





CERTYFIKATY

KLASYFIKACJA ELEKTROD POKRYTYCH ODPOWIEDNIO DO 1SO 2560-A

UONI-13/55P

E424 B 42H5

LASMA

B E - elektroda do recznego spawania fukowego

I Symbol wytrzymatosci i wzglednego wydtuzenia napawanego
metalu szwu (klasyfikacja wedlug granicy ptynnosci i energii
ciosu 47 Dzuli)

Mimalna granica Granica Minimalne

ptynnosci, MPa wytrzymatosci, wydtuzenie

N/mm? wzgledne %
38 380 470-600 20
4 420 500-640 20

l Symbol energii ciosu napawanego metalu szwu (klasyfikacja

wedlug granicy ptynnosci i energii ciosu 47 Dzuli)

m Temperatura przy minimalnej uderzeniowej lepkosci 47 Dzuli, °C

0 0
3 -30
4 -40

I Symbol typu pokrycia elektrod
R

pokrycia rutylowe
RR grube pokrycia rutylowe
RC pokrycia rutylowo-celulozowe
B pokrycia podstawowe

l Symbol nominalnej wydajnosci i rodzaju pradu

“ Wydajnosc, % Rodzaj pradu

1 >105 a.c+d.c
2 > 105 d.c
4 >105...125 d.c

a.c- prad przemienny, d.c - prad staty
7eby pokazac przydatnos¢ stosowania pradu przemiennego, spawalnicze elektrody wyprébowuja
przy napieciu biegu jatowego max. 65V

i Symbol potozenia spawania
1 wszystkie potozenia
2 wszystkie potozenia, oprocz pionowego,, gora-dot”

—————Il Symbol zawartosci wodoru w napawanym metalu

Maksymalna zawartos¢ wodoru w napawanym metalu, cm’/100g

H5 5
H10 10



E - elektroda
do recznego
tukowego
spawania

60
70
Oznaczenie
indeksow
12
13
15
16
18

SYFIKACJA WEDLUG AWS A5.1

Granica wytrzymatosci, Granica ptynnosci,
Nie mniej niz

60000 (414) 48000 (331)
70000 (483) 57000 (393)

Rodzaj pokrycia, rodzaj pradu, polarnosc, wydajnoscitd.

Rutylowe. Przemienny, staty (-)
Podobne do «12». Przemienny, staty (-) Zabezpiecza mozliwos¢ spawania przy niskim napieciu biegu jatowego
Zrédfa zasilania tuku
Podstawowe. Staty (+)
Podobne do «15». Przemienny, staty (+)
Podobne do «16», pokrycie zawiera zelazny proszek (zwigkszona wydajnosc)
Pierwszy indeks 1 - wszystkie potozenia szwow przy spawaniu.

Monolith RC

TM MONOLITH
PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Uniwersalna elektroda do szerokiego stosowania w przemysle i co-
dziennym zyciu ze zmniejszong wielkoscig wydzielania spawalniczego
aerozolu. Przeznaczona jest do recznego tukowego spawania na pra-
dzie statym lub zmiennym, zwyktych i odpowiedzialnych konstrukcji
z niskoweglowych marek stali, we wszystkich przestrzennych potoze-
niach (oprécz pionowego ,géra-dot” dot. elektrod o srednicy 5,0 mm).

WARUNKI STOSOWANIA

+ Wspdtczynnik napawania 8,5 - 9,5 g/A¢h. Zuzycie elektrod na 1 kg na-
pawanego metalu 1,75 kg.

« Elektrody marki Monolith RC przeznaczone sa do spawania naroz-
nych, stykowych, naktadanych faczen z metalu o grubosci od 3 do 20
mm.

« Elektrody sg nieczute do jakosci przygotowania skraju, obecnosci
rdzy oraz innych powierzchownych zabrudzen.

« Przy montazowym spawaniu jest mozliwa praca we wszystkich prze-
strzennych potozeniach bez przemiany spawalniczego pradu. Spawa-
nie pionowych szwéw sposobem "z géry na dét" wykonuje sie krotkim
tukiem albo opieraniem. Nie powinno dopuszcza¢ sie do zaciekania
zuzlu z przodu tuku.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

« Elektrody marki Monolith RC rdznia sie lekkim poczatkowym i po-
nownym zapaleniem, miekkim i stabilnym paleniem sie tuku, zabezpie-
czaja mate straty metalu od rozbryzgiwania, rwnomierne topnienie
sie pokrycia, doskonate ksztattowanie metalu szwu, lekkie oddzielenie
sie zuzlowej skorupy.

« Latwa obstuga elektrod umozliwia prace poczatkujagcym spawa-
czom.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza-
nie: 110+£10°C w ciggu 25-30 minut.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PE

PD 15O 6947

CERTYFIKACJA

<> @ C€ Gb

150 2560-A-E42 0RC 11

AWS A5.1: E6013

Il RODZA) POKRYCIA

rutylowo-celulozowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,40-0,65 0,15-040 <011 <0035 <0,030

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzy- Granica  Wydtuzenie Uderzeniowa Energia
matoséna plastyaznosd, wzgledne,%  lepkos¢,  pochfoniete-

rozdaganie, MPa Jjan’,  gouderzenia,|
MpPa +20°C Jo°C

500-640 =420 222 278 =47

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod Srednicy, mm

20 25 30 32 40 50
40-80 5090  70-110  80-120 110-170 150-220

Spawanie prowadzi¢ pragdem statym dowolnej bie-
gunowosci (rekomenduje sie odwrotng, "+" na elek-
trodzie) albo pradem zmiennym od transformatora z
napieciem biegu jatowego nie mniej niz 50 V.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugos¢, llos¢ elektrod Waga
mm W paczce, szt paczki, kg

2,00 300 50-53;100-106 0.5;1
2,50 350 A5 51:-35_?'31;06 i 0.51;2;25
3,00 350 18-19;35-37;90-94 0.5,1;25
3,20 350 16;32;78-81 0.51;25
4,00 450 16-17;40-41;81-83 2355
5,00 450 53-54 5



Standart RC

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki Standard RC przeznaczone sg do recznego tukowego
spawania zwyktych i odpowiedzialnych konstrukcji z weglowych marek
stali.

