DMV 83 IG
W.No.: 1.5407 drut niskostopowy do pracy

*zaslapiona przez EN 12070 w wysokich temperaturach, GMAW

Opis techniczny

Druty przeznaczone dla stali 14MoV6-3 (0,5%Cr-0,5Mo0-025%V), do pracy w temperaturze do 560°C. Stopiwo
plastyczne, odporne na pekanie o dobrej wytrzymatosci na pefzanie. Drut zapewnia bardzo dobre wypetnianie
rowka oraz dobrg zwilzalnos¢ dajac gfadkie Sciegi.

Podgrzewanie oraz temp miedzysciegowa od 200-300°C. Odprezanie w temperaturze 700-720°C/min. 2h,
studzenie w spokojnym powietrzu.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Mo v
wagowo-%  0.08 0.6 0.9 0.45 0.85 0.35
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(™) a
granica plastycznosci Re N/mm?; 610 (= 550)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 710 (630 - 780)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 (= 18)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 80 (= 47)
(*) a po wyzarzaniu odprezajgcym, 700°C/2 h — gaz ostonowy Ar +18 % CO2
Zalecenia
— gazy ostonowe: @ mm
T 1 Argon + 15 - 25 % CO: 1.2 =+
= 100 % CO:

Materiat podstawowy

stale i staliwa do pracy w wysokich temperaturach

1.7715 14MoV6-31.7733 24CrMoV5-5, 1.7709 21CrMoV5-7, 1.8070 21CrMoV5-11,
1.7706 G17CrMoV5-11,

ASTM A389 Gr. C23 a. C24; A405 Gr. P24; UNS 121610

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DMV 83 Kb
GTAW prety: DMV 83-1G

2-135



&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

ol Spaieiiiie WELDING
EN 12070: G CrMo2 Si s _

-B3 (mod. ;
W.No.: 17384 drut niskostopowy do pracy
*BS 2901-1: A 33 w wysokich temperaturach, GMAW

*zastgpiona przez EN 12070

Opis techniczny

Drut do spawania elementow ze stali 0 zawartosci 2,25%Cr-1%Mo jak blachy i rury na kotty lub w instalacjach
krakingu. Preferowany do spawania stali 10CrMo9-10 (ASTM A335 Gr.P22), przeznaczonych do temperatury
pracy 600°C. Rowniez dla stali o podobnym skfadzie chemicznym podlegajacych hartowaniu i odpuszczaniu,
lub stali do naweglania. Stopiwo zapewnia dobre wfasnosci mechaniczne, odpornos¢ na pekanie oraz dobrg
wytrzymato$¢é na pefzanie, odpowiadajgcg stali 10CrMo9-10. Drut zapewnia dobre wypetnianie rowka oraz
zwilzalnos¢ dajaca gtadkie sciegi.

Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa od 200-300°C, odprezanie w 700-750°C/min. 1h, studze-
nie w piecu.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo-%  0.06 0.7 1.1 2.6 1.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() a
granica plastycznosci Re N/mm?; 440 (= 400)
twytrzymatos¢ dorazna R N/mm?: 580 (500 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 22)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 170 (= 47)
(*) a wyzarzane odprezajgce, 720 °C/2 h — gaz ostonowy Ar+18 % CO2
Zalecenia
— gazy osfonowe: @ mm
T_J Argon + 15 - 25 % CO: 0.8 =+
1.0
1.2

Materiat podstawowy

stale i staliwa do pracy w wysokich temperaturach, stale typu QT-o podobnym sktadzie chemicznym o wy-
trzymatosci do 980 N/mm2, stale stopowe do naweglania i azotowania

1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo9-10
ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, CL, FI

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CM 2 Kb
FOX CM 2 Ti

GTAW pret: CM 2-1G

SAW kombinacja: CM 2-UP/BB 24
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iy ek WELDING
EN 12070: G CrMo5 Si s _
AWS A5.28-96:  ER80S-B6 BOH LER CM 5 IG
W.No.: 1.7373 drut wysokostopowy do pracy
*DIN 8575: SG CrMo 5

) w wysokich temperaturach, GMAW
*zastgpiona przez EN 12070

Opis techniczny

Drut przeznaczony do spawania stali o zawartosci 5%Cr-0,5 Mo oraz stali do instalacji goragcego wodoru,
szczegolnie w petrochemii. Preferowany do spawania stali X12CrMo5 oraz stali P5, pracujgcych w tempera-
turze do 600°C. Drut zapewnia dobre wypetnianie rowka spawalniczego, oraz ptynnos$¢ dajacq gtadkie Sciegi.
Dobre miedziowanie powierzchni drutu przy niskiej zawarto$ci miedzi.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzys$ciegowa od 200-300°C, odprezanie w 730-760°C/min. 1h, stu-
dzenie w piecu.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Mo

wagowo-%  0.08 0.4 0.5 5.8 0.6
Wtasnosci mechaniczne
() a
granica plastycznosci Re N/mm?: 520 (= 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 620 (530 - 670)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 (= 18)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 200 (= 47)
(*) a wyzarzane oaprezajgce, 730 °C/2 h — gaz ostonowy Ar+18 % CO2
Zalecenia

— gazy osfonowe: @ mm

T 1 Argon + 15 - 25 % CO: 1.2 =+

Materiat podstawowy

stale i staliwa o podobnym skfadzie chemicznym do pracy w wysokich temperaturach, stale typu - QT
0 wytrzymatosci do 1180 N/mm2

1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMob
ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CM 5 Kb
GTAW pret: CM 5-1G
SAW kombinacja: CM 5-UP/BB 24
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erialy Spawalnicz

WELDING

AWSAS6.93  ER19-10H BOHLER CN 18/11-IG
\’/‘VDII\II\CI):8556: 1861?(43 TI\(I)idi)S 1 drut wysokostopowy, Zarowytrzymaty, GMAW

*zastgpiona przez 12072

Opis techniczny

Drut 0 kontrolowanej zawartoSci ferrytu delta, przeznaczony do spawania stali austenitycznych Cr-Ni o zwigkszonej
zawartosci C (np. Wr. 1.4849/ 304 H), przeznaczonych do temperatury pracy do 700°C.

W wilgotnym Srodowisku korozyjnym przeznaczony do temperatury pracy 300°C.

Zalecany do spawania stali Wr. 1.4541 oraz 1.4550, przy temperaturze pracy pomiedzy 400- 550°C.
Temperatura migdzysciegowa nie moze przekroczy¢ 200°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni FN
wagowo-% 0.05 0.6 1.4 18.8 9.8 3-8

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm?: 400 (= 350)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 580 (550 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (> 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 70)

-10 °C: (= 32)
(*) u bez obrdbki, po spawaniu — gaz ostonowy Ar+2.5 % C02
Zalecenia

— gazy osfonowe: @ mm
T 1 Argon + max. 2.5 % CO: 1.2 =+
Materiat podstawowy
stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11
AISI 304H, 321H, 347H
Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, CL, UDT, SEPROS
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX E 308 H GMAW drut rdzeniowy: E 308 H-FD
FOX CN 18/11 E 308 H PW-FD
GTAW pret: ER 308 H-IG SAW kombinacja: CN 18/11-UP/BB 202
CN 18/11-1G
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

ANS RS20 EBTTILAT I Ha BOHLER DMO Ti-FD
drut rdzeniowy, niskostopowy, do pracy
w wysokich temperaturach, GMAW

Opis techniczny

DMO Ti-FD jest drutem rdzeniowym z wypetnieniem rutylowym, przeznaczony do spawania stali o zawartosci
0,5% Mo (np.16Mo3 lub T1/P1), przeznaczonych do pracy w wysokich temperaturach. Zalecany do spawania
we wszystkich pozycjach.

Drut zapewnia bardzo dobre cechy uzytkowe, szczegoinie wysoka wydajnosc (produktywnos$c), oszczednosc
czasu oraz kosztow. tatwo usuwalny zuzel, mafa ilos¢ odpryskow, gtadka powierzchnia Sciegow, wysoka
jako$¢ stopiwa w badaniach radiograficznych, to istotne cechy w stosunku do spawania drutami petnymi.
Podgrzewanie, temperatura migdzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu sg determinowane wymaga-
niami dla materiafu podstawowego. W przypadku obrobki ciepinej odprezajacej zaleca sie temperature 600-
630°C/min.1h.

Sktad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo-%  0.05 0.4 0.8 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u a
granica plastycznosci Re N/mm?: > 470 > 470
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 570 - 680 570 - 680
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 19 > 20
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: > 54 > 47
(*) u bez obrébki, po spawaniu — gaz ostonowy Ar+15 - 20 % CQO2
a wyZzarzane odprezajgco 610°C/1h — gaz ostonowy Ar+15 - 20 % CO2
Zalecenia
— suszenie: nie wymagane @ mm prad A napiecie V
T 12 150- 350 27 - 35 =+
— gaz ostonowy:

Argon + 15 - 20 % COz2
spawanie z zastosowaniem standardowego wyposazenia dla GMAW

Materiat podstawowy

stale i staliwa do pracy w wysokich temperaturach, stale odporne na starzenie oraz stale odporne na kraking
sody kaustyczne;

S355J2G3, L320 - L415NB, L320 MB - L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH P295GH, P310GH, P255NH,
16Mo3, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5, GE240-GE300, 22Mo4,
S255N - S460N, P255NH-P460NH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 A A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1
Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda:  FOXDMO Kb GMAW drut lity: DMO-IG
FOX DMO Ti GMAW drut rdzeniowy: DMO Kb-FD
GTAW pret: DMO-IG SAW kombinacja: EMS 2 Mo/BB 24
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erialy Spawalnicz WELDING

EN 12071: TMoBM2H5 BC“)HLER DMO Kb-FD

AWS A5.29-98: E71T5-A1 M H4
drut rdzeniowy, niskostopowy, do pracy
w wysokich temperaturach, GMAW

Opis techniczny

Drut rdzeniowy z wypetnieniem zasadowym, zalecany do spawania stali do pracy w wysokich temperaturach
0 zawartosci 0,5% Mo. Drut zapewnia wysokg wydajno$¢ we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania
,gora — dot”. Jest przeznaczony do spawania spoin 0 wysokich wymaganiach jakosciowych pragdem DC- bie-
gunowo$¢ ujemna, zapewniajac dobre wtopienie oraz ptaskie Sciegi w pozycji 3G/3F. tatwo usuwalny zuzel
oraz minimalny zakres szlifowania. Brak wtopienia w pozycji ,z dofu do gory” jest unikany poprzez zastoso-
wanie tuku pofnatryskowego. Pozostate pozycje winne by¢ spawane z zastosowaniem fuku natryskowego.
Zawarto$¢ wodoru ponizej 5 ml/100g stopiwa, drut stosowany gtownie z mieszankg Ar/COz2

Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu sg determinowane wymaga-
niami dla materiatu podstawowego.

W przypadku obrabki cieplnej zaleca sie temperature 600-630°C/min.1h.

Sktad chemiczny

C Si Mn Mo

wagowo-%  0.07 0.4 1.0 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u a
granica plastycznosci Re N/mm?; > 480 > 400
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: > 560 510 - 620
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 22 > 24
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: >120 >120

- 20 °C: > 80

- 30 °C: > 27

*) u bez obrobki, po spawaniu, gaz ostonowy Ar+18 % CO2
a po wyzarzaniu odprezajgcym, 620 °C/1 h-gaz ostonowy Ar+18 % CO2

Zalecenia
— suszenie: nie wymagane gmm prgd A  napiecie V
T gaz ostonowy: 1.2 150-350 20-35 —_——
— Argon + 15 - 25 % CO:

spawanie z zastosowaniem standardowego wyposazenia dla GMAW
Materiat podstawowy

stale i staliwa stopowe do pracy w wysokich temperaturach, stale odporne na starzenie, stale odporne na
kraking sody kaustyczne;

S355J2G3, 1320 - L415NB, L320 MB - L415MB, P255G1TH, P235GH, P265GH P295GH, P310GH, P255NH,
16Mo3, 17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5, GE240-GE300, 22Mo4,
S255N - S460N, P255NH-P460NH

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 A A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WC1

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elekiroda: ~ FOX DMO Kb GMAW drut lity: DMO-IG
FOX DMO Ti GMAW drut rdzeniowy: DMO Ti-FD
GTAW pret: DMO-IG SAW kombinacja: EMS 2 Mo/BB 24

2-140



& BOC

Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12071: T CrMo1 B M 2 H5 B6HLER DCMS Kb_FD

AWS A5.29-98:  E 81 T5-B2 M H4
drut rdzeniowy, niskostopowy, do pracy
w wysokich temperaturach, GMAW

Opis techniczny

Drut rdzeniowy z wypetnieniem zasadowym do spawania elementow ze stali o zawartosci 1%Cr-0,5%Mo,
takich jak blachy, rury. Szczegolnie zalecany do spawania stali 13CrMo4-5, lub P11/P12, pracujacych do
temperatury 570°C. Stopiwo o dobrych wtasnosciach mechanicznych oraz plastyczno$ci, odporne na
pekanie w przypadku zastosowania w instalacjach sody kaustycznej, wtasciwe dla stali do azotowania oraz
ulepszania cieplnego.

Stopiwo wypetnia wymagania stawiane dla stali 13Crmo4-5/P11, P12 w zakresie wytrzymatosci na petzanie.
Drut zapewnia dobre wtasno$ci spawalnicze we wszystkich pozycjach, przeznaczony szczegdlnie do ztaczy
0 wysokiej jakosci spawanych pradem DC — polaryzacja ujemna. Zapewnia dobre wtopienie, pfaskie Sciegi w
pozyciji 3G/3F, tatwo usuwalny zuzel, przy minimalnym szlifowaniu. Brak wtopienia w pozycji ,z dotu do gory”
jest minimalizowany poprzez zastosowanie tuku potnatryskowego. Pozostate pozycje winny by¢ spawane z za-
stosowaniem tuku natryskowego. Zawartos¢ wodoru ponizej 5 ml/100g stopiwa.

Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu sg determinowane wymaga-
niami dla materiatu podstawowego. W przypadku stali 13CrMo4-5 podgrzewanie wymagane od 200-250°C,
wyzarzanie odprezajgce w temperature 660-700° C/min./0,5h ze studzeniem w powietrzu.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo-%  0.07 0.4 1.0 1.2 0.5
Wtasnosci mechaniczne
() . a
granica plastycznosci Re N/mm?: > 470
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: > 560
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 20
praca famania 1ISO-V KV J + 20 °C: >120

- 20 °C: > 60
(*) a wyzarzane odprezajgce, 690 °C/1 h — gaz ostonowy Ar+18 % CO:2

Zalecenia
— suszenie: nie wymagane @ mm prad A napiecie V
T 1.2 150 - 350 20-35 —
gaz ostonowy

Argon + 15 - 25 % COz2
spawanie z zastosowaniem standardowego wyposazenia dla GMAW

Materiat podstawowy

stale i staliwa stopowe do pracy w wysokich temperaturach, stale do naweglania i azotowania 0 podobnym

ﬁktaq[zie chemicznym, stale obrabiane cieplnie o wytrzymatoSci do 780 N/mm2, stale odporne na kraking sody
austycznej

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMob,

1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5

ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, UDT
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX DCMS Kb GMAW drut: DCMS-IG
FOX DCMS Ti SAW kombinacia: EMS 2 CrMo/BB 24
GTAW pret: DCMS-IG
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Urzagdzenia i Materialy Spawalnicze WELDING
EN 12073: TZ199HRM3
TZ199HRC3
AWS A5.22-95:  E308HT0-4
E308HTO-1

Opis techniczny

BOHLER E 308 H-FD

drut rdzeniowy, wysokostopowy, do pracy
w wysokich temperaturach, GMAW

BOHLER 308 H-FD jest drutem rdzeniowym z wypetnieniem o charakterze rutylowym, przeznaczonym dla
metody GMAW, dla stali austenitycznych Cr-Ni jak np. 1.4849/AISI 304H. Drut zostaf przewidziany gtownie dla

spoin spawanych w pozycjach podolnych.

Zapewnia wysokg wydajnosc, tatwy w operowaniu z doskonatymi wiasno$ciami spawalniczymi, spawanie pra-
wie bez odpryskow, zapewnia gtadkg powierzchnig oraz dobre wtopienie. Dopuszczalne zwigkszenie szybkosci
podawania z wymogiem nieznacznego szlifowania lub trawienia powierzchni.

Stopiwo odporne na zgorzelinowanie, ze wzgledu na kontrolowang zawarto$¢ ferrytu delta rowniez odporne na

wydzielenia fazy sigma.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni FN
wagowo-%  0.06 0.5 1.1 19.4 10.1 3-8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u* u* 500 °C
granica plastycznosci Re N/mm?; 390 (=350) 310
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 585 (= 550) 440
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 42 (> 30) 30
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 80 (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu — gaz osfonowy Ar+18 % CO2
Zalecenia

suszenie: @ mm prad A napiecie V

- —> nie wymagane, 150 °C/24 h 1.2 125 - 280 20 - 34

- -

gazy osfonowe:

Argon + 15 - 25 % COz2

100 % CO:

spawanie przy standardowym wyposazeniu dla GMAW, z zaleceniem przeprowadzenia
prob spawania (np. dla kata 80°). Gdy stosowane jest 100% CO2, niezbednym jest zwigkszenie
napiecia spawania o 2V, przeptyw gazu ostonowego winien wynosi¢ 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9
AISI 304, 304H, 321H, 347H

Dopuszczenia i certyfikaty

uDT
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX CN 18/11 GMAW drut: CN 18/11-1G
FOX ER 308 H GMAW drut z wypetnieniem proszkowym: E 308 H PW-FD
GTAW pret: CN 18/11-I1G SAW kombinacja: CN 18/11-UP/BB 202
ER 308 H-IG
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erialy Spawalnicz WELDING

EN 12073: TZ199HPM1 BOHLER
AWS Ab5.22-95: 2320233% I--|4P . E 308 H PW'FD

E308HT1-1 drut rdzeniowy, wysokostopowy, do pracy
w wysokich temperaturach, GMAW

Opis techniczny

Drut rdzeniowy o0 charakterze rutylowym z fatwo usuwalnym zuzlem, zapewnia doskonale wtasnosci spawal-
nicze z duzg predkoscig podawania. Przeznaczony do zarowytrzymatych stali austenitycznych Cr-Ni np. Wr. nr.
1. 4989/AISI 304 H o temperaturze pracy do 700°C. tatwy w operowaniu, przy spawaniu natryskowym zape-
whniajac niewielka ilo$¢ odpryskow. Drut zapewnia wysokg ekonomiczno$c oraz jako$¢ spawania w odniesie-
niu do drutow petnych. Dobry wskaznik wydajno$ci spawania. Ponadto zapewnia niskie koszty w poréwnaniu
do mieszanek gazowych (100%Ar+15-25% Co2 lub 100% CO2), dobre wtasnosci spawalnicze, niewielkie
iloSci odpryskow (niskie koszty szlifowania), niewielkie utlenianie Sciegow (niskie koszty trawienia ), fatwe
operowanie przy wymaganym wtopieniu (zmniejszenie ryzyka defektow spoiny), gtadka i czysta powierzchnia.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo-%  0.06 0.5 1.1 19.4 10.1
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
u* u* 500 °C
granica plastycznosci Re N/mm?: 390 (=350) 310
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 585 (=550) 440
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 42 (> 30) 30
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 90 (= 47)
u bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy Ar+18 % CO2
Zalecenia
— suszenie: 2@ mm prad A napiecie V
T 1 nie wymagane, 150 °C/24h 12  110-210 20 - 31 =+
—_ gazy osfonowe:
Argon + 15 - 25 % COz2
100 % CO:2

spawanie z zastosowaniem standardowego wyposazenia dla GMAW spawanie przy standardowym wypo-
sazeniu dla GMAW, z zaleceniem przeprowadzenia prob spawania (np. dla kata 80°). Gdy stosowane jest
100% CO2 jako gaz ostonowy, niezbednym jest zwigkszenie napiecia spawania o 2V, przeptyw gazu winien
wynosi¢ 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9
AISI 304, 304H, 321H, 347H

Dopuszczenia i certyfikaty

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW SMAW elektroda: FOX CN 18/11  GMAW drut: CN 18/11-1G
FOXER 308 H  GMAW drut z wypetnieniem proszkowym: E 308 H-FD

GTAW pret CN 18/11-1G SAW kombinacja CN 18/11-UP/BB 202
ER 308 H-IG
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tS Aw'lert EE@Z%QB_% EQZZF'\Q: 65 DC H5 BOHLER
k%%];)ihacja drut-tobnik: EMS 2 MO // B B 24
EN 756: S 46 4 FB $2Mo

AWS AB.23-97- F 8 A 4-EAD-AD kombinacja drut/topnik, niskostopowa, dla stali

F 55 A 4-EA2-A2 do pracy w wysokich temperaturach, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut topnik, przeznaczona do spawania drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o podwyzszone;
wytrzymatosci oraz stali o zawartosci 0,5% Mo jak np. blachy, rury na elementy do temperatury pracy 500°C.
Kombinacja wtasciwa do spawania wielowarstwowego. Stopiwo o dobrych wfasnosciach mechanicznych,
takze w niskich temperaturach. tatwo usuwalny zuzel, gtadkie $ciegi to podstawowe cechy tego spawania.
Dla wigkszej ilosci informacii prosze przesledzi¢ dane techniczne topnika BB 24.

Sktad chemiczny

C Si Mn Mo
SAW drut wagowo % 012 0.15 1.10 0.50
stopiwo wagowo % 0.08 0.25 115 045

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u a n+a

granica plastycznosci Re N/mm?: > 470 > 470 > 280

wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 550 - 680 > 550 > 440

wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 24 > 24 > 26

praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: > 140 > 165 >125
+ 0 °C: >120

- 20 °C: >
- 40 °C: > 47
(*) u bez obrobki, po spawaniu
a odprezane w, 580 - 620 °C/2 h/powietrze
n-+a normalizowane 920 °C i odpuszczane 620 °C

Zalecenia

suszenie topnika: @ mm
280-320°C,2-24h
—_— max. natezenie pradu spawania dla topnika: 800 A

S W
ocouwio

Materiat podstawowy

stale i staliwa o podobnym sktadzie chemicznym do pracy w wysokich temperaturach, stale odporne na sta-
rzenie oraz stale odporne na kraking sody kaustycznej, stale konstrukcyjne do pracy w wysokich temperatu-
rach o porownywalnej granicy plastycznosci

S275JR, S275J2G3, S355J2G3, P275T1-P355T1, P275T2-P355T2, P255G1TH, S255N, P295GH, P310GH, 16Mo3,
P315N-P420N, P315NH-P420NH BHW 2.5, WB 25 ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1; A204M Gr.
A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WCT

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D (wspolnie z BB 33M), UDT - "
SAW drut: TOV-D, DB (52.014.06), KTA 1408.1, TUV-0, 0BB (52.01.053), U

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DMO Kb GMAW drut z wypetnieniem proszkowym: DMO Ti-FD

FOX DMO Ti DMO Kb-FD
GTAW pret: DMO-IG pret do spawania gazowego: DMO
GMAW drut: DMO-IG
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SAW drut:  EN 756: S 2 Mo BbH LER

AWS A5.23-97: EA2

topnik. ~ EN 760: SA FB 1 68 DC H5 EMS 2 Mo // BB 25

kombinacja drut-topnik:
nec EN 7%%|: S 46 3 FB S2Mo kombinacja drut/topnik, niskostopowa, dla

AWS A5.23-97: F 8 A4-EA2-A2  stali do pracy w wysokich temperaturach, SAW
F 55 A 4-EA2-A2

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do spawania drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych o podwyzszone;
wytrzymatosci oraz stali o zawartosci 0,5% Mo, przeznaczonych na blachy oraz rury do temperatury pracy
500°C. Topnik aktywny, z podwyzszong zawarto$cig manganu.

Dla wigkszej ilosci informacii prosze przesledzi¢ dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn Mo
SAW drut wagowo % 012 0.15 1.1 0.5
stopiwo wagowo % 0.07 0.40 1.5 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 500 (> 460)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (530 - 680)
wydiuzenie A (Lo = 5do) %: 30
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 120
+ 0 °C: 100
- 20 °C: 70
- 40 °C: 40
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
280-320°C,2-24h 2.0 —
—_— max. prad spawania dla topnika: 800 A 25 - -
3.0
4.0

Materiat podstawowy

stale i staliwa o podobnym sktadzie chemicznym do pracy w wysokich temperaturach, stale odporne na sta-
rzenie, stale odporne na kraking sody kaustycznej oraz stale konstrukcyjne do pracy w wysokich temperatu-
rach o porownywalnej granicy plastycznosci

S275JR, S275J2G3, S35542G3, P275T1-P355T1, P275T2-P355T2, P255G1TH, S255N, P295GH, P310GH,
16Mo3, P315N-P420N, P315NH-P420NH, BHW 2.5, WB 25

ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1 A; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WCH

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D (takze EMS 2 Mo 7 topnikiem BB 33 M), TUV-0, UDT
SAW drut: TUV-D, DB (52.014.06), U, KTA 1408.1, TOV-0, OBB (52.01.053)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda:  FOX DMO Kb GMAW drut z wypetnieniem proszkowym: DMO Ti-FD

FOX DMO Ti DMO Kb-FD
GTAW pret: DMO-IG pret do spawania gazowego: DMO
GMAW drut: DMO-IG
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BOHLER
topnik.  EN760:  SAFB165DC H5 EMS 2 CrMo // BB 24

kombinacja drut-topnik:
AWS A5.23-97: F 8 P 4-EB2-B2
F 55 P 4-EB2-B2 do pracy w wysokich temperaturach, SAW

kombinacja drut/topnik, niskostopowa dla stali

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do spawania stali o zawarto$ci 1%Cr-0,5% Mo przeznaczonych na
elementy kottowe do temperatury 570°C jak blachy, rury. Idealna do spawania wielowarstwowego. Topnik
metalurgicznie neutralny, stopiwo o dobrych wtasnosciach mechanicznych, rowniez w niskich temperatu-
rach, dobrze usuwalny zuzel, gtadka powierzchnia $ciegow. Kontrolowana zawarto$¢ pierwiastkow $Slado-
wych zapewnia studzenie miedzyoperacyjne.

Dla wiekszej ilosci informacii prosze zapoznac sie z danymi technicznymi topnika.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
SAW drut wagowo % 0.12 0.15 0.9 1.1 0.50
stopiwo wagowo % 0.08 0.25 1.0 1.0 0.45

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(™) a n+a
granica plastycznosci Re N/mm?; > 460 > 330
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: > 550 > 480
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 24 30
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 140 120

(*) a odpuszczany, 680°C/2 h
n+a normalizowany 920°C oraz odpuszczany 680°C/2 h

Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
280 - 320 °C, 2 - 24 h 25 =%
i max. prad spawania dla topnika: 800 A 3.0

4.0

Materiat podstawowy

stale i staliwa o podobnym sktadzie chemicznym do pracy w wysokich temperaturach, stale do naweglania
oraz azotowania, stale stopowe obrabiane cieplnie do granicy plastyczno$ci do 780 N/mm’, stale odporne na
kraking w otoczeniu sody kaustycznej

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CtMo4, 1.7258 24CrMob,
1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5 ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, TOV-0, UDT
SAW drut: TOV-D

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DCMS Kb GMAW drut: DCMS-IG
FOX DCMS Ti GMAW drut rdzeniowy z wypetn. proszkowym: DCMS Kb-FD
GTAW pret: DCMS-IG pret do spawania gazowego: DCMS
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SAW drut:  EN 12070: S CrMo2
AWS A5.23-97: EB3
topnik: EN 760: SAFB 165DCH5
kombinacja drut-topnik:
AWS A5.23-97: F9 P 2-EB3-B3
F 55 P 0-EB3-B3

Opis techniczny

BOHLER
CM 2-UP // BB 2

kombinacja drut/topnik, niskostopowa dla stali
do pracy w wysokich temperaturach, SAW

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do spawania stali o zawartosci 2,25%Cr-1% Mo na elementy kottowe
oraz krakingu o temperaturze pracy do 600°C jak blachy, rury. Dobre wtasnos$ci mechaniczne stopiwa, tatwo
usuwalny zuzel, gtadkie $ciegi. Kontrolowana zawarto$¢ pierwiastkow Sladowych umozliwia studzenie tech-

nologiczne zigczy.

Podgrzewanie, temperatura miedzysciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu determinowane sg przez mate-
riat podstawowy. Odnos$nie szczegotowej technologii spawania prosimy o kontakt z naszym dziatem serwisu.
Dla wigkszej ilosci informacii prosze przesledzi¢ dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
SAW drut wagowo % 0.11 0.10 0.6 2.6 1.00
stopiwo wagowo % 0.07 0.25 0.8 2.3 0.95

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: > 460
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: > 530
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 24
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: > 145
(*) a odpuszczany, 670-720 °C
Zalecenia
suszenie topnika: g mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 25 =+
— max. prad spawania dla topnika: 800 A 3.0
4.0

Materiat podstawowy

Stale i staliwa o podobnym skfadzie chemicznym do pracy w wysokich temperaturach, stale QT do wytrzy-
matosci do 980 N/mm’, stale o podobnym sktadzie chemicznym do naweglania oraz azotowania.

1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo9-10

ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT ) o
SAW drut: TUV-D, KTA 1408.1, TUV-0, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda FOX CM 2 Kb
FOX CM 2 Ti

GTAW pret: CM 2-1G
GMAW drut: CM 2-1G
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SAW drut:  EN 12070: S CrMo5
AWS A5.23-97. EBG6
topnik: EN 760: SAFB 165DC H5
kombinacja drut-topnik:
AWS A5.23-97: F 9 P Z-EB6-B6
F 62 P Z-EB6-B6

Opis techniczny

BOHLER
CM 5-UP // BB 24

kombinacja drut/topnik, wysokostopowa dla
stali do pracy w wysokich temperaturach, SAW

Kombinacja drut/topnik stosowana do spawania stali o zawarto$ci 5%Cr-0,5%Mo szczegolnie do goracego
krakingu, do temperatury pracy 600°C. Stopiwo o dobrych wtasno$ciach mechanicznych, tatwo usuwalny zu-

zel, gtadka powierzchnia Sciegow.

Podgrzewanie, temperatura miedzys$ciegowa oraz obrobka cieplna po spawaniu determinowane przez materiat
podstawowy. Odnosnie szczegotowej technologii spawania prosimy o kontakt z naszym dziatem serwisu.
Dla wiekszej ilosci informacii, patrz dane techniczne topnika.

Sktad chemiczny

C Si Mn

Cr Mo

SAW drut wagowo % 0.08 04 050 5.8 0.60
stopiwo wagowo % 0.05 0.5 0.75 5.5 0.55

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(") a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: > 450
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: > 590
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 18
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: > 47
(*) a odpuszczany 740°C/4 h
Zalecenia
suszenie topnika: @ mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 =+
— max. prad spawania dla topnika: 800 A 4.0

Materiat podstawowy

stale i staliwa o podobnym sktadzie chemicznym do pracy w wysokich temperaturach,

1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMob
ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5

Dopuszczenia i certyfikaty

SAW drut : TOV-D, TOV-0, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CM 5 Kb
GTAW pret: CM 5-1G
GMAW drut; CM 5-1G
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o R BOHLER
k%?rr]“bi'nacja drut-topnik: C 9 MV'U P//BB 910

AWS A5.23-97: F 9 PZ-EB9-BY - _
F oo pzER9.Bg  Kombinacja drut/topnik, wysokostopowa,

stale zarowytrzymate, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik do spawania zarowytrzymatych stali martenzytycznych o zawartosci 9%Cr-1%Mo,
szczegolnie stali T91/P91 wg. ASTM A335, do temperatury pracy 650°C.

Podgrzewanie i temperatura miedzysciegowa 200-300°C, po spawaniu studzenie do 80°C, dla zakonczenia
przemiany martenzytycznej. Elementy o grubosci do 45 mm mogg by¢ studzone do temperatury otoczenia.
Zalecana obrdbka cieplna po spawaniu 760°C/mim 2h do 10h, szybko$¢ podgrzewania/studzenia do
550°C, max 150°C/h, powyzej 550°C, max 80°C/h. Wymagane ptaskie sciegi dla optymalnych wfasnosci
mechanicznych.

Dla wigkszej ilosci informacii, patrz dane techniczne topnika.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo V Nb
SAW drut wagowo % 0.12 0.25 0.6 9.0 0.7 0.9 0.22 0.06
stopiwo wagowo % 0.11 0.30 0.6 9.0 0.7 0.8 0.20 0.05

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() a
granica plastycznosci Re N/mm?: 610 (= 550)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 740 (= 620)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 (= 15)
praca famania ISO-V KV J 40
(*) a odpuszczany (prosze o kontakt z naszym dziatem serwisu dla ofrzymania szczegotowych danych)
Zalecenia
suszenie topnika: g mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 25 =+
i max. prad spawania dla topnika: 800 A 3.0

Materiat podstawowy

zarowytrzymate stale i staliwa o podobnym sktadzie chemicznym,
1.4903 X10CrMoVNb9-1
ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91 (T91); A213/213M Gr. T91

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT, CL
SAW drut : SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX C 9 MV GTAW pret: C 9 MV-IG
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SAW drut: EN 12070: S Z CrMoVW911 86 H LE R

AWS A5.23-97: EB9 (mod.)

topnik: EN 760: sars2s50cHs C 9 MVW-UP//BB 910

kombinacja drut/topnik, wysokostopowa,
stale zarowytrzymate, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/ topnik do spawania zarowytrzymatych stali martenzytycznych o zawartosci 9%Cr-1%Mo-
1%W, szczegolinie stali T911/P911 do temperatury pracy 650°C.

Podgrzewanie i temperatura miedzysciegowa 200-300°C, po spawaniu studzenie do 80°C, dla zakonczenia
przemiany martenzytycznej. Elementy o grubosci do 45 mm, mogg by¢ studzone do temperatury otoczenia.
Zalecana obrobka cieplna po spawaniu 760°C/mim 2h-max 10h, szybko$¢ podgrzewania/studzenia do
550°C max 150°C/h, powyzej 550°C, max 80°C/h. Wymagane pfaskie $ciegi dla optymalnych wtasnosci
mechanicznych.

Dla wigkszej ilosci informacii, patrz dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo V Nb W N
SAW drut wagowo % 0.11 0.35 0.45 9.0 0.75 0.98 0.2 0.06 1.05 0.07
stopiwo wagowo % 0.10 0.35 0.60 8.9 0.70 0.96 0.2 0.05 1.05 0.06

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(™) a a (600°C Test temp.)
granica plastycznosci Re N/mm?; 620 (= 550) 300
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 740 (= 620) 360
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 18 (= 15) 16
praca famania 1ISO-V KV J 41
(*) a odpuszczany (prosze o kontakt z naszym dziatem serwisu dla ofrzymania szczegotowych danych)
Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
300 - 350 °C/min.2h,max. 10 h 3.0 =+
— max. prad spawania dla topnika: 800 A

Materiat podstawowy

zarowytrzymate stale i staliwa o podobnym skfadzie chemicznym,
1.4905 X11CrMoWVNb9-1-1
ASTM A335 Gr. P911 (T91); A213 Gr. T91

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX C 9 MVW GTAW pret:  C 9 MVW-IG
FOX G C 9 MVW
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SAW drut: EN 12070: S Z CrMoWVND9 0.5 2
AWS A5.23-97: EB9 (mod.)
topnik: EN760:  SAFB255DC H5

BOHLER
P 92-UP//BB 910

kombinacja drut/topnik, wysokostopowa,

stale zarowytrzymate, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik do spawania zarowytrzymatych stali martenzytycznych o zawartosci 9%Cr-1,5%W-

Mo-Nb-V-N, szczegolnie stali P92/ NF616 do temperatury pracy 650°C.

Podgrzewanie i temperatura migdzy$ciegowa 200-300°C, po spawaniu studzenie do 80°C dla zakonczenia
przemiany martenzytycznej. Elementy o grubosci do 45 mm mogg by¢ studzone do temperatury otoczenia.
Zalecana obrobka cieplna po spawaniu 760°C/min/2h-max 10h, podgrzewanie/studzenie do 550°C, max

150°C/h, powyzej 550°C, max 80°C/h.
Wymagane ptaskie $ciegi dla optymalnych wtasnosci mechanicznych.
Dla wiekszej ilosci informacii, patrz dane techniczne topnika.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Mo Ni V
SAW drut wagowo % 0.10 0.40 0.4 8.6 0.40 0.6 0.2
stopiwo wagowo % 0.09 0.45 0.4 8.6 035 0.6 0.2

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

W
1.5
1.5

Nb
0.05
0.04

() a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 660 (= 550)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 780 (= 620)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 (= 15)
praca tamania 1ISO-V KV J 60
(*) a odpuszczany (prosze o kontakt z naszym dziatem serwisu dla ofrzymania szczegofowych danych)
Zalecenia
suszenie topnika: @ mm
300 - 350 °C/ min. 2 h, max. 10 h 3.0
—> max. prad spawania dla topnika: 800 A

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skiadzie chemicznym,
NF 616
ASTM A335 Gr. P 92 (T92); A213/213M Gr. T92

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, TUV-D

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX P 92 GTAW pret: P 92-1G
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oo ENTED  SAF8 265D Hs BOHLER
20 MVW-UP//BB 24

kombinacja drut/topnik, wysokostopowa,
stale zarowytrzymate, SAW

Opis techniczny

Kombinacja przeznaczona do spawania stali zarowytrzymatych na elementy kottow oraz turbin o podobnym
skfadzie chemicznym. Stopiwo zapewnia zarowytrzymatos$¢ do 600°C

Podgrzewanie i temperatura miedzySciegowa 400-450°C (spawanie austenityczne) lub 250-300°C (spawanie
martenzytyczne). Spawanie warstwy graniowej w przedziale temperatur spawania martenzytycznego. Nizsze
temperatury spawania oraz miedzysciegowe dopuszczalne po wykonaniu prob kwalifikacyjnych. Po spawaniu
studzenie do 80°C dla zakonczenia przemiany martenzytycznej. Zalecana obrobka cieplna po spawaniu 760°C
/3 min/ Tmm grubosci, min 2 h. Austentyzacja w 1050°C/0,5 h, odpuszczanie 760°C/2 h. Szczegotowe infor-
macje odnosnie technologii spawania osiggalne w dziale serwisu.

Dla wigkszej ilosci informacii, patrz dane techniczne topnika.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo Ni V W
SAW drut wagowo % 0.27 0.2 0.7 113 090 0.5 0.30 0.50
stopiwo wagowo % 0.16 0.3 0.8 10.3 0.85 0.4 0.25 0.45

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: > 550
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: > 660
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 15
ipraca tamania DVM KV J/cm? > 49
(*) a odpuszczanie, 760 °C
Zalecenia
suszenie topnika: o mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 ==+
— max. prad spawania dla topnika: 800 A

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skfadzie chemicznym
1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4922 X20CrMoV12-1, , 1.4923 X22CrMoV12-1,
1.4913 X19CrMoVNb11-1 (Turbotherm, 20 MVND), 1.4931 GX22CrMoV12-1

Dopuszczenia i certyfikaty

SAW drut: TOV-D, KTA 1408.1,T0OV-0, SEPROS
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX 20 MVW

GTAW pret: 20 MVW-IG
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SAW drut: EN 12072: S199H
AWS A5.9-93: ER19-10H

BOHLER

topnik: EN 760: SA FB 2 DC CN 18/11-UP//BB 202

kombinacja drut/topnik, wysokostopowa,
stale zarowytrzymate, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik do spawania ztagczy o wymaganej wysokiej jakosci z austenitycznych stali Cr-Ni
pracujacych w temperaturze do 700°C (do 300°C w wilgotnych Srodowiskach korozyjnych). Kontrolowana
zawartosSc ferrytu zapewnia odporno$¢ na pekanie gorgce, oraz wydzielenia fazy sigma. Temperatura

miedzy$ciegowa nie moze przekroczy¢ temperatury 200°C.
Dla wiekszej ilosci informaciji, patrz dane techniczne topnika.
Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
SAW drut wagowo % 0.05 040 1.6 18.8 9.3
stopiwo wagowo % 0.04 0.55 1.2 184 9.3

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u

granica plastycznosci Re N/mm?; > 320

wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: > 550

wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 35

praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: > 80

(*) u bez obrébki, po spawaniu

Zalecenia
suszenie topnika: @ mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0

— max. prad spawania dla topnika: 800 A

Materiat podstawowy

stale zarowytrzymate o podobnym skiadzie chemicznym
1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11
AISI 304H, 321H, 347H

Dopuszczenia i certyfikaty

UDT }
SAW drut: TUV-D (razem z OP 76)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOXE 308 H ~ GMAW drut:

FOX CN 18/11 GMAW drut rdzeniowy z wypetn. proszkowym:

GTAW pret: ER 308 H-IG
CN 18/11-1G
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EN12536: OV BOHLER DMO

AWS A5.2-92: R 60-G

W.No.: 1.5425 pret do spawania gazowego, niskostopowy,

*DIN 8554: GIV
*BS 1453: A 6 (mod.)
*zastapiona przez 12536

Opis techniczny

do pracy w wysokich temperaturach

Pret z dodatkiem Mo przeznaczony do spawania stali o zawartosci 0,5%Mo. Duza zawartoS¢ wiskozy w

jeziorku spawalniczym, tatwy w operowaniu.

Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu jak w wymaganiach dla materiatu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Mo
wagowo-%  0.12 0.15 1.0 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm?; 330 (=295)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 470 (440 - 540)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 24 (> 22)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 39)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
N znakowanie preta: 2 mm
| przod: —~O IV 2.0
f—> tyt: R60-G 2.5
3.2
4.0

Materiat podstawowy

stale do pracy w wysokich temperaturach o podobnym skfadzie chemicznym
16Mo3, P285NH, P295NH, P255G1TH, P295GH

ASTM A335 Gr. P1, A36 Gr. all; A283 Gr. B, C, D; A285 Gr.B; A414 Gr.C; A442 Gr.60;
A515 Gr. 60; A516 Gr. 55, 60; A570 Gr. 33, 36, 40

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, DB (70.014.03), SEPROS, UDT, OBB (70.01.058)

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX DMO Kb GMAW drut z rdzeniem proszkowym:
FOX DMOQ Ti
GTAW pret: DMO-IG SAW kombinacja:

GMAW drut: DMO-IG
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e B WELDING
EN 12536: oV o

AWS A5.2-92: R 65-G BOHLER DCMS
W.No.: 1.7346 pret do spawania gazowego, niskostopowy,

*BS 1453: A 32 (mod.)
*zastapiony przez EN 12536

Opis techniczny

Pret z dodatkiem Cr-Mo przeznaczony do spawania stali do pracy w wysokiej temperaturze — 13CrMo4-5, o
zawartosci 1,25%Cr-0,5%Mo. Wytrzymatos¢ na petzanie do 550°C

Duza zawarto$¢ wiskozy w jeziorku spawalniczym. Elementy o grubosci powyzej 6 mm, winny by¢ podgrze-
wane do spawania w zakresie 100-200°C oraz wyzarzane odprezajgco w temperaturze 660-700°C/min. 0,5h,
studzenie w spokojnym powietrzu.

Sktad chemiczny

do pracy w wysokich temperaturach

C Si Mn Cr Mo
wagowo-%  0.12 0.15 0.9 1.0 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() a
granica plastycznosci Re N/mm?; (=315)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: (490 - 590)
wydtuzenien A (Lo = 5do) %: (= 18)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: (= 47)
(*) wyzarzany odprezajgco, 680 °C/2 h
Zalecenia
A znakowanie preta: @ mm
; przod: -~ OV 2.0
—> tyl: R65-G 2.5
3.0

Materiat podstawowy

stale do pracy w wysokich temperaturach o podobnym skfadzie chemicznym, stale o odpornosci na kraking
sody kaustycznej

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMob, 1.7354 G22CrMob5-4, 1.7357 G17CrMo5-5, 16CrMoV4,
ASTM A335 Gr. P 11 a. P 12; A193 Gr. B7; A217 Gr. WC6

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: ~ FOX DCMS Kb GMAW drut: DCMS-IG
FOX DCMS Ti GMAW drut z rdzeniem proszkowym:  DCMS Kb-FD
GTAW pret: DCMS-IG SAW kombinacja: EMS 2 CrMo/BB 24
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2.6 SPOIWA DO SPAWANIA STALI
NIERDZEWNYCH ORAZ ODPORNYCH
NA KOROZJE

¢ Cele

Ta sekcja zawiera szczegotowe dane o spoiwach, ktore sg odpowiednie do spawania
stali nierdzewnych i odpornych na korozje

Stale nierdzewne i odporne na korozje bazujg na pasywujgcym dziataniu (efekcie)
dodatku chromu, zapewniajgcym wymagang gestosc, adhezyjnos$é oraz pasywujgce
cechy tlenkow chromu, powtoki, przy zawartos¢ powyzej 12%Cr.

Dodatek Mo podnosi efekt odpornosci na korozje.

Nalezy odréznia¢ cechy stali o strukturze ferrytycznej, martenzytycznej i austenity-
cznej w ich stanie dostawy ze wzgledu na ich strukture.

Ze wzgledu na cechy specjalne stale typu CrNi(Mo) sg stosowane w bardzo wielu
branzach, gateziach przemystu, jak przemyst chemiczny, petrochemiczny, w prze-
mysle papierniczym, tekstylnym, okretowym, w budownictwie platform wiertniczych,
instalacjach destylacji wody morskiej, budowie zbiornikow itp.

Wybér spoiw jak i technologii spawania winien by¢é odniesiony do faktu wymieszania

materiatu stopiwa z materiatem podtoza, co musi by¢ uwzglednione w stawianych
wymaganiach korozyjnych stali.

¢ Spis kart technologicznych

ZESTAWIENIE ZBIORCZE .......etiiiiiinnnenimissssssnnsssssssnssssssssnsssssssssssssssssssssses 160
ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA SMAW ......ccimmininsmenmnnssssssssmssssssssnnns 164
PRETY DO SPAWANIA METODA GTAW......ccciimiinnmenrmnsssssssmsssssssssssssssssssnn 199
DRUTY LITE DO SPAWANIA METODA GMAW .......cccoimmininnmnnrmnssssssssssssssssssnnns 210
DRUTY RDZENIOWE DO SPAWANIA METODA GMAW .......ccccininnmmermmmnsssssensnnns 224
KOMBINACJA DRUT/TOPNIK DO SPAWANIA METODA SAW .....cccccrnninnnennnnnnns 238
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WELDING

¢ Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler EN AWS

SMAW elektrody otulone

FOX CN 13/1 EN 1600:EZ131B62 -

FOX CN 13/4 EN 1600: E134B6 2 AWS A5.4-92: E 410 NiMo-25
FOX CN 13/4 SUPRA EN 1600: E134B42 AWS A5.4-92: E 410 NiMo-15
FOX KW 10 EN 1600: E13B 22 AWS A5.4-92: E 410-15 (mod.)
FOX SKWA EN 1600: E17B22 AWS A5.4-92: E 430-15

FOX SKWAM EN 1600:EZ17MoB22 -

FOX CN 16/6 M-HD EN 1600: EZ16 6 Mo B 6 2 H5 -

FOX CN 17/4 PH EN1600:EZ174CuB43H5 AWS A5.4-92: E630-15 (mod.)
FOX AS 2-A EN 1600: E 199 R 32 AWS A5.4-92: E 308-17

FOX EAS 2 EN 1600:E199LB22 AWS A5.4-92: E 308 L-15

FOX EAS 2-A EN 1600:E199LR32 AWS A5.4-92: E 308 L-17

FOX EAS 2-VD EN 1600: E199LR15 AWS A5.4-92: E 308 L-17

FOX EAS 2-TS EN1600:E199LR12 AWS A5.4-92: E 308 L-16 (mod.)
FOX SAS 2 EN 1600: E 199 Nb B2 2 AWS A5.4-92: E 347-15

FOX SAS 2R EN1600:E199NbB22 AWS A5.4-92: E 347-15

FOX SAS 2-A EN 1600: E 199 Nb R 32 AWS A5.4-92: E 347-17

FOX AS 4-A EN1600:E19122R 32 AWS A5.4-92: E 316-17

FOX EAS 4 M EN 1600: E19123LB22 AWS A5.4-92: E 316 L-15

FOX EAS 4 M-A EN 1600:E19123 LR 32 AWS A5.4-92: E 316 L-17

FOX EAS 4 M-VD EN1600: E19123LR15 AWS A5.4-92: E 316 L-17

FOX EAS 4 M-TS EN 1600:E19123LR 12 AWS A5.4-92: E 316 L-16 (mod.)
FOX SAS 4 EN 1600:E 19123 NbB22 AWS A5.4-92: E 318-15

FOX SAS 4-A EN 1600: E19123 NbR 32 AWS A5.4-92: E 318-17

FOX EAS 2 Si EN 1600:EZ1914SiB22 -

FOX ASN 5 EN 1600:E1816 5NLB22 AWS A5.4-92: E 317 LN-15 (mod.)
FOX ASN 5-A EN 1600: E18 16 5NLR 32 AWS A5.4-92: E 317 LN-17 (mod.)
FOX AM 400 EN1600:EZ22184LB22 -

FOX CN 18/16 M-A EN1600:EZ18164LR 32 -

FOX CN 20/25 M EN1600: E20255CuNLB22  AWS A5.4-92: E 385-15 (mod.)
FOX CN 20/25 M-A EN 1600: E20255CuNLR32 AWS A5.4-92: E 385-17 (mod.)
FOX CN 22/9 N-B EN 1600: E2293LB22 AWS A5.4-92: E 2209-15

FOX CN 22/9 N EN 1600:E2293LR32 AWS A5.4-92: E 2209-17
GTAW prety

CN 13/4-IG EN 12072: W 13 4 AWS A5.9-93: ER410 NiMo (mod.)
KW 10-IG EN 12072: W Z 13 AWS A5.9-93: ER410 (mod.)
EAS 2-IG EN 12072:W 199 L AWS A5.9-93: ER308L

SAS 2-1G EN 12072: W 19 9 Nb AWS A5.9-93: ER347

EAS 4 M-IG EN 12072:W 19123 L AWS A5.9-93: ER316L

SAS 4-1G EN 12072: W 19 12 3 Nb AWS A5.9-93: ER318

EASN 2 Si-IG EN 12072: W Z 19 13 Si NL -

ASN 5-1G EN 12072: W Z 18 16 5 NL AWS A5.9-93: ER317LN (mod.)
AM 400-1G EN 12072: W Z 22 17 8 4 NL -

CN 20/25 M-IG EN 12072: W Z 20 25 5 Cu NL AWS A5.9-93: ER385 (mod.)

CN 22/9 N-IG EN 12072: W 22 9 3 NL AWS A5.9-93: ER2209
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Urzadzenia i Materialy Spawalnicze WELDING

® Zestawienie zbiorcze - Typowy skiad chemiczny

Bohler C|[Si({Mn|Cr | Ni | Mo|Nb|Ti | N [Cu|Co
SMAW elektrody otulone

FOX CN 13/1 004 03 | 05 | 122 | 15| 03

FOX CN 13/4 0.035 0.3 05 | 122 45 | 05

FOX CN 13/4 SUPRA 0.03| 0.3 0.6 12.5 45 | 05

FOX KW 10 0.08 | 0.7 0.8 13.5

FOX SKWA 0.08| 0.3 0.3 17.0

FOX SKWAM 022 | 04 0.4 17.0 1.3

FOX CN 16/6 M-HD 003| 03 | 06 | 155 | 58 [ 1.1

FOX CN 17/4 PH 0.04| 0.3 0.6 16.0 49 | 04 0.2 3.2
FOX AS 2-A 0.05| 0.8 0.8 19.8 9.8

FOX EAS 2 <0.03| 04 1.3 19.5 |1 10.0

FOX EAS 2-A <0.083| 0.8 0.8 19.8 | 10.2

FOX EAS 2-VD <0.02| 07 | 0.7 | 195 | 105

FOX EAS 2-TS <0.03 | 0.6 0.8 19.5 |1 10.5

FOX SAS 2 <0.04 | 04 | 1.3 | 19.8 [ 10.0 +

FOX SAS 2R <0.04 | 04 1.7 19.7 | 10.5 + <0.05
FOX SAS 2-A <0.03| 0.8 0.8 19.5 | 10.0 +

FOX AS 4-A 0.05| 0.8 0.8 19.0 | 115 | 2.7

FOX EAS 4 M <003| 04 | 12 | 188 | 115 | 27

FOX EAS 4 M-A <0.03 | 0.8 0.8 18.8 | 11.7 | 2.7

FOX EAS 4 M-VD <0.03| 07 | 0.7 | 19.0 | 120 | 27

FOX EAS 4 M-TS <0.03 | 0.6 0.8 19.0 | 115 | 2.7

FOX SAS 4 <004 | 04 | 1.3 | 188 | 115 | 27 +

FOX SAS 4-A <0.03 | 0.8 0.8 19.0 | 115 | 2.7 +

FOX EAS 2 Si <0.025| 4.4 | 12 | 19.0 | 14.8

FOX ASN 5 <0.04 | 05 2.5 185 | 17.0 | 4.3 0.15

FOX ASN 5-A <0.03| 07 | 1.1 | 180 | 16.0 | 45 0.13

FOX AM 400 <0.04 | 0.8 75 | 21.8 | 18.3 | 3.7 0.20

FOX CN 18/16 M-A <0.03| 07 | 0.7 | 178 | 16.0 | 3.8 0.15

FOX CN 20/25 M <0.04 | 04 | 40 | 200 | 250 | 65 0.14 | 1.4
FOX CN 20/25 M-A <0.03 | 0.7 20 | 205 | 25.0 | 6.2 017 | 1.6
FOX CN 22/9 N-B <0.03| 03 | 11 | 230 | 88 | 3.2 0.16

FOX CN 22/9 N <0.03 | 0.9 0.8 | 23.0 9.0 | 32 0.17
GTAW prety

CN 13/4-1G <0.02| 07 | 06 | 123 | 47 | 05

KW 10-1G 0.08 | 1.1 0.6 14.5

EAS 2-1G <0.02| 05 | 1.7 | 201 | 98

SAS 2-IG 005| 05 | 1.8 | 194 | 95 +

EAS 4 M-IG <0.02 | 05 1.7 186 | 123 | 2.8

SAS 4-IG 003 05 | 1.7 | 196 | 11.4 | 27 +

EASN 2 Si-IG <0.015| 4.6 0.7 19.5 | 134 0.12

ASN 5-1G <0.02| 02 | 50 | 19.0 | 165 | 4.1 0.16

AM 400-IG <0.03 | 0.7 75 | 215|175 | 3.6 0.22

CN 20/25 M-IG <0.02| 07 | 47 | 200 | 254 | 6.2 012 | 1.5
CN 22/9 N-IG <0.0151 0.4 1.7 1 22,6 88 1 32 0.15
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Urzadzenia aly Spawaln

WELDING

¢ Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm (kontynuacja)

Bohler EN AWS

GMAW druty lite

KW 5 Nb-IG EN 12072: G Z 13 Nb L AWS A5.9-93: ER409Cb

CN 13/4-1G EN 12072: G 13 4 AWS A5.9-93: ER410 NiMo (mod.)

KW 10-IG EN 12072: G Z 1 AWS A5.9-93: ER410 (mod.)

KWA-IG EN 12072: G 17 AWS A5.9-93: ER430 (mod.)

SKWA-IG EN 12072: G Z 17 Ti AWS A5.9-93: ER430 (mod.)

SKWAM-IG EN 12072: G Z 17 Mo H -

EAS 2-1G (Si) EN 12072: G 19 9 L Si AWS A5.9-93: ER308 L Si

SAS 2-1G (Si) EN 12072: G 19 9 NbSi AWS A5.9-93: ER347 Si

EAS 4 M-IG (Si) EN 12072: G 19 12 3 L Si AWS A5.9-93: ER316 L Si

SAS 4-1G (Si) EN 12072: G 19 12 3 NbSi AWS A5.9-93: ER318 (mod.)

ASN 5-1G (Si) EN 12072: G Z 18 16 5 NL AWS A5.9-93: ER317 LN (mod.)

AM 400-1G EN 12072: G Z 22 17 8 4 NL -

CN 20/25 M-IG (Si) EN 12072: G Z 20 25 5 Cu NL AWS A5.9-93: ER385 (mod.)

CN 22/9 N-IG EN 12072: G 22 9 3 NL AWS A5.9-93: ER2209

GMAW druty rdzeniowe

EAS 2-FD EN12073: TI99LR M3 AWS A5.22-95: E308LT0-4
T199LRC3 E308LTO-1

EAS 2 PW-FD EN 12073: T199LP M 1 AWS A5.22-95: E308LT1-4
T199LPC1 E308LT1-1

SAS 2-FD EN 12073: T1I99 Nb RM 3 AWS A5.22-95: E347T0-4
T199NbRC3 E347T0-1

SAS 2 PW-FD EN 12073: T199 Nb P M 1 AWS A5.22-95: E347T1-4
T199NbP C 1 E347T1-1

EAS 4 M-FD EN 12073: T19123LR M3 AWS A5.22-95: E316LT0-4
T19123LRC3 E316LT0-1

EAS 4 PW-FD EN 12073: T19123LP M 1 AWS A5.22-95: E316LT1-4
T19123LPC1 E316LT1-1

E 317L-FD EN 12073: T19134LR M3 AWS A5.22-95: E317LT0-4

CN 22/9 N-FD EN 12073: T2293LNRM 3 AWS A5.22-95: E2209T0-4
T2293LNRC3 E2209T0-1

CN 22/9 PW-FD EN 12073: T2293LNP M 1 AWS A5.22-95: E2209T1-4
T2293LNPC 1 E2209T1-1

SAW kombinacja drut/topnik

CN 13/4-UP EN 12072: S 13 4 AWS A5.9-93: ER410 NiMo (mod.)

CN 13/4-UP/BB 203 EN 12072/760: S 134 /SAFB 2 AWS: ER410NiMo (mod.)

SKWA-UP EN 12072: S 17 AWS A5.9-93: ER430 (mod.)

SKWA-UP/BB 202  EN 12072/760: S 17/ SA FB 2 AWS: ER430 (mod.)

EAS 2-UP EN 12072: S199 L AWS A5.9-93: ER308 L

EAS 2-UP/BB 202  EN 12072/760: S199L/SAFB2 AWS: ER308L

SAS 2-UP EN 12072: S 19 9 Nb AWS A5.9-93: ER347

SAS 2-UP/BB 202 EN 12072/760: S 199 Nb/SAFB 2 AWS: ER347

EAS 4 M-UP EN 12072: S1912 3L AWS A5.9-93: ER316 L

EAS 4 M-UP/BB 202 EN 12072/760: S 19 12 3L/ SA FB 2 AWS: ER316L

SAS 4-UP EN 12072: S 19 12 3 Nb AWS A5.9-93: ER318

SAS 4-UP/BB 202  EN 12072/760: S 19 12 3Nb/SAFB 2 AWS: ER318

ASN 5-UP EN 12072: S 18 16 5 NL AWS A5.9-93: ER317LN (mod.)

ASN 5-UP/BB 203  EN 12072/760: S 18 16 5 NL / SA FB 2 AWS: ER317LN (mod.)

CN 22/9 N-UP EN 12072: S 22 9 3 NL AWS A5.9-93: ER2209

CN 22/9 N-UP/BB 202 EN 12072/760: S 22 9 3BNL/SAFB 2 AWS: ER2209
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Urzadzenia i Materialy Spawalnicze WELDING

¢ Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm (kontynuacja)

Bohler C|Si|[Mn|Cr | Ni [Mo|Nb | Ti N [Cu | Co
GMAW druty lite

KW 5 Nb-IG 005| 06 | 06 | 115 +

CN 13/4-1G <0.02| 07 | 06 | 123 | 47| 05

KW 10-1G 008| 11 | 06 | 145

KWA-IG 0.06| 06 | 06 | 175

SKWA-IG 0.07| 06 | 06 | 175 +

SKWAM-IG 020 07 | 0.7 | 17.0 1.1

EAS 2-1G (Si) <0.02| 08 | 1.7 | 20.0 | 10.2

SAS 2-1G (Si) 003| 09 | 1.3 | 194 | 97 +

EAS 4 M-IG (Si) <002| 08 | 1.7 | 184|118 | 28

SAS 4-1G (Si) 0.035 0.8 | 1.4 | 19.0| 115 | 2.8 +

ASN 5-1G (Si) <003| 07 | 70 | 19.0| 175 | 4.3 0.16

AM 400-IG <003| 07 | 75 | 215|175 | 3.6 0.22

CN 20/25 M-IG (Si) |<0.02| 0.7 | 47 | 20.0 | 254 | 6.2 012 | 1.5
CN 22/9 N-IG <0.015| 04 | 1.7 | 226 | 88| 3.2 0.15

GMAW druty rdzeniowe

EAS 2-FD <0.03| 0.6 1.5 | 20.0 | 10.2

EAS 2 PW-FD <0.03| 0.7 1.4 | 1951103

SAS 2-FD <0.03| 0.5 1.5 | 19.0 ]| 104 +

SAS 2 PW-FD <0.03| 0.8 1.4 | 19.0 | 10.5 0.5

EAS 4 M-FD <0.03| 0.6 15 | 19.0 1120 | 2.8

EAS 4 PW-FD <0.03| 0.7 14 | 188120 | 2.7

E 317L-FD <0.03| 0.7 1.2 | 19.0 128 | 3.4

CN 22/9 N-FD 0.03| 0.7 1.1 | 227 | 9.0 | 3.2 0.13
CN 22/9 PW-FD 0.031 0.7 1.0 | 227 | 9.0 | 3.2 0.13

SAW kombinacja drut/topnik

CN 13/4-UP <0.020| 0.70( 06 | 122 | 4.8 | 0.5

CN 13/4-UP/BB 203 0.025| 0.75| 0.6 | 12.1 47 | 0.5

SKWA-UP 0.07 | 0.80| 0.6 | 17.5 +
SKWA-UP/BB 202 0.06 [ 0.90| 0.5 | 17.3 +

EAS 2-UP <0.02 | 0.45( 1.7 | 201 9.8

EAS 2-UP/BB 202 <0.02 | 0.60| 1.3 [ 19.8| 9.8

SAS 2-UP <0.05 | 0.50| 1.7 [ 19.5| 95 0.60

SAS 2-UP/BB 202 <0.045]| 0.65( 1.3 [ 19.3 | 9.5 0.50

EAS 4 M-UP <0.02 | 045 1.7 [ 185|122 | 2.8

EAS 4 M-UP/BB 202 (<0.02 [ 0.60( 1.3 | 183 | 122 | 2.7

SAS 4-UP 0.03 [ 0.50| 1.7 | 19.6 | 11.4 | 2.7 | 0.55

SAS 4-UP/BB 202 0.025| 0.65| 1.3 [ 18.8 | 11.4 | 2.7 [ 0.45

ASN 5-UP <0.02 | 0.20| 5.0 [ 19.0 | 16.5 | 4.0 0.15
ASN 5-UP/BB 203 <0.02 | 0.20| 45 [ 185 | 16.3 | 4.0 0.14
CN 22/9 N-UP <0.02 | 0.40( 1.7 [ 23.0| 9.0 | 3.2 0.15
CN 22/9 N-UP/BB 202 | 0.015]| 0.55| 1.3 | 225 | 89 | 3.1 0.14
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Sl Spisiossii WELDING
EN1600: EZ131B62 A~

DI G556 E 13 1B 204 BOHLER FOX CN 13/1
*zastgpiona przez EN 1600 elektroda wysokostopowa, nierdzewna, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa, niskowodorowa do spawania stali martenzytycznych oraz martenzytyczno-ferrytycznych,
jak odkuwek stale walcowanych oraz staliwa o podobnej odporno$ci na korozje odpornych na korozje w
Srodowisku pary wodnej oraz wody morskiej. Wysokie wartosci udarnosci zapewnia dodatek Ni. tatwo
usuwalny zuzel, gtadka powierzchnia Sciegdw, dobre wiasno$ci spawalnicze we wszystkich pozycjach za
wyjatkiem ,gora-dot”. Wspotczynnik uzysku stopiwa ok. 130%.

Podgrzewanie od 150-20°C, temperatura migdzysciegowa 180 - 260°C. Wyzarzanie po spawaniu 650-750°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % 0.04 0.3 0.5 12.2 1.5 0.3

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

* u a

ér?emica plastyczno$ci Re N/mm?: 760 (=700) 540 (>500) 5?30 (= 500)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm2: 990 (950 - 1100) 730 (680 - 830) 670 (630 -780)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 8 (> 6) 20 (= 15) 23 (> 18)
praca famania ISO-V KV J +20°C: 36 (= 15) 65 (= 47) 110 (= 55)

(*) u bez obrobki, po spawaniu
a wyzarzane odprezajgco 700°C/2 h/powietrze
q hartowane/ odpuszczane 950°C/0,5 h/powietrze + 700°C/2 h/powietrze

Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 3.2 450 90-130 | ==
— oznakowanie elektrod: 4.0 450 110 - 170
FOXCN131EZ131B 50 450 160 - 220

Materiat podstawowy

1.4000 X6Cr13, 1.4002 X6CrAl13, 1.4006 X10Cr13, 1.4024 X15Cr13, 1.4006 GX10Cr13
AISI 403, 405, 410, 420

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, SEPROS
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e R Doner
EN 1600: F134B62 ~

AWS A5.4-92:  E 410 NiMo-25 BOH LER FOX CN 1 3/4
*DIN 8556: E134B 20+ elektroda wysokostopowa, nierdzewna, SMAW
*BS 2926: 13.4.MoB

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda zasadowa, niskowodorowa do spawania stali martenzytycznych oraz martenzytyczno-ferrytycznych
0 podobnym skfadzie chemicznym, jak odkuwki, elementy walcowane, staliwa, przeznaczonych na elementy
hydro-turbin oraz kompresorow odpornych na korozje w Srodowisku pary wodnej oraz wody morskiej. Ze
wzgledu na skfad chemiczny, stopiwo zapewnia wysokg granice plastycznos$ci oraz odpornosc na pekanie przy
duzej wytrzymatosci.

Doskonate wtasnosci spawalnicze, fatwo usuwalny zuzel oraz gtadka powierzchnia $ciegow. Wspotczynnik
uzysku stopiwa ok. 130%. Elektrody 0 @ 3,2mm zalecane do spawania w roznych pozycjach.

Elektrody FOX CN 13/4, prety do GTAW jak i druty do GMAW sg niezwykle popularne w konstrukcjach hydro-turbin.
Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa dla elementdw grubosciennych od 100-160°C, max. energia
liniowa fuku 15 kJ/cm odprezanie po spawaniu 580-620°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.035 0.3 0.5 12.2 4.5 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() | L u a q
granica plastycznosci Re N/mm?; 890 (> 830) 680 (>610) 670 (= 560)
wytrzymaio$¢ dorazna Rm N/mm?: 1090 (1000-1150) 910 (830 -980) 850 (780 -930)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 12 (> 8) 17 (> 15) 18 (> 16)
praca famania ISO-V KV J +20°C: 32 (> 24) 66 (> 47) 95 (> 60)
- 20 °C: 55
- 60 °C: 50

(*) u bez obrobki, po spawaniu
a wyzarzane odprezajgco 600°C/2 h, w powietrzu
q hartowane]odpuszczane 950°C/0,5 h, powietrze + 600°C/2 h powietrze

Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 300-350 °C, min.2 h 2.5 350 60- 90 |==
— oznakowanie elektrody: 3.2 450 90 - 130
FOX CN 13/4 410 NiMo-25 E 134 B 4.0 450 120 - 170

5.0 450 160 - 220
Materiat podstawowy

1.4313 GX5CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4

ACI Gr. CA 6 NM, S41500

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, TOV-0, UDT, LTSS, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 13/1 GMAW drut; CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SUPRA SAW kombinacja: CN 13/4-UP/BB 203
GTAW pret: CN 13/4-1G
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erialy Spawalnicz

WELDING
EN 1600: E134B42 ~
AWS A5.4-92:  E 410 NiMo-15 BOHLER
*DIN 8556:  E 134 B 20+ FOX CN 13/4 SUPRA
*BS 2926: 13.4.MoB _
*zastapiona przez 1600 elektroda wysokostopowa, nierdzewna, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa, niskowodorowa do spawania stali martenzytycznych oraz stali martenzytyczno-ferryty-
cznych o podobnym skiadzie, jak odkuwki, stale walcowane oraz staliwa, gtownie przeznaczone na elementy
hydro-turbin oraz kompresordw. Duza odporno$¢ na korozje w Srodowisku pary wodnej oraz wody morskiej.
Ze wzgledu na optymalny sktad chemiczny, stopiwo zapewnia wysokg granice plastycznosci, plastycznosc¢
oraz odpornoSc¢ stopiwa na pekanie. Doskonate wtasnosci spawalnicze za wyjatkiem spawania ,gora-dot”,
fatwo usuwalny zuzel oraz gtadka powierzchnia Sciegow.

Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa dla elementow grubosciennych od 100-160°C, max. energia
liniowa fuku 15 kJ/cm, odprezanie po spawaniu 580-620°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.03 0.3 0.6 12.5 4.5 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u a q
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 880 (>830) 680 (>610) 670 (> 560)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 1060 (1000-1150) 930 (830 -980) 850 (760 -900)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 13 (> 8) 18 (> 15) 18 (> 16)
praca tamania ISO-V KV J +20°C: 35 (= 30) 70 (> 55) 105 (= 70)
- 20 °C: 60
- 60 °C: 55
(*) u bez obrabki, po spawaniu
a wyzarzane odprezajaco 600°C/2 h, w powietrzu
q hartowane/ odpuszczane 950°C/0,5 h, powietrze +600°C/2 h powietrze
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 300 -350 °C, min. 2 h 3.2 350 90-110 | =+
— oznakowanie elektrody: 4.0 350 120 - 145

FOX CN 13/4 SUPRA 410NiMo-15E 134 B

Materiat podstawowy

1.4313 GX5CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4, 1.4414 GXACrNiMo13-4
ACI Gr. CA 6 NM, S 41500

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, TUV-D, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 13/1 GMAW drut CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SAW kombinacja: CN 13/4-UP/BB 203
GTAW pret: CN 13/4-1G
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erialy Spawalnicz WELDING

EN1600:  E13B22 BOHLER FOX KW 10

AWS A5.4-92:  E 410-15 (mod.)
*DIN 8556: E13B 20+ elektroda wysokostopowa, nierdzewna, SMAW
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie zasadowej, niskowodorowa o dobrych wifasno$ciach spawalniczych, przeznaczona do
spawania we wszystkich pozycjach za wyjatkiem spawania ,gora-dof”.

Stosowana gtownie do napawania powierzchni np. uszczelniajgcych zaworow do instalacji gazowych, wod-
nych lub parowych dla uzyskania petnej odpornosci na korozje w Srodowisku pracy.

W instalacjach maszynowych wymagane co najmniej napawanie dwuwarstwowe.

Spawania potaczen stali odpornych na korozje oraz zaroodpornych o podobnym skfadzie chemicznym
zapewnia utrzymanie koloru pofaczenia oraz bardzo dobrg jakosS¢ powierzchni poprzez polerowanie.
Zawarto$¢ wodoru w stopiwie <5 ml/100g stopiwa.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-300°C, wyzarzanie odprezajgce po spawaniu 700-
750°C, w zaleznosci o rodzaju potgczenia.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr
wagowo %  0.08 0.7 0.8 13.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 490 (= 450)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 700 (640 - 780)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 17 (= 15)
2twardos¢ Brinnell HB: 350 200

(*) u bez obrébki, po spawaniu

a wyzarzane odprezajgco 7500C/ 2h, w piecu

2 Twardosc stopiwa zalezy gfownie od rodzaju materiafu podstawowego, jego skfadu chemicznego, ale
rowniez od rodzaju spawania. Obserwowana zasada to wzrost twardosci stopiwa w zaleznosci od zawartosci
C w materiale podstawowym, jak i od stopnia wymieszania z podfozem.

Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 300 60- 80 |=+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 - 100
FOX KW 10E 13 B 4.0 350 110 - 130

Materiat podstawowy

napawanie powierzchni: wszelkiego rodzaju napawania stali weglowych i niskostopowych.

spawanie pofgczen: stale Cr odporne na korozje oraz stale o podobnym sktadzie chemicznym o zawartosci
C<0,20% (spawanie naprawcze), stale Cr zaroodporne.
Konieczne uwzglednienie w technologii spawania stopnia wymieszania materiatu podstawowego.

1.4006 X10Cr13, 1.4021 X20Cr13
AISI 410, 420

Dopuszczenia i certyfikaty
ABS, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

GTAW pret: KW 10-1G
GMAW drut: KW 10-1G
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erialy Spawalnicz

WELDING

EN 1600: E17B22 A
AWS A5.4-92:  E 430-15 BOH LE R FOX S KWA
IEISNQ%%%G 571; B 20+ elektroda wysokostopowa, nierdzewna, SMAW

*zastgpiona przez EN 1600
Opis techniczny

Elektroda o otulinie zasadowej, niskowodorowa o dobrych wtasnosciach spawalniczych we wszystkich pozy-
cjach za wyjatkiem ,gora-dot”. Stosowana gtdwnie do napawania powierzchni np. uszczelniajgcych zaworow
do instalacji gazowych, wodnych lub w Srodowisku pary wodnej dla uzyskania petnej odpornosci na korozje.
W instalacjach maszynowych wymagane co najmniej napawanie dwuwarstwowe.

Spawania pofaczen stali o podobnej zawartosci Cr odpornych na korozje oraz zaroodpornych co zapewnia
wymagany kolor napoiny. Stopiwo tatwe do polerowania, zawarto$¢ wodoru <5 mi/100g stopiwa.
Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa od 200-300°C, wyzarzanie odprezajgce po spawaniu 730-800°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr
wagowo %  0.08 0.3 0.3 17.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u a
granica plastycznosci Re N/mm?: 370 (= 340)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 560 (530 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 23 (= 18)
2twardosc Brinell HB 250 200

(*) u bez obrobki, po spawaniu

a wyzarzane oaprezajgco 750 °C/2 h,w piecu.

2 Twardosc stopiwa zalezy gtownie zalezna od stopnia wymieszania, rodzaju materiatu podstawowego, je-
g0 skfadu chemicznego (rowniez od rodzaju spawania). Obserwowana zasada to wzrost twardosci stopiwa
w zaleznosci od zawartosci C w materiale podstawowym jak i od stopnia wymieszania z podfozem.

Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 300 60- 80 | =<
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80-110
FOX SKWA 430-15E 17 B 4.0 350 110 - 140
5.0 450 140 - 180

Materiat podstawowy

napawanie powierzchni: wszelkiego rodzaju napawania stali weglowych i niskostopowych.

spawanie pofgczen: stale Cr odporne na korozje oraz stale o podobnym skfadzie chemicznym o zawartosci
C<0,20% (spawanie naprawcze), stale Cr zaroodporne.

Konieczne uwzglednienie w technologii spawania stopnia wymieszania materiatu podstawowego.

1.4510 X3CrTi17
AISI 430Ti, 431

Dopuszczenia i certyfikaty
KTA 1408.1, SEPROS, UDT

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda FOX SKWAM SAW kombinacja: SKWA-UP/BB 202
GMAW pret: KWA-IG

SKWA-IG

SKWAM-IG
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Roboprojekt #7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: EZ17MoB22 BOHLER FOX SKWAM

*DIN 8555: E 6-UM-400-RZ
*DIN 8556: E17 Mo B 20+ elektroda wysokostopowa, nierdzewna, SMAW
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie zasadowej, niskowodorowa o dobrych wiasno$ci spawalniczych we wszystkich pozycjach
za wyjatkiem spawania ,gora-dot”.

Stosowana gtownie do napawania powierzchni np. uszczelniajgcych zaworow do instalacji gazowych, wod-
nych lub pary wodnej dla uzyskania petnej odpornosci na korozje w Srodowisku pracy. W instalacjach maszy-
nowych wymagane co najmniej napawanie dwuwarstwowe.

Przy spawaniu pofgczen stali o podobnej zawartosci Cr, odpornych na korozje oraz zaroodpornych o zapew-
nia wymagany kolor oraz tatwo$¢ polerowania.

Zawarto$¢ wodoru <5mi/100g stopiwa. Stopiwo utrzymuije twardo$¢ do 500°C oraz odpornos¢ na tuszczenie do 900°C.
Podgrzewanie oraz temperatura miedzysciegowa, jak dla materiatu podstawowego, niemniej podgrzewanie od
100-200°C, jest wystarczajace (dla potgczen spawanych wymagane od 250-400°C). Dla zapewnienia plasty-
cznosci stopiwa oraz strefy wptywu ciepta wyzarzanie odprezajagce po spawaniu winno by¢ prowadzone
w temperaturze 650-750°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.22 0.4 0.4 17.0 1.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u a
twardos¢ Brinella HB: 400 250

(*) u bez obrobki, po spawaniu

a wyzarzane odprezajgco 700°C/2 h, w piecu
Twardosc stopiwa zalezy gfownie od stopnia wymieszania, rodzaju materiatu podstawowego, jego Skfadu
chemicznego, jak réwniez od rodzaju spawania. Obserwowana zasada to wzrost twardosci Stopiwa
w zaleznosci od zawartosci C w materiale podstawowym jak i od stopnia wymieszania z podfozem.

Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 300 60- 80 |=d-
—_ oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 - 110
FOX SKWAME Z 17 Mo B 4.0 350 110 - 140
5.0 450 140 - 180

Materiat podstawowy

napawanie powierzchni: wszelkiego rodzaju napawanie stali weglowych i niskostopowych.

spawanie polgczen: stale Cr odporne na korozje oraz stale o podobnym skfadzie chemicznym o zawartosci
C<0,20% (spawanie naprawcze), stale Cr zaroodporne.

Konieczne uwzglednienie w technologii spawania stopnia wymieszania materiatu podstawowego

Dopuszczenia i certyfikaty
KTA 1408.1, DB (30.014.12), U, SEPROS, UDT, 0BB (20.01.022, 30.01.023)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SKWA
GMAW drut: KWA-IG
SKWA-IG
SKWAM-1G
SAW kombinacja: SKWA-UP/BB 202
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projekt #7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: EZ16 6 Mo B 62 H5 BéHLER
FOX CN 16/6 M-HD

elektroda wysokostopowa, nierdzewna, SMAW

Opis techniczny

Elekiroda zasadowa wysokowydajna do spawania odkuwek oraz staliwa martenzytycznego. Wysoka
zawartos¢ Cr, zapewnia odpornosc¢ na korozje w wodzie, parze wodnej oraz w wodzie morskiej. Gtowne za-
stosowanie znalazfa w wytwarzaniu turbin, pomp, komor spalania. Elektroda popularna w budowie hydroturbin.
Elektroda zapewnia bardzo dobre cechy, stabilno$ci fuku oraz kontrolowany sktad chemiczny stopiwa. tatwo
usuwalny zuzel. Wiasciwa do wszystkich pozycji za wyjatkiem ,gora-dof” (do spawania w rdznych pozycjach
glektroda 0 @ 3.2 mm).

Wspotczynnik uzysku metalu ok.135% . Niska zawartos¢ wodoru, w zaleznosci od wczesniejszego rozeznania
wymagan dla wyrobu. Maksymalna temperatura miedzysciegowa 120°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.03 0.3 0.6 15.5 5.8 1.1
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u ail a2 S
granica plastycznosci Re N/mm?: 520 650 640 680
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 1050 920 920 880
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 13 15 16 24
hardness Hv HV10: 370 340 330 295
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 28 42 48 75

*) u bez obrobki, po spawaniu
al wyzarzane oaprezajaco 580°C/4 h, w powietrzu
a2 wyzarzane oaprezajgco 5900C/8 h, do 300°C w piecu
S wyzarzane specjalnie 1030°C/1 h, w powietrzu+590°C/8 h, w piecu do 300°C, w powietrzu

Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min 2 h 2.5 350 70- 95 |=+
—— oznakowanie elektrody: 3.2 450 110 - 140
FOX CN 16/6 M-HD EZ16 6 Mo B 4.0 450 140 - 180

5.0 450 180 - 230

Materiat podstawowy

stale i staliwa o zawartoSci migkkiego martenzytu o podobnym skfadzie chemicznym
1.4505 GX5CrNiMo16-5, 1.4418 X4CrNiMo16-5

Dopuszczenia i certyfikaty
upT

2-170



Robo

projekt #7 ™ pshler

EN 1600: EZ174CuB43HS5 o
AWS A5.4-92:  E630-15 (mod.) BOHLER
FOX CN 17/4 PH

elektroda wysokostopowa,
odporna na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa o0 wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych do spawania stali Cr-Ni-Cu,- sktonnych
do wydzielen utwardzajgcych w takich postaciach jak walcowka, odkuwki, czy staliwo. Niezwykle popularna
do spawania elementow w przemysle papierniczym oraz maszynowym takich jak: silniki kompresorow, topat-
ki wentylatorow, lub np. w przemysle lotniczym.

Zapewnia bardzo dobre wfasnosci, jak stabilno$¢ tuku, rownomiernos$¢ sktadu chemicznego, tatwo usuwalny
zuzel. Najnizsza zawarto$¢ wodoru (HD<5mg/100g stopiwa). Zalecana do spawania we wszystkich pozy-
cjach za wyjatkiem spawania ,gora-dot”.

Temperatura miedzy$ciegowa winna by¢ utrzymywana bardzo nisko (max 80°C). Przy wtasciwej obrobce
cieplnej (odprezanie+utwardzanie wydzieleniowe), uzyskiwana warto$¢ udarnosci jest akceptowalna do —50°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Nb
wagowo %  0.04 0.3 0.6 16.0 4.9 04 3.2 0.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) u at a2 a3 s1 s2
granica plastycznosci Re N/mm?; 440 940 830 630 920 650
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 800 1030 1110 940 1030 890
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 4 10 8 15 17 18
twardos¢ HRC: 32-39 37-40 - 29-31 - 27-29
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 35-40 20 15 24-30 60-66 69-75
- 50 °C: 55
*) u bez obrébki, po spawaniu al 540 °C/3 h/powietrze
a2 480 °C/1 h/powietrze a3 760 °C/2 h/powietrze+620 °C/4 h/powietrze

s1.1040°C/2 h w powietrzu+580°C/4 h/powietrze
s2 1040°C/0,5 h w powietrzu+760°C/2 h powietrze +620°C/4 h/powietrze

Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 300 - 350 °C, min. 2 h 3.2 350 90-110 | =+
— oznakowanie elektrody: 4.0 350 120 - 140

FOXCN17/4PHEZ174CuB
Materiat podstawowy

stale i staliwa utwardzane wydzieleniowo o podobnym skfadzie chemicznym

1.4540 X4CrNiCuNb16-4, 1.4540 GX4CrNiCuNb16-4, 1.4542 X5CrNiCuNb16-4,
1.4548 X5CrNiCuNb17-4-4

J92180 Gr. CB Cu-1; S17400 Type 630; SAE J467 17-4PH

Dopuszczenia i certyfikaty
upT
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projekt g7

SRR SR, WELDING
EN 1600: E199R32 ~ _
AWS A5.4-92:  E 308-17 BOH LER FOX AS 2 A
*DIN 8556: E199R23 elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.9.R na korozje chemiczng, SMAW

*NFA 81-343: EZ199R23
*zastgpiona przez EN 1600
Opis techniczny

Elektroda rutylowa o podwyzszonej zawartosci wegla. Dobre wiasnosci spawalnicze przy pradzie DC i AC,
odporno$¢ stopiwa na warunki goracego krakingu. Inne cechy elektrody: odpornos¢ na wysoki prad spawania,
niewielka ilos¢ odpryskow, samousuwalny zuzel, gfadka i czysta powierzchnia, odpornos$¢ na porowatosc¢ stopi-
wa, ze wzgledu na hermetyczne opakowanie elektrod.

Odporno$¢ na korozje migdzykrystaliczng do 300°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.05 0.8 0.8 19.8 9.8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 470 (= 350)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm?: 620 (550 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 42 (> 35)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 47)
-10 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A —_
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.0 300 40 - 60 N
E— oznakowanie elektrody: 2.5 350 50 - 90
FOX AS 2-A 308-17 E199R 3.2 350 80-120

4.0 350 110 - 160

Materiat podstawowy

stale chromowe odporne na korozje z zawartoscig < 0,20 %
1.4301 X5CrNi18-10
AISI 304

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (30.014.01), OBB (30.01.024), UDT, U, SEPROS
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projekt g7
EN 1600: E199LB22 o
AWS A5.4-92:  E 308L-15 BOHLER FOX EAS 2
*DIN 8556: E199LB 20+ elektroda wysokostopowa, odporna

*BS 2926: 19.9. LB
*NFA 81-343: EZ1991LB 20
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie zasadowej z rdzeniem stopowym o niskiej zawartosci C. Zalecana dla stali 1.4306/ 304L/
304LN. Przeznaczona do spawania spoin wysoko jakosciowych o wysokiej plastycznosci do temperatury
-196°C. Wysoka jako$¢ warstwy graniowej, co umozliwia 100% badan radiograficznych. Dobre utrzymywanie
dtugosci fuku, stabilnos¢ jeziorka poprzez cechy ptynnego zuzla. tatwo usuwalny zuzel - nawet w miejscach
trudnodostgpnych - eliminuje wymog czyszczenia po spawaniu. Stopiwo odporne na korozje migdzykrysta-
liczng do 350°C.

Idealna do spawania na montazu ze wzgledu na pakowanie w hermetycznych pojemnikach oraz zdolnos¢
przedtuzonego okres przechowywania.

Skiad chemiczny

na korozje chemiczng, SMAW

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.03 0.4 1.3 19.5 10.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastycznosci Re N/mm?: 430 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 580 (520 - 660)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 42 (= 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 90)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie zalecane 2 mm L mm prad A
T oznakowanie elektrody: 2.5 300 50- 80 |=+
— FOX EAS 2 308L-15E199L B 3.2 350 80-110

4.0 350 110 - 140
Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (30.014.10), OBB (30.01.027), BN, Statoil, UDT, U, SEPROS, CL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: ~ FOX EAS 2-A GMAW drut: EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-VD GMAW drut rdzeniowy: EAS 2-FD
FOX EAS 2-TS EAS 2 PW-FD
GTAW drut: EAS 2-1G SAW kombinacja: EAS 2-UP/BB 202
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projekt g7

aterialy Spawalnicze WELDING
EN 1600: E199LR32 ~ -
AWS A5.4-92: E 308L-17 BOHLER FOX EAS 2 A
*DIN 8556: E199LR23 elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.9.LR . i
*NFA 81-343: EZ199LR23 na korozje chemiczng, SMAW

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie rutylowej do spawania stali odpornych na korozjg, zalecana do spawania stali
1.4306/304L/304LN. Doskonate wtasno$ci spawalnicze i metalurgiczne, moze by¢ zastosowana do spawania
pragdem AC lub DC. Odporna na wysoki prad spawania, zapewnia minimaing ilo$¢ odpryskow. tatwo usuwal-
ny zuzel, ptaskie oraz czyste Sciegi, duza odporno$¢ na porowato$¢ stopiwa ze wzgledu na pakowanie
prozniowe oraz dtugg czasowo odporno$c otuliny.

Odpornosc¢ na korozje miedzykrystaliczng do 350°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.03 0.8 0.8 19.8 10.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u sa
granica plastycznosci Re N/mm?: 430 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 560 (520 - 660)
wydfuzenie A (Lo = 5dbo) %: 40 > 35)
praca famania 1ISO-V KV J + 20 °C: 70 > 47)
- 120 °C: (> 32)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
sa wyzarzane specjalne poprzez hartowanie i odpuszczanie
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A =4
T 120 - 200 °C, min. 2 h 1.5 250 25- 40 oV
—— oznakowanie elektrody: 2.0 300 40 - 60
FOX EAS 2-A 308L-17E199LR 2.5 250/350 50- 90
3.2 350 80-120
4.0 350 110 - 160
5.0 450 140 - 200

Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (30.014.15), OBB (30.01.028), ABS, BN, GL, Statoil, INSPECTA, UDT, CL, U, VUZ, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: ~ FOX EAS 2 GMAW drut: EAS 2-1G (Si)
FOXEAS 2-VD  GMAW drut rdzeniowy: EAS 2-FD
FOX EAS 2-TS EAS 2 PW-FD
GTAW drut: EAS 2-IG SAW kombinacja: EAS 2-UP/BB 202
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projekt g7
EN 1600: E199LR15 ~ _
AWS A5.4-92:  E 308L-17 BOHLER FOX EAS 2-VD
*DIN 8556: E199LR 16 elektroda wysokostopowa, odporna

*BS 2926: 19.9. LR
*NFA 81-343: EZ199LR56
*zastapiona przez 1600

na korozje chemiczng, SMAW

Opis techniczny

Elektroda rutylowo-zasadowa do spawania stali odpornych na korozje zalecana szczegdlnie do tgczenia blach w
pozycii ,gora-dot”. Wysoko ekonomiczna ze wzgledu na dopuszczalnos¢ stosowania duzych szybkoSci spawania.
Zapewnia 0szczedno$¢ do 50% czasu w pordwnaniu ze spawaniem w pozycji ,dot-gora”, przy tej samej $red-
nicy elektrody.