WARUNKI STOSOWANIA

Wspdtczynnik napawania wynosi 8,5 - 9,5 g/A+h. Zuzycie elektrod na
1 kg napawanego metalu wynosi 1,7 kg. Elektrody przeznaczone sa
do spawania doczotowych, katowych, naktadowych taczeri metalu o
grubosci od 3 do 20 mm. Elektrody o $rednicy od 2,0 do 4 mm prze-
znaczone s3 do spawania we wszystkich przestrzennych potozeniach,
o srednicy 5 mm -do spawania w potozeniu dolnym, poziomym na
pionowej ptaszczyznie i w pionowym potozeniu metoda ,géra-dot”.
Spawanie sposobem "gora-dét" wykonuje sie krétkim tukiem lub gte-
bokim spawaniem zanurzonym tukiem, przy czym elektroda powinna
znajdowac sie w ptaszczyznie dwusiecznej pod katem 40 - 70° w kie-
runku spawania.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki Standart RC zrobione sa wedtug polepszonej recep-
tury, ktéra pozwala zabezpiecza¢ dobre spawalniczo-technologiczne
wiasciwosci przy spawaniu od matogabarytowych transformatoréw,
lekkie zapalenie tuku, rownomierne formowanie metalu szwu, lekkie
lub mimowolne oddzielanie sie zuzlowej skorupy. Jest mozliwe wy-
korzystanie dla $ciskdw, krétkich i korzeniowych szwéw przy niskim
napieciu w sieci.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zzarzanie: 110+10°C w ciggu 40-60 minut.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PB PC PE PD

PF PG

1SO 6947

CERTYFIKACJA

@ © CEGH

Il RODZA)J POKRYCIA

150 2560-A-E420RC 11

AWSA5.1:E6013

rutylowo-celulozowe

I SKtAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

Mn
0,40-0,75

Si
015035 <

C P
011 <0,035

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzy-

matoscna plastyznosd, wzgledne, %

rozciaganie,
MpPa

500-640

Granica

MPa

lepkosé,
Jan?,
+20°C

=450 222 >78

S
<0,035

Wydfuzenie Uderzeniowa Energia

pochioniete-

gouderzenia,|
Jocc
>47

I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

20
40-90

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod Srednicy, mm

25 30
50-100  70-120

32 40
80-130

50

110-180  150-230

Spawanie prowadzi¢ pradem statym dowolnej bie-
gunowosci (rekomenduje sie odwrotng, "+" na elek-
trodzie) lub pragdem zmiennym od transformatora z
napieciem biegu jatowego nie mniej niz 50 V.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica,
mm
2,00
2,50
3,00
3,20
4,00
5,00

Dlugosc,
mm
300
350
350
350
450
450

llos¢ elek-
trod w paczce, szt
100-106
54-56; 134-140
36-38; 91-95
32-33; 81-83
16-17; 42-43; 84-86
54-55

Waga
paczki,
ke

1
1,25
1,25
1,25

1,255

5

ANO-36

TM CONTINENT

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Przeznaczona jest do recznego tukowego spawania na pradzie stalym
lub zmiennym, zwyktych i odpowiedzialnych konstrukgji z niskoweglo-
wych marek stali we wszystkich przestrzennych potozeniach (oprécz
pionowego «goéra-dét» dot. elektrod o Srednicy 5,0 mm).

WARUNKI STOSOWANIA

Wspotczynnik napawania wynosi 7,8-8,0 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg
napawanego metalu stanowi 1,68 kg.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki ANO-36 réznig sie lekkim poczatkowym i ponownym
zapaleniem, migkkim i stabilnym paleniem sie tuku, zabezpieczajg ma-
fe straty metalu od rozbryzgiwania, rownomierne topnienie pokrycia,
doskonate ksztattowanie metalu szwu, lekkie oddzielanie sie zuzlowej
skorupy. Dla elektrod o matej $rednicy spawanie moze dokonywac sie
od zrédet zasilania, ktére wiaczaja sie do sieci domowej. Lekkie obcho-
dzenie z elektrodami daje mozliwos¢ wykonywac¢ spawanie poczat-
kujacym spawaczom. Elektrody sa nieczute do jakosci przygotowania
skraju, obecnosci rdzy i drugich powierzchownych zabrudzen.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zarzanie przed spawaniem: 110£10°C w ciggu 25-30 minut.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB PC PF PG PE PD

1SO 6947

CERTYFIKACJA

<> & C€

150 2560-A-E420RC 11

AWSA5.1:E6013

I RODZAJ POKRYCIA

rutylowo-celulozowe

I SKtAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,40-0,65 0,10-0,35

Si

C P

<011 <0,035

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI

METALU SZWU

Wytrzy-
matoscna plastyanosd, wzgledne, %

rozdaganie,
MpPa

500-640

S
<0,030

Granica  Wydtuzenie Uderzeniowa Energia

MPa

=450

lepkos¢,
Yan?,
+20°C

222 278

pochfoniete-

gouderzenia,|
Jo°c
=47

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

30

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod Srednicy, mm

80-120

40
130-180

50
170-240

Spawanie prowadzi¢ pragdem statym dowolnej bie-
gunowosci (rekomenduje sie odwrotng, "+" na elek-
trodzie) lub prgdem zmiennym od transformatora z
napieciem biegu jatowego nie mniej niz 50 V).