Stopiwo odporne na korozje migdzykrystaliczng do temperatury 350°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.02 0.7 0.7 19.5 10.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 470 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (520 - 660)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 36 (= 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 55 (= 47)
-120 °C: = 32)

(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia

o suszenie: @ mm L mm prad A

: ‘ 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 300 75- 85 | ==+

- oznakowanie elektrody: 3.2 300 105 - 115

FOX EAS 2-VD 308L-17E199LR

Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty

UDT, SEPROS
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda:  FOX EAS 2 GMAW drut; EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-A GMAW drut rdzeniowy: EAS 2-FD
FOX EAS 2-TS EAS 2 PW-FD
GTAW pret: EAS 2-1G SAW kombinacja: EAS 2-UP/BB 202
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projekt &7
EN 1600: E199LR12 ~ _
AWS A5.4-92:  E 308L-16 (mod.) BOHLER FOX EAS 2-TS
*DIN 8556: E199LR20 elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.9.LR

na korozje chemiczng, SMAW
*NFA 81-343: EZ199LR20

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda specjalna rutylowo-zasadowa o niskiej zawartosSci wegla odporna na korozje, szczegolnie zale-
cana do spawania rur i blach cienkich, oraz o Sredniej grubosSci elementu. Bardzo stabilny fuk zapewnia
wtopienie w warstwie graniowej, dobre ufozenie ufozenie Sciegdw oraz utrzymywanie dtugosci tuku.
Przy spawaniu pragdem DC- biegunowos$¢ ujemna na nawet przy niskim natezeniu pradu.

Ze wzgledow ekonomicznych elektroda jest alternatywg dla metody GTAW przy utrudnionym dostepie
a szczegolnie w zastosowaniach montazowych. Duza odporno$¢ na porowato$¢ ze wzgledu na pako-
wanie w hermetycznych pojemnikach.

Stopiwo odporne na korozje migdzykrystaliczng do 350°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.03 0.6 0.8 19.5 10.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 490 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 620 (520 - 660)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 32 (> 30)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 47)
-120 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.0 300 35- 60 | ="
— oznakowanie elektrody: 2.5 350 45- 70
FOX EAS 2-TSE199LR 3.2 350 55-110

Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541 X6CrNiTi18-10,
1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, UDT, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: ~ FOX EAS 2 GTAW drut:: EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-A GMAW drut rdzeniowy: EAS 2-FD
FOX EAS 2-VD EAS 2 PW-FD
GTAW drut: EAS 2-1G SAW kombinacja: EAS 2-UP/BB 202
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Robo, Bohler

projekt g7
EN 1600: E199NbB 22 o
AWS A5.4-92:  E 347-15 BOHLER FOX SAS 2
*DIN 556: E199NbB 20+ elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.9.Nb B

na korozje chemiczng, SMAW
*NFA 81-343: EZ199NbB 20

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o stabilizowanym rdzeniu stopowym o otulinie zasadowej, gtownie do spawania stali stabili-
zowanych Ti oraz Nb np.dla stali Cr-Ni np. 1.4541/ 321/347.

Przeznaczona do spawania spoin 0 najwyzszej jakosci, przy plastyczno$ci CVN do temperatury —197°C.
Zapewnia spoiny 0 100% badaniu radiograficznym, z bardzo dobrymi wtasnos$ciami przy spawaniu warstwy
graniowej, przy spawaniu w roznych pozycjach, tatwe utrzymywanie dtugosci tuku oraz ptynnego jeziorka
ze wzgledu na wtasnosci zuzla, nawet w miejscach trudnodostepnych. Czysta powierzchnia $ciegow oraz
minimalna ilo§¢ czyszczenia po spawaniu.

Elektroda doskonafa do spawania na montazu oraz dla elementdw mocno obcigzonych.

Stopiwo odporne na korozje krystaliczng do 400°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Nb
wagowo % < 0.04 0.4 1.3 19.8 10.0 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 470 (= 390)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 640 (550 - 740)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 36 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (= 80)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie zalecane g mm L mm prad A
T oznakowanie elektrody: 2.5 300 50- 80 |=+
— FOX SAS 2347-15E199 Nb B 3.2 350 80-110
4.0 350 110 - 140

Materiat podstawowy

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-10,
1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321,302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C albo D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (30.014.04), OBB (30.01.025), UDT, LTSS, U, ABS, GL, SEPROS, VUZ

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 2-A GMAW drut: SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2 R GMAW drut rdzeniowy: SAS 2-FD
GTAW pret: SAS 2-1G SAS 2PW-FD

SAW kombinacja: SAS 2-UP/BB 202
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Robo

projekt #7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz WELDING
EN 1600: E199NbB 22 A~
NS E3i BOHLER FOX SAS 2 R
956: +
*BS 2926: 19.9.Nb B elektroda wysokostopowa, odporna
*NFA 81-343: EZ199NbB 20 na korozje chemiczng, SMAW

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda zasadowa z kontrolowang zawarto$cig Co+Ta przeznaczona do spawania stali dla energetyki jgdrowe;.
Stabilizowane stale Cr-Ni z wymagang odpornoscig na korozje miedzykrystaliczng (proba Straussa), nawet po
wyzarzaniu w temperaturze 580-600°C, przez 16h. Przeznaczona rowniez do tgczenia stali nierdzewnych, do
wykonywania warstw zamykajacych przy spawaniu elementow o temperaturze pracy do 400°C.

Podgrzewanie nie wymagane. Maksymalna temperatura migdzysciegowa 200°C.

Jesli wymagane, wyzarzanie odprezajgce moze by¢ przeprowadzone w temperaturze 580-600°C/<16 h,
studzenie w piecu.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Co Ta Nb
wagowo % < 0.04 0.4 1.7 19.7 10.5 <0.05 0.05 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u s
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 460 (= 390) 460 (= 390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 620 (590 - 740) 620 (590 - 740)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30) 35 (> 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 70) 85 (> 55)
- 10 °C: (> 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S wyzarzane odprezajgco 580°C/16h, w piecu
Zalecenia
— suszenie: o mm L mm prad A
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 300 50- 90 | =+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 - 110
FOX SAS2R 347-15E199Nb B 4.0 350 110 - 140

Materiat podstawowy

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-10,
1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321,302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT
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projekt g7
EN 1600: E199NbR32 ~ _
AWS A5.4-92:  E 347-17 BOHLER FOX SAS 2-A
*DIN 8556: E199NbR23 elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.9.Nb R

na korozje chemiczng, SMAW
*NFA 81-343: EZ199NbR23

*zastgpiona przez EN 1600
Opis techniczny

Stabilizowana elektroda o otulinie rutylowej, zalecana gtownie do spawania stali z zawartoscig Ti oraz Nb,
np.dla stali Cr-Ni np. 1.4541/ 347.

Elektroda zapewnia doskonate wiasno$ci spawalnicze i metalurgiczne. Moze by¢ zastosowana do spawania
pragdem AC i DC. Inne cechy to odpornos$¢ na stosowanie wysokiego pradu spawania, minimalna ilo§¢ odpry-
skow, tatwo usuwalny zuzel, gtadkie i czyste Sciegi, odporna na tworzenie porow ze wzgledu na doskonate
cechy ostonowe otuliny oraz hermetyczne pakowanie.

W petni stopowy rdzen elektrody spetnia wymagania odnosnie odpornosci na korozje.

Stopiwo odporne na korozje migdzykrystaliczng do 400°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Nb
wagowo % <0.03 0.8 0.8 19.5 10.0 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 470 (=390)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 640 (550 - 700)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 55)
- 120 °C: (> 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A —_
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.0 300 40 - 60 N
— oznakowanie elektrody: 2.5 250/350 50- 90
FOX SAS 2-A 347-17E199NbR 3.2 350 80 - 120
4.0 350 110 - 160
5.0 450 140 - 200

Materiat podstawowy

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-10,
1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, DB (30.014.06), OBB (30.01.026), ABS, UDT, LTSS, U, VUZ, CL, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 2 GMAW drut: SAS 2-1G (Si)

FOX SAS 2 R GMAW drut rdzeniowy: SAS 2-FD
GTAW pret: SAS 2-1G SAS 2PW-FD
SAW kombinacja: SAS 2-UP/BB 202
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% Bohler

WELDING

&, BOC
Roboprojekt g7

EN 1600: E19122R32

AWS A5.4-92:  E 316-17

*DIN 8556:  E19123R23

*BS 2926: 19.12.3. R

*NFA 81-343: EZ19122R23

BOHLER FOX AS 4-A

elektroda wysokostopowa, odporna
na korozje chemiczng, SMAW

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie rutylowej z rdzeniem stopowym Cr-Ni-Mo ze zwiekszong zawartoscig C.

Doskonate wtasnosci spawalnicze przy spawaniu pragdem DC i AC. Dodatkowo cechg elektrody jest odpornosc
na wysoki prad spawania, minimalna ilo§¢ odpryskow, tatwo usuwalny zuzel, gtadkie i czyste Sciegi, odporna
na tworzenie porow ze wzgledu na doskonate cechy ostonowe otuliny oraz hermetyczne pakowanie.

Stopiwo odporne na korozje miedzykrystaliczng do 300°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.05 0.8 0.8 19.0 115 2.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastycznosci Re N/mm?: 500 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 620 (550 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 50)
-10 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A —_
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 350 50- 90 ~
E— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 - 120
FOX AS 4-A 316-17E19122R 4.0 350 110 - 160

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12
AISI 316

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, SEPROS
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projekt g7
EN 1600: E19123LB22 A~
AWS A5.4-92:  E 316L-15 BOHLER FOX EAS 4 M
*DIN 8556: E19123 LB 20+ elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926 19.12.3.LB

na korozje chemiczng, SMAW
*NFA 81-343: EZ191231LB 20

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie zasadowej z rdzeniem stopowym. Preferowana do spawania stali 1.4435/316L. Stosowana
do spawania ztaczy o wysokiej jakosci, plastyczno$é do —196°C.

tatwos¢ wykonania przetopu warstwy graniowej zapewnia 100% badan radiograficznych, tatwe utrzymy-
wanie dtugos$ci tuku, tatwo usuwalny zuzel, wymog minimalnego czyszczenia po spawaniu. Zalecana do
spawania na montazu, odporna na tworzenie poréw ze wzgledu na doskonate cechy ostonowe otuliny oraz
hermetyczne pakowanie.

Stopiwo odporne na korozje migdzykrystaliczng do 400°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.03 0.4 1.2 18.8 11.5 2.7

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(") u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 460 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (540 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 90 (= 80)
-120 °C: > 32)
- 196 °C: = 27)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie zalecane g mm L mm prad A
T oznakowanie elektrody: 25 300 50- 80 |=+
— FOX EAS4M316L-15E 19123 LB 3.2 350 80 -110
4.0 350 110 - 140

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2

S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, Statoil, UDT, SEPROS, CL, DNV, Kotlanadzor

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 4 M-A GMAW drut: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD GMAW drut rdzeniowy: EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 PW-FD

GTAW pet: EAS 4 M-IG SAW kombinacja: EAS 4 M-UP/BB 202
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projekt g7

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: E19123LR32 BéHLER FOX EAS 4 M_A

AWS A5.4-92: E 316L-17

*DIN 8556: E19123LR23 elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.123LR

*NFA 81-343: EZ19123LR23
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie rutylowej z rdzeniem stopowym, preferowana do spawania stali 1.4435/ 316L.

Elektroda jest postrzegana jako Swiatowy lider, o doskonatych wtasnosciach spawalniczych i metalurgicznych.
Moze by¢ stosowana do spawania pragdem DC i AC. Inne cechy elektrody to odpornos¢ na wysoki prad spawa-
nia, minimalna ilo$¢ odpryskow, tatwo usuwalny zuzel, gtadkie i czyste Sciegi. Odporna na tworzenie porow ze
wzgledu na doskonate cechy ostonowe otuliny oraz hermetyczne pakowanie.

Stopiwo odporne na korozje migdzykrystaliczng do 400°C.

Sktad chemiczny

na korozje chemiczng, SMAW

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.03 0.8 0.8 18.8 11.7 2.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 460 (= 350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (540 - 690)
wydfuzenie A (Lo=5do) %: 36 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 60)
- 120 °C: (> 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A —
T 120 - 200 °C, min. 2 h 1.5 250 25- 40 7\_,
— oznakowanie elektrody: 2.0 300 40 - 60
FOX EAS 4 M-A 316L-17E 19123 LR 2.5 250/350 50- 90
3.2 350 80-120
4.0 350/450 110 - 160
5.0 450 140 - 200

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2

531653, AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, DB (30.014.14), ABS, DNV, GL, Statoil, INSPECTA, UDT, U, CL, SEPROS, LR

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 4 M GMAW drut: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD GMAW drut rdzeniowy: EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 PW-FD

GTAW pret: EAS 4 M-IG SAW kombinacja: EAS 4 M-UP/BB 202
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projekt g7

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: E19123LR15 B(")HLER FOX EAS 4 M-VD

AWS A5.4-92:  E 316L-17

*DIN 8556: E19123LR 16 elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.12.3.LR

*NFA 81-343: EZ19123LR56
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie rutylowo-zasadowej z rdzeniem stopowym preferowana do spawania np. blach w pozyc-
jach ,gora-dot”, ze wzgledu na szybko krzepnacy zuzel.

Zapewnia wysokg ekonomiczno$¢ ze wzgledu na duzg szybkos¢ spawania zapewnia niskg energie liniowg
tuku. Przy stosowaniu elektrod o tej samej Srednicy do o spawania elementow o tej samej grubosci elementu
daje 0szczednosc ok. 50% czasu spawania, w odniesieniu do spawania ,gora-dot”. Duza szybko$¢ spawania
wyeliminuje przegrzanie stopiwa, co wyklucza ryzyko zmniejszenia odpornosci na korozje, szczegdlnie przy
spawaniu ,gora-dot”. Elektroda idealna dla oszczednos$ci czasu i kosztow spawania przy spawaniu blach.
Stopiwo odporne na korozje migdzykrystaliczng do 400°C.

Sktad chemiczny

na korozje chemiczng, SMAW

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.03 0.7 0.7 19.0 12.0 2.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 470 (= 350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (540 - 690)
wydtuzenie A (Lo=5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 55 (= 47)
- 120 °C: (> 32)
*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
e suszenie: g mm L mm prad A
| ‘ 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 300 75- 85 | =+
- oznakowanie elektrody: 3.2 300 105 - 115

FOX EAS 4 M-VD 316L-17 E19 12 3 LR

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2

531653, AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty
DNV, INSPECTA, UDT, SEPROS, TUV-D, LTSS, CL, GL

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 4 M GMAW drut: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A GMAW drut rdzeniowy:  EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 PW-FD

GTAW pret: EAS 4 M-IG SAW kombinacja: EAS 4 M-UP/BB 202
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projekt g7

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: E19123LR12 BO.HLER FOX EAS 4 M_TS

AWS A5.4-92: E 316L-16 (mod.)

*DIN 8556: E19123LR 20 elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.12.3.LR

*NFA 81-343: EZ19123LR20
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda specjalna rutylowo-zasadowa, o niskiej zawartosci C, przeznaczona do spawania w roznych pozyc-
jach rur i blach cienkich oraz o Sredniej grubosci. Stabilny fuk zapewnia dobre wtopienie, dobre utozenie Scie-
gow oraz utrzymanie ditugosci fuku. Dla pragdu DC biegunowos$¢ ujemna na elektrodzie, nawet przy spawaniu
Z niskim natezeniem pradu. Elektroda jest doskonatg alternatywg ekonomiczng dla metody GTAW, do spawa-
nia na montazu oraz przy utrudnionym dostepie.

Odporno$c¢ stopiwa na porowato$¢, ze wzgledu na cechy otuliny oraz pakowanie w pojemnikach hermetycznych.
Stopiwo odporne na korozje miedzykrystaliczng do 400°C.

Skiad chemiczny

na korozje chemiczng, SMAW

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.03 0.6 0.8 19.0 11.5 2.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
sktad chemiczny stopiwa Re N/mm?: 510 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 630 (540 - 690)
wydfuzenie A (Lo=5do) %: 30 (= 25)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 47)
- 120 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.0 300 35- 60 | ==
— oznakowanie elektrody: 2.5 350 45- 70
FOXEAS4M-TSE19123 LR 3.2 350 55-110

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2

5316563, AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, INSPECTA, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOXEAS 4 M GMAW drut: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A GMAW drut rdzeniowy:  EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD

GTAW pret: EAS 4 M-IG SAW kombinacja: EAS 4 M-UP/BB 202
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Robo

projekt #7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz

WELDING
EN 1600: F19123NbB 22 ~
AWS A5.4-92:  E 318-15 BOHLER FOX SAS 4
*DIN 8556: E19123 Nb B 20+ elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.12.3.Nb B

na korozje chemiczng, SMAW
*NFA 81-343: EZ19123NbB 20

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Stabilizowana elektroda z nierdzewnym rdzeniem stopowym o otulinie zasadowej, do spawania stali stabili-
zowanych Ti oraz NB jak 1.4571/1.4580/316Ti. Przeznaczona do spawania spoin o najwyzszej jakosci z plas-
tycznoscig do —90°C. Ze wzgledu na wysokg jakos¢ warstwy graniowej akceptowalne 100% badan radio-
graficznych. Dobre utrzymywanie dtugosci fuku, stabilne jeziorko z kontrolowang ostong, tatwo usuwalny zuzel
nawet w miejscach trudno dostepnych, ogranicza wymaog czyszczenia po spawaniu. Doskonafa do spawania
na montazu oraz elementow mocno obcigzonych.

Stopiwo odporne na korozje migdzykrystaliczng do 400°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
wagowo % < 0.04 0.4 1.3 18.8 115 2.7 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 490 (=390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 660 (600 - 750)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 31 (= 28)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 100)
- 90 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie zalecane @ mm L mm prad A
T oznakowanie elektrody: 25 300 50- 80 |=+
— FOX SAS 4318-15E 19123 Nb B 3.2 350 80 -110

4.0 350 110 - 140
Materiat podstawowy

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2,
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Ch
Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, DB (30.014.05), OBB (30.01.029), UDT, ABS, U, GL, SEPROS, VUZ

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 4-A GMAW drut: SAS 4-1G (Si)
GTAW pret: SAS 4-1G SAW kombinacja: SAS 4-UP/BB 202

2-185



Robo

projekt #7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: E19123NbR32 BéHLER FOX SAS 4_A

AWS A5.4-92: E 318-17

*DIN 8556: E19123NbR23 elektroda wysokostopowa, odporna
*BS 2926: 19.12.3.Nb R

*NFA 81-343: EZ19123NbR23
*zastgpiona przez EN 1600

na korozje chemiczng, SMAW

Opis techniczny

Stabilizowana elektroda o otulinie zasadowej preferowana do spawania stali Cr —Ni-Mo stabilizowanych Ti, lub
Nb, jak np. 1.4571/1.4580/316Ti. Elektroda o doskonatej charakterystyce spawalniczej i metalurgicznej. Moze
by¢ stosowana do spawania pragdem AC lub DC. Pozostate cechy to: odpornos¢ na wysoki prad spawania mi-
nimalna ilo$¢ odpryskow, samousuwalny zuzel, gtadkie i czyste lico spoiny.

Odpornosc na porowatosc¢ stopiwa ze wzgledu na cechy otuliny oraz pakowanie w pojemnikach hermetycz-
nych. Stopowy rdzen elektrody zapewnia odporno$¢ na korozje.

Odpornosc na korozje miedzykrystaliczng stopiwa do 400°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
wagowo % < 0.03 0.8 0.8 19.0 11.5 2.7 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 490 (= 390)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 630 (550 - 700)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: 32 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 47)
- 90 °C: (= 32)
*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A —
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.0 300 40 - 60 N
—— oznakowanie elektrody: 2.5 250/350 50- 90
FOX SAS 4-A 318-17E 19123 NbR 3.2 350 80 -120
4.0 350 110 - 160
5.0 450 140 - 200

Materiat podstawowy

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2,
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Ch
Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, DB (30.014.07), OBB (30.01.030), INSPECTA, UDT, LTSS, U, VUZ, SEPROS, CL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 4 GMAW drut: SAS 4-1G (Si)
GTAW pret: SAS 4-1G SAW kombinacja: SAS 4-UP/BB 202
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Robo

projekt #7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600:

SossBi  EiTi2SE BOHLER FOX EAS 2 Si

elektroda wysokostopowa, wysoka
odpornos¢ na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o specjalnej otulinie zasadowej z rdzeniem stopowym do wykonywania potgczen spawanych ze stali
X2CrNiSi1815/1.4361(BOHLER A 610), odpornych na stgzony kwas azotowy, rowniez z zawarto$cig agresy-
wnych dwutlenkow. Zalecana takze do napawania podobnych gatunkow stali. Elektroda do temperatury pracy
350°C. Wymagane utrzymywanie krotkiego tuku w trakcie spawania, natezenie pradu winno by¢ dostosowane
do grubosci elementu oraz pozycji spawania, szczegoinie dla unikniecia przegrzania metalu. Dla pozycji PA/
1G, 1F szerokosci Sciegu winna by¢ ograniczona. Wymagane ograniczenie energii liniowej fuku. W pozycji PF/
3G ograniczenie energii liniowe dla uniknigcia negatywnego wptywu ciepta na odporno$¢ na korozje warstwy
graniowej oraz SWC. Wymag ograniczenia szerokosci $ciegu do 2x $rednica elektrody.

Max. temperatura migdzysciegowa 150°C, wymog szlifowania zakonczen oraz szlifowania migdzywarstwowego.
Dla warstwy graniowej zalecane stosowanie metody GTAW, pret EASM 2 SI-IG. Stopiwo nie wymaga obrdbki cieplnej.
W akceptowanych przypadkach dopuszczalne przesycanie stopiwa z 1100°C/studzenie w wodzie.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.025 4.4 1.2 19.0 14.8

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(") u

granica plastycznosci Re N/mm?: 500 (= 390)

wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 720 (660 - 800)

wydfuzenie A (Lo=5do) %: 35 (= 30)

praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 47)

- 50 °C: (> 32)

(*) u bez obrabki, po spawaniu

Zalecenia
— suszenie: 300-350°C, min. 2 h g mm L mm prad A
T oznakowanie elektrody: 2.5 300 40- 75 | ==+
— FOXEAS2SiEZ1914SiB 3.2 350 70 - 100

Materiat podstawowy
1.4361 X1CrNiSi18-15-4

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, SEPROS, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
GTAW pret FASN 2 Si-IG
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Robo

projekt #7 ™ pshler

EN 1600: F18165NLB22 ~
AWS A5.4-92: E 317LN-15 (mod.) BOHLER FOX ASN 5
*DIN 8556: E1816 5LB 20+ elektroda wysokostopowa, wysoka

*zastapiona przez EN 1600 odpornosé na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa (z zawarto$cig rutylu), z rdzeniem stopowym dla zapewnienia odporno$ci na korozje, do
spawania stali Cr-Ni z dodatkiem Mo jak np. 1.4439/317L. Wtasciwa do stosowania w trudnych warunkach
korozyjnych np.w przemysle chemicznym, instalacjach gazow zawarto$cig siarki, instalacjach destylacji wody
morskiej, w przemysle papierniczym i tekstylnym. Charakterystyczna poprzez zwigkszenie zawartosci Mo
(4,5%), dla wyeliminowania segregacji molibdenu w stopiwie, dla zapewnienia wiasnosci korozyjnych porow-
nywalnych z materiatem podstawowym o zawartosci 3-4 %Mo.

Stopiwo 0 doskonafej odpornosci na korozje naprezeniowg, wzerowg oraz korozje miedzykrystaliczng do
300°C. Plastyczno$¢ kriogeniczna do —269°C.

tatwo usuwalny zuzel, gtadka i czysta powierzchnia przy spawaniu w roznych pozycjach.

Temperatura miedzy$ciegowa max. 150°C, max szeroko$¢ $ciegu 2x Srednica rdzenia elektrody, wymag utrzy-
mywania krotkiego fuku.

Zalecane wykonanie warstwy graniowej metodg GTAW, z zastosowaniem preta ASN 5-IG.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.04 0.5 2.5 18.5 17.0 4.3 0.15 36.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 460 (= 400)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 660 (590 - 690)
wydtfuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 90)
- 269 °C: = 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 300 50- 80 |=+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80-110
FOXASN5E1816 5NL B 4.0 350 110 - 140

Materiat podstawowy

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3,
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316L, 316LN, 317LN, 317L, UNS S31726

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, BN, DNV, UDT, GL, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX ASN 5-A GMAW drut: ASN 5-1G (Si)
GTAW pret: ASN 5-1G GMAW drut rdzeniowy:  E317L-FD
SAW kombinacja: ASN 5-UP/BB 203
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Robo

projekt #7 ™ pshler

EN 1600: E18165NLR 32 ~ _
AWS A5 4-92: E 317LN-17 (mod.) BOHLER FOX ASN 5-A
*DIN 8556: E18165L R 26 (mod.) elektroda wysokostopowa, wysoka

*zastapiona przez EN 1600 odpornosé na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda rutylowa z drutem stopowym do spawania stali Cr-Ni o podwyzszonej zawartosci Mo jak 1.4439/
317L. Zastosowanie w przemysle chemicznym, w instalacjach z gazami o zawartosci siarki, destylacji wody
morskiej, w przemysle papierniczym, celulozowym i tekstylnym. Stopiwo o duzej odpornosci na korozje napre-
zeniowg, wzerowg oraz korozje miedzykrystaliczng do 300°C. Charakterystyczna poprzez podwyZzszong zawar-
tosci Mo (4,5%), dla zrbwnowazenia segregacji Mo w stopiwie i zapewnienia odpornosci na korozje rowno-
wazng dla materiatu podstawowego o zaw. 3-4% Mo. Dobre wtasno$ci spawalnicze przy AC i DC, minimalna
ilo$¢ odpryskow, tatwo usuwalny zuzel, gtadka i czysta powierzchnia sciegow. Max szerokoSc sciegu 2x Sred-
nica rdzenia elektrody.

Elektroda zalecana dla elementow o grubosci do 15mm.

Podgrzewanie i obrobka cieplna po spawaniu nie wymagana, max. temperatura miedzysciegowa 150°C.
Wtasciwa temperatura przesycania 1080-1130°C/studzenie w wodzie.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.03 0.7 1.1 18.0 16.0 4.5 0.13 36.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 460 (= 400)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 660 (590 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 32 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (> 55)
- 120 °C: 47 = 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A | =
T 250 -300 °C, min.2 h 2.5 300 65- 85 N
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 90 - 120
FOX ASN5-AE1816 5NLR 4.0 350 110 - 150

Materiat podstawowy

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3,
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316L, 316LN, 317LN, 317L, UNS S31726
Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX ASN 5 GMAW drut: ASN 5-1G (Si)
GTAW pret: ASN 5-1G GMAW drut rdzeniowy: E317L-FD
SAW kombinacja: ASN 5-UP/BB 203

2-189



Robo

projekt #7 ™ pshler

ot isaes 08 BOHLER FOX AM 400

elektroda wysokostopowa, wysoka
odpornos¢ na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o otulinie zasadowej z rdzeniem stopowym do spawania stali niemagnetycznych Cr-Ni-Mo, odpo-
rnych na korozje, szczegolnie stali 1.3952 i 1.3964 dla przemystu okretowego. Dobre wiasnosci spawalnicze
za wyjatkiem ,gora-dot”.

W petni austenityczne stopiwo, niemagnetyczne o doskonatej odpornosci na korozje wzerowg, korozje napre-
zeniowg oraz szczelinowg. Stosowana do temperatury 350°C (lub do 40° w Srodowisku bez wymogu odpor-
nosci na korozje migdzykrystaliczng). Dobra plastycznos¢ stopiwa w temperaturach ujemnych.

Inne zastosowanie to - instalacje destylacji wody morskiej, w instalacjach chemicznych oraz do spawania stali
kriogenicznych np. X8Ni9.

Podgrzewanie nie wymagane, temperatura miedzysciegowa max 150°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.04 0.8 7.5 21.8 18.3 3.7 0.2 37.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 470 (= 430)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 700 (640 - 790)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 80 (= 70)
- 196 °C: (> 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 250 50- 80 |=+
—— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80-110
FOXAM400EZ 22184 LB 4.0 350 110 - 140

5.0 450 140 - 180

Materiat podstawowy

1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952 X2CrNiMoN18-14-3,
1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.5662 X8Ni9

Dopuszczenia i certyfikaty

WIWEB, GL, UDT
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
GTAW pret: AM 400-1G GMAW drut: AM 400-1G
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Roboprojekt g7

rerialy Spawalnicz

Bohler

WELDING

EN 1600: EZ18164LR32

Opis techniczny

BOHLER
FOX CN 18/16 M-A

elektroda wysokostopowa, wysoka
odpornos¢ na korozje, SMAW

Elektroda o otulinie rutylowej do spawania stabilizowanych stali austenitycznych CrNiMo, o odpornosci na
dziatanie promieniowania oraz do napawania blach lub wykonywania $ciegow zamykajacych. Zastosowanie
w przemysle chemicznym, na elementy narazone na dziatanie czynnikow chemicznych. Elektroda w petni aus-
tenityczna. Dobre wfasciwosci spawalnicze szczegdlnie dla DC i AC jako podstawowe czynniki ekonomiczne

w spawaniu, fatwo usuwalny zuzel.

Podgrzewanie do spawania oraz obrobka cieplna nie wymagana. Max. temperatura migedzy$ciegowa 150°C,

wymagane ograniczenie energii liniowej tuku.

Warstwa graniowa winna by¢ spawana metodg GTAW, drut ASN-5-1G.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.03 0.7 0.7 17.8 16.0 3.8 0.15 32.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?; 450 (= 345)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 620 (580 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 34 (= 30)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 47)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A [ =
T 250 -300 °C, min. 2 h 2.5 350 60 - 90 N
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 90 - 120
FOXCN 18/16 \-AEZ 1816 4L R 4.0 350 120 - 150
5.0 450 150 - 180

Materiat podstawowy
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-11-2
AISI 3161

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, BN, SEPROS, UDT
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Robo

projekt #7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: E20255CuNLB22 BéHLER

AWS A5.4-92:  E 385-15 (mod.)

*DIN 8556: E20255L CuB 20+ (mod.) FOX CN 20/25 M

*zastgpiona przez EN 1600

elektroda wysokostopowa, wysoka
odpornos¢ na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda zasadowa (z dodatkiem rutylu), z rdzeniem stopowym zapewniajagcym odporno$¢ na korozje, przez-
naczona do spawania stali CrNi z duzg zawartoscig Mo jak 1.4539/N08904. Zalecana do $rodowisk mocno
korozyjnych jak przemyst chemiczny, zasiarczone gazy, instalacje destylacji wody morskiej. Szczegolnie zale-
cana do spawania stali o zawarto$ci do 5% Mo. Zawartos¢ Mo (6,5%) w stopiwie kompensuje skutki segre-
gacji w procesie spawania.

Stopiwo austenityczne odporne na korozje wzerowg oraz korozje szczelinowg w Srodowisku z zawartoscig
chloru. Doskonata odpornos¢ na dziatanie siarki, fosforu, acetonu itd. Ze wzgledu na matg zawartosc C, stopi-
wo odporne na korozje miedzykrystaliczng. Wysoka zawartoS¢ Ni daje porownywalng odporno$¢ na korozje
naprezeniowg jak dla typowych stali NiCr.

Spawanie warstwy graniowej metoda GTAW, drut CN 20/25M-1G. Max temperatura miedzySciegowa 150, max
szeroko$¢ Sciegu 2x Srednica rdzenia elektrody.

Skftad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N PREN
wagowo % <0.04 0.4 4.0 20.0 25.0 6.5 1.4 0.14 =45

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm?2: 440 (= 350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 650 (600 - 700)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 47)
- 269 °C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 300 60- 80 |=-
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 - 100
FOXCN20/25ME20255CuNLB 4.0 350 100 - 130

Materiat podstawowy

stale CrNi o wysokiej zawartosci Mo . 1.4539 XINiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537
X1CrNiMoCuN25-25-5.  UNS N08904, S31726

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, BN, Statoil, INSPECTA, UDT, SEPROS, Kotlanadzor

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 20/25 M-A GMAW drut: CN 20/25 M-IG (Si)
GTAW pret: CN 20/25 M-1G
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Rubuprﬂjektl’ Bohler

by Spawein WELDING

EN 1600: E20255CuNLR32 BéHLER

AWS A5.4-92: E 385-17 (mod.)

*DIN 8556: E 20 255 L Cu R 26 (mod.) FOX CN 20/25 M-A

* zastapiona przez EN 1600 elektroda wysokostopowa, wysoka
odpornos¢ na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda rutylowo-zasadowa, z rdzeniem stopowym o ekstremalnej zawartosci Mo. Bardzo wysoka odpor-
nos¢ na korozje wzerowg (ekwiwalent PREn<45), liczony z (%Cr+3.3 x %Mo+ 30 x %N).SzczegolInie zalecana
do stali 0 zawartosci do 5%Mo. Wyzsza zawarto$¢ Mo w stopiwie (6.2%) kompensuje segregacje Mo w pro-
cesie spawania.

Zastosowanie w produkcji siarki, fosforu, przemysle papierniczym, przemyst petrochemiczny, produkcja kwa-
sOw, instalacje gazu z domieszkg siarki.

Stopiwo w petni autenityczne, odporne na korozje wzerowg i szczelinowg w srodowiskach korozyjnych z za-
wartos$cig chloru. Niska zawarto$¢ wegla zapewnia odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng.

Elekiroda zapewnia doskonate wtasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach za wyjatkiem ,gora-dot”, fatwo
usuwalny zuzel, gtadkie Sciegi, niewielkg tuskowatosc, przy spawaniu pradem DC i AC. Zalecana do grubosci 14mm.
Zalecane szlifowanie kraterow oraz szlifowanie migdzywarstwowe.

Dla warstwy graniowej wymagany proces GTAW, pret CN 20/25 M-IG.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N PREN
wagowo % < 0.03 0.7 20 20.5 25.0 6.2 1.6 017 =45

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(") u
granica plastycznosci Re N/mm2; 410 (= 350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 640 (600 - 700)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 34 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 47)
- 196 °C: (> 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 250-300 °C, min. 2 h g mm L mm prad A —_—
T oznakowanie elektrody: 2.5 300 50 - 80 7\’
— FOXCN20/25 M-AE20255CuNLR 3.2 350 80 -110
4.0 350 100 - 135

Materiat podstawowy

stale CrNi o wysokiej zawartosci Mo

1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5
UNS N08904, S31726

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 20/25 M GMAW drut: CN 20/25 M-IG (Si)
GTAW pret: CN 20/25 M-IG
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Robo, Bohler

projekt g7

erialy Spawalnicz

WELDING

NS A54-92  E020015 BOHLER
FOX CN 22/9 N-B

elektroda wysokostopowa, wysoka

odpornos¢ na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda z otuling zasadowg z rdzeniem stopowym do spawania ferrytyczno-astenitycznych stali duplex np.
1.4462/UNS S31803. Stopiwo o wysokiej wytrzymatosci oraz plastycznosci do -60°iC. Pozostate cechy to
wysoka odpornoSc na pekanie, korozje wzerowg i naprezeniowg. Elektroda specjalnie opracowana do spawa-
nia grubych ztaczy np.> od 20mm, oraz w konstrukcjach o szczegolnych wymaganiach do pracy w niskich
temperaturach. Ekwiwalent odpornosci na korozje wzerowg (PREn>35) liczony dla wzoru (% Cr +3.3 x % Mo
+16 x %N). Dobra odporno$¢ na korozje wzerowg - metoda A wg ASTM G48 daje wynik pozytywny.
Elektroda zapewnia dobre wtasno$ci spawalnicze za wyjgtkiem spawania ,gora-dot”, tatwo usuwalny zuzel,
dobra jakos¢ powierzchni po spawaniu. Stopiwo wykazuje duzg odporno$¢ na tworzenie porow.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % <0.03 0.3 1.1 23.0 8.8 3.2 0.16 >35

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm2: 660 (= 540)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 850 (= 690)
wydtuzenie A (Lo=5do) %: 27 (= 22)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 105 (= 47)
- 20 °C: 80
- 40 °C: 65 (= 32)
- 60 °C: 40
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 350 50- 75 | =+
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 - 110
FOX CN 22/9 N-B 2209-15E2293NLB 4.0 350 100 - 145
5.0 450 140 - 180

Materiat podstawowy

stale typu duplex, stale ferrytyczno-austenityczne o podwyzszonej wytrzymatosci
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 razem z 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 razem z P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3  UNS S31803

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, UDT, CL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 22/9 N GMAW drut: CN 22/9 N-IG
GTAW pret: CN 22/9 N-IG GMAW drut rdzeniowy: ~ CN 22/9 N-FD
SAW kombinacja: CN 22/9 N-UP/BB 202 CN 22/9 PW-FD
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Robo

projekt #7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600 E293NLR32 BOHLER FOX CN 22/9 N

AWS A5.4-92: E 2209-17

elektroda wysokostopowa, wysoka
odpornosc na korozje, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o otulinie rutylowej do spawania ferrytyczno-austenitycznej stali duplex np. 1.4462/UNS 31803.
Zastosowanie: instalacje platform wiertniczych, przemyst chemiczny. Stopiwo zapewnia dobre wtasnosci me-
chaniczne oraz plastycznosc, doskonatg odpornosc na korozje wzerowg i naprezeniowa.

Elektroda FOX CN 22/9N zapewnia doskonate wtasnosci spawalnicze, wtasciwe do spawania rurociggow.
tatwo usuwalny zuzel, odporno$¢ na tworzenie porow oraz plastyczno$¢ CVN ponizej —20°C.

W pefni austenityczne stopiwo zapewnia rownomierng mikrostrukture z zawartoscig ferrytu od 30-60 FN
(WRC), oraz odpornosc¢ na korozje wzerowg (PREn >35).

Przy spawaniu elementéw o grubosci powyzej 20mm lub z wymagang udarno$cig do -60°C BOHLER zaleca
elektrode FOX CN 22/9 N-B.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.03 0.9 0.8 23.0 9.0 3.2 0.17 > 35
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 650 (= 540)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 820 (690 - 890)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: 25 (= 22)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 55 (= 47)
-10 °C: 50
- 20 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A -
T 250 - 300 °C, min.2 h 2.5 350 40- 75 _,C
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 70 - 120
FOX CN 22/9 N 2209-177E2293NLR 4.0 350 110 - 150

Materiat podstawowy

stale typu duplex, stale ferrytyczno-austenityczne o podwyzszonych wtasnosciach wytrzymatosciowych

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 fgcznie z 1.4583 X10CrNiMoNb18-
12, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 tacznie z P235GH/P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3

UNS S31803

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, CL, DNV, RINA, Statoil, UDT, SEPROS, GL, ABS, LR, INSPECTA

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 22/9 N-B GMAW drut: CN 22/9 N-IG
GTAW pret: CN 22/9 N-1G GMAW drut rdzeniowy: ~ CN 22/9 N-FD
SAW kombinacja: CN 22/9 N-UP/BB 202 CN 22/9 PW-FD
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Roboprojekt #7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz

WELDING
EN 12072: W13 4 ~ _
AWS A5.9-93:  ER410 NiMo (mod.) BOH LER CN 1 3/4 IG
W.No.: 1.4351 (mod.) pret wysokostopowy, nierdzewny, GTAW
*DIN 8556: SGX3CrNi13 4

*zastgpiona przez EN 12072

Opis techniczny

Pret o niskiej zawarto$ci C, 13%Cr-4%Ni stosowany do spawania migkkich stali martenzytycznych np. 1.4313/
CA 6NM. Przewidziane do precyzyjnie dobranie sktadow chemicznych stopiwa dla zapewnienia ich dobrej pla-
stycznosci. Dobra plastyczno$¢ CVN oraz odporno$¢ na pekanie, przy zapewnieniu wysokiej wytrzymatosci.
Pret podobnie jak elektroda FOX CN 13/4 oraz drut do GMAW sg niezwykle popularne w konstrukcjach hydro-
turbin. Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa, w zalezno$ci od grubosci elementu, od 100-160°C.
Max energia liniowa tuku 15kJ/cm. Obrobka cieplna po spawaniu 580-620°C/min 0,5h.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.02 0.7 0.6 12.3 4.7 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

u a
granica plastycznosci Re N/mm?: 915 (=780) 750 (= 600)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 1000 (950 - 1100) 830 (800 - 900)
wydtuzenie A (Lo=5do) %: 15 (= 10) 21 (= 15)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 85 (= 80) 150 (=100)

- 60 °C: (= 32)

(*) u bez obrabki, po spawaniu — gaz osfonowy Argon
a wyzarzane odprezajgco 600°C/8h, w piecu do 300°C/powietrze - gaz ostonowy Argon

Zalecenia
—> gaz ostonowy: 100 % Argon o mm
T znakowanie preta: 2.0 —t
— przod: —— W 13 4 2.4
tyt: - 3.0

Materiat podstawowy

1.4313 GX5CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA6 NM

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 13/1 GMAW drut; CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SAW kombinacja: CN 13/4-UP/BB 203
FOX CN 13/4 SUPRA
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projekt #”7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz

WELDING

i%ézgg%% \évRi11§’ (mod.) B.O H L E R KW 1 O-I G

W.No.: 1.4009 pret wysokostopowy, nierdzewny, GTAW
*DIN 8556: SGX8Cr14
*BS 2901-2: 410 S 94 (mod.)

*zastgpiona przez EN 12072

Opis techniczny

Pret typu WZ 13/ER410, przeznaczony gtownie do napawania powierzchni uszczelniajgcych zaworow w insta-
lacjach gazowych, wody oraz pary wodnej do temperatury pracy 450°C . Obrobka mechaniczna stopiwa zalezy
gtownie od materiatu podstawowego oraz stopnia wymieszania stopiwa z podfozem.

Ztacza spawane ze stali 13%Cr dokumentujg dobre wymieszanie oraz zdolno$¢ do polerowania.

Dla spawania wymagane podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa od 200-250°C, obrobka cieplna po
spawaniu 700-750°C, dla zmniejszenia twardosci.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr
wagowo %  0.08 1.1 0.6 14.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

* u
%\A)ardoé(’: Brinella HB 320
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Twardosc stopiwa zalezny gtéwnie od stopnia wymieszania z materiatem podfoza, jego skfadu chemicz-
nego oraz metody spawania.
Zasady jest, Ze twardosc stopiwa zalezy od stopnia wymigszania i wzrasta z zawartoscig C w mate-

riale podstawowym.
Zalecenia
T gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm —r
— | znakowanie preta: 2.0
przod: —— Wz 13
tyt: 1.4009

Materiat podstawowy

napawanie: wszelkiego rodzaju elementy ze stali nisko lub niestopowych

zfacza spawane: odporne na korozje stale Cr oraz stale o podobnym skfadzie chemicznym o zawarto$ci
C<0,20% (spawanie naprawcze).

Wymagane uwzglednienie w technologii spawania stopnia wymieszania z podtozem.

1.4006 X10Cr13, 1.4021 X20Cr13

AISI 410, 420

Dopuszczenia i certyfikaty

SEPROS, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX KW 10 GMAW drut: KW 10-1G
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projekt #”7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz

WELDING

EN 12072 W199L ~ _

AWS A5.9-93:  ER308L BOHLER EAS 2 IG
W.No.: 1.4316 pret wysokostopowy, odporny
*DIN 8556: SGX2CrNi199

*BS 2901-2: 308 S 92
*zastgpiona przez EN 12072

Opis techniczny

Pret typu W 19 9L/ER308L wtasciwy nie tylko do spawania stali standartowych, ale do zastosowan kriogenicz-
nych do 269°C. Dobre wtasciwosci spawalnicze oraz zwilzalnosc.
Zapewnia odporno$¢ na korozje do 350°C.

Sktad chemiczny

na korozje chemiczng, GTAW

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.02 0.5 1.7 20.1 9.8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?2: 450 (= 350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 620 (570 - 680)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 35)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (= 70)
- 269 °C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T znakowanie preta: | 1.6 —t
— przod: 7 W199L 2.0
tyt: ER 308 L 2.4
3.0

Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, DB (43.014.08), OBB (43.01.042), CL, DNV, GL, U, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 2 GMAW drut: EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-A GMAW drut rdzeniowy: EAS 2-FD
FOX EAS 2-VD EAS 2 PW-FD
FOX EAS 2-TS SAW kombinacja: EAS 2-UP/BB 202
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Robo, Béhler

projekt g7
EN 12072 W 19 9 Nb ~ _
AWS A5.9-93:  ER 347 BOHLER SAS 2-IG
W.No.: 1.4551 pret wysokostopowy, odporny
*DIN 8556: SG X 5 CrNiNb 19 9

na korozje chemiczng, GTAW
*BS 2901-2: 347 S 96

*zastgpiona przez EN 12072

Opis techniczny

Pret typu W 19 9 Nb/ER347 0 wymogu zapewnienia precyzyjnego doboru sktadu chemicznego, zapewnia sto-
piwo 0 duzej czystosci. Doskonata odporno$¢ na peknigcia gorace oraz korozje. Plastyczno$¢ CNV do —196°C,
odpornosc na korozje miedzykrystaliczng do 400°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Nb
wagowo %  0.05 0.5 1.8 19.4 9.5 +

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 490 (= 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 660 (570 - 740)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 140 (= 65)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
T znakowanie preta: 1.6 —t
— przod: W 19 9 Nb 2.0
tyt: ER 347 2.4
3.0

Materiat podstawowy

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-10,
1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10,
1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;
A320 Gr. B8C lub D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, UDT, LTSS, CL, GL, VUZ, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 2 GMAW drut: SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2-A GMAW drut rdzeniowy: SAS 2-FD
FOX SAS 2 R SAS 2PW-FD
SAW kombinacja: SAS 2-UP/BB 202
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Bohler

Roboprojekt g7

rerialy Spawalnicz

WELDING

EN 12072: W19123L

AWS A5.9-93:  ER316L

W.No.: 1.4430

*DIN 8556: SGX2CrNiMo 19123 L
*BS 2901-2: 316 S92

* zastapiona przez EN 12072
Opis techniczny

BOHLER EAS 4 M-IG

pret wysokostopowy, odporny
na korozje chemiczng, GTAW

Pret typu W 19 12 3 L/ER316L, 0 wymaganej precyzyjnej zawartosci pierwiastkow w stopiwie. Wysoka
czystoSc stopoiwa, doskonata odpornosSc na pekniecia gorgce oraz korozje. Plastyczno$¢ CVN do —196°C.

Odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng do 400°C.

Skiad chemiczny

C Si
<0.02 0.5

Mn
1.7

Cr

wagowo % 18.6

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm2; 470
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 650
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 140
- 196 °C:

(*) u bez obrabki, po spawaniu — gaz osfonowy
Zalecenia

— gaz ostonowy: 100 % Argon

T znakowanie preta:

—_—

przod: —— W 19123 L
tyl: ER 316 L

Materiat podstawowy

Ni Mo
12.3 2.8

> 380)

60 - 720)
35)
70)
32)

vV IV IV Q)

(
(
(
(
(

g mm
1.6
2.0
2.4
3.0

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-21.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,

1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2
531653, AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, DB (43.014.12), CL, DNV, GL, U, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOXEAS 4 M GMAW drut: EAS 4 M-1G (Si)
FOX EAS 4 M-A GMAW drut rdzeniowy: EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD
FOX EAS 4 M-TS SAW kombinacja: EAS 4 M-UP/BB 202
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projekt #”7 ™ pshler

EN 12072 W 1912 3 Nb a _
AWS A5.9-93:  ER318 BOHLER SAS 4-IG
W.No.: 1.4576 pret wysokostopowy, odporny
*DIN 8556: SG X 5 CrNiMoNb 19 12

*BS 2901-2: 318 'S 96 na korozje chemiczng, GTAW

* zastapiona przez EN 12072

Opis techniczny

Pret typu W 19 12 3 Nb/ER318 0 wymaganym precyzyjnym doborze sktadu chemicznego. Zapewnia duzg
czysto$¢ metalurgiczng stopiwa oraz doskonatg odpornos¢ na pekniecia gorace i korozje. Plastycznosc
CVN do -120°C.

Odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng do 400°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
wagowo %  0.03 0.5 1.7 19.6 11.4 2.7 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?: 520 (= 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 700 (640 - 780)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 70)
- 120 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T znakowanie preta: 1.0* _—
- przod: W 19123 Nb 1.2
tyt: ER 318 1.6
2.0
2.4
3.0
* $rednica drutu dostarczanego z podwyzszong zawartoscia Si (ok. 0,8%) 3.2

Materiat podstawowy

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2,
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3

AISI 3161, 316Ti, 316Ch
Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, KTA 1408.1, DB (43.014.03), UDT, GL, U, CL, SEPROS, OBB (43.01.045)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 4 GMAW drut: SAS 4-1G (Si)
FOX SAS 4-A SAW kombinacja: SAS 4-UP/BB 202
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projekt #”7 ™ pshler

EN 12072; W Z19 13 SiNL ~ :
*DIN (17000): X 2 CrNiSiN 19 13 4 BOHLER EASN 2 Si-IG
W.No.: 1.4361 pret wysokostopowy, wysoka

*zastgpiona przez EN 12072 odpornosé na korozje, GTAW

Opis techniczny

Pret do metody GTAW przeznaczony do spawania specjalnych stali nierdzewnych np. X2CrNiSi18-15/1.4361
(BOHLER A610) odpornych na stezone kwasy azotowe oraz kwasy azotowe z mocnymi dwutlenkami.
Wtasciwy do napawania materiatow o podobnych wtasnosciach. Temperatura pracy do 350°C.

Stopiwo nie wymaga obrobki cieplnej, w szczegolnych przypadkach zalecane przesycanie z temperatury
1100°C/studzenie w wodzie. Wymagana niska energia liniowa tuku, temperatura miedzysciegowa max. 150°C.
Zalecane studzenie w wodzie dla poprawy odpornosci na korozje.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni N
wagowo % < 0.015 4.6 0.7 19.5 13.4 0.12
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 520 (= 440)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 750 (700 - 800)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 25)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 40)
- 50 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T znakowanie preta: | 1.6 e
— przod: 7 WZ 1913 SiNL 2.4

tyt: 1.4361

Materiat podstawowy
1.4361 X1CrNiSi18-15-4

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX EAS 2 Si
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projekt #”7 ™ pshler

EN 12072: WZ18165 NL ~ _
AWS A5.9-93:  ER317LN (mod.) BOHLER ASN 5-I1G
W.No.: 1.4453 pret wysokostopowy, wysoka

*BS 2901-2: 317 S92 (mod.)
*zastgpiona przez EN 12072

Opis techniczny

Pret o zawartosci 3-4%Mo, przeznaczony do spawania stali CrNi jak 1.4438/ 317L.

Stopiwo zapewnia stabilng mikrostrukture austenityczng, dobrg odporno$c¢ na korozje wzerowg (PREn>35),
odpornos$¢ na korozje wzerowg oraz plastycznos¢ CVN do —269°C.

Pret ASN 5-1G 0 podwyzszonej zawartosci Mo (4,1%) dla skompensowania segregacji molibdenu w stopiwie.
Zapewnienia odpornosci na korozje wymagang dla stali o zawartosci 3-4%Mo.

odpornos¢ na korozje, GTAW

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.02 0.2 5.0 19.0 16.5 4.1 0.16 38.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 440 (= 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 650 (600 - 750)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 70)
- 269 °C: (= 40)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
T znakowanie preta: 1.6 —_—
—_— przod: 7 WZ 1816 5 NL 2.0
ty: 1.4453 2.4

Materiat podstawowy

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3,
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316L, 317LN, 317L; UNS S31726

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, BN, UDT, DNV, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX ASN 5 GMAW drut: ASN 5-1G (Si)
FOX ASN 5-A GMAW drut rdzeniowy: E317L-FD
SAW kombinacja: ASN 5-UP/BB 203
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

EN12072: WZ 221784 NL ~ _
o To072: W22 BOHLER AM 400-IG
*DIN 8556: X 2 CrNiMnMoN 22 17 8 4 pret wysokostopowy, wysoka

* zastgpiona przez EN 12072 odpornosé na korozje, GTAW

Opis techniczny

Pret o zawarto$ci N, w pefni austenityczny i niemagnetyczny przeznaczony do spawania metodg GTAW,
stali z duzg odpornos$cig na korozje wzerowg, szczelinowg oraz korozje naprezeniowa.

Doskonate wtasnos$ci kriogeniczne.

Wtasciwe do pracy do 350°C lub do 400°C w $rodowiskach nie wymagajacych odpornosci na korozje miedzy-
krystaliczng. Stosowane w instalacjach wody morskiej, przemysle chemicznym oraz budownictwie okretowym.
Podgrzewanie materiatu podstawowego do spawania nie wymagane, max. temperatura miedzy$ciegowa 150°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.03 0.7 7.5 21.5 17.5 3.6 0.22 36.9
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?2: 480 (= 430)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 700 (640 - 770)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 170 (= 70)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T znakowanie preta: 1.6 et
— przod: —— W Z 2217 84 NL 2.0

tyt: 1.3954

Materiat podstawowy

1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952 X2CrNiMoN18-14-3,
1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.5662 X8Ni9

Dopuszczenia i certyfikaty
WIWEB, GL, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX AM 400 GMAW drut: AM 400-1G
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

ey iy oonier
EN 12072; W Z 20255 Cu NL ~ _

AWS A5.9-93;  ER385 (mod.) BOHLER CN 20/25 M-IG
W.No.: 1.4519 (mod.) pret wysokostopowy, wysoka

*DIN 8556: SG X 2 CrNiMoCu 20 25 (mod.)
*BS 2901-2: 904 S 92 (mod.)
* zastapiona przez EN 12072

Opis techniczny

Specjalny pret o zawartosci 4-5%Mo przeznaczony do spawania stali CrNi, odpornych na korozje, np.
1.4539/904L. Bardzo duza odporno$¢ na korozje wzerowg (PREn>45) liczony z (%Cr+3.3 x % Mo+ 30x
%N). Ze wzgledu na wysokg zawartos¢ Mo (6,2%) stopiwo poréwnywalne do wtasnosci stali 1.4539 oraz
UNS N08904. Duzy wspotczynnik segregacji Mo w stopiwie CrNi winien by¢ kompensowany.

W petni austenityczne stopiwo odporne na korozje wzerowg oraz korozje szczelinowg w Srodowisku zawie-
rajgcym chlor. Wysoka odpornosc¢ na dziafanie siarki, fosforu, acetonu, kwasu koksowego oraz wodg morska.
Niska zawarto$¢ C, zmniejsza ryzyko korozji miedzykrystalicznej, natomiast wysoka zawarto$¢ Ni, pozwala po-
rownac poziom wtasnosci stopiwa do standardowych stali NiCr o wysokiej odpornosci na korozje naprezeniowa.
Szczegolne zastosowanie do instalaciji siarki, fosforu, w przemy$le papierniczym, w petrochemii, w instala-
cjach wody morskiej oraz produkcji kwasow.

Podgrzewanie i obrobka cieplna po spawaniu nie wymagane, max temperatura migdzysciegowa 150°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N PREN
wagowo % < 0.02 0.7 4.7  20.0 25.4 6.2 1.5 0.12 >45.0

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

odpornos¢ na korozje, GTAW

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?; 440 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm2; 670 (600 - 750)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: 42 (= 30)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 115 (= 80)
- 269 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T znakowanie preta: 1.6 _
— przdd: —~W Z 20255 Cu NL 2.0
tyt: ER 385 2.4

Materiat podstawowy

stale CrNi o podwyzszonej zawartosci Mo
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5

UNS N08904, S31726

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, Statoil, UDT

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 20/25 M GMAW drut: CN 20/25 M-1G (Si)
FOX CN 20/25 M-A
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projekt #”7 ™ pshler

R~ WELDING
EN 12072: W 229 3 NL A -

AWS A5.9-93:  ER2209 BOH LER CN 22/9 N IG
W.No.: 1.4462 (mod.) pret wysokostopowy, wysoka

*BS 2901-2: 22.8.3S592
* zastapiona przez EN 12072

Opis techniczny

Pret typu W 22 9 3 NL/ER2209 przeznaczony do spawania metodg GTAW ferrytyczno-austenitycznych stali
duplex jak 1.4462/UNS 31803. Stopiwo 0 wysokiej wytrzymatosci i plastycznosci oraz o doskonatej odpor-
nos¢ na korozje wzerowg (préba Huey-wg.ASTM A262-79 test C). Temperatura pracy od —40 do 250°C.

Dla uzyskania wymaganych wiasnos$ci stopiwa, szczegolne dziatania musza by¢ podjete dla zapewnienia kon-
trolowanego wymieszania oraz petnej ostony jeziorka. Przy wymaganej duzej odpornosci na korozje niewielki
dodatek N2, winien by¢ wprowadzony do gazu ostonowego.

Drut CN 22/9 N-IG charakteryzuije sie precyzyjnie dobranym sktadem chemicznym zapewniajgcym ekstremal-
nie niska zawarto$¢ tlenu. Zapewnia dobre wtasnosci spawalnicze, fatwos$¢ operowania, dobre wtasnosci me-
chaniczne oraz wysokg jakosc¢ spoiny.

Podgrzewanie i obrobka cieplna po spawaniu generainie nie wymagana, max temperatura migdzy$ciegowa 150°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.015 0.4 1.7 22.6 8.8 3.2 0.15 > 35

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 600

odpornos¢ na korozje, GTAW

(=510)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 800 (680 - 890)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: 33 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (= 50)
- 40 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
—> gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T znakowanie preta: 1.6 —t
— przod: —— W 229 3 NL 2.0
tyt: ER 2209 2.4
3.2

Materiat podstawowy

stale typu duplex o podobnym skfadzie chemicznym, stale ferrytyczno-austenityczne o wysokich wtasnosciach
wytrzymatosciowych

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 razem z 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 razem z P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3

UNS S31803

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, DNV, Statoil, UDT, CL, SEPROS, GL, ABS, LR

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 22/9 N-B GMAW drut: CN 22/9 N-IG
FOX CN 22/9 N GMAW drut rdzeniowy: ~ CN 22/9 N-FD
SAW kombinacja: CN 22/9 N-UP/BB 202 CN 22/9 PW-FD
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Roboprojekt #7 ™ pshler

Parialy: SRawainice WELDING
EN 12072 GZ13NbL ~
AWS A5.9-93:  ER409Ch BOHLER KW 5 Nb-IG
*BS 2901-2: 409 S 96 drut wysokostopowy, nierdzewny, GMAW

* zastgpiona przez EN 12072

Opis techniczny

Drut do GMAW przeznaczony specjalnie do spawania stali nierdzewnych o podobnym sktadzie chemicznym
jak 1.4512/409. Typowe zastosowanie to miedzy innymi komory katalizatorow, ttumikow, muf, itp.

Stopiwo odporne na tuszczenie do 900°C, doskonata charakterystyka przy podawaniu drutu.

Przy operowaniu drutem w procesach zrobotyzowanych wymagane okreslenie w zamowieniu.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Nb
wagowo %  0.05 0.6 0.6 115 +

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u a
twardos¢ Brinnella HB: 150 130

(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz osfonowy Argon+8 - 10 % CO2
a wyzarzany odprezajgco 750°C/2 h - gaz ostonowy Argon+8-10 % CO:2

Zalecenia
— gazy osfonowe: @ mm
T 1 Argon + 8 - 10 % CO2 1.0 =+

Materiat podstawowy

1.4512 X2CrTi12, 1.4006 X10Cr13, 1.4024 X15Cr13, 1.4021 X20Cr13
AISI 409, 410, 420

Dopuszczenia i certyfikaty
SEPROS, UDT

Porownywalne gatunki spoiw stopowych
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Roboprojekt #7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz WELDING

i%ézgg%% ER14?;3 NiMo (mod.) B.OH LER CN 1 3/4-|G

drut wysokostopowy, nierdzewny, GMAW

Opis techniczny

Drut do metody GMAW o niskiej zawartosci C, przeznaczone do spawania stali 13%Cr 4%Ni, wtasciwy dla mie-
kkich stali martenzytycznych np.1.4313/CA 6 NM. Precyzyjnie dobrany sktad chemiczny zapewnia bardzo
dobrg plastycznos¢ CVN oraz odpornos¢ na pekanie przy wysokiej wytrzymatosci. Drut - podobnie jak elek-
troda FOX CN 13/4 oraz analogiczny pret do GTAW - s3 bardzo popularne w budowie hydroturbin.
Podgrzewanie oraz temperatura miedzy$ciegowa, w zalezno$ci od grubosci elementu, od 100-160°C, max
energia liniowa tuku 15kJ/cm, odprezanie w 580-620°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.02 0.7 0.6 12.3 4.7 0.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u a
granica plastycznosci Re N/mm2; 950 (= 750) 760 (> 680)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 1210 (= 950) 890 (= 800)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 12 (= 10) 17 (= 15)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 36 (= 30) 80 (= 50)

(*) u bez obroébki, po spawaniu - gaz ostonowy Argon+ 8-10 % CO:z
a Wwyzarzane oaprezajgco 750°C/2 h - gaz ostonowy Argon+8-10 % CO2

Zalecenia
— gaz ostonowy: 2 mm
T 1 Argon + 8 - 10 % CO: 1.2 =+

Materiat podstawowy

1.4313 GX5CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA 6 NM

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 13/1 GTAW pret: CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SAW kombinacja: ~ CN 13/4-UP/BB 203
FOX CN 13/4 SUPRA
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

e WELDING
EN 12072: GZ13 ~ _

AWS A5.9-93: ER410 (mod.) BOHLER KW 10 IG
W.No.: 1.4009 drut wysokostopowy, nierdzewny, GMAW

Opis techniczny

Drut do GMAW typu W Z 13/ ER410 w sposob dominujacy stosowany do napawania powierzchni uszczelnia-
jacych, np. zaworow do instalacji gazowych, wodnych oraz pary wodnej, pracujgcych do 450°C. Obrabialno$¢
stopiwa uzalezniona gtownie od rodzaju materiatu podstawowego oraz stopnia wymieszania.

Spawanie potaczeniowe stali 13%Cr, zapewnia dobre wymieszanie metalu, stopiwa oraz zdolno$¢ do polero-
wania. Dobre wiasnos$ci spawalnicze jak zwilzalnos¢ oraz rownomierne podawanie drutu.

Zalecane podgrzewanie do spawania od 200-300°C, odprezanie 700-750°C - dla poprawy plastyczno$ci stopiwa.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr
wagowo %  0.08 1.1 0.6 145
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: (= 450)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/ mm?: (= 650)
wydtuzenie A ( Lo = 5do) %: (= 15)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: -
Ytwardo$¢ Brinella HB: 320 180

(*) u bez obrabki, po spawaniu - gaz ostonowy A+8-10 % CO:-
a wyzarzane odprezajgco 720°C/2h - gaz ostonowy Ar+8-10 % CO-

" Twardosc stopiwa zalezna od stopnia wymieszania z materiatem podfoza, metody spawania oraz
Skfadu chemicznego.
Zasadg jest, ze twardos¢ stopiwa zalezy od stopnia wymieszania i wzrasta z zawartoscig C w materia-
le podstawowym. Jednoczesnie stwierazono, ze stosowanie mieszanek z dodatkiem CQO2 podwyzsza
twardos¢ stopiwa w stosunku do mieszanek bez zastosowania COz.

Zalecenia
— gazy osfonowe: @ mm
T 1 Argon + 8 - 10 % COz 1.2 =+
. 1.6

Materiat podstawowy

napawanie: wszelkiego rodzaju elementy ze stali niestopowych lub niskostopowych

zfgcza spawane: odporne na korozje stale Cr oraz stale o podobnym skfadzie chemicznym o zawartosSci
C<0,20% (spawanie naprawcze).

Wymagane uwzglednienie w technologii spawania stopnia wymieszania z podtozem.

1.4006 X10Cr13, 1.4021 X20Cr13

AISI 410, 420

Dopuszczenia i certyfikaty

SEPROS, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX KW 10

GTAW rod:GTAW pret:
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projekt #”7 ™ pshler

e WELDING
EN 12072: G17 ~ _

AWS A5.9-93: ER430 (mod.) BO H LE R KWA IG
W.No.: 1.4015 drut wysokostopowy, nierdzewny, GMAW

Opis techniczny

Drut do GMAW, typu G 17/ER430, stosowany do napawania powierzchni uszczelniajgcych, zaworow oraz
armatury w instalacjach gazowych oraz pary wodnej pracujacych do 450°C. Odporno$¢ na tuszczenie do
950°C. Stosowany szczegolnie dla instalacji gorgcych gazow spalinowych zawierajgcych siarke.

Drut przeznaczony do spawania ferrytycznych stali nierdzewnych zawierajgcych 12-17%Cr oraz dla ztaczy
0 wymaganym kolorze stopiwa. Dla ztgczy grubosciennych zaleca sig stosowanie drutu A7-IG, dla poprawy
plastycznosci spoiny zigczy spawanych.

Rownomierne podawaniu drutu, dobre wtasno$ci spawalnicze w tym zwilzalnosc, to istotne zalety w ekonomii
spawania tym drutem.

Do spawania potgczeniowego zalecane podgrzewanie od 200-300°C. Odprezanie 730-800°C, dla poprawy
plastycznosci stopiwa.

Skitad chemiczny

C Si Mn Cr
wagowo %  0.06 0.6 0.6 17.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) u u-1.Layer u-2.Layer u-3.Layer a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: (= 340)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; (= 540)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C -
Utwardosc Brinella HB: 180-230 350-450 280-350 230-260 150

(*) u bez obrébki, po spawaniu materiat podfoza, stal srednioweglowa - gaz ostonowy Ar+8-10 % CO:z
a wyzarzane odprezajgco 800°C/1h - gaz ostonowy Ar+8-10 % CO2
" Twardosc stopiwa zalezna od stopnia wymieszania z materiatem podfoza - rowniez od metody spawa-
nia - oraz jego skfadu chemicznego.
Zasadg jest, zZe twardosc stopiwa zaleZy od stopnia wymieszania i wzrasta z zawartoscig C w mate-
riale podstawowym. Stwierdzono, ze stosowanie mieszanek z dodatkiem CO2 podwyzsza twardosc
stopiwa w stosunku do mieszanek bez udziatu COz.

Zalecenia
— gaz ostonowy: @ mm
T 1 Argon + 8 - 10 % COz2 1.2 —

Materiat podstawowy

napawanie: wszelkiego rodzaju elementy ze stali niestopowych lub niskostopowych

zfgcza spawane: odporne na korozje stale Cr oraz stale o podobnym skfadzie chemicznym o zawartosci
C<0,20% (Spawanie naprawcze).

Wymagane uwzglednienie w technologii spawania stopnia wymieszania z podtozem.

1.4510 X3Cr17

AISI 430; AISI 431

Dopuszczenia i certyfikaty

SEPROS, UDT
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX SKWA GMAW dru: SKWA-IG

FOX SKWAM SAW kombinacja: SKWA-UP/BB 202
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projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12072: GZ17Ti ~
AWS A57.9-93: ER436 (rlnod.) BOH LER S KWA'|G

W.No.: 1.4502

drut wysokostopowy, nierdzewny, GMAW

Opis techniczny

Drut do GMAW typu G Z 17Ti/ER430, przeznaczony do napawania powierzchni uszczelniajgcych zaworow
w instalacjach wody oraz pary wodnej oraz do usztywnien elementow ze stali weglowych i niskostopowych.
Temperatura pracy do 500°C.

Drut zapewnia dobre wfasnosci spawalnicze, zwilzalno$¢ oraz tatwos¢ podawanie drutu. Odpornos$¢ na
ztuszczenie do 900°C.

Wtasciwy do spawania stali nierdzewnych zawierajacych 13-18%Cr, stosowany tam, gdzie jest wymagane za-
pewnienia dobrego wymieszania napoiny.

Podgrzewanie do spawania od 250-450°C, odprezanie od 650-750°C - celem poprawy plastycznos$ci stopiwa.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ti
wagowo %  0.07 0.6 0.6 17.5 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u u-1.Layer u-2.Layer u-3.Layer a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: (= 300)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; (= 500)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C —
Utwardosc¢ Brinella HB: 150-170  300-400 200-300 170-220 130

(*) u bez obrabki, po spawaniu materiat podfoza, stal Srednioweglowa - gaz ostonowy Ar+8-10 % CO2
a wyZzarzane odprezajgco 750°C/2 h - gaz ostonowy Ar+8-10 % CO2
1) Twardosc stopiwa zalezna od stopnia wymieszania z materiatem podfoza - rowniez metody spawania
- oraz jego Skfadu chemicznego.
Generalng zasadg jest, Zze twardosc stopiwa zaleZy od stopnia wymieszania i wzrasta z zawartoscig C
w materiale podstawowym. Stwierdzono, ze stosowanie mieszanek z dodatkiem CO2 podwyzsza twar-
dosc stopiwa w stosunku do mieszanek bez udziafu COz.

Zalecenia
— gazy ostonowe: 2 mm
T 1 Argon + 8 - 10 % COz2 1.0 —L =
—_— 1.2
1.6

Materiat podstawowy

napawanie: wszelkiego rodzaju elementy ze stali niestopowych lub niskostopowych

zfgcza spawane: odporne na korozje stale Cr oraz stale o podobnym skfadzie chemicznym o zawartosci
C<0,20% (Spawanie naprawcze).

Wymagane uwzglednienie w technologii spawania stopnia wymieszania z podtozem.

1.4510 X3CrTi17

AISI 430Ti, 431
Dopuszczenia i certyfikaty

DB (20.014.11), UDT, OBB (20.01.041), U

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SKWA GMAW drut: KWA-IG
FOX SKWAM SAW kombinacja: SKWA-UP/BB 202
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Roboprojekt #7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

e G217 Mo BOHLER SKWAM-IG

1.4115
drut wysokostopowy, nierdzewny, GMAW

Opis techniczny

Drut do GMAW 17%Cr-1%Mo przeznaczony do napawania powierzchni uszczelniajgcych, zaworow
w instalacjach gazowych, wody, oraz pary wodnej. Zastosowanie do temperatury pracy 450°C. Doskonata
odpornos¢ na Scieranie.

Stopiwo obrabialne maszynowo, z odpornos$cig na tuszczenie do 900°C.

Drut przeznaczony takze do spawania potaczen ferrytycznych stali nierdzewnych zawierajgcych 13-18%Cr,
oraz wszedzie gdzie wymagany jest dobre wymieszanie napoiny.

Dla elementow grubos$ciennych zalecany drut A 7 |-G dla poprawy wtasno$ci plastycznych stopiwa, oraz drut
SMAW |-G do wykonywania warstw graniowych.

Podlgrzewanie do spawania 250-450°C, wyzarzanie odprezajace 650-750°C, dla poprawy wtasnosci plastycz-
nych stopiwa.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Mo
wagowo %  0.20 0.7 0.7 17.0 1.1
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
) u u-1.Layer u-2.Layer u-3.Layer a
granica plastycznosci Re N/mm?; (=500)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; (= 700)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: (= 15)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C -
Ytwardos$¢ Brinella HB: appr. 350 400-500 380-450 330-400 200

(*) u bez obrobki, po spawaniu materiat podfoza, stal srednioweglowa - gaz osfonowy Ar+8 - 10 % COz
a wyzarzane odprezajgco 720°C/ 2h - gaz ostonowy Ar+8 - 10 % CO:z
" Twardosc stopiwa zalezna od stopnia wymieszania z materiatem podfoza (réwniez metody spawania)
oraz jego skfadu chemicznego.
Generalng zasadg jest to, Ze twardosc¢ stopiwa zalezy od stopnia wymieszania i wzrasta z zawartoscig
C w materiale podstawowym. Stwierdzono, ze stosowanie mieszanek z dodatkiem CO2 podwyzsza
twardos¢ stopiwa w stosunku do mieszanek bez udziafu CO2.

Zalecenia
— gaz ostonowy: @ mm
T 1 Argon + 8 - 10 % CO2 1.2 =
— 1,

Materiat podstawowy

napawanie: wszelkiego rodzaju elementy ze stali niestopowych lub niskostopowych
zfgcza spawane: odporne na korozje stale Cr oraz stale o podobnym sktadzie chemicznym o zawartosci

C<0,20% (spawanie naprawcze).
Wymagane uwzglednienie w technologii spawania stopnia wymieszania z podtozem.
Dopuszczenia i certyfikaty

KTA 1408.1, DB (20.014.19), SEPROS, UDT, OBB (20.01.044)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SKWA GMAW drut: KWA-IG
FOX SKWAM SAW kombinacja: SKWA-UP/BB 202
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz

WELDING

EN 12072; G199LSi ~ _ :
AWS A5.9-93:  ER308 L Si BOHLER EAS 2 IG (SI)
W.No.: 1.4316 drut wysokostopowy, odporny

*BS 2901-2: 308 S 93
* zastapiona przez EN 12072

Opis techniczny

Drut do metody GMAW typu C 19 9 L Si/ER308LSi przeznaczony do spawania wysokojakosciowych potgczen.
Dobre wtasno$ci zwilzajgce oraz rownomierne podawanie drutu. Bardzo wysoka plastyczno$¢ CVN do —196°C.
Odpornosc na korozje miedzykrystaliczng do 350°C.

Sktad chemiczny drutu

na korozje chemiczng, GMAW

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.02 0.8 1.7 20.0 10.2
Wtasnosci mechaniczne
() u
granica plastycznosci Re N/mm2: 420 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 630 (570 - 710)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 35)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (= 75)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrdébki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+2.5% CO:z
Zalecenia
— gaz ostonowy: 2 mm
T 1 Argon + 2 - 2.5 % CO2 0.8 =+
— 1.0
1.2

Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (43.014.09), CL, DNV, GL, UDT, U, SEPROS, BB (43.01.043)

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 2 GMAW drut rdzeniowy: EAS 2-FD
FOX EAS 2-A EAS 2 PW-FD
FOX EAS 2-VD GTAW pret: EAS 2-1G
FOX EAS 2-TS SAW kombinacja: EAS 2-UP/BB 202
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

il St WELDING
EN 12072; G 19 9 NbSi ~ _ :

AWS A5.9-93:  ER347 Si BOH LER SAS 2 IG (SI)
W.No.: 1.4551 drut wysokostopowy, odporny

*BS 2901-2: 347 S 97
* zastapiona przez EN 12072

Opis techniczny

Drut do GMAW typu G19 9 NB Si/ER347Si, przeznaczony do spawania zigczy o wysokiej jakosci.
Dobre zwilzanie oraz odpornos¢ na korozje do 400°C.

Mozliwos¢ stosowania do —196°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Nb
wagowo %  0.03 0.9 1.3 19.4 9.7 +

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

na korozje chemiczng, GMAW

granica plastycznosci Re N/mm?; 460 (= 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 630 (570 - 710)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 33 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (> 65)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Argon+2.5 % CO2
Zalecenia
— gazy ostonowe: 2 mm
T 1 Argon + 2 - 2.5 % COz2 0.8 =+
— 1.0
1.2

Materiat podstawowy

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-10,
1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10,
1.4311 X2CrNiN18-10, 1.436 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;
A320 Gr. B8C albo D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, UDT, LTSS, SEPROS, GL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 2 GTAW pret: SAS 2-1G
FOX SAS 2-A GMAW drut rdzeniowy: SAS 2-FD
FOX SAS 2 R SAS 2 PW-FD
SAW kombinacja: SAS 2-UP/BB 202
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Robo, Béhler

projekt g7
EN 12072: G19123LSi A
AWS A5.9-93:  ER316 L Si BOHLE R
W.-No.: 1.4430 EAS 4 M-IG (SI)

*BS 2901-2: 316 S 93

. drut wysokostopowy,
* zastapiona przez EN 12072

odporny na korozje chemiczng, GMAW

Opis techniczny

Drut typu G19 12 3LSi/ ER316LSi przeznaczony do spawania spoin 0 najwyzszej jakosci. Dobre cechy jak zwil-
zanie, podawanie drutu oraz odpornosc¢ na korozje do 400°C.
Stosowany do temperatury —196°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.02 0.8 1.7 18.4 11.8 2.8

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 450 (= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 630 (560 - 700)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (> 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 70)
- 196°C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Argon + 2.5 % CO:z
Zalecenia
— gaz ostonowy: @ mm
T 1 Argon + 2 - 2.5 % CO2 0.8 =+
— 1.0
1.2

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-21.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2

UNS S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (43.014.11), CL, DNV, GL, Statoil, UDT, U, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 4 M GTAW pret: EAS 4 M-IG
FOX EAS 4 M-A GMAW drut rdzeniowy: EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-VD EAS 4 PW-FD
FOX EAS 4 M-TS SAW kombinacja: EAS 4 M-UP/BB 202
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz

WELDING

EN 12072: G 19 12 3 NbSi B(“)HLER SAS 4-1G (Si)
AWS A5.9-93: ER318 (mod.)
W.No.: 1.4576 drut wysokostopowy, odporny

*BS 2901-2: 318 S 97
* zastapiona przez EN 12072

Opis techniczny

Drut typu G19 12 3NbSi/Er 318Si, przeznaczony do spawania spoin 0 najwyzszej jakosci. Dobre cechy jak
zwilzanie, rownomierne podawanie drutu, oraz odpornosc¢ na korozje do 400°C.
Stosowany do —120°C.

Skiad chemiczny

na korozje chemiczng, GMAW

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
wagowo %  0.035 0.8 1.4 19.0 11.5 2.8 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2: 490 (= 390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 670 (600 - 750)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 33 (= 30)
praca famania 1ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 70)
-120 °C: (> 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Argon+2.5 % CO:z
Zalecenia
— gazy osfonowe: @ mm
T 1 Argon + 2 - 2.5 % CO2 0.8 =+
— 1.0
1.2

Materiat podstawowy

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2,
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (43.014.04), UDT, U, SEPROS, OBB (43.01.046)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 4 GTAW pret: SAS 4-1G
FOX SAS 4-A SAW kombinacja: SAS 4-UP/BB 202
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

Pl SRASinic WELDING
EN 12072: GZ1816 5NL BOHLER ASN 5_|G (Sl)
AWS A5.9-93:  ER317 LN (mod.)
W.No.: 1.4453 (mod.) drut wysokostopowy, wysoko

*BS 2901-2: 317592 (mod.)
* zastgpiona przez EN 12072
Opis techniczny

Drut przeznaczony do spawania stali CrNi o zawarto$ci 3-4%Mo jak 1.4438/ 317L. Stopiwo 0 stabilnej mikro-
strukturze austenitycznej, odporne na korozje wzerowg(PREn>35) oraz korozje szczelinowg. Doskonata pla-
styczno$¢ CVN do —196°C.

Zawiera podwyzszong zawarto$¢ Mo (4.3%), dla skompensowania segregacji molibdenu w stopiwie.
Stopiwo odporne na korozje rownowazng stali o zawartosci 3-4%Mo.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.03 0.7 7.0 19.0 17.5 4.3 0.16 37.1

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u

odporny na korozje, GMAW

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 430 (=400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 650 (600 - 750)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca famania 1ISO-V KV J + 20 °C: 110 (= 70)

- 196 °C: (= 32)

(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy: +20 % He+0.5 % CO2

Zalecenia
— gazy ostonowe: 2 mm
T 1 Argon + 20 - 30 % He + 0.5 - 2 % CO: 1.0 =+
— Argon + 20 % He + 0.5 % CO2 1.2

Materiat podstawowy

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3,
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316 L, 317LN, 317L, UNS S31726

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, DNV (for shielding gases M12, M13 and 1 for GTAW), GL, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX ASN 5 GMAW drut rdzeniowy: E317L-FD
FOX ASN 5-A SAW kombinacja: ASN 5-UP/BB 203
GTAW pret: ASN 5-1G
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Roboprojekt #7 ™ pshler

Pty SRawainics WELDING
EN 12072: GZ221784NL ~ _
oorz G122 BOHLER AM 400-IG
*DIN 8556: X 2 CrNiMnMoN 22 17 8 4 drut wysokostopowy, nierdzewny, GMAW

* zastgpiona przez EN 12072

Opis techniczny drutu

Drut o zawartosci N, w petni austenityczne i niemagnetyczne stopiwo, wyrdzniany ze wzgledu na szczegdlng
odpornos$¢ na korozje wzerowa, korozje szczelinowg oraz naprezeniowg. Doskonata plastycznosc¢ do tempe-
ratur kriogenicznych. Wtasciwy do temperatury pracy 350°C, lub 400°C, dla mediow o nie nie wymagane;j
odpornos$ci na korozje miedzykrystaliczna.

Inne zastosowanie, to instalacje wody morskiej, w budowie wirdwek oraz okrgtownictwie.

Podgrzewanie do spawanie nie wymagane, max temperatura miedzysciegowa 150°C.

Dla metody GMAW zalecany gaz ostonowy Ar+20%He+0,5%CO02 lub Ar+20-30%He +2%CO0-.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo %  0.03 0.7 7.5 215 17.5 3.6 0.22 37

Wiasnosci mechaniczne
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm2; 440 (= 430)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 680 (600 - 750)
wydtfuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 70)
- 169 °C: (> 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+20 % He+-0.5 % CO2
Zalecenia
— gaz ostonowy: g mm
T 1 Argon + 20 - 30 % He + 0.5 - 2 % CO: (up to 8 %) 1.0 =+
— Argon + 20 % He + 0.5 % CO2 1.2

Materiat podstawowy

1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952 X2CrNiMoN18-14-3,
1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.5662 X8Ni9

Dopuszczenia i certyfikaty
WIWEB, GL, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX AM 400 GTAW pret:  AM 400-IG
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projekt 7 T pshler
EN 12072: GZ20255 CuNL B(")HLER
AWS A5.9-93:  ER385 (mod.) ]
W.No.: 1.4519 (mod.) CN 20/25 M-IG (SI)

drut wysokostopowy,
wysoka odpornos¢ na korozje, GMAW

Opis techniczny

Drut do GMAW, przeznaczony do spawania stali CrNi o zawartosci 4-5%Mo odpornych na korozje jak
np.1.4539/904L. Bardzo dobra odporno$¢ na korozje wzerowg wskaznik (PREn>45), liczony z wzoru
(%Cr+3.3 x %Mo+30 x %N). Ze wzgledu na zawartos¢ Mo (6,2%), odpornos¢ na korozje poréwnywana do
stali W.1.4539 oraz UNS N08904. Wysoka segregacja Mo, winna by¢ kompensowana.

W petni austenityczne stopiwo, odporne na korozje wzerowg i szczelinowg w srodowisku chlorowcow, wyso-
ka odpornos¢ na dziatanie siarki, fosforu, kwasow jak np. woda krolewska. Mafa zawarto$¢ C zmniejsza ryzy-
ko korozji miedzykrystalicznej, natomiast wysoka zawarto$¢ Ni zapewnia odpornos$¢ na korozje naprezeniowa.
Szczegolnie zalecany w instalacjach do produkciji siarki, fosforu, w instalacjach spalania gazow zasiarczonych,
przy produkcji kwasow, w przemysle papierniczym i petrochemicznym. Dobre cechy zwilzajace. Zalecane sto-
sowanie tuku pulsacyjnego.

Podgrzewanie i obrobka cieplna nie wymagana. Max temperatura miedzy$ciegowa 150°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N PRENn
wagowo % < 0.02 0.7 47 200 254 6.2 1.5 0.12 > 45

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 410 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 650 (600 - 750)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 39 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 70)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+20 % He+0.5 % COz
Zalecenia
— gaz ostonowy: 2 mm
T 1 Argon + 20 - 30 % He + 0.5 - 2 % CO: 1.0 =+
— Argon + 20 % He + 0.5 % CO2 1.2

Materiat podstawowy

stale CrNi o podobnym sktadzie, o podwyzszonej zawarto$cig Mo
1.4539 XINiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5
UNS N08904, S31726

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TOV-0, Statoil, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 20/25 M GTAW pret:  CN 20/25 M-IG
FOX CN 20/25 M-A
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Rubuprﬂjektl’ Bohler

e s 222 B3N BOHLER CN 22/9 N-IG
W.No.: 1.4462 (mod.)

drut wysokostopowy, wysoka
odpornos¢é na korozje, GMAW

Opis techniczny

Drut do metody GMAW przeznaczony do spawania stali ferrytyczno- austenityczych duplex. Doskonale dob-
rany sktad chemiczny zapewnia niskg zawartosc tlenu oraz wysokg wytrzymafosSc i plastycznos¢ w stopiwie.
Doskonata odpornos¢ na korozje naprezeniowg i wzerowg (PREn>35). Dla zapewnienia dobrych wtasnosci
stopiwa wymagane kontrolowanie wymieszania z podtozem oraz jakos¢ warstwy ostonowej w tra-kcie spa-
wania. Zawarto$¢ ferrytu 30-60%FN (WRC).

Max temperatura miedzysciegowa 150°C.

Drut zapewnia dobre wiasnosci spawalnicze, dobrg zwilzalno$¢ oraz rownomierne podawanie drutu.
Preferowane mieszanki gazow to Ar+20%He+2%C0s2.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
wagowo % < 0.015 0.4 1.7 22.6 8.8 3.2 0.15 > 35
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 660 (=510)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 830 (680 - 890)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 28 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 85 (= 50)
- 40 °C: (= 32)
(*) u bez obrdbki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+20 % He+2 % CO-
Zalecenia
— gazy ostonowe: 2 mm
T 1 Argon + 20 - 30 % He + 2 % CO: (lub 1 % Oz) 1.0 =+

1.2
Materiat podstawowy

stale typu duplex, stale ferrytyczno-austenityczne o podwyzszonych wtasnosciach wytrzymatosciowych,
0 podobnym skfadzie chemicznym

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit P235GH / P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3

UNS $31803
Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, Statoil, CL, DNV, SEPROS, GL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 22/9 N-B GMAW drut rdzeniowy: ~ CN 22/9 N-FD
FOX CN 22/9 N CN 22/9 PW-FD
GTAW pret: CN 22/9 N-IG SAW kombinacja: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Rubuprﬂjektl’ Bohler

A IR WELDING
U TI9gLAN BOHLER EAS 2-FD
AWS A5.22-95: E ggg gg ? drut rdzeniowy, wysokostopowy,
EN 12073: T199LPM

%C) 1 (dlag 0.9 mm) odporny na korozje chemiczng, GMAW

AWS A5.22-95: E 308 LT1-4/- (dla @ 0.9 mm)

Opis techniczny

Drut z rdzeniem rutylowym typu T19 9LR/E308RTO do spawania stali takich jak 1.4306/304L.

Wysoka wydajnos$¢ spawania, tatwy w operowaniu, doskonate wtasnosci spawalnicze jak fatwo usuwalny zu-
zel, prawie bez odpryskow, gtadka powierzchnia.

Zwiekszenie szybkosci podawania moze spowodowac wymog zwiekszonego czyszczenie oraz trawienie, co
winno by¢ uwzglednione w ekonomice spawania.

Wtasciwy do zastosowania w temperaturach od —196 do 350°C.

Drut 0 g 0,9mm dobrze dostosowany do spawania blach od 1,5mm, drut 1,2mm , zalecany do spawania blach od 3mm.
Drut o @ 0,9mm jest przeznaczony do spawania w roznych pozycjach, drut 1,2 i 1,6mm zalecany do spawa-
nia w pozycjach PC/2G oraz nieznacznie ,gora-dot”.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.03 0.6 1.5 20.0 10.2

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 380 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 560 (= 520)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (= 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 47)
- 196 °C: 35 (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz osfonowy Ar+18 % CO:z
Zalecenia
o |y | suszenie: zalecane, 150 °C/24 h omm prad A napiecie V
a T 1 gaz ostonowy: 09 120-160 21-30
— | Argon + 15 - 25 % COz2 1.2 125-280 20 - 34
~ (5 ™™ 100 % CO2 1.6 200 - 350 25-35 +
e spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany

trening (np. dla kata 80°). Przy zastosowaniu 100% CO2 wymagane zwigkszenie
napiecia o 2V. Natezenie przeptywu gazu od 15-18 |/ min.