I DANE DO PAKOWANIA

llos¢ elektrod
W paczce, szt

Srednica,
mm

3,00
4,00
5,00

Dlugosc,
mm

350
450
450

36-37; 90-93
80-83
53-54




ANO-21 10 2560-A-E 380RC 11 ANO-4 ARS 150 2560-A- E380R 12

TM ARSENAL TM ARSENAL

AWS A5.1: E6013 AWS A5.1: E6013

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA Il RODZA) POKRYCIA PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA Il RODZAJ POKRYCIA

Elektrody ANO-21 ARS przeznaczone s do recznego spawania fukowe- rutylowe Elektrody ANO-4 ARS przeznaczone sa do recznego spawania tukowe- rutylowe

go konstrukgji z weglowych marek stali. go konstrukgji z weglowych marek stali.

WARUNKI STOSOWANIA I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO WARUNKI STOSOWANIA I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
Wspétczynnik napawania — 7,0-8,0 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg METAI'U’ % Wspoétczynnik napawania — 8,5-9,5 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg na- METAI'U’%

napawanego metalu wynosi 1,65 kg. Elektrody przeznaczone sa do Mn si ¢ 3 s pawanego metalu wynosi 1,75 kg. m

spawania doczotowych, katowych taczen metalu we wszystkich po-
tozeniach przestrzennych, w tym réwniez spoiw pionowych wykona-
nych sposobem ,géra-dét”. Elektrody ANO-21 mozna wykorzystywac
do spawania rdzeniowego spoiwa metalu o duzej grubosci. Spawanie

Przeznaczone sg do spawania doczotowych, katowych taczert metalu
o grubosci od 3 do 20 mm. Elektrody o $rednicy od 2,5 do 4 mm prze-
znaczone s3 do spawania we wszystkich potozeniach przestrzennych,
elektrody o $rednicy 5 mm - do spawania w pozycjach dolnych, pozio-

metoda,géra-dét’ odbywa sie w oparciu, przy czym elektroda powinna [ll MECHANICZNE WEASCIWOSCI mowych na ptaszczyznie pionowej oraz pionowych ,dét-géra”. B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

znajdowac sie w ptaszczyznie dwusiecznej pod katem 40-70° w kierun- METALU SZWU
ku spawania. Dopuszczalne spawanie przedtuzonym tukiem na zanie-

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

czyszczonej powierzchni. Wytrzy-  Granica  Wydtuzenie Uderzeniowa Energia Elektrody ANO- . : . Wytrzy-  Granica  Wydfuzenie Uderzeniowa Energia
o o o . . y 4 ARS gwarantuja fatwe przykrywanie por; po o 7 :

. . . .m:; Phﬁ'!;lt:dwm,vngledne,% 'j‘/’::ﬁ" pﬂ?;f:: « Wysoki poziom cech spawalniczo-technologicznych, fatwo$¢ prze- r:z':h“:; plm'y“::m’mglgd"e’% |e]7::§( p::::;ﬁ:
SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI ';‘ga ¢ 420°C B j0°c | prowadzania procesu spawania i ponownego zapalenia tuku; ,:g: . +20°C g e |
Elektrody ANO-21 posiadajg wysoki poziom cech spawalniczo-techno- + Dobre odseparowanie powtoki zuzlowej;

Y P Ja Wysoxi P P 470600 =380 =20 278 =Ly - Dopuszczalne spawanie przedtuzonym tukiem na utlenionej po- 470600 2380 =22 =78 =17

logicznych, a dokfadnie lekkie zapalenie tuku poczatkowego i ponow-
nego, tworzenie réwnego spoiwa, dobre odseparowanie powtoki zuz-
lowej. Zuzel w zbiorniku nie przeszkadza pod czas spawania. Napawany

metal cechuje wysoka odpornoé¢ na czynniki zewnetrzne nawet w M SIEA PRADU SPAWALNICZEGO, A

niskich temperaturach. Elektrody mozna wykorzystywa¢ do spawania

wierzchni;
« Gwarantuje tatwe zapalenie poczatkowe oraz stabilne palenie tuku.

. I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A
WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

wodociggéw oraz niskocisnieniowych gazociggow. Sita pradu spawalniczego, A W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza- Sita pradu spawalniczego, A
X dla elektrod $rednicy, mm rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy- dla elektrod srednicy, mm
WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM zarzanie przed spawaniem 120 + 10 °C 40-60 min.
W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza- B it S0 25 30 40 50
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy- 80-140 140-180 170-240 . i 50-90 70-110 110-170 150-220
Zzarzanie przed spawaniem 120 + 10 °C 40-60 min. . » . POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU ) - o
Spawania prowadzi¢ pradem statym o dowolnej bie- Spawanie prowadzi¢ pragdem statym dowolnej bie-
gunowosci (rekomendowana odwrotna ‘+' na elek- /- gunowosci (rekomenduje sie odwrotng, "+" na elek-
A . trodzie) lub pradem zmiennym z transformatora o trodzie) lub pradem zmiennym od transformatora z
POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU napieciu jatowym nie mniejszym niz 50 V. A PB PC PF PE PD 1506047 napieciem biegu jatowego nie mniej niz 50 V.