16

—

Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10
AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, CL, UDT, DB (43.014.14), 0BB (43.01.063), GL, U, SEPROS, CWB

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 2 GTAW pret: EAS 2-1G
FOX EAS 2-A GMAW drut: EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-VD GMAW drut rdzeniowy: EAS 2 PW-FD
FOX EAS 2-TS SAW kombinacja: EAS 2-UP/BB 202
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Roboprojekt #7 ™ pshler

EN 12073: T199LPM1 ~
TI9OLPM. BOHLER EAS 2 PW-FD
AWS A5.22-95: E 308 LT1-4 drut rdzeniowy, wysokostopowy,
E 308 LT1-1

odporny na korozje chemiczng, GMAW

Opis techniczny

Drut z rdzeniem rutylowym o szybko krzepnacym zuzlu, doskonaty do spawania w roznych pozycjach,
z duzymi szybkosciach spawania. tatwy do operowania, stosowany ze wzgledu na dobre wtopienie, minimalny
odprysk, fatwo usuwalny zuzel.

Drut rdzeniowy oferuje wysoka ekonomiczno$¢ i jako$¢ spawania w odniesieniu do drutow petnych, przy spa-
waniu tukiem pulsacyjnym. Duzy wspotczynnik stapiania, wydajnos¢ oraz niskie koszty spawania ze wzgledu
na stosowanie tanszych gazow ostonowych (Ar+15-25% CO2 lub 100% CO2),w stosunku do drutow litych.
Doskonata zwilzalno$¢, mafa ilo$¢ odpryskow (mniej szlifowania), mniejsze utlenianie (nizsze koszty trawie-
nia ), tatwy w operowaniu, dobre wtopienie (ograniczenie wad spoiny), gfadka i czysta powierzchnia.

Ze wzgledu na dobre wtasciwosci spawalnicze stosowany do spawania w roznych pozycjach w zakresie tem-
peratur od =196 do 350°C.

Do spawania w pozycjach podolnych (1G,1F2F) BOHLER zaleca stosowanie drutu EAS 2-FD.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.03 0.7 1.4 19.5 10.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastycznosci Re N/mm?: 380 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 560 (= 520)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (= 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 47)
- 196 °C: 45 (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz osfonowy Ar+18 % CO-
Zalecenia
— suszenie: @ mm prad A napiecie V
T 1 zalecane, 150 °C /24 h 1.2 110 - 210 20 - 31 =
. gazy osfonowe:

Argon + 15 -25 % CO: [ub 100 % CO: o
spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany

trening (np. dla kata 80°). Zalecane uktadanie Sciegdw ,zakosowych”. Przy zastosowaniu
100% CO2 wymagane zwigkszenie napiecia o 2V. Natezenie przeptywu gazu od 15-18 I/ min.

Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10
AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, CWB, CL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 2 GMAW drut: EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-VD GMAW drut rdzeniowy: EAS 2-FD
FOX EAS 2-TS SAW kombinacja: EAS 2-UP/BB 202
FOX EAS 2-A GTAW pret: EAS 2-1G

2-227



Robo

projekt #”7 ™ pshler

EN 12073: T199NbRM 3 ~
TI9SNDRNS BOHLER SAS 2-FD
AWS A5.22-95: E 347 T0-4 drut rdzeniowy, wysokostopowy,
E 347 T0-1

odporny na korozje chemiczng, GMAW

Opis techniczny

Drut o rdzeniu rutylowym typu T 19 12 3LR/E316LTO do spawania stali nierdzewnych typu 1.4435/316L.
Drut przeznaczony do spawania jedno i wielowarstwowego, gtownie w pozycjach podolnych oraz w pionie np.
spawanie ,gora-dot” (godz. 1-sza). Zapewnia wysokg wydajnosc, fatwy w operowaniu, tatwo usuwaliny zuzel,
prawie bez odpryskow, gfadka powierzchnia, dobre wtopienie.

Przy zwigkszonej szybkosci spawania wymag szlifowania oraz trawienia winien by¢ uwzgledniony w kosztach
spawania.

Przeznaczony do pracy w temperatur od —120°C do 400°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Nb
wagowo % < 0.03 0.5 1.5 19.0 10.4 +
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
u
granica plastycznosci Re N/mm?: 420 (> 380)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 600 (= 560)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 47)
- 120 °C: (> 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+18 % CO-
Zalecenia
— suszenie: @ mm prad A napiecie V
T 1 zalecane, 150 °C / 24 h 12 125-280  20-34 =+
—_— gaz ostonowy:
Argon + 15 - 25 % CO:
100 % CO:

spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany
trening (np. dla kata 80°). Zalecane uktadanie sciegow ,zakosowych”. Przy zastosowaniu
100% CO2 wymagane zwiekszenie napiecia o 2V. Natezenie przeptywu gazu od 15-18 |/min.

Materiat podstawowy

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-10, 1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C lub D

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 2 GMAW drut: SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2-A SAW kombinacja: SAS 2-UP/BB 202
GTAW pret: SAS 2-1G GMAW drut rdzeniowy: SAS 2 PW-FD
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

EN 12073: T199LPM1 ~
TISOLPM. BOHLER SAS 2 PW-FD
AWS A5.22-95: E 308 LT1-4 drut rdzeniowy, wysokostopowy,
E 308 LT1-1

odporny na korozje chemiczng, GMAW

Opis techniczny

Drut z rdzeniem rutylowym do spawania z duzymi szybkosciami. Szybko krzepnacy zuzel. Zalecany do spa-
wania w roznych pozycjach, inne wtasnosci spawalnicze to tatwo usuwalny zuzel, doskonafe cechy spawal-
nicze, tatwy w operowaniu. Petne wtopienie przy tuku natryskowym, minimalna ilo$¢ odpryskow, tatwo usu-
walny zuzel.

Drut zapewnia doskonafe cechy ekonomiczne oraz jakosciowe spawania w stosunku do drutow petnych, przy
spawaniu fukiem pulsujagcym. Dodatkowo nizsze koszty gazow ostonowych, dobre zwilzanie (mniej szlifo-
wania), mniejsze utlenianie (nizsze koszty trawienia), tatwiejsze operowanie oraz wtopienie (zmniejszenie ryzy-
ka powstatych wad), gfadka i czysta powierzchnia.

Ze wzgledu na cechy spawalnicze oraz wtasciwosci stopiwa stosowane od temperatur —120 do 400°C.

Przy spawaniu w pozycjach podolnych oraz pionowych (1G,1F2F) zalecamy stosowanie drutu SAS 2-FD.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Nb FN
wagowo % < 0.03 0.8 1.4 19.0 10.5 0.5 10
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
u
granica plastycznosci Re N/mm?: 420 (= 380)
wytrzymatos$¢ dorazna Rm N/mm2: 600 (= 560)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 47)
_ ~ -120°C: (> 35)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz osfonowy Ar+18 % CO-
Zalecenia
— suszenie: @ mm prad A napiecie V
T 1 zalecane, 150 °C /24 h 1.2 110 - 210 20 - 31 =+
— gaz ostonowy:

Argon + 15 -25 % CO:2 or 100 % CO:

spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany
trening (np. dla kata 80°). Zalecane uktadanie sciegow ,zakosowych”. Przy zastosowaniu
100% CO2 wymagane zwiekszenie napiecia o 2V. Natezenie przeptywu gazu od 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-10, 1.4301 X5CrNi18-10
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 2CrNi19-11
AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C lub D

Dopuszczenia i certyfikaty

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 2 GMAW drut: SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2-A GMAW drut rdzeniowy: SAS 2-FD
SAW kombinacja: SAS 2-UP/BB 202
GTAW pret: SAS 2-1G
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Rubuprﬂjektl’ Bohler

by Spawein WELDING
EN12073:  T19123LRM ~
073 T1812§LRC?? BOHLER EAS 4 M'FD
AWS A5.22-95: E g]g '&8? drut rdzeniowy, wysokostopowy,
EN 12073: T19123LPM(C)1 (dlag 0.9 mm) odporny na korozje chemiczng, GMAW
AWS A5.22-95: E 316 LT1-4/-1 (dla @ 0.9 mm)

Opis techniczny

Drut z rdzeniem rutylowym typu T 19 12 3LR/E316LT0, stosowany do spawania stali nierdzewnych jak 1.4435/316L.
Zapewnia wysokg wydajno$¢ spawania, fatwe operowanie, doskonate cechy spawalnicze jak tatwo usuwalny
zuzel, brak odpryskow, gtadka powierzchnia, doskonate wtopienie.

Zwigkszona szybkos$¢ spawania wymaga czyszczenia oraz trawienia, co winno by¢ uwzglednione w kosztach spawania.

Witasciwy do zastosowania w temperaturach od —120 do 400°C.

Odpornosc¢ na korozje miedzykrystaliczng do 400°C .

Drut 0 @ 0,9mm dostosowany do spawania blach od 1,5mm, natomiast drut 1,2mm zalecany do spawania blach od 3mm.
Drut o @ 0,9mm jest przeznaczony do spawania we wszystkich pozycjach, natomiast drut 1,2 i 1,6mm zale-
cany do spawania w pozycjach PC/2G.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.03 0.6 1.5 19.0 12.0 2.8

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

granica plastyczno$ci Re N/mm?: 400 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 560 (= 520)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 55 > 47
- 120 °C: > 32
(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz osfonowy Ar+18 % C0:2
Zalecenia
o | — | suszenie: zalecane, 150 °C/24 h gmm prgd A napiecie V
3 T 1 gaz osfonowy-: 09 120-160  31-30
Qll_, Argon + 15 - 25 % COz2 1.2 125-280 20 - 34
M 100 % CO2 1.6 200 - 350 25 - 35
o :_> spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany =+
° trening (np. dla kata 80°). Zalecane ukfadanie Sciegdw ,zakosowych”. Przy zastosowa-
5 niu 100% CO2, wymagane zwigkszenie napiecia o 2V. Natezenie przeptywu gazu od 15-18 |/min.
—

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-21.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2

UNS S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, CL, UDT, GL, DB (43.014.15), OBB (43.01.064), U, SEPROS, CWB
Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 4 M GTAW pret: EAS 4 M-1G
FOX EAS 4 M-A GMAW drut: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD GMAW drut rdzeniowy: EAS 4 PW-FD
FOX EAS 4 M-TS SAW kombinacja: EAS 4 M-UP/BB 202
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

avas 1ewsient BOHLER EAS 4 PW-FD
AWS A5.22-95: E 312 ll:H j‘ drut rdzeniowy, wysokostopowy,

odporny na korozje chemiczng, GMAW

Opis techniczny

Drut z rdzeniem rutylowym o doskonatych wiasnosciach spawalniczych, o szybko krzepnagcym zuzlu przezna-
czony do spawania w roznych pozycjach. Dostosowany do spawania z duzymi szybkos$ciami. tatwy w opero-
waniu, dobre wtopienie przy tuku natryskowym, minimalna ilo$¢ odpryskow, fatwo usuwalny zuzel. Drut zape-
wnia wysokg ekonomike i jako$¢ spawania w odniesieniu do drutow petnych z fukiem pulsujgcym.

Wysoka efektywnos¢ spawania, nizsze koszty gazéw ostonowych (Ar+15-25%C02 lub 100%C02), dobra
zwilzalnos¢ (mniej szlifowania), mniejsze utlenianie powierzchni (nizsze koszty trawienia), gtadka i czysta
powierzchnia.

Ze wzgledu na wtasnosci spawalnicze oraz wiasnosci stopiwa drut stosowany do temperatur od =120 do
400°C. Stopiwo odporne na korozje miedzykrystaliczna do 400°C.

Przy spawaniu w pozycjach podolnych oraz w ,pionie” (1G,1F2F), zalecamy stosowanie drutu EAS 4 M-FD.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.03 0.7 1.4 18.8 12.0 2.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
u
granica plastycznosci Re N/mm?: 400 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 560 (= 520)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 30)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 65 (= 47)
- 120 °C: 45 (> 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+18 % CO-
Zalecenia
— suszenie: @ mm prad A napiecie V
T 1 zalecane, 150 °C /24 h 1.2 110 - 210 20 - 31 =4
— gaz ostonowy:

Argon + 15 -25 % CO: lub 100 % CO:
spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany tre-
ning (np. dla kata 80°). Zalecane uktadanie Sciegow ,zakosowych”. Przy zastosowaniu

100% CO2, wymagane zwiekszenie napiecia o 2V. Natezenie przeptywu gazu od 15-18 |/min.

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-21.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2

UNS S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Cb

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT, CWB, CL
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOXEAS 4 M GMAW drut: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-A GGMAW drut rdzeniowy:  EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-VD SAW kombinacja: EAS 4 M-UP/BB 202
FOX EAS 4 M-TS GTAW pret: EAS 4 M-IG
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12073: T19134LRM3 BéHLER E 317 L_FD

AWS A5.22-95:  E317LT0-4

drut rdzeniowy, wysokostopowy, wysoka
opornos¢ na korozje, GMAW

Opis techniczny

Drut o rdzeniu rutylowym przeznaczony do spawania stali CrNi o zawartosci 3-4%Mo jak 1.4438/317L np. do
napawania. Stopiwo 0 ograniczonej zawartosci ferrytu delta (3-4FN).

Dobra wydajnos¢ spawania, fatwy w operowaniu, doskonate cechy spawalnicze jak: tatwo usuwalny zuzel,
gtadka powierzchnia, dobre wtopienie oraz prawie brak odpryskow.

Zwiekszenie szybko$ci spawania wymaga czyszczenia oraz trawienia, co winno by¢ uwzglednione
w kosztach spawania.

Witasciwy do stosowania w temperaturach od —60 do 300°C.

Przeznaczony do spawania w pozycjach podolnych oraz w pozycji ,gora-dot” (godz. 1-sza).

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.03 0.7 1.2 19.0 12.8 3.4
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 490 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm2; 680 (= 550)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 30 (= 25)
praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: 55 (= 47)
- 60 °C: 45 (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz osfonowy Argon + 18 % CO:2
Zalecenia
suszenie: zalecane, 150 °C/24 h gmm prad A napiecie V
gaz ostonowy: 12 125-280 20-34 |=+4
= | Argon + 15 - 25 % CO2

spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany trening
(np. dla kata 80°). Zalecane ukfadanie $ciegow ,zakosowych”. Przy zastosowaniu 100% CO2
wymagane zwigkszenie napiecia o 2V. Natezenie przeptywu gazu od 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

CrNiMo-steels with higher Mo-content like grade AISI 317L or corrosion resistant claddings on mild steels
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-11-2, 1.4438 X2CrNiMo18-15-4
AISI 316L, 316LN, 317LN

Dopuszczenia i certyfikaty

upT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX ASN 5 GMAW drut: ASN 5-IG (Si)
FOX ASN 5-A SAW kombinacja: ASN 5-UP/BB 203

GTAW pret: ASN 5-IG
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12073: T2293NLRM3 BéHLER CN 22/9 N_FD

T2293NLRC3
AWS A5.22-95: E2209T0-4 drut rdzeniowy, wysokostopowy, wysoka
E2209T0-1

opornos¢ na korozje, GMAW

Opis techniczny

Drut o otulinie rutylowej przeznaczony do spawania stali duplex jak 1.4462/S31803. Wysoka efektywno$c¢ spa-
wania oraz inne cechy typowe do spawania drutami rdzeniowymi jak np. zwilzalnos¢, tatwo usuwalny zuzel,
niewielkie utlenianie, gfadka powierzchnia.

Stopiwo o strukturze austenityczno-ferrytycznej (35-50FN), odporne na korozje (PREn>35). Odpornos¢ na
korozje wg ASTM A262-93a, metoda E, C, B, oraz ASTM G48, metoda A (24h) do 22°C (po spawaniu, trawio-
ne), lub 30°C (powierzchnia obrabiana i trawiona).

Szeroki zakres parametrow spawania pozwala na uniwersaine wykorzystanie drutu, w szerokim zakresie grubosci,
stosujac tuk natryskowy, tgcznie z duzg szybkoscig spawania, co pozwala na kontrole energii liniowej tuku.

Drut zapewnia doskonate wyniki w spawaniu w pozycjach podolnych, oraz w pozycji ,,gora-dot” (godz. 1-sza).
Zastosowanie w temperaturach od —40 do 250°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN FN
wagowo % 0.03 0.7 1.1 227 9.0 3.2 0.13 35 35-50
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
u
granica plastycznosci Re N/mm?2; 600 (= 450)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 800 (= 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 47)
- 40 °C: 45 (= 32)

(*) u bez obrébki, po spawaniu - gaz ostonowy Ar+18 % CO2
Zalecenia

R suszenie: zalecane, 150 °C/24 h gmm prad A napiecie V

n gaz osftonowy: 1.2 125-280 22 - 36 =

'—p | Argon + 15 - 25 % CO2 or 100 % CO2

spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany trening
(np. dla kata 80°). Przy zastosowaniu 100% CO2 wymagane zwiekszenie napiecia o 2V. Natezenie
przeptywu gazu od 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

stale stopowe typu duplex, spawanie roznych materiafow, napawanie powierzchni
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 do f3czenia z 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 do tgczenia z P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3
stal UNS S31803 z UNS S31803 lub z innymi stalami

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, GL, RINA (M21), SEPROS, CWB, DNV, LR, ABS, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 22/9 N-B GMAW drut: CN 22/9 N-IG
FOX CN 22/9 N GMAW drut rdzeniowy: CN 22/9 PW-FD
GTAW pret: CN 22/9 N-IG SAW kombinacja: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Rubuprnjektl’ Bohler

by Spawein WELDING

EN 12073: T2293NLPM1 BéHLER CN 22/9 PW_FD

T2293NLPC1
AWS A5.22-95:  E2209T1-4 drut rdzeniowy, wysokostopowy, wysoka
E2209T1-1

opornosé¢ na korozje, GMAW

Opis techniczny

Drut CN 22/9 PW-FD z rdzeniem rutylowym, do spawania we wszystkich pozycjach stali duplex jak np. 1.4462/S31803.
Dostosowany do spawania potgczeniowego austenityczno-ferrytycznych stali duplex, oraz materiatow roznych
gatunkowo. Stosowany rowniez do napawania.

Stopiwo odporne na korozje migdzykrystaliczng (w $rodowiskach wilgotnych do 250°C). Zapewnia dobrg od-
pornosc¢ na korozje wzerowg oraz naprezeniowg w srodowiskach zawierajgcych chlorowce np. woda morska.
Drut doskonale dobrany, najwyzsza klasa jakosci spoiw do spawania stali duplex.

Przeznaczony do spawania stali o najwyzszych wymaganiach dla platform wiertniczych, w budownictwie
okretow oraz w przemysle chemicznym.

Dobre cechy spawalnicze jak zwilzalnos¢ (mata iloS¢ szlifowania), tatwo usuwalny zuzel, ograniczone utlenia-
nie Sciegdw (niskie koszty trawienia), gtadka i czysta powierzchnia.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN FN
wagowo % <0.03 0.7 1.0 227 9.0 3.2 013 =35 30-50

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 600 (= 480)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 800 (= 690)
wydtfuzenie A (Lo = 5do) %: 27 (= 25)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 80 (= 47)
- 20 °C: 65
- 40 °C: 55
- 46 °C: > 32)
*) u bez obrobki, po spawaniu - gaz ostonowy A+8 % 002
Zalecenia
— | suszenie: zalecane, 150 °C/24 h gmm prad A napiecie V
T 1 gazy osfonowe: 12 110-210 20-31 |=<
—'| Argon +15-25 % CO2 100 % CO2

spawanie mozliwe z zastosowaniem standardowego wyposazenia do GMAW, wymagany trening
(np. dla kata 80°). Zalecane ukfadanie Sciegow ,zakosowych”. Przy zastosowaniu 100% CO2 wy-
magane zwigkszenie napiecia o 2V. Natezenie przeptywu gazu od 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

stale stopowe typu duplex, spawanie roznych materiatow, napawanie powierzchni

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 do faczenia z 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 do fgczenia z P235GH/ P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3
stal UNS S31803 ze stalg UNS S31803, lub z innymi stalami

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, RINA (M21), DNV, LR, ABS, GL, UDT, CWB
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 22/9 N-B GMAW drut: CN 22/9 N-IG
FOX CN 22/9 N GMAW drut rdzeniowy: CN 22/9 N-FD
GTAW pret: CN 22/9 N-IG SAW kombinacja: CN 22/9 N-UP/BB 202
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

Perialy: Spavwsinice WELDING
SAW drut: A
EN 12072: S134 BOHLER
.AWS A5.9-93: ER410NiMo (mod.) CN 1 3/4'U P // BB 203
TOD””EN 260: SA FB 2 DC kombinacja drut/topnik, nierdzewna,

stale wysokostopowe, SAW
Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do spawania stali z zawarto$cig miekkiego martenzytu jak np. 1.4313/
CA 6 NM. Kombinacja zapewnia stopiwo o bardzo dobrej plastycznosci CVN oraz odporno$é na pekanie.
Aglomerowany fluorowo-zasadowy topnik BB 203 zapewnia dobre wtasno$ci spawalnicze, gtadkg powierzch-
nie Sciegdw oraz niskg zawarto$¢ wodoru w stopiwie.

Podgrzewanie oraz temperatura migdzysciegowa zalezna od grubosci elementu, od 100 do 160°C, max ener-
gia liniowa fuku 15 kd/cm, odprezanie w temperaturze 580-620°C.

Dla uzyskania wigkszej ilosci informaciji, patrz szczegotowe dane topnika BB 203.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
SAW drut wagowo % < 0.020 0.70 0.6 12.2 4.8 0.5
stopiwo wagowo % 0.025 0.75 0.6 12.1 4.7 0.5

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

a
granica plastyczno$ci Re N/mm?: > 600
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: > 800
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: > 15
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: > 50
(*) a odprezane w 600 °C/2 h
Zalecenia
suszenie topnika: g mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 =+
i max. prad: 800 A

Materiat podstawowy

1.4313 GX5CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4
ACI Gr. CA 6 NM

Dopuszczenia i certyfikaty

UDT
SAW drut: SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 13/1 GMAW drut: CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 GTAW pret: CN 13/4-1G
FOX CN 13/4 SUPRA
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

SAW drut: =
EN 12072: s 17 BOHLER
AWS A5.9-93:  ER430 (mod.) SKWA-UP // BB 202
topnik:

kombinacja drut/topnik, nierdzewna,

EN 760: SAFB2DC
stale wysokostopowe, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/ topnik typu G Z 17Ti/ER430, przeznaczona do napawania powierzchni odpornych na korozje
zZ elementow ze stali o $redniej wytrzymatosci oraz stali niskostopowych. Stopiwo przeznaczone do tempera-
tury pracy 500°C. Stopiwo obrabialne mechanicznie.

Aglomerowany fluorowo-zasadowy topnik zapewnia dobre wfasnosci, tatwo usuwalny zuzel oraz niskg
zawarto$¢ wodoru.

Podgrzewanie do spawania od 250-450°C, odprezanie w temperaturze 650-750°C, zapewnia wymagang
plastycznosc stopiwa.

Dla uzyskania wiekszej ilosci informaciji, patrz szczegotowe dane topnika BB 202.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ti
SAW drut wagowo % 0.07 0.8 0.6 17.5 +
stopiwo wagowo % 0.06 0.9 0.5 17.3 +

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
Twardosc¢ Brinella HB: >150
(*) u bez obrobki, po spawaniu

Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 =+
—— max. prad: 800 A

Materiat podstawowy

napawanie powierzchni: rdzne gatunkowo stale nisko i niestopowe,

spawanie zlgczy: stale Cr odporne na korozje, oraz stale o podobnym sktadzie chemicznym o zawarto$ci C<
0.20% (spawanie naprawcze).

Technologia spawania winna uwzglednia¢ skutki wymieszania z materiatem podtoza.

1.4510 X3CrTi17
AISI 430Ti, 431

Dopuszczenia i certyfikaty
SEPROS, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SKWA GMAW drut : KWA-IG
FOX SKWAM SKWA-IG
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Roboprojekt #7 ™ pshler

iy Spasetnies WELDING
AW drut: ~
e, AL
toprike EAS 2-UP // BB 202
EN 760: SAFB2DC kombinacja drut/topnik, odporna na korozje

chemiczng, stale wysokostopowe, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do wielowarstwowego spawania stali nierdzewnych jak np. 1.4306/
304L. Dobre wiasnosci spawalnicze, gtadka powierzchnia $ciegow, fatwo usuwalny zuzel nawet w zfaczach
katowych, to podstawowe cechy istotne dla uzytkownika. Stopiwo przeznaczone do temperatury pracy od

-196 do 350°C.
Aglomerowany fluorowo-zasadowy topnik BB 202 zapewnia niskie jego zuzycie.
Dla uzyskania wiekszej ilosci informacji, patrz szczegotowe dane topnika BB 202.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
SAW drut wagowo % <0.02 0.45 1.7 20.1 9.8
stopiwo wagowo % <0.02 0.60 1.3 19.8 9.8

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

* u
granica plastycznosci Re N/mm2; > 350
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: > 550
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 35
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: > 80
- 50 °C: > 60
- 100 °C: > 50
- 196 °C: > 35
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: 2@ mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 =+
i max. prad: 800 A

Materiat podstawowy

1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10

AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347, ASTM A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D (facznie z BB 203), UDT o
SAW drut: SEPROS, TOV-D, KTA 1408.1, TUV-0

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 2 GTAW pret: EAS 2-1G
FOX EAS 2-A GMAW drut: EAS 2-1G (Si)
FOX EAS 2-VD GMAW drut rdzeniowy: EAS 2-FD
FOX EAS 2-TS EAS 2 PW-FD
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

SAW drut B(")H LER
EN 12072; S199Nb
AWS A5.9-93: ER347 SAS 2'U P // BB 202
topnik:

EN 760: SAFB 2 DC kombinacja drut/topnik, odporna na korozje

chemiczng, stale wysokostopowe, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do wielowarstwowego spawania stali nierdzewnych jak np. 1.4541/347.
Dobre wtasnosci spawalnicze, gtadka powierzchnia sciegow, fatwo usuwalny zuzel nawet w ztgczach kato-
wych to podstawowe cechy istotne dla uzytkownika. Stopiwo przeznaczone do temperatury pracy od —196
do 400°C.

Aglomerowany fluorowo-zasadowy topnik BB 202 zapewnia niskie jego zuzycie.

Dla uzyskania wigkszej ilosci informaciji, patrz szczegotowe dane topnika BB 202.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Nb
SAW drut wagowo % < 0.050 0.50 1.7 195 9.5 0.60
stopiwo wagowo % <0.045 0.65 1.3 19.3 9.5 0.50

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u

granica plastycznosci Re N/mm2; > 420
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: > 600
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 30
praca famania ISO-V KV J +20°C: = 90
- 50 °C: > 70
-100°C: > 50
- 196 °C: > 35
*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 ==
i max. prad: 800 A

Materiat podstawowy

1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-10,
1.4301 X5CrNi18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11

AISI 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8C or D

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D (tacznie z BB 203), TUV-0, UDT, CL (tacznie z OP 70 Cr oraz OP 70 CrELC)

SAW drut: SEPROS, TUV-D, KTA 1408.1, DB (52.014.02), OBB (52.01.056), U, TUV-0

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 2 GMAW drut: SAS 2-1G (Si)
FOX SAS 2-A GMAW drut rdzeniowy: SAS 2-FD
FOX SAS 2 R SAS 2 PW-FD
GTAW pret: SAS 2-1G
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projekt #”7 ™ pshler

SAW drut B(")HLER
EN 12072; S19123L
AWS A5.9-93:  ER316L EAS 4 M-UP // BB 202
topnik:

EN 760: SAFB 2 DC kombinacja drut/topnik, odporna na korozje

chemiczng, stale wysokostopowe, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do wielowarstwowego spawania stali nierdzewnych takich jak 1.4535/316L.
Dobre wtasnos$ci spawalnicze, gfadka powierzchnia Sciegow, fatwo usuwalny zuzel nawet w ztagczach katowych
to podstawowe cechy istotne dla uzytkownika. Stopiwo przeznaczone do temperatury pracy od —120 do 400°C.
Aglomerowany fluorowo-zasadowy topnik BB 202 zapewnia niskie zuzycie w spawaniu.

Dla uzyskania wigkszej ilosci informaciji, patrz szczegotowe dane topnika BB 202.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
SAW drut wagowo % <0.02 0.45 1.7 185 122 238
stopiwo wagowo % <0.02 0.60 1.3 18.3 122 27

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(*) u

granica plastycznosci Re N/mm2; > 350
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mma2: > 560
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 35
praca famania ISO-V KV J +20°C: = 80
-50°C: = 60
-100°C: > 50
- 120 °C: > 35
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 ==
- max. prad: 800 A

Materiat podstawowy

1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-21.4435 X2CrNiMo18-14-3,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2

UNS S31653; AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D (facznie z BB 203), TUV-0, UDT o
SAW drut: SEPROS, TUV-D, KTA 1408.1, DB (52.014.13), U, TOV-0

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX EAS 4 M GTAW pret: EAS 4 M-IG
FOX EAS 4 M-A GMAW drut: EAS 4 M-IG (Si)
FOX EAS 4 M-VD GMAW drut rdzeniowy: EAS 4 M-FD
FOX EAS 4 M-TS EAS 4 PW-FD
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projekt #”7 ™ pshler

i M i WELDING
SAW drut:
EN 12072: S19123Nb BOHLER
AWS A5.9-93: ER318 SAS 4'U P // B B 202
topnik: kombinacja drut/topnik, odporna na korozje
EN 760: SAFB2DC chemiczng, stale wysokostopowe, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do wielowarstwowego spawania stali nierdzewnych takich jak 1.4541/316Ti.
Dobre wtasnosci spawalnicze, gtadka powierzchnia Sciegow, tatwo usuwalny zuzel nawet w ztaczach katowych
to podstawowe cechy istotne dla uzytkownika. Stopiwo przeznaczone do temperatury pracy od —120 do 400°C.
Aglomerowany fluorowo-zasadowy topnik BB 202 zapewnia niskie zuzycie w spawaniu.

Dla uzyskania wigkszej ilosci informaciji, patrz szczegotowe dane topnika BB 202.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
SAW drut wagowo % 0.030 050 1.7 196 114 27 0.55
stopiwo wagowo % 0.025 0.65 1.3 18.8 114 27 0.45

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastyczno$ci Re N/mm?: > 430
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mma2: > 600
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: > 30
praca tamania ISO-V KV J +20°C: > 80
-50°C: = 70
-100°C: > 40
- 120 °C: > 32
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 =%
- max. prad: 800 A 4.0

Materiat podstawowy

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401 X5CrNiMo17-12-2,
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4436 X3CrNiMo17-13-3

AISI 316L, 316Ti, 316Ch

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D (facznie z BB 203), TOV-0, UDT o
SAW drut: SEPROS, TOV-D, KTA 1408.1, DB (52.014.12), U, TOV-0

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX SAS 4 GMAW drut: SAS 4-1G (Si)
FOX SAS 4-A GTAW pret: SAS 4-1G
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projekt #”7 ™ pshler

SAW drut B(")H LER
EN 12072; S1816 5 NL
AWS A5.9-93: ER317LN (mod.) ASN 5'UP // BB 203
topnik:

kombinacja drut/topnik, wysoka odpornosé na
korozje, stale wysokostopowe, SAW

EN 760: SAFB2DC

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do spawania stali CrNiMo zawierajacych 3-4%Mo np.1.4438/317L.
Stopiwo zapewnia stabilng mikrostrukture austenityczng, dobrg odporno$¢ na korozje wzerowg (PREn>33),
korozje szczelinowg oraz doskonatg plastycznos¢ do —196°C. Aglomerowany fluorowo-zasadowy topnik, za-
pewnia dobre wtasnosci spawalnicze, gtadkie Sciegi i niskg zawartos¢ wodoru.

Dla uzyskania wigkszej ilosci informaciji, patrz szczegotowe dane topnika BB 203.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREN
SAW drut wagowo % < 0.02 0.2 5.0 19.0 165 4.0 0.15 34.6
stopiwo wagowo % < 0.02 0.2 4.5 18.5 16.3 4.0 0.14 33.9
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastycznosci Re N/mm2: > 420
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mma2: > 630
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 35
praca tamania ISO-V KV J +20°C: =120
-50°C: =100
-100°C: > 80
-196°C: > 40
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: o mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 =+
—— max. prad: 800 A

Materiat podstawowy

1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3,
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

AISI 316Cb, 316L, 316LN, 317LN, 317L; UNS S31726
Dopuszczenia i certyfikaty
SAW drut: TUV-D (tacznie z LW 720)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX ASN 5 GMAW drut: ASN 5-1G (Si)
FOX ASN 5-A GTAW pret: ASN 5-1G
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projekt #”7 ™ pshler

SAW drut: . BOHLER
mwswsss  gms CN 22/9 N-UP // BB 202
opnik:

EN 760: SA FB 2 DC kombinacja drut/topnik, wysoka odpornos$¢é na

korozje, stale wysokostopowe, SAW
Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik przeznaczona do spawania nierdzewnych stali typu duplex jak np.1.4462/S31803.
Gtadka powierzchnia Sciegow, tatwo usuwalny zuzel, nawet w zfaczach katowych sg szczegolnymi cechami
dla uzytkownika.

Stopiwo wtasciwe do zastosowania w temperaturach od —40 do 250°C, o dobrej odporno$ci na korozje
wzerowg (PREN>35).

BB 202 jest topnikiem aglomerowanym fluorowo-zasadowym.

Dla zapewnienia dobrej plastycznosci CVN w temperaturze do —40°C zalecamy zastosowanie topnika BB 203.
Dla uzyskania wiekszej ilosci informacji, patrz szczegotowe dane topnika BB 202.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N PREn
SAW drut wagowo % <0.02 0.40 1.7 23.0 9.0 3.2 0.15 36.0
Stopiwo wagowo % 0.015 0.55 130 225 8.9 3.1 0.14 35.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: > 550
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: > 750
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: > 27
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: >100
- 40 °C: > 32
*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: g mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 =+
i max. prad: 800 A

Materiat podstawowy

stale duplex odporne na korozje, stale ferytyczno-martenzytyczne o wysokich wtasnosciach wytrzymatosciowych
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 tacznie z 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 or

other stainless steel grades

UNS S31803

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TOV-0, CL, UDT, GL, ABS, DNV, LR
SAW drut: TUV-D tacznie z BB 203

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 22/9 N-B GMAW drut: CN 22/9 N-1G
FOX CN 22/9 N GMAW drut rdzeniowy: CN 22/9 PW-FD
GTAW pret: CN 22/9 N-1G CN 22/9 N-FD
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2.7. Spoiwa do spawania materiatow
o r6znych wiasnosciach oraz
0 specjalnym przeznaczeniu

® Cele

Materiaty stosowane w technice spawania posiadajg szeroki zakres wtasnosci, czesto
bedacych we wzajemnym konflikcie, ktére muszg by¢ wzigte pod uwage przy wyko-
nawstwie ztgczy ze stali o réznych wtasnosciach, jakie sg mozliwe w szerokim zakre-
sie typow stali. Praktycznie jest niemozliwym do opisania indywidualnych kombinacji
potaczen materiatéw. Z tego tez powodu zalecenia otrzymywane od naszych stuzb
technicznych, czesto najlepiej pomagajg w rozwigzaniu probleméw technicznych,
przy spawaniu stali o r6znych wtasnosciach.

Wybor spoiw winien ktas¢ nacisk na elementy najbardziej krytyczne w cechach ztgczy
spawanych. Stad tez wybor winien by¢ dokonany tak, by otrzymane stopiwo nie byto
zbyt twarde lub kruche, byto natomiast odporne na pekanie, szczegolnie z uwzgledni-
eniem faktu wymieszania z materiatami podtoza o r6znych wtasnosciach.

Jako konsekwencje tego, nastepne rozdziaty poradnika zestawiajg podstawowe za-
sady, zawierajg zalecenia, wstepne uwagi, poprzedzajgce szeroko pojete informacje,
ktore winny by¢ wziete pod uwage przy wyborze spoiw oraz technologii spawania.
Niemniej jednak te podstawowe zasady mogg by¢ tylko wielkosciami wstepnymi,
ktore winny by¢ wdrozone w praktyce przy dostatecznym dziataniu eksperckim i pod-
stawowej wiedzy metalurgiczne;.

Przedmiotowa sekcja opisuje spoiwa, ktére mogg by¢ zastosowane w wielu potgcze-
niach materiatéw o roznych wtasnosciach, lub przy spawaniu stali trudno spawalnych.

¢ Spis kart technologicznych

ZESTAWIENIE ZBIORCZE . .. ... ..ottt ittt a s e a e nns 252
ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA SMAW . ... ittt i eannens 254
PRETY DO SPAWANIA METODA GTAW . ... ..ttt it tan s aannens 265
DRUTY DO SPAWANIA METODA GMAW .. ... .. ittt it ean s aannens 268
DRUTY RDZENIOWE DO SPAWANIA METODAGMAW . .........ccciiinnnn 272
KOMBINACJA DRUT/TOPNIK DO SPAWANIA METODA SAW .............. 278
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& Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler EN AWS

SMAW elektrody otulone

FOX A7 . .

FOX A 7CN* EN 1600: E188MnB22 AWS A5.4-92: E 307-15 (mod.)
FOX A 7-A EN 1600: EZ189MnMoR32 AWS A5.4-92: E 307-16 (mod.)
FOX A 7-AS EN 1600: E188MnR 12 AWS A5.4-92: E 307-15 (mod.)
FOXA9M EN 1600: E23122LR74 AWS A5.4-92: E309MoL-26 (mod.)
FOX CN 19/9 M EN 1600: E20103R 32 AWS A5.4-92: E308Mo-17 (mod.)
FOX CN 23/12-A EN 1600: E2312LR32 AWS A5.4-92: E 309 L-17

FOX CN 23/12 Mo-A EN 1600: E23122LR32 AWS A5.4-92: E 309 MolL-17 (mod.)
FOX CN 29/9 EN 1600: E299R 12 AWS A5.4-92: E 312-16 (mod.)
FOX CN 29/9-A EN 1600: E299 R 32 AWS A5.4-92: E 312-17 (mod.)
FOX CN 29/9 SUPRA EN 1600: E299R52 AWS A5.4-92: E 312-17 (mod.)

FOX RDA special coated electrode for rule die welding

GTAW prety

A 7CN-IG EN 12072: W 18 8 Mn AWS A5.9-93: ER307 (mod.)
CN 19/9 M-IG EN 12072: W20 10 3 AWS A5.9-93: ER308Mo (mod.)
CN 23/12-IG EN 12072: W23 12 L AWS A5.9-93: ER309 L
GMAW druty lite

A 7-1G : _03-

A 7CN-IG* EN 12072: G 18 8 Mn AWS A5.9-93: ER307 (mod.)
CN 19/9 M-IG EN 12072: G20 10 3 AWS A5.9-93: ER308Mo (mod.)
CN 23/12-IG EN 12072: G23 12 L AWS A5.9-93: ER309 L

GMAW druty rdzeniowe

A 7-FD

CN 23/12-FD EN 12073:
CN 23/12 PW-FD EN 12073:
CN 23/12 Mo-FD EN 12073:

CN 23/12 Mo PW-FD

EN 12073:

EN 12073:

T188Mn R M3
T188MnRC3
T2312LR M3
T2312LRC3
T2312LP M1
T2312LPC1
T23122LR M3
T23122LRC3
T23122LP M1
T23122LPC 1

SAW kombinacja drut/topnik

AWS A5.22-95:E307T0-G

AWS A5.22-95:E309LT0-4

E309LTO-1

AWS A5.22-95:E309LT1-4

E309LT1-1

AWS A5.22-95:E309LMoT0-4

E309LMoTO0-1

AWS A5.22-95:E309LMoT1-4

E309LMoT1-1

A 7CN-UP EN 12072: S 18 8 Mn AWS A5.9-93:
A 7CN-UP/BB 203 EN 12072/760: S 18 8 Mn/ SA FB 2 AWS:
CN 23/12-UP EN 12072: S23 12 L AWS A5.9-93:

CN 23/12-UP/BB 202

* nazwa produktu stosowana w Niemczech
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® Zestawienie zbiorcze - Typowy skiad chemiczny

Bohler C Si Mn Cr Ni Mo N
SMAW elektrody otulone
FOX A7 0.1 0.7 6.5 18.8 8.8
FOX A 7CN*
FOX A 7-A 0.10 1.2 4.2 19.5 8.5 0.7
FOX A 7-AS 0.2 1.0 5.5 19.0 8.5
FOXA9M 0.03 0.8 0.5 23.0 115 2.5
FOX CN 19/9 M 0.04 0.8 1.0 20.2 10.3 3.2 0.09
FOX CN 23/12-A 0.02 0.7 0.7 23.0 12.5
FOX CN 23/12 Mo-A 0.02 0.7 0.8 23.0 12.5 2.7
FOX CN 29/9 0.11 1.0 0.7 29.0 10.2
FOX CN 29/9-A 0.11 0.9 0.7 28.5 9.5
FOX CN 29/9 SUPRA 0.09 0.9 0.5 28.5 10.0
FOX RDA - - - - - -
GTAW prety
A 7CN-IG 0.08 0.9 7.0 19.2 9.0
CN 19/9 M-IG 0.06 0.7 1.3 20.0 10.0 3.3
CN 23/12-1G <0.02 0.5 1.7 24.0 13.2
GMAW druty lite
A 7-1G

. . 7. 19.2 .
A 7CN-IG* 0.08 0.9 0 9 9.0
CN 19/9 M-IG 0.06 0.7 1.3 20.0 10.0 3.3
CN 23/12-1G <0.02 0.5 1.7 24.0 13.2
GMAW druty rdzeniowe
A 7-FD 0.1 0.7 6.5 18.5 8.8
CN 23/12-FD <0.03 0.6 15 22.8 12,5
CN 23/12 PW-FD <0.03 0.7 1.4 227 12.5
CN 23/12 Mo-FD 0.03 0.6 15 23.0 12.5 2.7
CN 23/12 Mo PW-FD <0.03 0.7 1.4 227 12.5 2.8
SAW kombinacja drut/topnik
A 7CN-UP 0.08 0.8 7.0 19.2 9.0
A 7CN-UP/BB 203 0.08 0.9 6.8 18.5 8.8
CN 23/12-UP <0.02 0.5 1.7 24.0 13.2
CN 23/12-UP/BB 202 0.015 0.65 1.3 23.4 13.1
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EN 160 E188MnB22 BOHLER
ONBSS 186 Mn8 20+ FOX A 7, FOX A 7CN*

*NFA 81-343: EZ18 8 MnB 20 elektroda wysokostopowa, specjalne
* zastapioma przez EN 1600 zastosowanie, SMAW

Opis techniczny

Elekiroda o otulinie zasadowej, specjalna nierdzewna elektroda przeznaczona do spawania stali o roznych
wtasno$ciach, stali trudnospawalnych, oraz do napraw i regeneracji.

Bardzo popularna elektroda do wielu zastosowan. Stopiwo zapewnia akceptowalnie bardzo wysokg plastycz-
nos¢, wydfuzenie tgcznie z dobrg odporno$¢ na pekanie. Bez sktonnosci do kruchosci przy zastosowaniu w
temperaturach od —110 lub powyzej 500°C. Dobra odpornosc na fuszczenie do 850°C.

Przy temperaturze pracy powyzej 650°C, prosimy o kontakt z dostawca.

Stopiwo moze by¢ obrabiane cieplnie po spawaniu bez negatywnych skutkow.

Moze pracowac w trudnych warunkach zapewniajac dobrg odporno$¢ na kawitacje.

Dobra plastycznosc¢ stopiwa, nawet przy duzym wymieszaniu z materiatem podfoza, w przypadku stali trud-
nospawalnych. Zalecana do stosowania w warunkach dziatania szokow termicznych lub fuszczenia. Wtasciwy
sktad chemiczny stopiwa przy efektywnym koszcie wykonania.

Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % 0.1 0.7 6.5 18.8 8.8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 460 (=390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 660 (620 - 770)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 90 (= 80)
- 110 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 300 55- 75 | ===
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 80 - 100
FOXA7E188 Mn B 4.0 350 100 - 130
5.0 450 140 - 170
6.0 450 160 - 200

Materiat podstawowy

Do wytwarzania, naprawy lub regeneracji elementow.

Do spawania materiatow o roznych wtasnosciach, do buforowania i napawania sciegoéw poprzedzajacych napa-
waniem $ciegami do utwardzania powierzchniowego stali z 14 %Mn, stali zaroodpornych 13-17 %Cr, wysoko-
weglowych stali do ulepszania cieplnego, napawania elementow przektadni, zaworow, topatek turbin.

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, TOV-D, DNV, GL, LTSS, PRS, SEPROS, WIWEB (for FOX A 7CN)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOXA 7-A GMAW drut lity: A 7-1G, A 7CN-IG
GTAW pret: A 7CN-IG GMAW drut rdzeniowy: A7-FD
SAW kombinacja: A 7CN-UP/BB 203

* nazwa produktu stosowana w Niemczech
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EN 1600: EZ189MnMoR 3 2 ~ _

AWS A5.4-92: E 307-16 (mod.) BOHLER FOX A 7 A
*DIN 8556: E18 8 Mn R 26 (mod.) elektroda wysokostopowa, specjalne

*NFA 81-343: EZ188 MnR 26
* zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elekiroda nierdzewna o rutylowo-zasadowej otulinie, przeznaczona do spawania stali o roznych wtasnosciach,
stali trudno spawalnych, do napraw lub regeneraciji.

Bardzo popularna elekiroda do wielu zastosowan. Stopiwo zapewnia wyjgtkowo wysokg plastycznos¢ oraz
wydtuzenie tacznie z dobrg odpornoscig na pekanie. Bez skfonnoSci do kruchosci przy zastosowaniu w te-
mperaturach od =110 lub powyzej 500°C. Dobra odpornos¢ na tuszczenie do 850°C.

Przy temperaturze pracy powyzej 650°C prosimy o kontakt z dostawca.

Stopiwo moze by¢ obrabiane cieplnie po spawaniu bez negatywnych konsekwenciji.

Moze pracowac w trudnych warunkach zapewniajgc dobrg odporno$¢ na kawitacje.

Dobra plastycznoSc stopiwa, nawet przy duzym wymieszaniu z materiatem podtoza w przypadku stali tru-
dnospawalnych, do zastosowania w warunkach dziafanie szokow termicznych lub ,tuszczenia”.

Dobrze dobrany sktad stopiwa przy efektywnym koszcie wykonania.

Elekiroda dostosowana do spawania pragdem AC i DC.

Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

zastosowanie, SMAW

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.10 1.2 4.2 19.5 8.5 0.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastycznosci Re N/mm2: 520 (= 390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 720 (620 - 770)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 47)
- 100 °C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm prad A —
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 350 60 - 80 RV
—— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80-110
FOXA7-AEZ 18 9 MnMo R 4.0 350 110 - 140
5.0 450 140 - 170

Materiat podstawowy

Do wytwarzania, naprawy oraz regeneracji elementow.

Do spawania materialow o roznych wtasnosciach, do buforowania i napawania sciegéw poprzedzajacych,
napawanie $ciegami do utwardzania powierzchniowego stali z 14 %Mn, stali zaroodpornych 13-17 %Cr,
wysokoweglowych stali do ulepszania cieplnego, napawania elementow przektadni, zaworow, topatek turbin.

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, UDT, BN, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX A 7, FOX A 7CN GMAW drut lity: A 7-1G, A 7CN-IG
GTAW pret: A 7CN-1G SAW kombinacija: A 7CN-UP/BB 203
GMAW drut rdzeniowy: A7-FD
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EN 1600: E188MnR 12 ~ _

AWS A5.4-92:  E 307-15 (mod.) BOH LER FOX A 7 AS
*DIN 8555: E 8-UM-200-KRZ elektroda wysokostopowa, specjalne

* zastapiona przez EN 1600 zastosowanie, SMAW

Opis techniczny

Grubo otulona elektroda o dobrej spawalnosci we wszystkich pozycjach, za wyjatkiem spawania ,gora-dot”.
Jest elektrodg specjalng, stosowa do napawania oraz nadbudowywania elementow stosowanych w kolejnic-
twie 0 Rm<850 N/mm2, oraz innych elementdw mocno obcigzonych o wymaganej odpornosci na uderzenia
oraz Scieranie.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.20 1.0 5.5 19.0 8.5
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A —_
T 120 - 200 °C, min. 2 h 5.0 450 140 - 200 N
E— oznakowanie elektrody: 6.0 450 200 - 250

FOX A7-ASE 188 Mn R

Materiat podstawowy

Nadbudowywanie elementow o duzej twardosci, odporno$ci na uderzenia, odpornosci na naprezenia Sciska-
jace, walcowanie jak: odcinki trakcji, rozjazdy, elementy kruszarek, tamaczy, stozkow itp.

Dopuszczenia i certyfikaty
DB 20.014.17, (

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOXA 7 GMAW drut lity: A 7CN-IG
FOX A 7-A SAW kombinacja: A 7CN-UP/BB 203
GTAW pret: A 7CN-IG
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EN 1600: F23122LR74
AWS A5.4-92:  E309MoL-26 (mod.)

BOHLER FOX A9 M

elektroda wysokostopowa, specjalne
zastosowanie, SMAW

Opis techniczny

Syntetyczna austenityczno-ferretyczna, wysoko-przetworzona elektroda o wspotczynniku uzysku okoto 180 %.
Grubo otulona elekiroda rutylowa, zapewnia wysoki wspotczynnik wypetnienia oraz dobre wtasnosci spawa-
Inicze jak zwilzalno$¢. Podwyzszona zawarto$¢ ferrytu w stopiwie zapewnia uniwersaine zastosowanie, szcze-
golnie do spawania stali trudno spawalnych, oraz stali o roznych wtasnosciach. Elektroda stosowana do napa-
wania warstwy buforowej w procesie napawania. Ze wzgledu na grubg otuling, elektroda zapewnia stabilny,
koncentryczny fuk elektryczny oraz ekstremalny przeptyw metalu przy tuku natryskowym z minimaling iloscig
odpryskow. Duza rzadkoptynno$¢ przy duzym wspotczynniku natapiania jest jedng z cech duzego wspotczyn-
nika uzysku elektrody, ktore moga by¢ pewnym ograniczeniem przy spawaniu w roznych pozycjach.

tatwo usuwalny zuzel, dobrze uktadajgce sie Sciegi przy minimalnej fuskowatosci. Dobre jarzenie oraz
zajarzanie tuku.

Dobre cechy ostonowe otuliny zapewniajg spoiwo wolne od pordw, pod warunkiem przechowywania elektrod
zgodnie z instrukcjg. Przy odwrotnej biegunowosci elektroda zapewnia bardzo dobre wtasno$ci spawalnicze.

Wyzsza zawartoSc ferrytu delta przy strukturze austenitycznej, zapewnia odporno$c¢ stopiwa na pekanie, nawet
przy duzym wymieszaniu z materiatem podtoza o réznym sktadzie chemicznym.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.03 0.8 0.5 23.0 11.5 25

Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(*) u

granica plastycznosci Re N/mm?: (= 490)

wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: (670 - 770)

wydfuzenie A (Lo = 5do) %: (= 25)

Brinnell HB: 220

praca tamania 1ISO-V KV J + 20 °C: (= 47)

(*) u bez obrabki, po spawaniu

Zalecenia
suszenie: 2 mm L mm prad A —_
250 - 300 °C, min. 2 h 3.2 450 100 - 140 oV

e oznakowanie elektrody: 4.0 450 150 - 200

FOXA9ME23122LR

Materiat podstawowy

taczenie stali niestopowych oraz niskostopowych z Cr-Ni(Mo) stalami austenitycznymi lub ferrytycznymi
stalami Cr. Stosowana do napawania warstw buforowych stali ferrytyczno-perlitycznych poprzedzajacych
warstwy utwardzajace.

Dopuszczenia i certyfikaty
BN, TUV-0, WIWEB, SEPROS, UDT
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EN 1600: E20103R 32 ~
AWS A5.4-92  E308Mo-17 (mod.) BOH LER FOX CN 1 9/9 M
*DIN 8556: E20103R23 elektroda wysokostopowa, specjalne
*BS 2926: E 19.9.3 R (mod.)

. zastosowanie, SMAW
* zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie rutylowej typu E 20 10 3/308Mo. Przeznaczona do spawania stali o roznych wfasnosciach
oraz do napawania. Elektroda FOX CN 19/9M zapewnia nizszg zawartos¢ chromu oraz ferrytu od elektrody
w 309MoL. Sktad chemiczny stopiwa zapewnia ze dyfuzja wegla oraz zawarto$¢ weglikow chromu, jest redu-
kowana po obrobce cieplnej. Jednoczesnie nizsza zawartosSc ferrytu, jest otrzymywana w drugiej warstwie
napoiny wykonanej elektrodg 316 L.

Odpowiednia do temperatury pracy od —80 do 300°C.

Podgrzewanie do spawania, jak dla materiatu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo N
wagowo %  0.04 0.8 1.0 20.2 10.3 3.2 0.09

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastycznosci Re N/mm2: 520 (= 450)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 700 (650 - 750)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 30 (= 25)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 55)
- 80 °C: (= 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A —
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 250  50- 85 |
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 75-115
FOXCN199ME20103R 4.0 350 110 - 160
5.0 450 160 - 200

Materiat podstawowy

Stale o wysokiej wytrzymato$ci, niestopowe oraz niskostopowe stale konstrukcyjne, stale typu-QT, spawanie
piyt pancernych ze sobg, lub z innymi stalami, spawanie stali niestopowych lub niskostopowych jak stale
kotfowe z wysokostopowymi stalami nierdzewnymi i austenitycznymi stalami Cr-Ni, spawanie austenitycznych
stali manganowych ze sobg lub z innymi stalami.

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, DB (30.014.03), ABS, CL, GL, U, SEPROS, UDT, DNV, LR

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
GTAW pret: ~ CN 19/9 M-IG GMAW drut lity: CN 19/9 M-IG
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EN 1600: E2312LR32 ~
AWS A5.4-92:  E 309 L-17 BOH LER FOX CN 23/1 2-A
:D"\' 8956: E2312LR23 elektroda wysokostopowa, specjalne
*ﬁEAzgf -63;43- 5321225L1F; LR23 zastosowanie, SMAW

* zastgpiona przez EN 1600
Opis techniczny

Elektroda nierdzewna o otulinie rutylowej typu E 23 12 L/309L, ze zwiekszong zawarto$cig delta ferrytu (ok.
17 FN) w stopiwie, dla zapewnienia odporno$ci na pekanie przy taczeniu stali o roznych wtasnosciach oraz
przy wykonawstwie napoin.

Elektroda FOX CN 23/12-A jest wykorzystywana ze wzgledu na jej doskonate wiasnosci spawalnicze i meta-
lurgiczne. Moze by¢ stosowana do spawania pradem AC i DC. Inne znane cechy elektrody to odporno$¢ na
wysoki prad spawania, minimalna ilos¢ odpryskow, bardzo tatwo usuwalny zuzel, gtadka i czysta spoina, duza
odporno$¢ na tworzenie porow ze wzgledu na doskonate cechy ostonowe otuliny, oraz pakowanie elektrod
w hermetycznych pojemnikach.

Stosowana do temperatur pracy od —60 do 300°C, oraz dla wykonanych napoin o temperaturze do 400°C.

Skftad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.02 0.7 0.7 23.0 12.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 470 (= 440)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 570 (550 - 700)
wydtfuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 47)
- 60 °C: (> 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A —
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 350  60- 80 |
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80-110 | NV
FOX CN 23/12-A 309L-17E2312LR 4.0 350 110 - 140
5.0 450 140 - 180

Materiat podstawowy

przy taczeniu stali o réznych wtasnosciach: do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci, spawania stali
0 wysokiej wytrzymatosci ze stalami niskostopowymi, stali typu QT, stali nierdzewnych, ferrytycznych stali Cr,
austenitycznych stali Cr-Ni, oraz stali manganowych.

przy napawaniu: do napawania pierwszej warstwy o wymaganej odpornosci na korozje, ferrytyczno-
perlitycznych stali kottowych, stali na zbiorniki cisnieniowe az do stali drobnoziarnistych typu S500N,
stali do pracy w wysokich temperaturach jak 22NiMoCr4-7 wg. SEW- Werkstoffblatt 365, 366,
20MnMoNi5-5, oraz stali C18NiMoCr3-7

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (30.014.08), U, DNV, GL, UDT, SEPROS, ABS, CL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 23/12 Mo-A GMAW drut rdzeniowy: CN 23/12-FD

GTAW pret: CN 23/12-1G CN 23/12 PW-FD
SAW kombinacja: CN 23/12-UP/BB 202 CN 23/12 Mo-FD
GMAW drut rdzeniowy: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo PW-FD
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Roboprojekt 7 7 gshler

et o oon o

Wi ERIAR BOHLER
4-92: oL-17 (mod.

*ngNz%%%ez 532?2156 E (23d) FOX CN 23/12 Mo-A

* : 12. mod. ;

*NFA 81-343: E793199R D3 elektroda wysokostopowa, .spec1alne

* zastapiona przez EN 1600 zastosowanie, SMAW

Opis techniczny

Elektroda nierdzewna o otulinie rutylowej typu E 23 12 L/309L, ze zwiekszong zawartoscig ferrytu delta (FN
ok. 20) w stopiwie, dla zapewnienia odpornosci na pekanie przy taczeniu stali o roznych wtasnosciach, oraz
przy wykonawstwie warstwy graniowej w procesie napawania.

Elekiroda CN 23/12 Mo-A zapewnia doskonate wtasnosci spawalnicze i metalurgiczne. Moze by¢ stosowana
do spawania pragdem AC i DC. Inne zalety elektrody to odpornos¢ na wysoki prad spawania, minimalna ilo$¢
odpryskow, fatwo usuwalny zuzel, gtadkie i czyste lico spoiny, duza odpornos¢ na tworzenie porow, ze wzgledu
na doskonate cechy ostonowe otuliny, oraz pakowaniu elektrod w hermetycznych pojemnikach.

Stosowana do temperatur pracy od —60 do 300°C, oraz dla wykonanych napoin (1-szych warstw) do
temperatury 400°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.02 0.7 0.8 23.0 12.5 2.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(%) u
yield strength Re N/mm?: 580 (=490)
tensile strength Rm N/mm?: 720 (630 - 800)
elongation A (Lo = 5do) %: 27 (= 25)
impact work ISO-V KV J + 20 °C: 55 (= 47)
, , - 60 °C: 45 (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A —
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.0 300  45- 60
— oznakowanie elektrody: 2.5 350 60- 80 | "N\
FOX CN 23/12 Mo-AE 23122 LR 3.2 350 80 - 120
4.0 350 100 - 160
5.0 450 140 - 220

Materiat podstawowy

przy 1aczeniu stali o réznych wtasnosciach:

do spawania stali niskostopowych oraz stali typu QT ze sobg, niskostopowych stali kotfowych lub stali kon-
strukcyjnych z nierdzewnymi ferytycznymi stalami Cr oraz austenitycznymi stali Cr-Ni.

Do spawania ztaczy stali ferrytycznych z austenitycznymi w elementach kottow i zbiornikow cisnieniowych.
przy napawaniu:

do napawania warstwy o wymaganej odpornos$ci na korozje dla stali typu P235GH, P265 GH, S255N, P295GH,
S355N-S500N; do napawania pierwszej warstwy napoin 0 wymaganej odpornos$ci na korozje stali ulepszanych
cieplnie, do pracy w wysokich temperaturach oraz stali drobnoziarnistych wg. AD-Markblatt HPO, klasa 3

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TUV-0, BN, RINA, INSPECTA, UDT, LTSS, SEPROS, DNV, AB, CL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 23/12-A GMAW drut rdzeniowy: ~ CN 23/12-FD

GTAW pret: CN 23/12-1G CN 23/12 PW-FD
SAW kombinacja: CN 23/12-UP/BB 202 CN 23/12 Mo-FD
GMAW drut lity: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo PW-FD
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: E299R12 ~

AWS A5.4-92:  E 312-16 (mod.) BOHLER FOX CN 29/9
:[B)ISNZ%%SBG 5928 g R 26 elektroda wysokostopowa, specjalne
*NFA 81-343: EZ299R 26 zastosowanie, SMAW

* zastapiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o otulinie rutylowo-zasadowej nierdzewna typu 29%GCr-9%Ni/ E312. Elekiroda FOX CN 29/9 przeznaczona do
napraw i regeneraciji, zapewnia bardzo dobre wiasnosci spawalnicze oraz stopiwo 0 wysokiej wytrzymatosci potaczo-
ne z odpornoscig na pekania przy spawaniu stali trudnospawalnych lub stali o roznych wtasnosciach.

Stopiwo zalecane do prac wymagajacych utwardzania, wiasciwe do napawania miejsc 0 wymaganej odpornosci
na Scieranie jak sprzegta i kota zebate przektadni. Stosowane réwniez do spawania naprawczego narzedzi.
Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Skiad chemiczny
C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.11 1.0 0.7 29.0 10.2

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm2; 620 (= 490)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 770 (690 - 830)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 25 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 30 (= 24)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A —_
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 300 60 - 80 7\_,
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 - 110
FOXCN29/9 E299 R 4.0 350 110 - 140
5.0 450 140 - 160

Materiat podstawowy

Do spawania stali trudno-spawalnych ze stalami o duzej wytrzymato$ci, taczenia stali o roznych wtasnosciach,
do narzedzi oraz stali obrabianych cieplnie, hartowanych i odpuszczanych oraz stali o duzej zawartosci wegla.

Dopuszczenia i certyfikaty
DB (20.014.07), OBB (30.01.019), UDT, U, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 29/9-A
FOX CN 29/9 SUPRA
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Rubnprnjekt &F

aly Spawaln

Bohler

WELDING

EN 1600: E299R32
AWS A5.4-92:  E 312-17 (mod.)
*DIN 8556: E299R 26
*BS 2926: 29.9R

*NFA 81-343:  EZ299R 26

* zastgpiona przez EN 1600
Opis techniczny

BOHLER FOX CN 29/9-A

elektroda wysokostopowa, specjalne

zastosowanie, SMAW

Elektroda o otulinie rutylowo-zasadowej, nierdzewna typu 29%Cr-9%Ni/E312.

Elektroda FOX CN 29/9-A, przeznaczona jest do napraw i regeneracji, zapew
walnicze zaréwno przy spawaniu pragdem DC jak i AC.

nia bardzo dobre wtasnosci spa-

Stopiwo 0 wysokiej wytrzymatosci potaczone z odpornosciag na pekania przy spawaniu stali trudnospawalnych

jak i stali o roznych wtasnosciach.

Stopiwo stosowane do prac wymagajacych utwardzania, wiasciwe do elementow o wymaganej odpornosci na

$cieranie jak sprzegfa i kota zebate przektadni.
Stosowane rowniez do spawania naprawczego narzedzi.
Podgrzewanie oraz obrobka cieplna po spawaniu, jesli sg wymagane jak dla

Sktad chemiczny

materiatu podstawowego.

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.11 0.9 0.7 28.5 9.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
ranica plastycznosci Re N/mm?; 650 (=490)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 810 (670 - 830)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 24 (= 20)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 30 (= 24)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A —_
T 250 -300 °C, min. 2 h 2.5 300 60 - 80 N
— oznakowanie elektrody: 3.2 350 80 -110
FOX CN 29/9-AE299R 4.0 350 110 - 140
5.0 450 140 - 180

Materiat podstawowy

Do spawania stali trudnospawalnych o wysokich wtasnosciach wytrzymato$
roznych wtasnosciach, do narzedzi, stali ulepszanych cieplnie oraz stali o du

Dopuszczenia i certyfikaty
DB (30.014.16), UDT, U, SEPROS, 0BB (20.01.020, 30.01.021)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 29/9
FOX CN 29/9 SUPRA
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BOHLER

EN 1600: E299R52

ML Rl

N g £299 FOX CN 29/9 SUPRA
*NFA 81-343: EZ299

Opis techniczny

R 140 23 elektroda wysokostopowa, specjalne

zastosowanie, SMAW

Elekiroda o otulinie rutylowej przeznaczona do spawania wysoko przetworzonych stali nierdzewnych typu 29%

Cr —9%Ni/E312.
Elekiroda przeznaczona jest do napraw i regeneracji, zapewnia bardzo dobre wias

nosci spawalnicze ze sto-

piwem o wysokiej wytrzymato$ci potgczonej z odpornosciag na pekanie przy spawaniu stali trudnospawalnych

jak i stali o roznych wtasnosciach.

Elekiroda zapewnia bardzo dobry wspofczynnik uzysku, ok. 140% przy bardzo dobrej zwilzalno$ci zarowno dla

pradu DC i AC.

Stopiwo przeznaczone do prac wymagajacych utwardzenia, wtasciwe do napawania miejsc 0 wymaganej

odpornosci na Scieranie, jak sprzegta i kota zebate przektadni.
Stosowane rowniez do spawania naprawczego narzedzi.
Podgrzewanie oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.09 0.9 0.5 28.5 10.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 650 (= 490)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 820 (690 - 830)
wydtfuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 30 (= 24)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: 2 mm L mm
T 300 - 350 °C, min. 2 h 2.5 350
—— oznakowanie elektrody: 3.2 350
FOX CN 29/9 SUPRAE299R 4.0 350

Materiat podstawowy

prad A —
70 - 90
90-120 "V
130 - 160

Do spawania stali o wysokich wtasnosciach wytrzymatoSciowych, stali o roznych wtasnosciach, narzedzi,
stali obrabianych cieplnie, stali ulepszanych cieplnie, stali sprezynowych oraz stali o duzej zawarto$ci wegla.

Dopuszczenia i certyfikaty
uDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 29/9
FOX CN 29/9-A
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erialy Spawalnicz WELDING

BOHLER FOX RDA

elektroda wysokostopowa, specjalne
zastosowanie, SMAW

Opis techniczny

Austenityczno-ferrytyczna elektroda specjalna do spawania wykrojnikow.
Elektroda zapewnia tatwe zajarzanie oraz jarzenie tuku, bardzo dobre wtasnosci spawalnicze, bardzo dobrg pla-
stycznosc oraz odpornosSc na pekanie stopiwa.

Zalecenia
— suszenie: @ mm L mm prad A —_
T 120 - 200 °C, min. 2 h 1.5 250 40 - 60 N
— oznakowanie elektrody: 2.0 250 50 - 80
FOX RDA

Materiat podstawowy
stale narzedziowe.

Dopuszczenia i certyfikaty
SEPROS, UDT
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12072: W18 8 Mn BéHLER A 7CN_IG

AWS A5.9-93:  ER307 (mod.)
W.No.: 1.4370 pret wysokostopowy, specjalne

zastosowanie, GTAW

Opis techniczny

Pret do metody GTAW typuW-18-8-Mn/ER307 o wielorakim zastosowaniu.

Stopiwo zapewnia bardzo wysokg plastycznosc¢ oraz wydtuzenia facznie z bardzo dobrg odpornoscig na pe
kanie. Brak sktonnosci do kruchosci stopiwa jesli temperatura pracy wynosi od =110 °C, lub powyzej 500 °C.
Odpornosc¢ na tuszczenie do 850°C.

Przy zastosowaniu w temperaturach powyzej 650°C, prosimy o kontakt z dostawca.

Stopiwo moze by¢ obrabiane cieplnie bez negatywnych skutkow. Przeznaczone do prac wymagajgcych utwar-
dzania, zapewnia dobrg odporno$¢ na kawitacje.

Dobra plastyczno$¢ stopiwa nawet przy duzym wymieszaniu przy spawaniu stali trudnospawalnych.
Stosowane w warunkach narazonych na szoki termiczne lub tuszczenie. Bardzo dobre wtasnosci spawalni-
cze, jak i zwilzalnosc¢.

Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.08 0.9 7.0 19.2 9.0

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 460 (= 370)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 660 (600 - 750)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 35)
praca famania 1ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 100)
-110 °C: (> 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
—> gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T oznakowanie preta: 1.6 —t
— przod: =~ W 18 8 Mn 2.0
tyl: 1.4370 2.4
3.0

Materiat podstawowy

W produkcji naprawach oraz regeneracii.

Do t3czenia stali o roznych wtasnosciach, do wykonywania warstw buforowych przed napawaniem warstwami
utwardzajacymi, do stali o zawartosci 14 %Mn, stali o zawartosci 13-17 %Cr, ptyt pancernych, stali o duzej
zawartosci C, stali odpuszczanych ciepine, powierzchni w skrzyniach przektadniowych, zaworow, fopatek turbin.

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, DNV, GL, SEPROS, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX A 7, FOX A 7CN GMAW drut lity: A 7-1G, A 7CN-IG
FOXA 7-A SAW kombinacja: A 7CN-UP/BB 203
GMAW drut rdzeniowy:  A7-FD
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

Tz W s BOHLER CN 19/9 M-IG

AWS A5.9-93:  ER308Mo (mod.)
W.No.: 1.4431 pret wysokostopowy, specjalne

zastosowanie, GTAW

Opis techniczny

Pret do metody GTAW typu W 20 10 3/308Mo stosowany do spawania potgczen stali o roznych wtasnosciach
oraz do wykonywania napoin.

Pret CN 19/9 M-IG zapewnia nizszg zawarto$¢ chromu i ferrytu jak w 309L.

Mniejsza dyfuzja wegla oraz iloS¢ tworzenie sie weglikow chromu po obrobce cieplnej, stad nizsza zawartos¢
ferrytu jest w drugiej warstwie napoiny wykonanej 316L.

Przewidziany do temperatury pracy od —80 do 300°C.

Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiatu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.06 0.7 1.3 20.0 10.0 3.3
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2; 550 (= 470)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 750 (670 - 820)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (= 80)
- 80 °C: (= 32)
(*) u bez obraébki, po spawaniu — gaz osfonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T oznakowanie preta: 1.6 —t
— przod: ~—~W20103 2.0
tyt: 1.4431 2.4

Materiat podstawowy

Stale o wysokiej wytrzymatosci, niestopowe oraz niskostopowe stale konstrukcyjne, stale typu-QT, spawanie
ptyt pancernych ze sobg lub z innymi stalami;

Spawanie stali niestopowych i niskostopowych jak stale kottowe z wysokostopowymi stalami nierdzewnymi
i austenitycznymi stalami Cr-Ni, spawanie austenitycznych stali manganowych ze sobg lub z innymi stalami.
Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, DNV, U, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX CN 19/9 M GMAW drut lity: ~ CN 19/9 M-IG
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WELDING

WS 6659 ERaD9 L BOHLER CN 23/12-1G

W.No.: 1.4332 pret wysokostopowy, specjalne
*BS 2901-1: 309 S92
* zastapiona przez EN 12072

Opis techniczny

Pret do metody GTAW typu W 23 12L/ER309L. Standartowa zawarto$¢ pierwiastkow przy spawaniu stali o ro-
znych wtasnosciach, przy Sredniej zawartosci ferrytu 16 FN.

Pret CN 23/12-IG zapewnia bardzo dobre wtasno$ci spawalniczych oraz zwilzalno$¢ jak rowniez dobre
wtasnosci przy spawaniu stali o roznych wtasnosciach, pomimo duzego wymieszania.

Odpowiedni do temperatury pracy od =120 do 300°C.

Podgrzewanie oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Skiad chemiczny

zastosowanie, GTAW

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.02 0.5 1.7 24.0 13.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 440 (=400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 590 (550 - 670)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 34 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 150 (> 55)
- 120 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon 2 mm
T oznakowanie preta: 1.6 —_—
—— przod: —W 23 12L 2.0
tyl: ER 309 L 2.4

Materiat podstawowy

przy faczeniu stali o roznych wfasnosciach:

do spawania stali 0 wysokiej wytrzymatosci oraz spawania stali 0 wysokiej wytrzymatosci ze stalami niskosto-powy-
mi, stali typu QT, stali nierdzewnych, ferytycznych stali Cr, austenitycznych stali Cr-Ni oraz stali manganowych

PIZy napawarnt.

do napawania pierwszej warstwy ferrytyczno-perlitycznych stali kottowych, stali na zbiorniki ciSnieniowe az do
stali drobnoziarnistych typu S500N o wymaganej odpornosci na korozje, do napawania stali do pracy w wyso-
kich temperaturach jak 22NiMoCr4-7 wg. SEW- Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 oraz stali C18NiMoCr3-

E)opuszczenia i certyfikaty
TUV-D, TOV-0, CL, GL, VUZ, SEPROS, U

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 23/12-A GMAW drut rdzeniowy: ~ CN 23/12-FD

FOX CN 23/12 Mo-A CN 23/12 PW-FD
GTAW pret: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD
SAW kombinacja: CN 23/12-UP/BB 202 CN 23/12 Mo PW-FD
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erialy Spawalnicz WELDING

EN 12072: G 18 8 Mn BOHLER

AWS A5.9-93:  ER307 (mod.)

W.No. 1.4370 A 7-1G, A 7CN-IG*

drut lity wysokostopowy, specjalne
zastosowanie, GMAW
Opis techniczny

Drut do metody GMAW typu G18 8 Mn/EF307 o wielorakim zastosowaniu.

Stopiwo zapewnia bardzo dobrg wysokg plastyczno$¢ oraz wydtuzenie facznie z dobrg odporno$¢ na pekanie.
Bez sktonnosci do kruchosci przy zastosowaniu w temperaturach od —110°C, lub powyzej 500°C.

Dobra odpornos¢ na tuszczenie do 850°C. Przy temperaturze pracy powyzej 650°C, prosimy o kontakt z dostawca.
Stopiwo moze by¢ obrabiane ciepinie po spawaniu bez negatywnych skutkow.

Stopiwo zalecane do prac wymagajacych utwardzenia powierzchni, zapewnia dobrg odpornos$¢ na kawitacije.
Dobra plastycznos¢ stopiwa nawet przy duzym wymieszaniu z materialem podtoza w przypadku spawania stali
trudnospawalnych, stosowane do pracy w warunkach dziatanie szokow termicznych lub tuszczenia.
Rownomierne podawanie drutu oraz zwilzalno$¢.

Podgrzewanie i wyzarzanie po spawaniu, jak dla materiatu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.08 0.9 7.0 19.2 9.0
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 430 (= 370)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 640 (600 - 730)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 36 (= 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (= 100)
-110 °C: (> 32)
(*) u bez obrdébki, po spawaniu — gaz osfonowy Argon+2.5 % CO:z
Zalecenia
— gazy ostonowe: @ mm
T 1 Argon + 2 - 2.5 % COz2 0.8 =
— 1.0
1.2
1.6

Materiat podstawowy

W produkcji, naprawach oraz regeneraciji.

Do ztgczenia stali o roznych wtasnos$ciach, do wykonywania warstw buforowych przed napawaniem war-stwa-
mi utwardzajgcymi, do stali o zawartosci 14 %Mn oraz stali o zawartosci 13-17 %Cr,

Do spawania ptyt pancernych, stali o duzej zawartosci C, stali ulepszanych cieplne, powierzchni kot przekta-
dniowych, zaworow, fopatek turbin.

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, DB (43.014.07), DNV (for FOX A 7CN-IG), GL, U, SEPROS, OBB (43.01.040)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX A7, FOXA7CN GTAW pret lity: A 7CN-IG
FOX A 7-A GMAW drut rdzeniowy: A7-FD
SAW kombinacja: A 7CN-UP/BB 203

* nazwa wyrobu stosowana w Niemczech
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12072 620103 BOHLER CN 19/9 M-IG

AWS A5.9-93: ER308Mo (mod.)
W.No.: 1.4431 drut lity wysokostopowy, specjalne

zastosowanie, GMAW

Opis techniczny

Drut do metody GMAW typu G 20 10 3/(308Mo). Drut przeznaczony do spawania stali o roznych wfasnosciach
oraz do napawania.

Drut CN 19/9 M-IG zapewnia nizsza zawarto$¢ chromu i ferrytu jak stopiwo 309L. Stad stopiwo zapewnia
nizszg dyfuzje C, oraz mniejszg ilos¢ weglikow chromu po obrobce cieplnej. Zmniejsza to zawartosc ferrytu
w drugiej warstwie napoiny wykonanej 316L.

Stosowany do temperatur pracy od —80 do 300°C.

Podgrzewanie do spawania oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak dla materiatu podstawowego.

Skiad chemiczny
C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo %  0.06 0.7 1.3 20.0 10.0 3.3

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?2: 520 (= 450)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 720 (650 - 800)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 32 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 140 (= 70)
- 80 °C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon + 2.5 % C02
Zalecenia
— gazy osfonowe: 2 mm
T 1 Argon + 2 - 2.5 % CO2 1.0 =+
— Argon + 0.5 -1 % O2 1.2

Materiat podstawowy

Stale o wysokiej wytrzymatosci, stale niestopowe oraz niskostopowych stale konstrukcyijne, stale typu-QT,
spawanie piyt pancernych ze sobg lub z innymi stalami;

Spawanie stali niestopowych i niskostopowych jak stale kottowe z wysokostopowymi stalami nierdzewnymi i
austenitycznymi stalami Cr-Ni, spawanie austenitycznych stali manganowych z sobg lub z innymi stalami.

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, DB (43.014.10), DNV, U

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda: FOX CN 19/9 M GTAW pret:  CN 19/9 M-IG
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Roboprojekt 7 7 gshler

erialy Spawalnicz

WELDING

EN 12072: G2312L ~ )
AWS A5.9-93:  ER309 L BOH LER CN 23/1 2 IG
W.No.: 1.4332 drut lity wysokostopowy, specjalne

*BS 2901-1: 309 S92
* zastapiona przez EN 12072

Opis techniczny

Drut do metody GMAW typu G 23 12L/ER209L. Standardowy skfad chemiczny do spawania stali o roznych
wtasnosciach przy Sredniej zawartosci ferrytu 16 FN.

Drut CN 23/12-1G zapewnia bardzo dobre wtasno$ci spawalnicze, dobrg zwilzalno$¢ oraz dobre wypetnianie rowka spo-
iny. Zapewnia bezpieczny poziom wiasnosci przy wymieszaniu w trakcie spawania stali o roznych wtasnosSciach.
Przeznaczony do pracy w temperaturze od-120 do 300°C.

Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Sktad chemiczny

zastosowanie, GMAW

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.02 0.5 1.7 24.0 13.2
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 420 (=400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 570 (550 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 32 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 130 (> 55)
- 80 °C: (= 32)
(*) u bez obrébki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon+2.5 % CO2
Zalecenia
— gazy osfonowe: 2 mm
T 1 Argon + 2 - 2.5 % CO: 0.8 =
— Argon + 0.5 -1 % O: 1.0
1.2

Materiat podstawowy

przy faczeniu stali o roznych wfasnosciach:

do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci oraz spawania stali o0 wysokiej wytrzymatosci ze stalami nisko-
stopowymi, stali typu QT, stali nierdzewnych, ferytycznych stali Cr, austenitycznych stali Cr-Ni oraz stali man-
ganowych.

przy napawaniu:

do napawania pierwszej warstwy ferrytyczno-perlitycznych stali kottowych, stali na zbiorniki ciSnieniowe az
do drobnoziarnistych stali typu SS00N, przy wymaganej odpornosci na korozje, stali do pracy w wysokich
temperaturach jak 22NiMoCr4-7 wg. SEW- Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 oraz stali C18NiMoCr3-7

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TOV-0, CL, DNV (for Gas M13 gem. EN 439), GL, UDT, DB (43.014.18), U

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

MAW elektroda: FOX CN 23/12-A GMAW drut rdzeniowy: CN 23/12-FD

FOX CN 23/12 Mo-A CN 23/12 PW-FD
GTAW pret: CN 23/12-IG CN 23/12 Mo-FD
SAW kombinacja: CN 23/12-UP/BB 202 CN 23/12 Mo PW-FD
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Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12073:
AWS A5.22-95:

13 BOHLER A 7-FD

drut rdzeniowy, wysokostopowy, specjalne
zastosowanie, GMAW

Opis techniczny

Drut rdzeniowy o wypetnieniu rutylowym zalecany do spawania w pozycjach ,podolnych”. Drut A 7-FD zapw-
nia wysokg wydajnosc, jest tatwy w operowaniu, zapewnia dobre wtasnosci spawalnicze, fatwo usuwalny
zuzel, prawie brak odpryskow oraz przebarwien sciegow, dajagc wymaog minimalnego czyszczenia, 0szczedza-
jac czas i pienigdze.

Zwiekszenie szybkosci podawania drutu skutkuje wymogiem czyszczenia spoiny, co winno by¢ uwzglednione
w ekonomice spawania.

Stopiwo zapewnia wysokg plastyczno$¢ oraz wydtuzenie, facznie z bardzo dobra odpornoscig na pekanie,
nawet w elementach podlegajgcych szokom termicznym. Przeznaczony na elementy wymagajgce utwardze-
nia, zapewnia duzg odporno$¢ na kawitacje.

Dobra plastycznos¢ nawet przy duzym wymieszaniu w trakcie spawania stali trudnospawalnych. Prawie bez
sktonnosci do kruchosci stopiwa przy zastosowaniu w temperaturze pracy od —110 lub powyzej 500°C. Dobra
odpornos¢ na fuszczenie do 85°C.

Przy pracy w temperaturach powyzej 65°C prosimy o kontakt z dostawca.

Podgrzewanie oraz obrobka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % 0.1 0.7 6.5 18.5 8.8

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?: 420

(= 400) twardosc
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 630 (= 600) ok. 200 HB,
wydtfuzenie A (Lo = 5do) %: 39 (= 35) utwardzane poprzez
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 60 naprezanie od 400 HV

- 100 °C: (= 32)
(*) u bez obrabki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon+18 % CO2
Zalecenia
suszenie: jesli wymagane, 150 °C/24 h @ mm prad A  napiecie V
™| gaz osfonowy: 12  125-280 20-34
'—p | Argon + 15 - 25 % CO2 _
100 % CO: =+
Spawanie jest mozliwe przy zastosowaniu standardowego wyposazenia do GMAW. Zalecany

trening przy spawaniu w roznych pozycjach (np. kat 80°). W przypadku zastosowania gazu ostonowego
100 % CO2, konieczne jest zwigkszenie napiecia o 2V. Przeptyw gazu ostonowego winien by¢ 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

W produkcji naprawach oraz regeneraciji.

Zfacza stali o rdznych wtasnosSciach, do wykonywania warstw buforowych przed napawaniem warstwami
utwardzajgcymi, do spawania stali o zawartosci 14 %Mn, stali o zawarto$ci 13-17 %Cr, ptyt pancernych, stali
0 duzej zawartosci C, stali ulepszanych cieplne, powierzchni zaworow, fopatek turbin, skrzyn przektadniowych.

Dopuszczenia i certyfikaty

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX A 7-A GMAW drut lity: A 7-1G, A 7CN-IG
FOXA 7, FOXA 7CN SAW kombinacja: A 7CN-UP/BB 203
GTAW pret: A 7CN-1G
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JRnbEPrDjekifI’ Béhler

Urzagdzeni erialy Spawalnicz WELDING

s 1B L BOHLER CN 23/12-FD

AWS A5.22-95: £ 3091LT0-4 drut rdzeniowy, wysokostopowy,

E 309 LTO-1
EN 12073: T2312LPM(C)3  (dlag 0.9 mm) specjalne zastosowanie, GMAW
AWS A5.22-95:  E 309 LT1-4/-1 (dlar g 0.9 mm)

Opis techniczny

Drut rdzeniowy o wypetnieniu rutylowym do metody GMAW, do faczenia stali o roznych wiasnosciach jak stali Cr, stali Cr-Ni (Mo), ze
stalami weglowymi lub niskostopowymi. Do napawania stali niestopowych lub niskostopowych wykonywanych w pozycjach ,podol-
nych”. Drut jest tatwy w operowaniu, zapewnia wysokg wydajnosc, dobre wtasnosci spawalnicze, dobre wtopienie oraz gtadkg powie-
rzchnie $ciegdw. tatwo usuwalny zuzel, zfacze prawie bez odpryskow. Rownoczesnie z duza oszczednoscig czasu i kosztow drut CN
23/12-FD zapewnia wysokg jako$¢ spoiny facznie z najnizszym prawdopodobienstwem wystapienia wad spawalniczych.
Zwiekszenie szybkosci podawania drutu, powoduje zwiekszenia iloSci czyszczenia oraz trawienia powierzchni, co winno by¢ uwzgle-
dnione w kosztach spawania.

Stopiwo zalecane do stosowania w temperaturach od —60 do 300°C.

Drut CN 23/12-FD o0 ¢ 0,9 mm jest wtasciwy do spawania blach (o grubos$ci powyzej 1,5 mm, niezaleznie od pozyciji do spawania
blach powyzej 5mm).

Skfad zuzla daje mozliwo$¢ spawania z tg Srednicg we wszystkich pozycjach.

Drut 0 @ 1,2 mm moze by¢ zastosowany do spawania grubosci od 3 mm w gore.

Drut 0 @ 0,9 mm jest przeznaczony do spawania w ustalonej pozycji spawania, natomiast drut 1,2 mm oraz 1,6 mm sg zalecane
gtéwnie do w pozycji ,podolne;j”, oraz w poziomie.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % <0.03 0.6 1.5 22.8 12.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
granica plastycznosci Re N/mm?: 400 (> 350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm2: 540 (>520)
wydfuzenie A (LO = 5d0) %: 35 (> 30)
praca famania ISO-V KV J +20 °C: 60 (> 47) -60°C: 45 (> 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Ar+18%C02
Zalecenia
o | —1 | suszenie: mozliwe, 150 °C/24 h @ mm prad A napiecie V
= T l gaz ostonowy: 0.9 120 - 160 21-30
S —' | Argon + 15 - 25 % CO2 1.2 125 - 280 20 - 34
~l 100 % CO2 1.6 200 - 350 25-35
1_. I ——
Q g | SPAWanie jest mozliwe przy wykorzystaniu standardowego wyposazenia do GMAW. Zalecany tre- =+

ning przy spawaniu w rdznych pozycjach (np. kat 80°). W przypadku zastosowania gazu ostono-
© wego 100 %C0z2, koniecznym jest zwigkszenie napiecia o 2V. Przeptyw gazu osfonowego winien

©| —, | byé 15-18 Imin

Materiat podstawowy

przy taczeniu stali o roznych wlasnosciach: do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci oraz spawania stali o wysokiej
wytrzymatosci ze stalami niskostopowymi, stali typu QT, stali nierdzewnych, ferytycznych stali Cr, austenitycznych stali Cr-Ni oraz
stali manganowych.

przy napawaniu: do napawania pierwszej warstwy o wymaganej odpornosci korozje dla ferrytyczno-perlitycznych stali kottowych,
stali na zbiorniki ciSnieniowe az do drobnoziarnistych stali typu S500N, stali do pracy w wysokich tempe-raturach jak 22NiMoCr4-7
wg. SEW- Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 oraz stali C18NiMoCr3-7

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, CL, UDT, DB (43.014.16), GL, U, SEPROS, CWB, OBB (43.01.065)
Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: ~ FOX CN 23/12-A GMAW drut lity: CN 23/12-1G
FOX CN 23/12 Mo-A GMAW drut rdzeniowy: CN 23/12 PW-FD
GTAW pret: CN 23/12-1G 2.973 CN 23/12 Mo-FD

SAW kombinacja: ~ CN 23/12-UP/BB 202 CN 23/12 Mo PW-FD



&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

EN 12073 T2312LPM 1 ~
T2312LPC 1 BOHLER

AWS A5.22-95:  E 309 LT1-4 CN 23/1 2 PW‘FD

E 309 LT1-1 drut rdzeniowy, wysokostopowy,
specjalne zastosowanie, GMAW

Opis techniczny

Drut rdzeniowy CN 23/12 PW-IG o wypetnieniu rutylowym z szybko krzepngcym zuzlem. Zapewnia doskonafe wtasnosci spawalnicze w rz-
nych pozycjach, stosowany do duzych predkosci spawalnia. tatwy w operowaniu, zapewnia petne wtopienie przy tuku natryskowym, minimal-
ng iloS¢ odprysku, oraz tatwo usuwalny zuzel.

Zapewnia dobrg ekonomike oraz jako$¢ spawania w stosunku do drutdw litych przy spawaniu fukiem pulsujagcym, dobry wspot-czy-
nnik uzysku oraz wydajno$¢ spawania.

Dodatkowe korzysci finansowe w stosowaniu drutu rdzeniowego wynikajg ze wykorzystania tanszych gazow ostonowych (Ar+15-
25 %C02 lub 100 %CO02).