Il DANE DO PAKOWANIA Il DANE DO PAKOWANIA

PF PG PE PD 150 6947 Srednica, Dlugosc, llos¢ elek- Waga

PA PB PC

Srednica, Diugosc, llosé Waga

mm trod w paczce, szt paczki, kg mm mm elektrod w paczki, kg
paczce, szt
3,00 350 92-95 25 2,50 350 140-145 25
4,00 450 83-85 5 3,00 350 95-97 25
5,00 450 55-56 5 4,00 450 84-87 5
5,00 450 55-56 5
CERTYFIKACJA CERTYFIKACJA

¥ T Ce G > C CE GB

10 1



MR-3 ARS

TM ARSENAL

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody MR-3 ARS przeznaczone sg do recznego spawania tukowego
konstrukgcji z niskoweglowych marek stali.

WARUNKI STOSOWANIA

Wspdtczynnik napawania - 8-9 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg napa-
wanego metalu wynosi 1,7 kg.

Elektrody przeznaczone sa do spawania doczotowych, katowych ta-
czen metalu o grubosci od 3 do 20 mm. Elektrody o $rednicy od 2,5
do 4 mm przeznaczone sa do spawania we wszystkich potozeniach
przestrzennych, elektrody o srednicy 5 mm — do spawania w dolnym,
poziomym potozeniu na ptaszczyznie pionowej i pionowym,dét-gora”.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

« Elektrody MR-3 ARS zapewniaja lekkie przekrycie por;

» Wysoki poziom cech technologiczno-spawalniczych, lekko$¢ w pro-
wadzeniu procesu spawania,

« Lekkie odseparowanie powtoki zuzlowej;

+ Dopuszczalne spawanie tukiem przedtuzonym po utlenionej po-
wierzchni.

« Zabezpiecza lekkie zapalenie poczatkowe i stabilne palenie tuku.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza-
nie: 120 + 10 °C 40-60 min.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

150 2560-A-E380R 12

AWS A5.1: E6013

Il RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,40-0,75 0,15-0,40

<0,70 <0,030

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzy-

Granica  Wydtuzenie

Wiazkos¢

matoscna plastyznosd, wzgledne, %  J/an?,

rozciaganie,
MPa

470-600

MPa

=380

+20°C  gouderzenia,|

222 >78

<0,030

Energia
pochioniete-

J0°C
=47

I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

25
50-90

Sifa pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

30
70-110

40
110-170

50
150-220

MR-3

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody MR-3 do recznego spawania fukowego przeznaczone sa do
spawania konstrukgji kluczowych z niskoweglowych marek stali.

WARUNKI STOSOWANIA

Wspétczynnik napawania - 8-8,5 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg napa-
wanego metalu wynosi 1,7 kg. Elektrody przeznaczone sa do spawania
doczotowych, stykowych faczert metalu o grubosci od 3 do 20 mm.
Elektrody o $rednicy od 3 do 4 mm przeznaczone s do spawania we
wszystkich potozeniach przestrzennych; o srednicy 5 mm - do spawa-
nia w dolnym, poziomym potozeniu na ptaszczyznie pionowej i pio-
nowym,dét-géra”.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody MR-3 zapewniajg wysokiej jakosci formowanie szwu metalu,
wysokg wytrzymatos¢ napawanego metalu na powstawania poréw i
goracych peknie¢, a takze lekkie przekrycie por.

Cechuje je wysoki poziom cech spawalniczo-technologicznych, lekko-
$cig prowadzenia proceséw spawania, ponownym zapaleniem tuku.
Wysoko cenione przez spawaczy pracujacych zarbwno w gospodar-
stwach domowych, jak i w przemysle. Dopuszcza sie spawanie prze-
dtuzonym tukiem po utlenionej powierzchni.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
Zarzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest
wyzarzanie przed spawaniem: 140 £ 10 °C 40 min.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

1502560-A-E380R 12

AWS A5.1: E6013

Il RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,40-0,65 0,15-0,35

<011 <0035

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymalosé

narozdaganie,

MpPa

=450

Granica

plastyaznosd,

MpPa

=380

Wydtuzenie
wzgledne %

>18

<0,030

Uderzeniowa
lepkos¢
Yam?,
+20°C

>78

I SILAPRADU SPAWALNICZEGO, A

30
70-110

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

40
110-170

50
150-220

Spawania prowadzi¢ pradem statym o dowolnej bie-
gunowosci (rekomendowana odwrotna ,+" na elek-
trodzie) lub pradem zmiennym z transformatora o
napieciu jatowym nie mniejszym niz 70 V.

Spawanie prowadzi¢ pragdem statym dowolnej bie-
gunowosci (rekomenduje sie odwrotng, "+" na elek-
trodzie) lub pragdem zmiennym od transformatora z
napieciem biegu jatowego nie mniej niz 70 V.

PA  PB  PC PD

PA PB PC PE PD

PF 1SO 6947 PF 1SO 6947
B DANE DO PAKOWANIA I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Dlugosc, llos¢ elek- Waga Srednica, Diugos¢, lloscelektrodwpacz-  Wagaof

mm mm trod w paczce, szt paczki, kg mm mm e, szt pa:l:(ingl
g

2,50 350 140-145 25 3,00 350 9297 25
3,00 350 95-97 25 4,00 450 42-43; 85-87 255
4,00 450 84-87 5 5,00 450 55 5
5,00 450 55-56 5

CERTYFIKACJA CERTYFIKACJA
@ T Ce G @ C Gb
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MR'3 ARMO 150 2560-A-E380R 12

TM MONOLITH

AWS A5.1: E6013

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA Il RODZAJ POKRYCIA

Elektrody przeznaczone sa do spawania konstrukgji z niskoweglowych rutylowo-celulozowe
marek stali we wszystkich potozeniach przestrzennych (oprécz piono-
wego ,gora-dét” - i sufitowego dot. elektrod o srednicy 5,0 mm).