Dobra zwilzalno$¢ (mniej szlifowania), rowne $ciegi, mniejsze utlenianie, fatwiejsze operowanie drutem, lepsze wtopienie (zmniejsza
ryzyko wystepowania wad w spoinie, mniejsze koszty napraw) oraz gtadsza i czystsza powierzchnia spawania.

Ze wzgledu na wtasnosci spawalnicze zalecany gtownie do spawania w roznych pozycjach w temperaturze pracy od —60 do 300°C.
Przy spawaniu w pozycjach ,podolnych” jak (1G, 1F, 2F) zalecamy stosowanie naszego drutu CN 23/12-FD.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % < 0.03 0.7 1.4 227 12.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
u*
granica plastycznosci Re N/mm?: 400 (>350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 540 (>520)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (> 30)
impact work 1ISO-V KV J + 20 °C: 65 (> 47)
_ ~ -60°C: 50 (> 32)
(*) u bez obrdébki, po spawaniu — gaz ostonowy Ar+18 % CO:z
Zalecenia
— suszenie: gmm prgd A napiecie V
T 1 mozliwe, 150 °C / 24 h 12 110-210 20 - 31 =+
) gazy osfonowe: -
Argon + 15 - 25 % CO:
100 % CO:

Spawanie jest mozliwe przy wykorzystaniu standardowego wyposazenia do GMAW. Zalecany trening przy spawaniu w réznych pozyc-
jach (np. kat 80°). W przypadku zastosowania gazu ostonowego 100 %C02, koniecznym jest zwigkszenie napiecia o 2V. Przeptyw gazu
ostonowego winien by¢ 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

przy spawanie stali o réznych wfasnosciach: do spawania stali 0 wysokiej wytrzymatosci oraz spawania stali 0 wysokiej wytrzy-
matosci ze stalami niskostopowymi, stali typu QT, stali nierdzewnych, ferytycznych stali Cr, austenitycznych stali Cr-Ni oraz stali man-
ganowych.

przy napawaniu:do napawania pierwszej warstwy przy wymaganej odpornosci na korozje dla ferrytyczno-perlitycznych stali
kotfowych, stali na zbiorniki cisnieniowe az do drobnoziarnistych stali typu S500N, stali do pracy w wysokich temperaturach jak
22NiMoCr4-7 wg. SEW- Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5 oraz stali C18NiMoCr3-7

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, UDT, CWB, CL

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 23/12-A GMAW drut rdzeniowy:  CN 23/12 FD

FOX CN 23/12 Mo-A CN 23/12 Mo-FD
GMAW drut lity: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo PW-FD
GTAW pret: CN 23/12-IG SAW kombinacja: CN 23/12-UP/BB 202
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Bnbgl?rnjekigl’ Béhler

Urzagdzeni erialy Spawalnicz WELDING

EN 12073: T23122LRM
T C

; BOHLER
ANS A5.22-95.  E 300LMoT0d CN 23/12 Mo-FD

E 309LMoTO0-1 )
EN 12073: T23122LPM(C)3 (dlag 0.9 mm) drut rdzeniowy, wysokostopowy,

AWS A5.22-95: E 309 LMoT1-4/-1 (dIa 209 mm) specjalne zastosowanie, GMAW

Opis techniczny

Drut rdzeniowy z proszkiem rutylowym typu T 23 12 2 L/E309LMoTO0 do GMAW, przeznaczony do spawania stali o roznych wias-
nosciach, stali Cri Cr-Ni(Mo), stali niestopowych i niskostopowych oraz do napawania niestopowych lub niskostopowych stali gtow-
nie w pozycjach ,podolnych”.

Drut zapewnia wysoka jako$¢ spawania, bez skfonnosci do peknie¢ nawet w przypadku duzego wymieszania z materiatem podfoza.
Dla napoin z dodatkiem Mo drut przeznaczony do wykonywania pierwszej warstwy. Zapewnia wysokg wydajnosc, fatwo$c opero-
wania oraz bardzo dobre wtasnosci spawalnicze, jak tatwo usuwalny zuzel, prawie brak odpryskow, rowne lico spoiny, matfa fusko-
watos$¢ oraz dobre wtopienie. )

Rownoczesnie z duza oszczednoscig czasu i kosztow BOHLER zapewnia wysokg wydajno$¢ oraz jako$¢ spawania z minimalnym
prawdopodobienistwem wystgpienia wad spawalniczych.

Zwigkszenie szybko$ci podawania drutu powoduje zwigkszenia iloSci czyszczenia oraz trawienia powierzchni, co winno by¢ uwzgle-
dnione w kosztach spawania.

Stopiwo zalecane do stosowania w temperaturach od —60 do 300°C.

Drut CN 23/12 Mo-FD o g 0,9mm jest zalecany do spawania blach (grubosci od 1,5 — 3 mm, do spawania niezaleznie od pozycji do
blach o grubosci powyzej 5 mm). Skiad zuzla daje mozliwo$¢ spawania tg $rednicg drutu we wszystkich pozycjach.

Drut 0 @ 1,2 mm moze by¢ zastosowany do spawania grubosci powyzej 3 mm.

Drut 0 @ 0,9 mm jest przeznaczony do spawania w roznych pozyciji, natomiast druty g 1,2 mm oraz ¢ 1,6 mm sg zalecane gtownie
do pozycji ,podolnej”, oraz do pozycji nieznacznie ,gora-dot” (pozycja 1-sza godz.)

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % <0.03 0.6 1.5 23.0 125 2.7
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
granica plastycznosci Re N/mm?: 500 (>450)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 700 (>550)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 30 (> 25)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 55 (> 47) -60°C: 37 (= 32
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Ar+18 % CO:
Zalecenia
o [— | Suszenie: mozliwe, 150 °C/24 h gmm prgd A napiecie V
S T l gaz ostonowy: 09 120-160 21-30
—' | Argon + 15 - 25 % CO: 1.2 125-280 20 - 34
§|& ™ 1100 % CO: 1.6 200-350 25-35 —+
® —
— Spawanie jest mozliwe przy zastosowaniu standardowego wyposazenia do GMAW. Zalecany trening przy
© spawaniu w roznych pozycjach (np. kat 80°). W przypadku zastosowania gazu ostonowego 100%CO0z,
g koniecznym jest zwigkszenie napiecia o 2V. Przeptyw gazu ostonowego winien by¢ 15-18 I/min.
—

Materiat podstawowy

przy faczeniu stali o réznych wiasnosciach: do spawania stali niskostopowych oraz stali typu QT z sobg, niskostopowych stali
kotfowych, lub stali konstrukcyjnych z nierdzewnymi ferytycznymi stalami Cr, oraz austenitycznymi stali Gr-Ni, do spawania stali
ferrytycznych z austenitycznymi w elementach kottow i zbiornikdw cisnieniowych.

przy napawaniu: napawanie warstwy o wymaganej odpornosci na korozje dla stali typu P235GH, P265 GH, S255N, P295GH,
S355N-S500N; do wykonania pierwszej warstwy napoin 0 wymaganej odpornosci na korozje, stali ulepszanych cieplnie, do pracy
w wysokich temperaturach oraz stali drobnoziarnistych wg. AD-Markblatt HPO, klasa 3

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, TUV-0, DB (43.014.17), CL, GL, RINA (M21), UDT, U, SEPROS, DNV, LR, ABS, OBB (43.01.066)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 23/12-A GMAW drut lity: CN 23/12-1G
FOX CN 23/12 Mo-A GMAW drut rdzeniowy: CN 23/12-FD
GTAW pret: CN 23/12-1G CN 23/12 PW-FD

SAW kombinacja: CN 23/12-UP/BB 202 2-275 CN 23/12 Mo PW-FD
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EN 12073: T23122LPM1 BbHLER
120220 pC CN 23/12 Mo PW-FD

AWS AS.22-35: E gggtmgﬂj drut rdzeniowy, wysokostopowy,
specjalne zastosowanie, GMAW

Opis techniczny

Drut CN 23/12 Mo PW-FD, jest drutem rdzeniowym z wypetnieniem rutylowym z szybko krzepngcym zuzlem
zapewniajacym doskonate wiasnosci spawalnicze przy spawaniu w réznych pozycjach oraz z duzymi szyb-
kosciami spawania. tatwy w operowaniu, dobre wtopienie przy spawaniu fukiem natryskowym, minimalna
iloS¢ odpryskow, oraz fatwo usuwalny zuzel. _ _

Drut zapewnia dobrg ekonomike oraz jako$¢ spawania w stosunku do spawania drutem pefnyn przy stosowa-
niu fuku Tpulsacy.jnegc_). Duza wydajnos¢ spawania oraz produktywnosc to dodatkowe cechy drutu. Koszt spa-
wania_efektywnie nizszy poprzez stosowanie tanszych gazow os_fon_owYch_ (Argon+15-25 %CO02 lub 100
%C02), dobra zwilzalnos¢ (mniej szlifowania) mniejsze przegrzanie i utlenianie Sciegow, fatwiejsze opero-
wanie oraz dobre wtopienie (mniejsze ryzyk defektow oraz kosztow naprawy), oraz gfadka i czysta powierz-
chnia (mniejsza ilos¢ czyszczenia). o _ . _ o
Ze wzgledu na dobre wtasno$ci spawalnicze zalecany gtownie przy spawaniu w roznych pozycjach, mozliwosc¢
zastosowania w temperaturach od —-60 do +300°C. _

Do spawania w pozycjach ,podolnych” (1G,1F2F), zalecamy stosowanie naszego drutu CN 23/ 12Mo-FD.

Skfad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo
wagowo % < 0.03 0.7 1.4 22.7 12.5 2.8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastyczno$ci Re N/mm2: 530 (=450)
wytrzymafos$c dorazna Rm N/mm?: 720 (> 550)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 32 (= 25)
praca famania 1ISO-V KV J + 20 °C: 65 (= 47)
- 60 °C: 50 (> 32)
(*) u bez obrébki po spawaniu — gaz ostonowy Ar+18 % CO:
Zalecenia
— suszenie: g mm prad A napiecie V
T 1 mozliwe, 150 °C / 24 h 12 110-210 20 31 =+
—_— gazy osfonowe:
Argon + 15 - 25 % CO:
100 % CO:

Spawanie jest mozliwe przy zastosowaniu standardowego wyposazenia do GMAW. Zalecany trening przy spa-
waniu w roznych pozycjach (np. kat 80°). W przypadku zastosowania gazu ostonowego 100 %CO2, koniecz-
nym jest zwiekszenie napiecia o 2V. Przeptyw gazu ostonowego winien by¢ 15-18 I/min.

Materiat podstawowy

do spawania stali o roznych wfasnosciach: do spawania stali niskostopowych oraz stali typu QT z sobg, nis-
kostopowych stali kottowych lub stali konstrukcyjnych z nierdzewnymi, ferytycznymi stalami Cr oraz stah,
au,stenlf[ycznyhml Cr-Ni, do spawania stali ferrytycznych z austenitycznymi w elementach kottow i zbiornikow
cisnieniowych. _ _ o _ .

przg napawaniu: nagawame warstwy 0 wymaganej odporno$ci na korozje dla stali typu P235GH, P265 GH,
S255N, P295GH, S355N-S500N; _ _ o _ _ o

do napawania pierwszej warstwK napoin 0 wymaganej odpornosci na korozl? stali uleﬁszangch cieplnie, do
pracy w wysokich temperaturach oraz stali drobnoziarnistych wg. AD-Markblatt HPO, klasa

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, UDT

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 23/12-A SAW kombinacja: CN 23/12-1G
FOX CN 23/12 Mo-A GMAW drut rdzeniowy: CN 23/12 Mo-FD

GTAW pret: CN 23/12-1G CN 23/12-FD

SAW kombinacja: CN 23/12-UP/BB 202 CN 23/12 PW-FD
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SAW drut lity: | BOHLER
WIS ASS.0:  ERAUT (mod) A 7CN-UP // BB 203

topnik: kombinacja drut/topnik, wysokostopowa,
EN 760: SAFB2DC specjalne zastosowanie, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut-topnik typu S188Mn/ (ER307) o wielorakim zastosowaniu. Zapewnia wysokg wytrzymatosc
stopiwa przy akceptowalnym poziomie plastycznosci oraz wydtuzeniu tacznie z duzg odporno$cig na pekanie.
Brak sktonnos$ci do wystepowania kruchosci przy zastosowaniu od —100°C lub powyzej 500°C. Odpornosc¢ na
tuszczenie do 850°C.

Przy temperaturze pracy powyzej 650°C, prosimy o kontakt z dostawca.

Stopiwo moze by¢ obrabiane cieplnie po spawaniu bez negatywnych skutkow, moze pracowaé¢ w warunkach
0 wymaganej twardosci zapewniajac dobrg odpornos$¢ na kawitacje.

Dobra plastycznosc stopiwa, nawet przy duzym wymieszaniu z materiatem podtoza w przypadku stali trudno-
spawalnych, stosowania w warunkach dziatanie szokow termicznych lub ,tuszczenia”. Dobrze dobrany skfad
stopiwa przy efektywnym koszcie wykonania.

BB 203 jest zasadowym, aglomerowanym, fluorowym topnikiem zapewniajagcym dobre wtasno$ci spawalni-
cze, gtadkg powierzchnig, oraz niskg zawarto$¢ wodoru w stopiwie.

Dla uzyskania wigkszej ilosci informaciji, patrz dane techniczne topnika.

Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiafu podstawowego.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
SAW drut wagowo % 0.08 0.8 7.0 19.2 9.0
Stopiwo wagowo % 0.08 0.9 6.8 185 8.8
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?2: (= 390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: (= 620)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: (= 36)
praca tamania 1ISO-V KV J +20°C: (= 95)
-50°C: (> 60)
-100°C: (> 40)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: 2 mm
300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h 3.0 =+
— max prad spawania: 800 A

Materiat podstawowy

W produkcji naprawach oraz regeneracii.

Do spawania stali o roznych wtasnosciach, do wykonywania warstw buforowych przed napawaniem war-
stwami utwardzajgcymi.

Do spawania stali o zawartosci 14 %Mn, stali o zawartosci 13-17 %Cr, ptyt pancernych, stali o duzej zawar-
to$ci C, stali odpuszczanych ciepine, powierzchni zawordw, topatek turbin, skrzyn przektadniowych.

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, UDT -
SAW drut lity: TUV-D, TUV-0, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX A 7, FOX A 7CN GTAW pret: A 7CN-IG
FOXA 7-A GMAW drut rdzeniowy: A7-FD
GMAW drut lity: A 7-1G, A 7CN-IG
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SAW drot iy BOHLER

EN 12072: S2312L

AWSA59.93  ER300L CN 23/12-UP // BB 202
topnik: kombinacja drut/topnik, wysokostopowa,

EN 760: SAFB2DC specjalne zastosowanie, SAW

Opis techniczny

Kombinacja drut/topnik typu S 23 12L/EF309L. Drut zapewnia standardowy sktad chemiczny do spawania stali
0 roznych wiasnos$ciach, stali o matej spawalnosci, oraz do napawania.

Srednia zawarto$¢ ferrytu 16 FN. Stopiwo moze byé stosowane do temperatury do 300°C.

Podgrzewanie oraz obrdbka cieplna po spawaniu, jak dla materiatu podstawowego.

BB 202 jest aglomerowanym, fluorowym topnikiem zasadowym, zapewniajagcym dobre wtasnosci spawalnicze.
Dla uzyskania wigkszej ilosci informaciji, patrz dane techniczne topnika.

;Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
SAW wagowo % <0.02 0.50 1.7 24.0 13.2
Stopiwo wagowo % 0.015 0.65 1.3 23.4 13.1

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

(*) u

granica plastyczno$ci Re N/mm?: (= 320)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; (= 520)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: (= 30)
praca tamania ISO-V KV J +20°C: (= 70)
(*) u bez obrabki, po spawaniu
Zalecenia
suszenie topnika: 2@ mm
300 - 350 °C / min. 2 h, max. 10 h 3.0 =%
— max prad spawania: 800 A

Materiat podstawowy

do spawania stali o roznych wfasnosciach:

do spawania stali o wysokiej wytrzymatosci oraz spawania stali o wysokiej wytrzymato$ci ze stalami nis-

kostopowymi, stali typu QT, stali nierdzewnych, ferytycznych stali Cr, austenitycznych stali Cr-Ni oraz stali

manganowych.

przy napawaniu:

do napawania pierwszej warstwy przy wymaganej odpornosci na korozje dla ferrytyczno-perlitycznych stali
kottowych, stali na zbiorniki cisnieniowe az do drobnoziarnistych stali typu S500N, stali do pracy w wysokich
temperaturach, jak 22NiMoCr4-7 wg. SEW- Werkstoffblatt 365, 366, 20MnMoNi5-5, oraz stali C18NiMoCr3-7

Dopuszczenia i certyfikaty

UDT, DNV
SAW drut; TUV-D

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda: FOX CN 23/12-A GMAW drut rdzeniowy:  CN 23/12-FD

FOX CN 23/12 Mo-A CN 23/12 PW-FD
GTAW pret: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo-FD
GMAW drut lity: CN 23/12-1G CN 23/12 Mo PW-FD
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2.8 Spoiwa do stali zaroodpornych

¢ Cele
Ta sekcja zawiera dane o spoiwach, ktére sg odpowiednie do spawania
stali zaroodpornych.
Stale Zzaroodporne sg stosowane w temperaturach powyzej 550°C.
Oprécz zaroodpornosci i odpowiedniej zarowytrzymatosci, sg rowniez wy-
magane najmniejsze mozliwe zmiany w objetosci, podczas powtarzalnego
podgrzewania i ochtadzania tak, zeby warstwy tlenkéw nie przyczyniaty sie
do otwierania peknigc.
Ponadto powinny takze mie¢ wystarczajgcg odpornos¢ na rézne obrobki
cieplne i atmosfery piecéow.
Sktadniki stopowe Cr, Si i Al powodujg wzrost zaroodpornosci poprzez
tworzenie zwartych i przyczepnych warstw tlenkow. Stale stopowe Cr-Al sg
stalami ferrytycznymi mniej odpowiednimi do spawania, ale sg maksymal-
nie odporne na gazy zawierajgce siarke. Stale stopowe Cr- Ni- Si z posia-
dang mikrostrukturg austenityczng majg doskonatg odpornos¢ w piecach
o atmosferze naweglajgcej zawierajgcej azot, ale tworzenie eutektyki o
niskiej temperaturze topnienia z niklem w gazach zawierajgcych siarke,
jest w poblizu 700°C.
Dla tych stali wazna jest sSwiadomos¢ o kruchosci w zakresie 400...500°C
(przy zawartosci powyzej 15% Cr) oraz powyzej 950°C (rozrost ziarn) w sta-
lach ferrytycznych i o kruchej fazie G, pomiedzy 650 i 800°C przy
zawartosci powyzej 20% Cr.

€ Spis tresci
ZESTAWIENIE ZBIORCZE . ..ottt vttt eeeiie it eeeeaannnnnns, 282
ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA SMAW . .......ciiiiiinnnnnnnnn. 283
PRETY DO SPAWANIA METODA GTAW ... ovvtieeteeeiniiiinnnneennn, 289
DRUTY LITE DO SPAWANIA METODA GMAW . .......coiiiiinnnnnnnnnn. 292
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& Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler EN AWS

SMAW elektrody otulone

FOX FA EN1600: E254B22 -

FOX FF EN1600. E?2212B22 AWS A5.4-92: E 309-15 (mod.)
FOX FF-A EN1600: E2212R32 AWS A5.4-92: E 309-17

FOX FFB EN1600: E2520B22 AWS A5.4-92:  E 310-15 (mod.)
FOX FFB-A EN1600: E2520R32 AWS A5.4-92: E 310-16

FOX FFB 400 EN1600: E1836B22 AWS A5.4-92: E 330-15 (mod.)
GTAW prety

FA-IG EN 12072: W254 -

FF-IG EN 12072: W22 12H AWS A5.9-93: ER309 (mod.)
FFB-IG EN 12072: W 25 20 Mn AWS A5.9-93: ER310 (mod.)
GMAW druty lite

FA-IG EN12072: G254 -

FF-IG EN 12072: G2212H AWS A5.9-93: ER309 (mod.)
FFB-IG EN 12072: G 2520 Mn AWS A5.9-93: ER310 (mod.)

® Zestawienie zbiorcze — Skiad chemiczny

Bohler C Si Mn Cr Ni
SMAW elektrody otulone

FOX FA 0.1 0.5 1.2 25.0 5.4
FOX FF 0.1 1.0 1.1 22.5 11.5
FOX FF-A 0.1 0.8 1.0 22.5 12.5
FOX FFB 0.11 0.65 3.5 26.0 20.5
FOX FFB-A 0.12 0.5 2.2 26.0 20.5
FOX FFB 400 0.11 0.2 2.2 17.0 33.6
GTAW prety

FA-IG 0.08 0.8 1.2 25.7 4.5
FF-IG 0.08 1.1 1.6 23.0 12.5
FFB-IG 0.12 0.9 3.2 25.0 20.5
GMAW druty lite

FA-IG 0.08 0.8 1.2 25.7 4.5
FF-IG 0.08 1.1 1.6 23.0 12.5
FFB-IG 0.12 0.9 3.2 25.0 20.5
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EN 1600: E254B22 A

W.Nr.: 1.4820 BOHLER FOX FA
*DIN 8556: E254B 20+ elektroda wysokostopowa, zaroodporna, SMAW

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie zasadowej do spawania stali zaroodpornych. Dla piecow wymagajg-
cych podwyzszonej odpornosci na redukujace i utleniajgce dziatanie gazow zawierajgcych siarke, jak rowniez
do koricowych $ciegow w ztaczach spawanych, ferrytycznych, zaroodpornych stali CrSiAl.

Zaroodpornos¢ do 1100°C.

Podgrzewanie do spawania i temperatury miedzy$ciegowe 200-400°C, zaleznie od wtasciwo$ci materiatu pod-
stawowego i jego grubosci.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.10 0.5 1.2 25.0 5.4
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 520 (=490)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 680 (640 - 740)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (= 15)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 45 (= 30)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie konieczne g mm L mm prad A
T 25 300 50- 75 =+
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 80 - 105
FOXFAE2548B 4.0 350 100 - 130

Materialy podstawowe

ferrytyczno - austenityczne

1.4821 X 20 CrNiSi 25 4, 1.4823 -X 40 CrNiSi 27 4

ferrytyczno - perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 24,
1.4710 X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 327, ASTM A297HC

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
GTAW pret: FA-IG GMAW drut lity: FA-IG
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EN 1600: E2212B22 a

AWS A5.4-92:  E 309-15 (mod.) BOH LE R FOX FF
*DIN 8556: E2212B 20+ elektroda wysokostopowa, zaroodporna, SMAW

*NFA 81-343:  EZ2212B 20
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie zasadowej, do spawania stali 0 analogicznym skfadzie, zaroodpornych
watow, kutych i odlewanych stali, jak rowniez zaroodpornych stali ferrytycznych CrSiAl. Dla ztgczy spawanych
narazonych na redukujace dziatanie gazow zawierajgcych siarke, koricowa warstwa musi by¢ wypetniona przy
uzyciu FOX FA, np. w instalacjach do obrobek cieplnych, urzadzen hartowniczych, konstrukcji kottow pa-
rowych, w przemysle naftowym i ceramicznym.

Zaroodpornos¢ do 1000° C.

Podgrzewanie do spawania i temperatury migdzysciegowe dla stali ferrytycznych 200-300° C .

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % 0.1 1.0 1.1 22,5 115
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 440 (= 400)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 600 (550 - 650)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 80 (= 47)
(*) u bez obrébki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie konieczne 2 mm L mm prad A
T 2.5 300 50- 75 | =+
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 80 - 100
FOXFFE2212B 4.0 350 110 - 140

Materialy podstawowe

austenityczne

1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9

ferrytyczno — perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4710 G-X 30 CrSi 6,
1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 305, ASTM A297HF

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-0, TUV-D, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona:  FOX FF-A GMAW drut lity: FF-I1G
GTAW pret: FF-IG
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e riadl; Spaeeeainiio WELDING
EN 1600: E2212R32 ~

AWS A5.4-92:  E 309-17 BO H LE R FOX FF'A
IEISNQ%%%G E;?;% R 26 elektroda wysokostopowa, zaroodporna, SMAW

*NFA 81-343: EZ2212R 26
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie rutylowej do spawania stali o analogicznym sktadzie, zaroodpor-
nych watow, kutych i odlewanych stali, jak rowniez zaroodpornych stali ferrytycznych CrSiAl, np. w insta-
lacjach do obrobek cieplnych, urzadzen hartowniczych, konstrukcji kottow parowych, w przemysle nafto-
wym i ceramicznym.

Dla ztaczy spawanych w stalach CrSiAl, narazonych na dziatanie gazow zawierajacych siarke, koncowa
warstwa ma by¢ wypetfniona przy uzyciu FOX FA.

Zaroodpornosc¢ do 1000° C. Gtadkie Sciegi i tatwoS$¢ usuwania zuzla.

Podgrzewanie do spawania i temperatury migdzysciegowe dla stali ferrytycznych 200-300° C .

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % 0.1 0.8 1.0 22.5 12.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2: 460 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 610 (550 - 640)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 37 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 60 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A —_
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.5 350 50- 80 ~N
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 80 - 110
FOX FF-AE 2212 R 4.0 350 110 - 140

Materialy podstawowe

austenityczne

1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9

ferrytyczno — perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAlI 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4710 G-X 30 CrSi 6,
1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 305, ASTM A297HF

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D, ABS, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona: FOX FF GMAW drut lity: FF-IG
GTAW pret: FF-IG
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz

WELDING
EN 1600: E2520B22 a
AWS A5.4-92:  E 310-15 (mod.) BOH LE R FOX FFB
*DIN 8556: E2520B 20+ elektroda wysokostopowa, zaroodporna, SMAW
*BS 2926: 25208

*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie zasadowej do spawania stali 0 analogicznym sktadzie, zaroodpornych
watow, kutych i odlewanych stali, jak rowniez zaroodpornych stali ferrytycznych CrSiAl, np. w instalacjach do
obrabek cieplnych, urzadzen hartowniczych, konstrukcji kottow parowych, w przemysle naftowym i cerami-
cznym. Dla ztaczy spawanych w stalach CrSiAl, narazonych na dziatanie gazow zawierajacych siarke, koricowa
warstwa ma by¢ wypetniona przy uzyciu FOX FA.

Zaroodpornosc¢ do 1200°C. Odpornos$¢ w niskich temperaturach az do —196°C. Powinno sig¢ unikac przeby-
wania w zakresie temperatur 650°C do 900°C, z powodu ryzyka kruchosci.

Podgrzewanie do spawania i temperatury miedzysciegowe dla stali ferrytycznych 200-300°C .

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.11 0.65 3.5 26.0 20.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastycznosci Re N/mm2; 420 (= 350)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 600 (560 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 36 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 100 (= 47)
- 196 °C: (> 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie konieczne o mm L mm prad A
T 2.5 300 50- 75 =+
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 80-110
FOX FFB E 2520 B 4.0 350 110 - 140
5.0 450 140 - 180

Materialy podstawowe

austenityczne

1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12,
1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9
ferrytyczno — perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7,1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 24,
1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ
Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-D, Statoil, INSPECTA, UDT, SEPROS

Spoiwa podobne

SMAW elektroda otulona:  FOX FFB-A GMAW drut lity: FFB-IG
GTAW pret: FFB-IG
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&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

e riadl; Spaeeeainiio WELDING
EN 1600: E2520R 32 ~

AWS A5.4-92:  E 310-16 BOHLER FOX FFB'A
IEISNQ%%%G 5522023 R 26 elektroda wysokostopowa, zaroodporna, SMAW

*NFA 81-343:  EZ2520R 26 (mod.)
*zastgpiona przez EN 1600

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie rutylowej do spawania stali o analogicznym sktadzie, zaroodpornych
watow, np. w wydziatach do obrdbek cieplnych, wydziatach hartowniczych, konstrukcji kottdw parowych,
w przemysle naftowym i ceramicznym. W ztgczach spawanych narazonych na dziatanie gazow zawierajgcych
siarkg, koricowa warstwa musi by¢ wypefniona przy uzyciu FOX FA.Gfadkie Sciegi i fatwo$¢ odchodzenia zuzla.
Zaroodpornos¢ do 1200°C.

Powinno sig unikac przebywania w zakresie temperatur 650°C do 900°C, z powodu ryzyka kruchosci.
Spawane elementy o grubych $ciankach, powinny by¢ wykonane przy uzyciu zasadowych elektrod FOX FFB.
Podgrzewanie do spawania i temperatury miedzysciegowe dla stali ferrytycznych 200-300°C .

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % 0.12 0.5 2.2 26.0 20.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm2: 430 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 620 (540 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 35 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 75 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A —_
T 120 - 200 °C, min. 2 h 2.0 300 40 - 60 oV
— oznaczenie elektrody: 2.5 300 50 - 80
FOX FFB-A 310-16 E 25 20 R 3.2 350 80-110
4.0 350 110 - 140

Materiat podstawowy

austenityczne

1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12,
1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9
ferrytyczno — perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 24,
1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ
Dopuszczenia i certyfikaty
Statoil, SEPROS, UDT

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona:  FOX FFB GMAW drut lity: FFB-IG
GTAW pret: FFB-IG
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Roboprojekt #7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 1600: E1836522 BOHLER FOX FFB 400

AWS A5.4-92: E 330-15 (mod.)
elektroda wysokostopowa, zaroodporna, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie zasadowej do spawania stali o analogicznym skfadzie, zaroodpornych
watow, kutych i odlewanych stali, np. w instalacjach do obrobek cieplnych, wydziatach hartowniczych, kon-
strukcjach kottow parowych, w przemysle naftowym i ceramicznym. Tylko bardzo niska sktonno$¢ do kru-
chosci , dobra temperaturowa odporno$¢ na obcigzenia dynamiczne.

Zaroodpornos¢ do 1100°C.

Szerokos¢ Sciegu powinna by¢ ograniczona do 2x Srednicy rdzenia. Natezenie pradu powinno by¢ dobierane w za-
leznosci od zastosowania. Spoina nie wymaga podgrzewania do spawania ani obrobki cieplnej po spawaniu.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.11 0.2 2.2 17.0 33.6
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastyczno$ci Re N/mm?2: 390 (= 300)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 570 (520 - 660)
wydfuzenie A (Lo = 5do) %: 34 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 120 (= 47)
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
— suszenie: nie konieczne @ mm L mm prad A
T 2.5 300 50- 75 | ==
— oznaczenie elektrody: 3.2 350 80-110
FOX FFB 400 E 18 36 B 4.0 350 110 - 140

Materiat podstawowy

1.4864 X12NiCrSi36-16, 1.4865 GX40NiCrSi36-18, G-X 40 NiCrSi 36 16
AISI 330; ASTM A297 HU

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, SEPROS
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

EN 12072, W 25 4 BOHLER FA-IG

W.Nr.: 1.4820

pret wysokostopowy, zaroodporny, GTAW

Opis techniczny

Pret ze stali Zzaroodpornej do spawania w ostonie gazowej metodg TIG, stali o analogicznym lub zblizonym skfa-
dzie chemicznym. Stopiwo ferrytyczno-austenityczne. Niska zawarto$¢ Ni powoduje, Ze spoiwo szczegolnie
zaleca sie do zastosowan, w ktorych nastepuje utleniajgce lub redukujace dziatanie gazow spalinowych za-
wierajacych siarke.

Zaroodpornosc¢ do 1100° C.

Podgrzewanie do spawania i temperatury miedzysciegowe zgodnie z wymaganiami materiatu podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni

wagowo %  0.08 0.8 1.2 25.7 4.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastycznosci Re N/mm?2: 540 (= 500)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 710 (650 - 800)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 22 (= 20)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 70 (= 40)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy Argon
Zalecenia

— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm

T oznaczenie preta: 2.4 —

— przod: — W 25 4

tyt: 1.4820

Materiat podstawowy

ferrytyczno-austenityczne

1.4821 X 20 CrNiSi 25 4, 1.4823 -X 40 CrNiSi 27 4

ferrytyczno-perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 24,
1.4710 X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 327; ASTM A297HC

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elektroda otulona: ~ FOX FA GMAW drut lity: FA-IG
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Roboprojekt g7

erialy Spawalnicz

Bohler

WELDING

EN 12072: W 2212 H ~ _
AWS A5.9-93: ER309 (mod.) BOHLER FF-IG
W.Nr.: 1.4829 pret wysokostopowy, zaroodporny, GTAW
*BS 2901-2: 309 S 94 (mod.)

*zastapiony przez EN 12072

Opis techniczny

Pret do spawania metoda TIG, stali o analogicznym skfadzie chemicznym, zaroodpornych watow, kutych i odle-
wanych stali, jak rowniez zaroodpornych, ferrytycznych stali CrSiAl np. w wydziatach obrobek ciepinych,
wydziatach hartowniczych, konstrukcjach kottow parowych, w przemysle naftowym i ceramicznym. Stopiwo
austenityczne z zawartoscig ferrytu ok. 8%. Zaleca si¢ do zastosowan, w ktdrych nastepuje utleniajgce dzia-
tanie gazow. Ostatnia warstwa zfaczy spawanych w stalach CrSiAl narazonych na dziatanie gazow zawieraja-
cych siarke, musi by¢ wypetniona przy uzyciu FOX FA lub FA - IG.

Zaroodpornosc¢ do 1000° C.

Podgrzewanie do spawania i temperatury migdzysciegowe dla stali ferrytycznych 200- 300° C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.08 1.1 1.6 23.0 12.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 500 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 630 (550 - 740)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 32 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 115 (= 70)
(*) u bez obraébki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon o mm
T oznaczenie preta: 1.6 e
- przod: — W 2212 H 2.0
tyt: 1.4829 2.4
3.0

Materiat podstawowy

austenityczne
1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9
ferrytyczno-perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 305; ASTM A297HF

Dopuszczenia i certyfikaty
TOV-0, UDT, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona:  FOX FF

FOX FF-A
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

e Dotet
EN 12072: W 25 20 Mn a _

AWS A5.9-93: ER310 (mod.) BOH LE R FFB IG
W.Nr.: 1.4842 pret wysokostopowy, zaroodporny, GTAW
*BS 2901-2: 310 S 94 (mod.)

*zastapiony przez EN 12072

Opis techniczny

Pret do spawania metoda TIG, stali o analogicznym sktadzie chemicznym, zaroodpornych, watow, kutych i odiewanych
stali, np. w wydziatach obrabek cieplnych, wydziatach hartowniczych, konstrukcjach kotidw parowych, w przemysle
naftowym i ceramicznym. Stopiwo catkowicie austenityczne. Zaleca sig do zastosowan, w kiorych wystepuje utlenia-
nie, zawierajgcych azot, lub gazy o niskiej zawartosci tlenu.

Ostatnia warstwa ztaczy spawanych w stalach CrSiAl narazonych na dziatanie gazow, zawierajacych siarke, musi by¢
wypetniona przy uzyciu FOX FA lub FA - IG.

Zaroodpornosc¢ do 1200°C. Plastyczno$¢ w niskich temperaturach az do —196°C.

Podgrzewanie do spawania i temperatury miedzysciegowe dla stali ferrytycznych 200- 300°C.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.12 0.9 3.2 25.0 20.5
Sktad chemiczny preta do spawania
() u
granica plastycznosci Re N/mm2: 420 (= 390)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 630 (550 - 720)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 33 (= 25)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 85 (= 80)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy Argon
Zalecenia
— gaz ostonowy: 100 % Argon @ mm
T oznaczenie preta: 1.6 —t
— przéd: —— W 25 20 Mn 2.0
tyt: 1.4842 2.4

Materialy podstawowe

austenityczne

1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12,
1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9
ferrytyczno-perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 24,
1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ

Dopuszczenia i certyfikaty
UDT, SEPROS

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona: ~ FOX FFB GMAW drut lity: FF-I1G
FOX FF-A
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Rubuprnjektl’ Bohler

by Spawein WELDING

NI X! BOHLER FA-IG

drut lity wysokostopowy, zaroodporny, GMAW

Opis techniczny

Zaroodporny drut lity do spawania w ostonie gazowej metoda GMAW, stali o analogicznym lub zblizonym skifa-
dzie chemicznym. Stopiwo ferrytyczno-austenityczne. Niska zawarto$¢ Ni powoduije, ze spoiwo szczegolnie zale-
ca sig do zastosowan, w ktorych nastepuje utleniajgce lub redukujace dziatanie gazow spalinowych, zawiera-
jacych siarke.

Zaroodporno$¢ do 1100°C.

Podgrzewanie do spawania i temperatury miedzysciegowe zgodnie z wymaganiami dla materiatu.podstawowego.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % 0.08 0.8 1.2 25.7 4.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
() u
granica plastycznosci Re N/mm?2: 520 (= 450)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?: 690 (630 - 780)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 20 (= 15)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 50 (= 30)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Ar+2.5 % CO2
Zalecenia
— gazy ostonowe: 2 mm
T 1 Argon + 2.5 % CO2 1.0 =+
— 1.2

Materiat podstawowy

ferrytyczno-austenityczne

1.4821 X 20 CrNiSi 25 4, 1.4823 -X 40 CrNiSi 27 4

ferrytyczno-perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 24,
1.4710 X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 327; ASTM A297HC
Dopuszczenia i certyfikaty

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elekiroda otulona: FOX FA GTAW pret:  FA-IG
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz

WELDING
EN 12072: G2212H ~ _
AWS A5.9-93: ER309 (mod.) BOH LER FF IG
W.Nr.: 1.4829 drut lity wysokostopowy, zaroodporny, GMAW
*BS 2901-2: 309 S 94 (mod.)

*zastapiony przez EN 12072
Opis techniczny

Drut lity do spawania metodg GMAW, stali o analogicznym skfadzie chemicznym, zaroodpornych watdw,
kutych i odlewanych stali, jak rowniez zaroodpornych, ferrytycznych stali CrSiAl np. w wydziatach obrobek
cieplnych, wydziatach hartowniczych, konstrukcjach kottow parowych, w przemysle naftowym i ceramicz-
nym. Stopiwo austenityczne z zawarto$cig ferrytu ok. 8%. Zaleca sig do zastosowan w ktorych nastepuje utle-
niajace dziafanie gazow. Ostatnia warstwa ztaczy spawanych w stalach CrSiAl narazonych na dziatanie gazow,
zawierajacych siarke, musi by¢ wypetniona przy uzyciu FOX FA lub FA - IG.

Zaroodpornos¢ do 1000°C.

Podgrzewanie do spawania i temperatury miedzysciegowe dla stali ferrytycznych 200- 300°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo %  0.08 1.1 1.6 23.0 12.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
(") u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 480 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 620 (540 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 34 (= 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 110 (= 70)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy Ar+ 2.5 % CQO2
Zalecenia
— gazy osfonowe: 2 mm
T 1 Argon + 2.5 % CO2 1.0 =+

Materiat podstawowy

austenityczne

1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9

ferrytyczno-perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAI 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4710 G-X 30 CrSi 6,
1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 305; ASTM A297HF
Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-0

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona: ~ FOX FF GTAW pret:  FF-IG
FOX FF-A
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz

WELDING
EN 12072: G 25 20 Mn ~ _
AWS A5.9-93: ER310 (mod.) BOH LER FFB IG
W.Nr.: 1.4842 drut lity wysokostopowy, zaroodporny, GMAW
*BS 2901-2: 310 S 94 (mod.)

*zastapiony przez EN 12072

Opis techniczny

Drut lity do spawania metodg GMAW, stali o analogicznym sktadzie chemicznym, zaroodpornych, watow,
kutych i odlewanych stali, np. w wydziatach obrdbek cieplnych, wydziatach hartowniczych, konstrukcjach
kottow parowych, w przemysle naftowym i ceramicznym. Stopiwo catkowicie austenityczne. Zaleca sie do zas-
tosowan, w ktorych wystepuje utlenianie, zawierajgcych azot, lub gazy o niskiej zawartosci tlenu. Ostatnia
warstwa ztaczy spawanych w stalach CrSiAl, narazonych na dziatanie gazow, zawierajgcych siarke, musi by¢
wypeifniona przy uzyciu FOX FA lub FA - IG.

Zaroodpornosc¢ do 1200°C. Plastycznos$¢ w niskich temperaturach az do —196°C.

Podgrzewanie do spawania i temperatury miedzysciegowe dla stali ferrytycznych 200-300°C.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni
wagowo % 0.12 0.9 3.2 25.0 20.5
Wtasnosci mechaniczne stopiwa
* u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 400 (= 350)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?; 620 (540 - 690)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 30)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 95 (= 63)
- 196 °C: (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon+2.5 % CO2
Zalecenia
— gazy osfonowe: 2 mm
T l Argon + 2.5 % CO2 0.8 =+
— 1.0

Materialy podstawowe

austenityczne
1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12,

1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9
ferrytyczno-perlityczne

1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 24,
1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17

AISI 305, 310, 314; ASTM A297 HF; A297 HJ
Dopuszczenia i certyfikaty

Porownywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona: ~ FOX FFB GTAW pret:  FFB-IG
FOX FFB-A
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Roboprojekt #7 ™ pshler

rerialy Spawalnicz WELDING

2.9 Spoiwa na bazie niklu.

& Cele

Ta sekcja zawiera informacje o wyrobach, ktérymi sg spoiwa na bazie niklu.
Gtéwnym zastosowaniem tych spoiw jest spawanie stopéw na bazie niklu, stali do
wysokich temperatur i odpornych na petzanie, materiatéw zaroodpornych i do niskich
temperatur, zigczy niejednorodnych i stali niskostopowych stwarzajgcych problemy.
Nikiel i jego stopy z Cr, Cu, Fe, Mo, Co, Al, Ti, umozliwiajg szeroki i uniwersalny
zakres zastosowan, np. wysoko odporne na korozje konstrukcje oceaniczne,
instalacje przemystu chemicznego i petrochemicznego, instalacje odsiarczania
spalin, lub odsalania wody morskiej, jak rowniez dla wysokich temperatur
i zaroodpornosci w zastosowaniach takich jak konstrukcje kottéw i piecow.
Ponadto niektore ze stopow na bazie niklu sg rowniez odpowiednie do zastoso-
wan w niskich temperaturach az do -196°C.

€ Spis kart technologicznych

ZESTAWIENIE ZBIORCZE ........cuettiiiiinneessninissssssnisssssss s sssssssss s s ssssssssss s snssssssssssees 298
ELEKTRODY DO SPAWANIA METODA SMAW .......cccoimmmmmmnnmnnmmnnsssssssssssssssssssnns 299
PRETY DO SPAWANIA METODA GTAW........cttimmmnnrnnrmsssssssnssssssssssssssssssnnn 302
DRUTY LITE DO SPAWANIA METODA GMAW ......ccccoimminimnnmnnrnnssssssssssssssssssnnns 304
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

Materialy Spawalnicz WELDING

® Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler DIN AWS

SMAW elektrody otulone

FOX NIBAS 625 DIN 1736: EL-NiCr 20 Mo 9 Nb AWS A5.11-90: E NiCrMo-3
FOX NiCr 625*

FOX NIBAS 70/15 DIN 1736: EL-NiCr 16 FeMn AWS A5.11-90: E NiCrFe-3

FOX NiCr 70/15*
FOX NIBAS 70/20

: DIN 1736: EL-NiCr 19 Nb AWS A5.11-90: E NiCrFe-3 (mod.)
FOX NiCr 70 Nb*
GTAW prety
NIBAS 625-1G DIN 1736: SG-NiCr21 Mo 9 Nb  AWS A5.14-89: ER NiCrMo-3
NiCr 625-IG*
NIBAS 70/20-1G DIN 1736: SG-NiCr 20 Nb AWS A5.14-89: ER NiCr-3
NiCr 70 Nb-IG*
GMAW druty lite
NIBAS 625-1G DIN 1736: SG-NiCr 21 Mo 9 Nb AWS A5.14-89: ER NiCrMo-3
NiCr 625-IG*
NIBAS 70/20-1G DIN 1736: SG-NiCr 20 Nb AWS A5.14-89: ER NiCr-3
NiCr 70 Nb-IG*

* nazwa wyrobu w Niemczech

¢ Zestawienie zbiorcze — Typowy sktad chemiczny

Bohler C Si[Mn|[Cr |[Ni [Mo|Nb | Ti Fe | Co | Ta Al
SMAW elektrody otulone

FOX NIBAS 625 0.03| 04| 02| 21.0 [>62.0] 9.0 | 3.4 |<0.4 | 3.0 |<0.05 <0.4
FOX NiCr 625*

FOX NIBAS 70/15 | 43| 04 | 6.0 | 16.0 [>67.0 22 7.0 |<0.08 [<0.08

FOX NiCr 70/15*

FOX NIBAS 70/20 | 5 04| 0.4 | 5.0 | 19.0 |>67.0|<1.5 | 2.0 |<0.5 | 3.0 |<0.08
FOX NiCr 70 Nb*

GTAW prety

NIBAS 625-1G <0.02|<0.2 [<0.3 | 21.5 |>60.0| 9.0 | 3.6 <2.0
NiCr 625-1G*

NIBAS 70/20-1G <0.03|<0.3 | 3.0 | 20.0 [»67.0 25 | + |<17
NiCr 70 Nb-IG*

GMAW druty lite

NIBAS 625-1G <0.02|<0.2 |<0.3 | 21.5 [>60.0| 9.0 | 3.6 <2.0
NiCr 625-1G*

NIBAS 70/20-1G <0.03|<0.3 | 3.0 | 20.0 [>67.0 25| + |<1.7
NiCr 70 Nb-IG*

* nazwa wyrobu w Niemczech
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz. WELDING
- e a0 9NbBOHLER FOX NIBAS 625,
. ~-NIUr 0 = *
AWS A5.11-90: E NiCrMo-3 FOX Nl_cr_ 625
NFA 81-347:EF 20 70 NiCrFeMoB110 20H (mod.) elektroda otulona na bazie niklu, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie zasadowej do spawania stopow na bazie niklu - Inconel 625, jak row-
niez stali CrNiMo z wysokg zawartoscig molibdenu (np. stale 6 Mo). Jest, rdwniez zalecana do wysokich tem-
peratur i stali odpornych na petzanie, materiatow zaroodpornych i do niskich temperatur, ztgczy niejednorod-
nych i stali niskostopowych stwarzajgcych trudnosci w spawaniu.