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
WARUNKI STOSOWANIA METALU, %

Wspétczynnik napawania - 8,0-9,0 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg na- Mn Si C P 3
pawanego metalu wynosi 1,7 kg.

Przeznaczone sg do spawania doczotowych, stykowych taczert metalu
o grubosci od 3 do 20 mm. Elektrody o $rednicy od 2,5 do 4 mm prze-
znaczone sg do spawania we wszystkich potozeniach przestrzennych,
elektrody o $rednicy 5 mm-do spawania w dolnym, poziomym potoze- [l MECHANICZNE WEASCIWOSCI

0,40-0,65 <015040 <00 <0035 <0,030

niu na pfaszczyznie pionowej i pionowym ,doét-gora”. METALU SZWU

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI Wytzy-  Granica  Wydhuzenie Wigzkoscl/ Energiapo-
o o Y . /

« Elektrody MR-3 ARMO zapewniaja lekkie przykrycie por; r::::;:m plasm::m’ ededie A lond 2000 ﬂ:;ﬁf:‘;

« Wysoki poziom cech technologiczno-spawalniczych, lekko$¢ w pro- MPa . .

wadzeniu procesu spawania, ponownego zapalania tuku;

« Lekkie odseparowanie powtoki zuzlowej;

« Dopuszczalne spawanie tukiem przedtuzonym po utlenionej po-
wierzchni;

« Zabezpiecza lekkie zapalenie poczatkowe i stabilne palenie tuku.. M sitA PRADU SPAWALNICZEGO, A
WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

=450 =380 =18 >78 =47

Sita pradu spawalniczego, A

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza- dla elektrod srednicy, mm

rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza-

nie: 120 = 10° C 40-60 min. 3,0 40 50
70-110 110-150 150-220

Spawanie prowadzi¢ pradem statym dowolnej bie-
gunowosci (rekomenduje sie odwrotng, "+ " na elek-
trodzie) lub pragdem zmiennym od transformatora z
napieciem biegu jatowego nie mniej niz 50 V.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

()=
PA PC PD

PB PF 1SO 6947

PE
B DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugosc, llosé elek- Waga
mm mm trod w paczce, szt paczki, kg

3,00 350 94-97 2,5
4,00 450 86-87 5
5,00 450 55-56 5

CERTYFIKACJA
<>
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MR'3 Plasma 150 2560-A- E380R 12

TM CONTINENT

AWS A5.1:E6013

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA I RODZAJ POKRYCIA

Elektrody MR-3 PLASMA przeznaczone s3 do recznego spawania tuko- rutylowe
wego konstrukcji z weglowych marek stali.
WARUNKI STOSOWANIA I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
0
Wspotczynnik napawania — 8-9 g/A-h. Zuzycie elektrod na 1 kg napa- METAI'U' %
wanego metalu wynosi 1,7 kg. Mn Si C P S
Elektrody przeznaczone sa do spawania doczotowych, katowych ta-
czerh metalu o grubosci od 3 do 20 mm. Elektrody o $rednicy 2 i 4 mm 040075 0,15-040 <010 <0045 <0,040

przeznaczone sg do spawania we wszystkich potozeniach przestrzen-
nych oprdcz pionowego ,géra-dot” — srednicy 5 mm do spawania w

dolnym, poziomym poltozeniu na ptaszczyznie pionowej i pionowym [l MECHANICZNE WEASCIWOSCI

potozeniu,dét-géra”. METALU SZWU

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI Winy  Goia  Vphenie Wiglott, Energapo-
L. maloséna plastyanosd, wzgledne,%  J/am’,  chtonigtego

Elektrody MR-3 PLASMA zapewniaja: rozdaganie,  MPa 420°C  uderzenia,)

- dobre formowanie szwu metaluy; MPa

- wysoka odpornos¢ metalu na powstawanie poréw i goracych pek- 470600 380 >20 >78 >47

nie¢; B B B B

- lekkie przekrycie por;

- wysoki poziom cech technologiczno-spawalniczych, lekkos¢ w pro-

wadzeniu procesu spawania, ponownego zapalania tuku. Il SHA PRADU SPAWALNI(ZEGO! A
- doskonaty wyglad szwéw;

- dobre odseparowanie powtoki zuzlowej; Sita pradu spawalniczego, A

- doskonate parametry sanitarno-higieniczne. dla elektrod Srednicy, mm
Dopuszczalne spawanie tukiem przedtuzonym po utlenionej po-

wierzchni. Podczas spawania na wyzszych trybach mozliwe jest two- 30 40 50
rzenie poréow. 70-120 110-180 150-230

Spawanie prowadzi¢ pragdem statym dowolnej bie-

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM e | ade pie
gunowosci (rekomenduje sie odwrotng, "+" na elek-

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza- trodzie) lub pradem zmiennym od transformatora z

rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza- napieciem biegu jatowego nie mniej niz 70 V.

nie: 110 + 10 °C 40-60 min.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica,  Diugos¢, llos¢ elektrod w pacz- Waga
mm mm ce, szt paczki, kg

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB PC PE PD

PF 1506947 3,00 350 36-38;92-95 125
4,00 450 13,8486 255
5,00 450 5455 5
CERTYFIKACJA
< C€ GB
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Monolith OZS-12

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Przeznaczone sg do spawania konstrukgji ze stali weglowych i niskostopo-
wych o wytrzymatosci na rozciaganie 451 MPa we wszystkich potozeniach
przestrzennych (oprécz pionowego ,géra-dot” - dot. elektrod o Srednicy
5,0 mm).

WARUNKI STOSOWANIA

Wspotczynnik napawania — 8-9 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg napawa-
nego metalu wynosi 1,75 kg.

Elektrody przeznaczone sa do spawania doczotowych, katowych i fa-
czer metalu o grubosci od 3 do 20 mm. Elektrody o $rednicy od 2,0 do
4 mm przeznaczone sa do spawania we wszystkich potozeniach prze-
strzennych, elektrody o srednicy 5 mm - do spawania w dolnym, pozio-
mym potozeniu na ptaszczyznie pionowej i pionowym potozeniu ,gora
- dot". Spawanie prowadzi¢ pragdem statym dowolnej biegunowosci (re-
komenduje sie odwrotng, "+ " na elektrodzie) albo pradem zmiennym
od transformatora z napieciem biegu jatowego nie mniej niz 50 V.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody zostaty wyprodukowane na podstawie udoskonalonej
receptury, co zapewnia wysoki poziom cech spawalniczo-technolo-
gicznych (lekkie zapalenie tuku i stabilne palenie), mozliwos¢ palenia
wydtuzonym tukiem po powierzchni utlenionej. Najbardziej przezna-
czone sg do spawania T-ksztattnych faczen z otrzymaniem drobnotu-
skowych wklestych szwow, a takze do spawania nieruchomych stykow
faczen.

150 2560-A-E420RC11

AWS A5.1: E6013

I RODZAJ POKRYCIA

rutylowo-celulozowe

I SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

Si

0,45-0,65 015030

[ P

<012  <0,035

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatos¢

MPa
=450

Wydtuzenie
narozciaganie, wzgledne, %

222

Granica
plastyaznosd,
MPa

=420

S
<0,035

Uderzeniowa
lepkos¢,
Jem?

>78

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A
dla elektrod srednicy, mm

Monolith
TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki Monolith przeznaczone sg do recznego tukowego spa-
wania konstrukcji z weglowych marek stali. Przeznaczone sa do spawa-
nia naroznych, stykowych i naktadanych taczer z metalu o grubosci od
1,0 do 20,0 mm.

WARUNKI STOSOWANIA

Wspotczynnik napawania wynosi 8,0 - 9,0 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1
kg napawanego metalu stanowi 1,7 kg. Elektrody o $rednicy od 2,0 mm
do 4 mm przeznaczone sa do spawania we wszystkich przestrzennych
potozeniach oprécz pionowego ,géra - dét’, a o srednicy 5 mm - do
spawania w dolnym, poziomym na pionowej ptaszczyznie i pionowego
sposobu,goéra-dot”.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki Monolith zabezpieczajq lekkie poczatkowe i ponowne
zapalenie. Charakteryzujg sie spokojnym i stabilnym tukiem, matym
rozbryzgiwaniem, dobrym oddzielaniem sie skorupy zuzlowej, dosko-
natym ksztattowaniem szwu. Stosowane sg przy spawaniu zaréwno
przez prad staty, jak i zmienny, dla taczenia listkowych stali i stalowych
konstrukgji, sktonnych do statycznych i dynamicznych obcigzen, spa-
wania zbiornikdw i rurociggéw, gdzie jest potrzebne zabezpieczenie
wysokich mechanicznych wiasciwosci szwéw. Elektrody majg zdolnos¢
przeprowadzania spawania w niesprzyjajacych dla innych marek elek-
trod warunkach.

150 2560-A-E42 0 RR 12

AWS A5.1:E6013

I RODZA) POKRYCIA

rutylowe grube

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,40-0,65 0,15-0,45

<011 <0035

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzy-

matoséna plastyaznosd, wzgledne, %

rozcaganie,
MpPa

510-610

Granica

MpPa

=420

Wydtuzenie Uderzeniowa

lepkos¢,

<0,030

Energia
pochionite-

Jem’, +20°C go uderzenia,

222 >78

J0°C
=47

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sifa pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

3,0 40 50 N
. 130 20180 o0 WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM 25 30 40 50
WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza- 50100 60-120 120150 150,240
W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza- [l DANE DO PAKOWANIA rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy- Spawanie prowadzié pradem stalym dowolnej bie-

rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza-
nie: 110 £ 10 °C 60 min.

zarzanie przed spawaniem: 105 + 5°C w ciggu 60 min. gunowosci (rekomenduje sie odwrotna, "+ " na elek-

trodzie) lub pradem zmiennym od transformatora z
napieciem biegu jatowego nie mniej niz 50 V).

Srednica, Diugos¢,
mm mm

llos¢ elek- Waga
trod w paczce, szt paczki, kg

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

5,00 450 54-55 5 PA PB PC PF PE PD IS0 6947 Srednica,  Dlugosé, llos¢ elek- Waga
PA PB PC PF PG PE 1SO 6947 mm mm trod w paczce, szt paczki, kg

2,50 350 50-52; 127-129 1,25
3,00 350 33-35; 84-88 1,25
4,00 450 77-19 5
5,00 450 56 5

CERTYFIKACJA CERTYFIKACJA
re) <> ¢ C€
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UONI-13/55 Plasma

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki UONI-13/55 Plasma przeznaczone sg do spawania we
wszystkich przestrzennych potozeniach, oprécz ,géra-dot’, odpowie-
dzialnych konstrukgji i rurociaggdéw z weglowych i niskostopowych stali
z granicg wytrzymatosci od 500 MPa do 640 MPa, zwtaszcza jesli trze-