Odpowiednia do naczyn cisnieniowych produkowanych dla zakresu od —196°C do +550°C, poza tym
0 podwyzszonej zaroodpornosci do temperatury 1200°C (atmosfera wolna od S). Wysoko odporna na gorace
pekniecia. Ponadto dyfuzja C w wysokich temperaturach lub podczas obrobki cieplnej ztgczy niejednorodnych,
jest znacznie ograniczona, maksymalnie odporna na pekanie korozyjne, naprezeniowe i pitting (PREn52).
Odporna na temperaturowe obcigzenia dynamiczne, catkowicie austenityczna, niski wspotczynnik rozszerzal-
nosci cieplnej pomiedzy stalg C i stalg austenityczng CrNi (Mo).

Bardzo dobre wtasno$ci spawalnicze we wszystkich pozycjach spawania z wyjatkiem pozycji pionowej z gory
w dof, tatwe odchodzenie zuzla, wysoka odporno$c¢ na tworzenie porow. Elektrody i spoina spefniajg najwyzsze
wymagania jakosciowe.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Al Ti Nb Co Fe
wagowo % 0.03 0.4 02 210 >62.0 90 <04 <04 34 <0.05 3.0

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

() u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 530 (= 450)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 800 (= 750)
wydfuzenie (Lo = 5do) %: 40 > 30)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 80 F 65;
- 196 °C: 45 > 32
(*) u bez obrobki, po spawaniu
Zalecenia
—> suszenie: 2 mm L mm prad A
T 250 -300 °C, min. 2 h 2.5 250 45- 60 |=<=
— oznaczenie elektrody: 3.2 300 65- 95
FOX NIBAS 625 E NiCrMo-3 resp. 4.0 350 90 - 120

FOX NiCr 625 E NiCrMo-3

Materialy podstawowe

1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876 X10NiCrAlITi32-20,

1.4529 XINiCrMoCuN25-20-7, X2CrNiMoCuN20-18-6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu,

2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15 Fe

zfacza spawane wg list materiatowych z P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9
Inconel 600, Inconel 625, Incoloy 800, 9 % Ni-steels

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, Statoil, UDT (dla FOX NIBAS 625), LTSS, SEPROS

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

GTAW prgt:  NIBAS 625-1G GMAW drut lity: NIBAS 625-1G
* nazwa wyrobu w Niemczech
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Rubuprnjektl’ Bohler

by Spawein WELDING

DIN 1736: EL-NICr 16 Fehdn BOHLER FOX NIBAS 70/15
ﬁl\\é\/lxsfs/féwf:goéFonN;%rFNlaiE:S;MnFeB110 20 H (mod.) FOX NiCr 70/1 5

elektroda otulona na bazie niklu, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie zasadowej odpowiadajgca AWS E NiCrFe-3, do spawania stopdw na bazie
niklu o wysokiej jego zawartosci, stali do wysokich temperatur i odpornych na pefzanie, materiatow zarood-
pornych i do niskich temperatur, ztagczy niejednorodnych i stali niskostopowych stwarzajgcych problemy.
Odpowiednia do naczyn cisnieniowych, produkowanych dla zakresu od —196°C do +650°C, poza tym
0 podwyzszonej zaroodporno$ci do temperatury 1200°C (atmosfera wolna od S). Niepodatna na krucho$c,
wysoko odporna na pekniecia gorace, ponadto dyfuzja C w wysokich temperaturach, lub podczas obrobki ciepinej
zZfaczy niejednorodnych, jest znacznie ograniczona. Odporna na temperaturowe obcigzenia dynamiczne, nierdzewna,
catkowicie austenityczna, niski wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej pomiedzy stalg C i stalg austenityczng CrNi (Mo).
Bardzo dobre wiasnosci spawalnicze we wszystkich pozycjach spawania z wyjatkiem pozycji pionowej z gory
w dot, tatwe odchodzenie zuzla, wysoka odpornosc¢ na tworzenie porow. Elektroda i spoina spetniajg najwyzsze
wymagania jakosciowe.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Ta Nb Co Fe
wagowo % 0.03 0.4 6.0 16.0 >67.0 <0.08 2.2 <0.08 7.0

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

) u s1 s2
granica plastycznosci Re N/mm?; 400 (> 360) 400 (= 360) 400 (> 360)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm2; 670 (600-700) 670 (600-700) 670 (600 -700)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (> 30) 40 (> 30) 40 (> 30)
praca famania ISO-V KV J  +20°C: 120 (> 90) 120 (> 80) 120 é g
-196°C: 80 (> 32) 70 (> 32) 70 (> 32
(*) u bez obrobki, po spawaniu
S1 wyzarzanie ‘od rezajgce, 650°C/15 h/powietrze
S2 wyZzarzanie oaprezajgce, 760°C/10 h/powietrze
Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 250-300 °C, min. 2 h 2.5 300 45- 75 | ===
— oznaczenie elektrody: 3.2 300 70 - 105
FOX NIBAS 70/15 E NiCrFe-3 resp. 4.0 350 95-130

FOX NiCr 70/15 E NiCrFe-3
Materiaty podstawowe

Ni Cr 15Fe (Inconel 600), jak rowniez stopy-Ni o takich samych lub podobnych skfadach chemicznych; stale
niestopowe i niskostopowe do pracy w podwyzszonych temperaturach n.p.P235 GH-P355 GH, 16Mo3; stale
do pracy w wysokich temperaturach, jak rowniez stale konstrukcyjne z porownywalng wytrzymafoscig
na rozcigganie; stale austenityczne odporne na petzanie np. X8CrNiNb16-13, X8CrNiMoNb1616,
X8CrNiMoVNb16-13, stale o zawartosci od 1,5 % do 5 % Ni wtgcznie i X8Ni9; stale konstrukcyjne niskosto-
powe i stale do budowy naczyn cisnieniowych, rowniez X20CrMoV12-1 i X20CrMoWV12-1 ze stalami nie-
rdzewnymi i stalami austenitycznymi odpornymi na pefzanie; rowniez nadaje sie do Incoloy 800.

Dopuszczenia i certyfikaty
KTA 1408.1 (dla FOX NiCr 70/15), CL (dla FOX NiCr 70/15), UDT (dla FOX NIBAS 70/15)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

GTAW pret:  NIBAS 70/15-1G GMAW drut lity: NIBAS 70/15-1G
* nazwa wyrobu w Niemczech
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Rubuprnjektl’ Bohler

by Spawein WELDING

Moo Eoraime BOHLER FI(=)())(XNII\lBiérS77OO{\128’:

elektroda otulona na bazie niklu, SMAW

Opis techniczny

Elektroda o rdzeniu stopowym i otulinie zasadowej odpowiadajgca wg DIN El- NiCr 19 Nb, do spawania stopow
na bazie niklu o wysokiej jego zawartosci, stali do wysokich temperatur i odpornych na pefzanie, materiatow zaro-
odpornych i do niskich temperatur, zfgczy niejednorodnych, i stali niskostopowych stwarzajacych problemy.
Odpowiednia do naczyn cisnieniowych produkowanych dla zakresu od —196°C do +650°C, poza tym o pod-
wyzszonej zaroodpornosci do temperatury 1200°C (atmosfera wolna od S). Niepodatna na krucho$¢, wyso-
koodporna na pekniecia gorgce, ponadto dyfuzja C w wysokich temperaturach lub podczas obrobki cieplnej
ztaczy niejednorodnych jest znacznie ograniczona. Odporna na temperaturowe obcigzenia dynamiczne, nie-
rdzewna, catkowicie austenityczna, niski wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej pomiedzy stalg C i stalg aus-
tenityczng CrNi (Mo).

Bardzo dobre wtasno$ci spawalnicze we wszystkich pozycjach spawania z wyjatkiem pozycji pionowej z gory
w dot, tatwe odchodzenie zuzla, wysoka odpornos$c na tworzenie porow, nie tworzy podtopien, wysoki stopien
czystosci. Elektroda i spoina spetniajg najwyzsze wymagania jakosciowe.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Ti Nb Co Fe
wagowo % 0.04 0.4 50 19.0 >67.0 <15 <05 2.0 <0.08 3.0

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

) s1 s2

granica plastycznosci Re N/mm?: 420 (= 380) 420 (> 380) 420 (> 380)

wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 680 (620 - 720) 680 (620 - 720) 680 (620 - 720)

wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 0 (= 30) 42 (> 30) 3 (= 30)

praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 120 §> 90) 120 ? 80) 120 (= 80)
-196 °C: 80 (=32) 70 (> 32) 70 (= 32)

(*) u bez obrobki, po spawaniu
s1 wyzarzanie odprezajgce, 650°C/15 h/powietrze
s2 wyzarzanie odprezajgce, 750°C/3 h/powietrze

Zalecenia
— suszenie: g mm L mm prad A
T 250 - 300 °C, min. 2 h 2.5 300 40- 70 | ==
—_— oznaczenie elekirody: 3.2 300 70 - 105
FOX NIBAS 70/20 resp. 4.0 350 90 -125
FOX NiCr 70 Nb 5.0 400 120 - 160

Materiaty podstawowe

niestopowe i stopowe, do wysokich temperatur , odporne na petzanie, stale do pracy w niskich temperatu-
rach, az do X8Ni9, stale wysokostopowe Cr i CrNi, szczegolnie dla ztaczy spawanych ze stali niejednorod-
nych, nikiel i stopy niklu, nikiel w kombinacjach ze stalami; rowniez zalecana dla Incoloy 800.
Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, Statoil, UDT (for FOX NIBAS 70/20), LTSS, KTA 1408.1 (for FOX NiCr 70 Nb), CL (for FOX NiCr 70 Nb),
SEPROS, Kotlanadzor

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

GTAW pret:  NIBAS 70/20-I1G GMAW drut lity: NIBAS 70/20-1G
* nazwa wyrobu w Niemczech
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

DIN 1736: SG-NiCr 21 Mo 9 Nb a _

AWS A5.14-89:  ER NiCrMo-3 BOHLER NIB_AS 625-1G,
W.N: 2.4831 NiCr 625-1G*
BS 2901-5: NA 43 (mod.)

pret na bazie niklu do metody GTAW

Opis techniczny

Pret do metody GTAW przeznaczony dla ztaczy spawanych stopow na bazie niklu z wysokg zawartoscig moli-
bdenu (n.p. Inconel 625 i Inconel 825), jak rowniez stali CrNiMo z wysoka zawarto$cig molibdenu (np. stale 6
Mo). Ponadto ten gatunek jest zalecany do wysokich temperatur, lub odporno$ci na petzanie, materiatow
zaroodpornych i do niskich temperatur, ztgczy z materiatow niejednorodnych i stali niskostopowych stwarza-
jacych problemy.

Moze by¢ stosowany do naczyn cisnieniowych produkowanych dla zakresu od — 196°C do +550°C, o podwy-
zszonej zaroodpornos$ci do temperatury 1200°C (atmosfera wolna od S). Ze wzgledu na kruchos¢ materiatu
podstawowego pomiedzy 600-800°C, powinno sie unika¢ tego zakresu. Wysoko odporny na gorace pekniecia;
ponadto dyfuzja C w wysokich temperaturach, lub podczas obrobki cieplnej zigczy niejednorodnych jest znacz-
nie ograniczona.

Maksymalnie odporny na pekanie korozyjne naprezeniowe i pitting (PREn52). Odporny na temperaturowe
obcigzenia dynamiczne, nierdzewny, catkowicie austenityczny. Niski wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej
pomiedzy stalg C i stalg austenityczng CrNi (Mo). Pret do metody TIG i stopiwo, zadowalajgco spetniajg wyso-
kie wymagania jakosciowe.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
wagowo % <0.02 <0.2 <03 215 >60.0 9.0 36 <20

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?: 540 (= 460)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 800 (740 - 850)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 38 (= 25)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 160 (= 130)
- 196 °C: 130 (= 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon
Zalecenia
— gazy ostonowe: Argon 2 mm
T Ar + He mieszanina gazow 1.6 —t
— oznaczenie preta: 2.0
2.4

przod: 1 2.4831
tyt: ER NiCrMo-3

yMateriat podstawowe

1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876 X10NiCrAITi32-20,

1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X2CrNiMoCuN20-18-6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu,

2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15 Fe

ztgcza spawane wg list materiatowych z P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9
(Inconel 600), (Inconel 625), (Incoloy 800)

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, UDT (dla NIBAS 625-IG), Statoil, SEPROS (dla NIBAS 625-1G)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych
SMAW elekiroda otulona:  FOX NIBAS 625 GMAW drut lity: NIBAS 625-1G
* nazwa wyrobu w Niemczech
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

oz seuzone BOHLER NIBAS 70/20-1G,

AWS A5.14-89:  ER NiCr-3

WA 2.4806 NiCr 70 Nb-IG*

BS 2901-5: NA 35

pret na bazie niklu do metody GTAW

Opis techniczny

Pret do metody GTAW dla stopow na bazie niklu, materiatow do pracy w wysokich temperatur i odpornych na
petzanie, materiatow zaroodpornych i do niskich temperatur, zigczy ze stali niejednorodnych, jak rowniez dla
stali stwarzajacych trudnosci w zakresie spawania.

Odpowiedni do naczyn ci$nieniowych, produkowanych dla zakresu od —196°C do +550°C, poza tym
0 podwyzszonej zaroodpornosci do temperatury 1200°C (atmosfera wolna od S).

Niepodatny na kruchosc¢, dyfuzja C w podwyzszonych temperaturach, jest znacznie ograniczona.

Odporny na temperaturowe obcigzenia dynamiczne, odporny na korozje, catkowicie austenityczny, niski
wspotczynnik rozszerzalnos$ci cieplne;.

Zarowno pret do TIG i sktad spoiny zadowalajgco spetniajg wysokie wymagania jakosSciowe.

Sktad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Ti Nb Fe
wagowo % <0.03 <03 3.0 20.0 >67.0 + 25 <17

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?: 440 (> 380)
wytrzymatos¢ dorazna Rm N/mm?; 680 (620 - 750)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 42 (> 35)
praca famania ISO-V KV J + 20 °C: 190 (= 150)
- 196 °C: 100 (> 32)
(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy Argon
Zalecenia
—> gazy ostonowe: Argon 2 mm
T Ar + He mieszanina gazow 1.6 —t
— oznaczenie preta: | 2.0
przod: 1 2.4806 2.4

tyt: ER NiCr-3

Materialy podstawowe

niestopowe i stopowe, do wysokich temperatur , odporne na petzanie, stale do pracy w niskich temperaturach,
az do X8Ni9, stale wysokostopowe Cr i CrNi, szczegolnie dla ztgczy spawanych ze stali niejednorodnych, nikiel
i stopy niklu, nikiel w kombinacjach ze stalami; rowniez zalecany dla Incoloy 800.

Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, TUV-0, Statoil, UDT (dla NIBAS 70/20-IG), SEPROS (dla NIBAS 70/20-IG),

CL (dla NiCr 70 Nb-1G)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elekiroda otulona:  FOX NIBAS 70/20 GMAW drut lity: NIBAS 70/20-1G

* nazwa wyrobu w Niemczech
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Robo

projekt #”7 ™ pshler

erialy Spawalnicz WELDING

DIN 1736 SG-NiCr 21 Mo Nb B(“)HLER NIBAS 625-|G,
Mttt s NiCr 625-IG*

BS 2901-5: NA 35 (mod.) drut lity na bazie niklu, GMAW

Opis techniczny

Drut lity do metody GMAW, dla wysokiej jakosci ztaczy spawanych stopow na bazie niklu takich jak Inconel
625 i Inconel 825, jak rowniez stali CrNiMo, z wysoka zawartoScig molibdenu (np. stale 6 Mo). Ponadto jest
zalecany do spawania stali pracujgcych w wysokich temperaturach, lub o odpornosci na petzanie, materiafow
zaroodpornych oraz do pracy w niskich temperaturach, ztaczy z materiatow niejednorodnych i stali stwarzaja-
cych trudnosci w zakresie spawania.

Moze by¢ stosowany do naczyn cisnieniowych produkowanych dla zakresu od —196°C do +550°C, o pod-
wyzszonej zaroodpornosci do temperatury 1200°C (atmosfera wolna od S). Ze wzgledu na krucho$¢ materiatu
podstawowego pomiedzy 600-800°C, powinno sie unika¢ tego zakresu. Wysoko odporny na gorace pekniecia;
ponadto dyfuzja C w wysokich temperaturach lub podczas obrobki cieplnej zigczy niejednorodnych, jest znacz-
nie ograniczona.

Maksymalnie odporny na pekanie korozyjne naprezeniowe i pitting (PREn 52). Odporny na temperaturowe
obcigzenia dynamiczne, catkowicie austenityczny. Niski wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej, pomiedzy stalg
C i stalg austenityczng CrNi (Mo)). Drut lity i spoina zadowalajgco spefniajg wysokie wymagania jakoSciowe.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
wagowo % <0.02 <0.2 <03 21,5 >60.0 9.0 36 <20

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastycznosci Re N/mm?: 510 (= 460)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 780 (740 - 850)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (= 25)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 130 (= 100)
- 196 °C: 80 (= 32)

(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz osfonowy
Zalecenia

— gazy osfonowe: 2 mm

T 1 Argon + 40 % He 1.0 =+

— Ar + 20 - 30 % He+ mate zawartosci gazu aktywnego 1.2

Materiat podstawowy

1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876 X10NiCrAITi32-20,

1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X2CrNiMoCuN20-18-6, 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu,

2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15 Fe

zfgcza spawane wg list materiatowych z P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9
(Inconel 600), (Inconel 625), (Incoloy 800)

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D, TUV-0, Statoil

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona:  FOX NIBAS 625 GTAW pret:  NIBAS 625-1G
* nazwa wyrobu w Niemczech
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s a2 BOHLER NIBAS 70/20-IG,
Wit 24606 NiCr 70 Nb-IG*

BS 2901-5: NA 35 i .
drut lity na bazie niklu, GMAW

Opis techniczny

Specjalistyczny drut lity do metody GMAW, dla stopow na bazie niklu, przeznaczony do spawania materiatow
do wysokich temperatur, odpornych na pefzanie, materiatow zaroodpornych oraz do pracy w niskich tempera-
turach, dla ztgczy ze stali niejednorodnych, jak rowniez dla stali stwarzajgcych trudnosci w zakresie spawania.
Zalecany dla kombinaciji ferrytyczno-austenitycznych, pracujgcych w temperaturach powyzej 300°C, lub obra-
bianych cieplnie.

Odpowiedni do naczyn ci$nieniowych, produkowanych dla zakresu temperatur pracy od —196°C do +550°C,
poza tym o podwyzszonej zaroodpornosci do temperatury 1200°C (atmosfera wolna od S). Niepodatny na
kruchosc¢, dyfuzja C w podwyzszonych temperaturach jest znacznie ograniczona.

Odporny na temperaturowe obcigzenia dynamiczne, odporny na korozje, catkowicie austenityczny, niski
wspotczynnik rozszerzalno$ci ciepine;.

Zarowno drut lity jak i stopiwo zadowalajgco spetniajg wysokie wymagania jakoSciowe.

Skiad chemiczny

C Si Mn Cr Ni Ti Nb Fe
wagowo % <0.03 <03 3.0 200 >67.0 + 25 <17

Wtasnosci mechaniczne stopiwa

*

u
granica plastyczno$ci Re N/mm?: 420 (= 380)
wytrzymato$¢ dorazna Rm N/mm?: 680 (620 - 750)
wydtuzenie A (Lo = 5do) %: 40 (= 35)
praca tamania ISO-V KV J + 20 °C: 160 (= 130)
- 196 °C: 80 (= 32)

(*) u bez obrobki, po spawaniu — gaz ostonowy Argon+40 % Hel
Zalecenia

— gazy ostonowe: 2 mm

T 1 Argon + 40 % He 0.8 =+

— Ar+20-30% He+ mate zawartosci gazu aktywnego 1.0

Materialy podstawowe

niestopowe i stopowe, do wysokich temperatur, odporne na pefzanie, stale do pracy w niskich temperatu-
rach, az do X8Ni9, stale wysokostopowe Cr i CrNi, szczegolnie dla ztaczy spawanych ze stali niejednorod-
nych, nikiel i stopy niklu, nikiel w kombinacjach ze stalami; rowniez zalecany dla Incoloy 800.
Dopuszczenia i certyfikaty

TOV-D, TUV-0, Statoil, CL (dla NiCr 70 Nb-1G)

Poréwnywalne gatunki spoiw stopowych

SMAW elektroda otulona: FOX NIBAS 70/20 GTAW pret:  NIBAS 70/20-1G
* nazwa wyrobu w Niemczech
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2.10. Topnik spawalniczy

& Cele

Przedmiotowa sekcja zawiera skrétowy opis charakterystyk oraz cech
topnikéw spawalniczych produkowanych przez firme BOHLER Welding.
Generalnie rzecz biorgc, to wiasnie topnik decyduje o efekcie i wynikach
spawania. Wptywa na stopien wymieszanie metalu, zapewnia réznorod-
nos¢ cech fizycznych procesu spawania, jak gestosc¢ lub rzadkoptynnosc,
wielkosS¢ napiecia powierzchniowego, rozszerzalnoS¢ oraz przewodni-
ctwo cieplne.

Jednoczesnie zapewnia wymagany ksztait sciegow, tatwos¢ usuwania
zuzla oraz wyglad powierzchni spawanych.

Inne znaczgce cechy to wptyw topnika - poprzez jego metalurgiczne od-
dzialywanie - na sktad chemiczny oraz wtasnosci mechaniczne stopiwa.

¢ Spis kart technologicznych

ZESTAWIENIE ZBIORCZE ........cuuttiiiiisnsnrssinssssssssissssss s nsssssssss s s ssss s s s s nsssssssss s s sssssssnnsnnssnns 312
TOPNIKI DO SPAWANIA STALI NIESTOPOWYCH ORAZ STALI NISKOSTOPOWYCH SAW ...313
TOPNIKI DO SPAWANIA WYSOKOSTOPOWYCH STALI NIERDZEWNYCH SAW .......cccccceeen. 317
TOPNIKI DO SPAWANIA WYSOKOSTOPOWYCH STALI ZAROWYTRZYMALYCH SAW............ 319
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® Zestawienie zbiorcze - Klasyfikacje wg norm

Bohler

EN

SAW topnik spawalniczy

AWS

BB 24
BB 25
BB 33 M
BF 16
BB 202
BB 203
BB 910

EN 760:
EN 760:
EN 760:
EN 760:
EN 760:
EN 760:
EN 760:

SA FB 1 65 DC H5
SA FB 168 AC H5
SA AR 197 AC
SFMS 178 AC
SAFB2DC
SAFB2DC

SA FB 2 55 DC

SAW fluxes are not specified accord-

ing to AWS-standards

® Zestawienie zbiorcze - Typowy skiad chemiczny

Bohler SiO:+TiO: CaO+MgO | CaF: | AlO:+MnO | Al:0:+Ca0O | FeO | K:O+Na:0
SAW topnik spawalniczy

BB 24 15 37 25 19 - - 3

BB 25 15 29.5 25 23.5 - -

BB 33 M 27 5 5 54 - -

BF 16 44 13 3 38 6.5 (CaO) | 1

BB 202 10 - 50 - 38 -

BB 203 20 26 32 18 (AlOs) | — -

BB 910 14 32 31 18 - -
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EN 760: SAFB 165DC H5
*DIN 32522: BFB165DC 8
* zastapiona przez EN 760

Opis techniczny

BB 24 jest aglomerowanym, fluorowo-zasadowym topnikiem. Pod wzgledem metalurgicznym topnik neutral-
ny. W kombinacji z odpowiednim drutem, zapewnia dobrg plastycznos¢ w temperaturach ponizej zera.
Zalecany do spawania i napawania stali konstrukcyjnych ogélnego stosowania, stali drobnoziarnistych o wysokiej
wytrzymatosci, stali do pracy w niskich i wysokich temperaturach.

Zapewnia kontrolowang zawartos¢ wodoru, przy maksymalnej zawartos$ci do 5 mi/100g stopiwa.

Skiad chemiczny

BOHLER BB 24

topnik, fluorowo-zasadowy, SAW

Si02+Ti02 Ca0+Mg0 Al20s+Mn0O CaF: K-0+Na-0
wagowo % 15 37 19 25 3
Wtasnosci oraz dane techniczne
zasadowosc¢ wg. Boniczewski: 2.6
gestosc nasypowa: 1.0 kg/dm? =+
— wielkos¢ ziarna wg. EN 760: 0.3-2.0mm
zuzycie topnika: 1.0 kg topnlka/kg drutu

max. prad: 800 A. suszenie: 300 - 350 °C, min.

Materiat podstawowy
stale niestopowe, stale do pracy w wysokich temperaturach, stale zarowytrzymate, kriogeniczne oraz drobnoziarniste
Skiad chemiczny stopiwa z ré6znymi drutami

, max. 10 h

BOHLER SAW drut lity C S Mn Cr Ni Mo v W
BOHLER EMS 2 0.07 0.25 1.05

BOHLER EMS 3 0.08 0.30 1.50

BOHLER EMS 2 Mo 0.08 0.25 1.15 0.45

BOHLER EMS 2 CrMo 0.08 0.25 1.0 1.0 0.45

BOHLER CM 2-UP 0.07 0.25 0.8 2.3 0.95

BOHLER CM 5-UP 0.05 0.50 0.75 5.5 0.55

BOHLER 20 MVW-UP 0.16 0.3 0.8 10.3 04 0.85 0.25 0.45
BOHLER 3 NiMo1-UP 0.08 0.45 1.55 0.95 0.55

BOHLER 3 NiCrMo 2.5-UP 0.06 0.3 1.5 0.5 2.2 0.50

BOHLER Ni 2-UP 0.07 0.25 1.05 2.2

Przeznaczenie klasyfikacja drutu| klasyfikacja drut/topnik

) wg. EN wg. EN wg. AWS
BOHLER EMS 2 S2 S 38 4 FB S2 F7A4-EM12K/F 48 A 4-EM12K
BOHLER EMS 3 S3 S42 4 FBS3 F7A4-EH10K/F 48 A 4-EH10K
BOHLER 3 NiMo1-UP S Z 3Ni1Mo S50 4 FB S3Ni1Mo FOA4-EF3(mod.)-F3 /

) F62A4-EF3(mod.)-F3
BOHLER 3 NiCrMo 2.5-UP S Z 3Ni2CrMo S 62 4 FB S3Ni2CrMo F10A4-EM4(mod)-

) M4/F69A4-EM4(mod)-M4
BOHLER Ni 2-UP S 2Ni2 S 46 6 FB S2Ni2 F8A8-ENi2-Ni2 / F55A6-ENi2-Ni2
BOHLER EMS 2 Mo S 2 Mo S 46 4 FB S2Mo F 8 A 4-EA2-A2 / F 55 A 4-EA2-A2
BOHLER EMS 2 CrMo S CrMo1 F 8 P 4-EB2-B2/ F 55 P 4-EB2-B2
BOHLER CM 2-UP S CrMo2 F9 P 2-EB3-B3/F 55 P 0-EB3-B3
BOHLER CM 5-UP S CrMo5 F9 P Z-EB6-B6 / F 62 P Z-EB6-B6
BOHLER 20 MVW-UP S CrMoWV12 -

Dopuszczenia i certyfikaty

DB (51.014.02), U. TUV-D dopuszczenie jest dostgpne dia BOHLER BB 24 tacznie z nastepujacymi drutami:
EMS 2, EMS 2 Mo, EMS 2 CrMo, CM 2-UP. 3 NiMo 1-UP. Ni 2-UP 3 NiCrMo 2.5-UP 20 MVW-UP

2-
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EN 760: SAFB 1 68 AC H5 o
*DIN 32522: B FB168AC 8 BOHLER BB 25
* zastgpiona przez EN 760 topnik, fluorowo-zasadowy, SAW

Opis techniczny

BB 25 jest aglomerowanym, fluorowo-zasadowym topnikiem, przeznaczonym do spawania stali niestopowych
oraz niskostopowych z wymagang udarnoscig w niskich temperaturach. Gtadka powierzchnia $ciegow, tatwo
usuwalny zuzel, nawet w spoinach pachwinowych. Zalecany do jednowarstwowego oraz wielowarstwowego
spawania. Topnik aktywny metalurgicznie, powoduje nieznaczny wzrost zawarto$ci magnezu i krzemu w stopiwie.
Zapewnia kontrolowang zawartos¢ wodoru przy maksymalnej wielko$ci do 5ml/100g stopiwa.
Skiad chemiczny

MgO CaF: Al20s Si0: MnO Ca0
wagowo % 28 25 21 15 25 1.5

Wiasnosci oraz dane techniczne

zasadowosc¢ wg. Boniczewski: 2.2
gesto$é nasypowa: 1.0 kg/dm? =i
—— wielko$¢ ziarna wg. EN 760: 0.2 - 2.0 mm
zuzycie topnika: 1.0 kg topnika/kg drutu
max. prad: 800 A
suszenie: 300 - 350 °C, min. 2, max. 10 h
Materiat podstawowy
stale niestopowe, stale do pracy w wysokich temperaturach oraz staledrobnoziarniste
Skiad chemiczny stopiwa z r6znymi drutami
BQHLER SAW drut lity C Si Mn Cr Mo
BOHLER EMS 2 0.07 0.4 1.45
BOHLER EMS 3 0.06 0.4 1.90
BOHLER EMS 2 Mo 0.07 0.4 1.50 0.5
Przeznaczenie klasyfikacja drutu klasyfikacja drut/topnik
) wg. EN wg. EN wg. AWS
BOHLER EMS 2 S2 S42 4 FB S2 F7A4-EM12K/
. F 48 A 4-EM12K
BOHLER EMS 3 S3 S42 3 FBS3 F7A3-EH10K/
. F 48 A 2-EH10K
BOHLER EMS 2 Mo S 2 Mo S 46 3 FB S2Mo F 8 A 4-EA2-A2 /
F 55 A 4-EA2-A2

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D dopuszczenie jest dostgpne dla BOHLER BB 25, tacznie z nastepujacymi drutami BOHLER-druty:
EMS 2 Mo, EMS 2 CrMo

2-314



&) BOC
Roboprojekt 7 7 gshler

EN 760: SA AR 197 AC ~
*DIN 32522: B AR 197 AC 8 SKM BOHLER BB 33 M
* zastgpiona przez EN 760 topnik, aluminiowo-rutylowy, SAW

Opis techniczny

BB 33M jest aglomerowanym, aluminiowo-rutylowym topnikiem, przeznaczonym do spawania z duzymi szyb-
kosciami, Srednio oraz niskostopowych stali.
Zapewnia gtadkie $ciegi, nawet przy szybkosciach spawania powyzej 1,5 m/min.

Sktad chemiczny
Al20s+MnO Si02+Ti0- Ca0+Mg0 CaF:
wagowo % 54 27 5 5

Wtasnos$ci oraz dane techniczne

zasadowosc¢ wg. Boniczewski: 0.6

gesto$é nasypowa: 1.4 kg/dm? =i
— wielkos¢ ziarna wg. EN 760: 0.2 - 2.0 mm

zuzycie topnika: 1.3 kg topnika/kg drutu

max. prad: 800 A
suszenie: 250 - 300 °C, min. 2, max. 10 h

Materiat podstawowy
stale niskostopowe oraz niestopowe

Sktad chemiczny stopiwa z r6znymi drutami

BOHLER SAW drut lity C Si Mn

BOHLER EMS 2 0.08 0.7 1.3

BOHLER EMS 3 0.08 0.8 1.7

Przeznaczenie klasyfikacja drutu klasyfikacja kombinacji drut/topnik

wg. EN wg. EN wg. AWS

BOHLER EMS 2 S2 S46 0 AR S2 F7AZ-EM12K/
F 48 A 0-EM12K

BOHLER EMS 3 S3 S500ARS3 F7AZ-EH10K/
F 48 A 0-EH10K

Dopuszczenia i certyfikaty

UZ_OBB (51.01.049)
TUV-D dopuszczenie jest dostepne dla BB 33 M tacznie z nastepujgcymi drutami EMS 2
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e WELDING
EN 760: SF MS 178 AC a

*DIN 32522: FMS178AC13M BOHLER BF 16
* zastgpiona przez EN 760 topnik, magnezowo-krzemowy, SAW

Opis techniczny

BF16, jest topionym, magnezowo-krzemowym topnikiem o charakterze kwasnym.

Jednorodny topnik niewrazliwy na zawilgocenie, zapewnia gtadkie Sciegi z tatwo usuwalnym zuzlem.

Pod wzgledem zachowania metalurgicznego, topnik powoduje nieznaczny wzrost manganu i krzemu.
Przeznaczony do spawania konstrukcyjnych stali niestopowych o mnigjszych grubosciach elementu (< 20 mm), oraz
do napawania utwardzajacego powierzchni z dopuszczalnymi wyzszymi natezeniami, zarowno dla pradu AC i DC.

Skiad chemiczny

SiO2 MnO MgO Ca0 Alz0s CaF: FeO
wagowo % 44 33.5 6.5 6.5 4.5 3 1
Wtasnosci oraz dane techniczne
zasadowosc¢ wg. Boniczewski: 0.7 —+
gestos$¢ nasypowa: 1.6 kg/dm? _’\7
— wielkos¢ ziarna wg. EN 760: 0.2 - 2.0 mm
zuzycie topnika: 1.1 - 1.4 kg topnika/kg drutu

max. prad: 1300 A
suszenie: ca. 150 °C, min. 2, max 500 h

Materiat podstawowy
stale niestopowe

Sktad chemiczny stopiwa z r6znymi drutami

BOHLER SAW drut lity C Si Mn

BOHLER EMS 2 0.04 0.5 1.3

BOHLER EMS 3 0.04 0.5 1.7

Przeznaczenie klasyfikacja drutu klasyfikacja drut/topnik

wg. EN wg. EN wg. AWS

BOHLER EMS 2 S2 S380MS S2 F6 AOQ0-EM12K/
F 43 A 2-EM12K

BOHLER EMS 3 S3 S 380MS S3 F6 AOQ-EH10K/
F 43 A 3-EH10K

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D dopuszczenie jest dostepne dla BF 16 tacznie z nastepujacymi drutami EMS 2
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EN760:  SAFB2DC BOHLER BB 202

topnik, fluorowo-zasadowy, SAW

Opis techniczny

BB 202 jest aglomerowanym, fluorowo-zasadowym topnikiem, przeznaczonym do spawania jedno lub wielo-
warstwowych spoin stali chromowych, niestabilizowanych i stabilizowanych, austenitycznych stali Cr-Ni(Mo),
oraz ferrytyczno-austenitycznych stali duplex.

Topnik BB 202 zapewnia ksztattne oraz gtadkie Sciegi, przy niskim zuzyciu topnika.

Stopiwo o duzej czystosci i dobrych wtasnosciach mechanicznych.

Sktad chemiczny topnika
Si02+Ti0: Al20s+Ca0 CaF:
wagowo % 10 38 50

Wiasnosci oraz dane techniczne

zasadowosc¢ wg. Boniczewski: 23

gestosé nasypowa: 1.0 kg/dm? =+
— wielko$¢ ziarna wg. EN 760: 2-12 (0.2-1.2 mm)
zuzycie topnika: 0.7 kg topnika/kg drutu

max. prad: 800 A
suszenie: 300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h

Materiat podstawowy

stale Cr, austenityczne stale Cr-Ni(Mo) niestabilizowane i stabilizowane, austenityczno-ferrytyczne stale
typu duplex

Skiad chemiczny stopiwa z r6znymi drutami

BOHLER SAW drut lity C Si Mn Cr Ni Mo Nb Cu N Ti
BOHLER CN 18/11-UP 0.040 055 1.2 184 93 +
BOHLER SKWA-UP 0.060 090 05 17.3
BOHLER EAS 2-UP 0.020 0.60 1.3 198 9.8
BOHLER SAS 2-UP 0.045 0.65 1.3 193 9.5 0.50
BOHLER EAS 4 M-UP 0.020 060 1.3 183 122 27
BOHLER SAS 4-UP 0.025 065 1.3 188 114 27 0.45
BOHLER CN 22/9 N-UP 0.015 055 13 225 8.9 3.1 0.14
BOHLER CN 23/12-UP 0.015 065 1.3 234 13.1
Przeznaczenie kIasEilkacla drutu klasglkacla drut/topnik
wg. AWS
BOHLER CN 18/11-UP SZ199H - (ER19-10H)
BOHLER SKWA-UP S17 - (ER430 mod.)
BOHLER EAS 2-UP S199L - (ER308L)
BOHLER SAS 2-UP S199Nb - (ER347
BOHLER EAS 4 M-UP S19123L - (ER316L)
BOHLER SAS 4-UP S19123Nb - (ER318)
BOHLER CN 22/9 N-UP S2293NL - (ER2209)
BOHLER CN 23/12-UP S2312L - (ER309L)

Dopuszczenia i certyfikaty

TUV-D dopuszczenie jest dostepne dla BB 202, tacznie z nastepujacymi drutami: EAS 2-UP EAS 4 M-UP SAS
2-UP, SAS 4-UP, CN 22/9 N-UP, CN 23/12-UP
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EN 760: SAFB 2 DC BéHLER BB 203

topnik, fluorowo-zasadowy, SAW

Opis techniczny

BB 203 jest aglomerowanym, fluorowo-zasadowym topnikiem o wysokiej zasadowosci, przeznaczony do spa-
wania stali Cr-Ni z zawartos$cig odpuszczonego (miekkiego) martenzytu oraz Cr-Ni (Mo), stali austenitycznych,
szczegolnie elementdw mocno usztywnionych o duzych grubo$ciach Scianek przy wymaganej niskiej zawar-
tosci wodoru.

Topnik BB 203 zapewnia ksztattne i gtadkie $ciegi, niskie zuzycie topnika przy fatwo usuwalnym zuzlu, szczegol-
nie istotne dla spoin pachwinowych.

Stopiwo 0 wysokiej czystosci i dobrych wiasnosciach mechanicznych.

Sktad chemiczny topnika
Si02+Ti0 Ca0+Mg0 Al-0s CaF:
wagowo % 20 26 18 32

Wiasnosci oraz dane techniczne

zasadowosc¢ wg. Boniczewski: 2.7

gestos¢ nasypowa: 1.0 kg/dm?® =i
—— wielkoS¢ ziarna wg. EN 760: 2-12 (0.2 - 1.25 mm)

zuzycie topnika: 0.8 kg topnika/kg drutu

max. prad: 800 A
suszenie: 300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h

Materiat podstawowy

Cr-Ni stale z odpuszczonym martenzytem, austenityczne stale Cr-Ni(Mo) niestabilizowane i stabilizowane, stale
0 duzej odpornosci na korozje, w petni austenityczne stale Cr-Ni-Mo

Sktiad chemiczny stopiwa z r6znymi drutami

BOHLER SAW drut lity C Si Mn  Cr Ni Mo Nb Cu N

BQHLER CN 13/4-UP 0.0250.75 0.6 12.1 4.7 0.5
BOHLER ASN 5-UP 002 02 45 185 16.3 4.0 0.14
BOHLER A 7CN-UP 0.08 09 6.8 185 8.8
Przeznaczenie klasyfikacja drutu [klasyfikacja drut/topnik

wg. EN wg. EN wg. AWS
BQHLER CN 13/4-UP S134 - (ER410NiMo mod.)
BOHLER ASN 5-UP S18165NL - (ER317LN mod.)
BOHLER A 7CN-UP S 188 Mn - (ER307 mod.)

Dopuszczenia i certyfikaty
TUV-D dopuszczenie jest dostepne dla BB 203 tacznie z nastepujacymi drutami A 7CN-UP

2-318



&, BOC | Strona gtéwna | Alfabetyczny spis produktow |

Roboprojekt #7 ™ shier

erialy Spawalnicz WELDING

EN760: SAFB255DC 8 B(")HLER BB 910

topnik, fluorowo-zasadowy, SAW

Opis techniczny

BB 910 jest aglomerowanym, fluorowo-zasadowym specjalnym topnikiem o wysokiej zasadowosci, przezna-
czony do wielowarstwowego spawania stali Zarowytrzymatych o zawartosci 9 %Cr jak stale P91/T91 oraz P92
i T92. Pod wzgledem metalurgicznym uwzgledniajgc zawartos¢ Si oraz Mn w stopiwie - topnik neutralny.

BB 910 zapewnia gtadkie Sciegi 0 wymaganym ksztatcie z dobrze usuwalnym zuzlem, jednoczesnie zapew-
niajac dobrg plastycznosc oraz udarno$¢ stopiwa, po wymaganym wyzarzaniu odprezajgcym.

Kontrolowang zawarto$¢ wodoru przy maksymalnej jego zawarto$ci do 5ml/100g stopiwa.

Skiad chemiczny topnika
Si02+Ti02 Ca0+Mg0 Al20s+Mn0O CaF:
wagowo % 14 32 18 31

Wiasnosci oraz dane techniczne

zasadowosc¢ wg. Boniczewski: 29

gesto$é nasypowa: 1.0 kg/dm? =i
— wielko$¢ ziarna wg. EN 760: 0.3-2.0 mm

zuzycie topnika: 1.0 g topnika/kg drutu

max. prad: 800 A
suszenie: 300 - 350 °C, min. 2 h, max. 10 h

Materiat podstawowy
zarowytrzymate stale o zawartosci 9 %Cr jak T91/P91 oraz stal NF616 (gatunek T92/P92)

Skiad chemiczny stopiwa z r6znymi drutami

BOHLER SAW drut lity C Si Mn  Cr Ni Mo V Nb W N
BOHLERC9MV-UP 0.11 030 06 9.0 07 080 0.2 0.05

BOHLER C 9 MVW-UP 0.10 0.35 06 89 0.7 096 0.2 0.05 1.05 0.06
BOHLER P 92-UP 009 045 04 86 06 035 02 004 1.50

Przeznaczenie klasyfikacja drutu klasyfikacja drut/topnik
wg. EN wg. EN wg. AWS
BOHLER C 9 MV-UP S CrMo91 - F9PZ-EB9-B9/
F 62 P Z-EB9-B9
BOHLER C 9 MVW-UP S Z CrMoWV911 - -
BOHLER P 92-UP S Z CrMo092 - -

Dopuszczenia i certyfikaty

ngJVUg dopuszczenie jest dostepne dla BB 910 tgcznie z nastepujacymi drutami: C 9 MV-UP C 9 MVW-UP, P

2-319
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