150 2560-A-E424B 42 H5

AWS A5.1: E7018

I RODZAJ POKRYCIA

zasadowe z zelaznym proszkiem

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO

UONI 13/55
Plasma H4R

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki UONI 13/55 Plasma H4R przeznaczone sg do spawa-
nia odpowiedzialnych konstrukgji ze stali, kottow i rezerwuaréw, ktére
pracujg pod wysokim cisnieniem, réwniez w budownictwie rurocia-

150 2560-A-E424B42H5

AWS A5.1: E7018-1 H4R

I RODZAJ POKRYCIA

zasadowe z zelaznym proszkiem

ba zabezpieczy¢ wysoka wytrzymatos¢ potaczen spawanych przeciw METALU, % g6w, okretownictwie i tp. Elektrody odporne na pochtaniania wilgoci. Bl SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
goracym peknieciom. Maja szerokie zastosowanie w mostownictwie, . METALU, %
L ; ) . : : Mn si C P s 70
okretownictwie, remoncie statkéw oraz produkcji naczyn, pracujacych WARUNKI STOSOWANIA
pod cisnieniem. 1,10-1,50  0,40-0,70 <009 <0,030 <0,020 m

WARUNKI STOSOWANIA

Wspétczynnik napawania wynosi 10,5-11,5 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI

Elektrody sa przeznaczone do spawania we wszystkich przestrzennych
potozeniach z wyjatkiem ,gdra-doét;, odpowiedzialnych konstrukgji i
rurociagéw z weglowych i niskostopowych stali z granica wytrzyma-
fosci od 500 MPa do 640 MPa, szczegdlnie gdy konieczne jest zapew-

1,10-1,50 <0,40-0,70 0,09 <0030 <0,020

kgnapawanego metalustanowi 1,58 kg. Nominalnawydajno$¢do 115%.

METALU SZWU nienie wysokiej odpornosci na gorace pekniecia potaczen spawanych.  [ll MECHANICZNE WlAsqwoSq

Elektrody o srednicy od 2,0 mm do 4,0 mm sg przeznaczone do spawania
we wszystkich przestrzennych potozeniach oprécz pionowego ,géra -
dot’, natomiast o Srednicy 5,0 mm - dla dolnego, poziomego na pionowej
plaszczyznieipionowego sposobu,dét-gora”.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki UONI-13/55 Plasma wyrdzniaja sie wysokg wytrzyma-
toscia metalu szwu, ze szczegdlng hutnicza czystoscig i niskg zawarto-
$cig wodoru w napawanym metalu. Mozliwo$¢ spawania na pradzie
zmiennym wytacza dziatanie magnetycznego dmuchu. Drobnokropel-
kowe przenoszenie metalu przy spawaniu elektroda marki UONI-13/55
Plasma zabezpiecza lepsza stabilnos¢ palenia sie tuku i ksztattowanie

Wytrzy-

Granica  Wydtuzenie Uderzeniowa Energia

matoscna plastyznosci, wzgledne%  lepkosc,  pochioniete-

rozdaganie,

MPa
500-640

MPa Jan’,  gouderzenia,|
+20°C J-40°C

=420 =26 =180 =47

Il SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Specjalne pokrycie zapobiega wchtanianiu wilgoci, zmniejsza praw-
dopodobienstwo powstawania poréw i zapewnia niskg zawarto$c¢
wodoru w szwie. Bezpieczne zalety elektrody to doskonate spawanie,
fatwe oddzielanie skorupy zuzla, niska utrata metalu od rozbryzgiwa-
nia. Elektrody UONI 13/55 Plasma H4R nie wchtaniaja wilgoci w ciagu
10-12 godzin po otwarciu opakowania. Dzigki temu nie potrzebuja do-
datkowego wyzarzania przed spawaniem, réwniez réznig sie wysoka
wytrzymatoscia metalu szwu, ze specjalna czystoscig metalurgiczng i
niska zawartoscig wodoru w napawanym metalu.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

METALU SZWU

Wytrzy-

Granica  Wydfuzenie Uderzeniowa Energia

matoséna plastyaznosd, wzgledne,%  lepkos¢,  pochioniete-

rozdaganie,
MPa

500-640

MPa Janw’,  gouderzenia
+20°C  JKCV-40°C

=420 >26 =180 >47

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

metalu szwu. Przy tym dzigki dodaniu zelaznego proszku do powtoki 20 25 3,0 32 40 50
elektrody efektywnos¢ wykorzystania UONI-13/55 Plasma wzrosta na 40-80 70110 80-150 90-170 120200 170-250 W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza- 25 30 32 40 500
20%. rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzania wyzarzanie przed o ’”0 @ '150 90'170 120’200 170’ 5

« Kompensowane sg straty metalu na wypalanie sie i rozbryzgiwanie;
« Obnizone zuzycie elektrod na 10-15%;

Spawanie prowadzi¢ pradem statlym odwrotnej bie-
gunowosci, ,+" na elektrodzie lub pradem zmiennym
od transformatora z napieciem biegu jatlowego nie

spawaniem: 400 + 20 °C 60 min.
Zawartos¢ wilgoci w otulinie elektrody wynosi nie wiecej niz 0,3%.

Spawanie prowadzi¢ pragdem statym dowolnej biegu-
nowosci (rekomenduje sie odwrotna, ,+" na elektro-

+ Zwigkszona jest wydajno$¢ napawania na 8-10%;
« Zuzel nie zacieka do spawalniczej wanny, formuje sie réwny drobno-
tuskowaty szew, a zuzlowa skorupa, ktéra stwarza sie, tatwo poddaje

dzie) albo pradem przemiennym od transformatora z

mniej niz (70 £ 10) V.
napieciem biegu jatowego 70 £ 10 V.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

sie usunieciu.. M DANE DO PAKOWANIA T I DANE DO PAKOWANIA
. ||z 7T
WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM Srednica,  Dlugos¢, lloéelektrodwpac-  Waga o E o somr gg’;‘:ﬂgﬂgmgs‘gﬁ H4R pakowane sa w opakowania

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-

mm ce, szt paczki, kg

rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarzanie Srednica,  Dlugos(, lloscelekirodwpac-  Waga
przed spawaniem: 4'100 1 20.°C“w ciggu 60 minut. Zawarto$¢ wilgoci w 20 300 164-167 20 i mm ce, szt paczki, kg
pokryciu elektrod nie wiecej niz 0,3%. 25 350 106-108 25 250 o 06,108 25
POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU 30 30 6164T6BLISIIE 2255 300 30450 6164151156 25
32 350 69-71;139-143 255 3,20 350/450 69-71; 139-143 255
ol 50 sl J 500 450 4850 5
PA  PB  PC PF PE PD 1SO6947
CERTYFIKACJA CERTYFIKACJA
@ C (€ Gb C€
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UONI-13/55

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Do spawania konstrukgji ze stali marek 1T0HSN2D, 48KS. Do spawania
gatunkéw stali ze stalami gatunkéw St3; BSt 3; 09r2; 10G2C1D-35;
10G2S1D - 40; 10HSND; MS-1; St3¢; 10; 15; 20 i odkuwki weglowych
stali odpornych na dyspersjg, a takze dla spawania odlewéw i odkuwek
miedzy soba. Spawanie jest mozliwe we wszystkich przestrzennych po-
fozeniach oproécz pionowego ,gora-dot’, Spawanie prowadzi¢ pradem
statym odwrotnej biegunowosci.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody sg wrazliwe do utworzenia por przy obecnosci rdzy i oleju na
skrajach spawanych elementoéw, a takze przy wydtuzeniu dtugosci tuku.
Spawanie prowadzi¢ krétkimtukiem, pouprzednim oczyszczeniu.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki UONII-13/55 zabezpieczaja stabilne palenie tuku,
otrzymanie metalu szwu z wysoka odpornoscia na utworzenie krysta-
lizacyjnych pekniec.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zzarzanie przed spawaniem: 350 - 400°C w ciggu 60-120 min.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB  PC

PF PE PD 15O 6947

20

AWS A5.1: E7015

Il RODZAJ POKRYCIA

zasadowe

I SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,65-1,20 0,18-050 <011 <0,030 <0,030

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosé na Wydtuzenie Uderzeniowa lepkosc,

rozciaganie, MPa wzgledne, % Jan?, +20°C

=490 220 =130

Il SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod $rednicy, mm

3,0 40 50
90-130 130-180 170-220

Spawanie prowadzi¢ pradem stalym odwrotnej bie-
gunowosci,+" na elektrodzie.

Il DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugos¢, llos¢ elek- Waga
trod w paczce, szt paczki, kg

3,00 350 95-96 25
4,00 450 85-86 5
5,00 450 55-56 5

UONI-13/55

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody UONI-13/55 przeznaczone sa do spawania szczegélnie klu-
czowych konstrukgji ze stali weglowych (typu 08, 20, 20L, St3) i nisko-
stopowych (typu 16GS, 09G2S), S235-5355, P235-P355, E295 (zgodnych
z EN 10027-1, EN 10028-2, EN 10028-3). Stosuje sie w przypadku gdy
do metalu szwdéw wykazuja zwigkszone wymogi wedtug plastycznosci
i uderzeniowej lepkosci, w szczegdlnosci, przy pracy w warunkach zni-
zonych temperatur.

WARUNKI STOSOWANIA

Spawanie elektrodami UONI-13/55 przeprowadzaja na pradzie statym
odwrotnej biegunowosci, we wszystkich przestrzennych potozeniach
oprdcz pionowego z gory na doét. Spawanie rekomenduje sie prowadzi¢
krétkim tukiem lub opieraniem po oczyszczonych skrajach szwu pragdem
statym odwrotnejbiegunowosci.Napiecie natuku23-27V.Elektrody mar-
ki UONI-13/55 sa wrazliwe do utworzenia porowatosci przy obecnosci
rdzy i oleju na skrajach spawanych elementéw, a takze przy wydtuzeniu
dtugoscituku.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki UONI-13/55 zabezpieczajg stabilne palenie sie tuku,
otrzymanie metalu szwu z wysoka odpornoscig na utworzenie krysta-
lizacyjnych peknig¢ i zawartosécia wodoru nie wigcej niz 10 cm?/100 g.
Dopuszcza sie spawanie szczegdlnie odpowiedzialnych konstrukcji me-
talowych, pracujacych pod dynamicznymi obcigzeniami w warunkach
niskich temperatur (do - 40 °C), naczyn, pracujacych pod cisnieniem.
Maja szerokie zastosowanie w budownictwie, okretownictwie, budow-
nictwie zbiornikéw. Jest mozliwe spawanie metalu duzej grubosci, na-
pawanie elementéw techniki rolniczej, zaspawanie defektéw odlewdw.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
zarzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest
wyzarzanie przed spawaniem: 300 - 350°C w ciaggu 60 min. Zawarto$¢
wilgoci w pokryciu elektrod nie wiecej niz 0,3%.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB  PC

PF PE PD 1SO 6947

CERTYFIKACJA

<> & C€

150 2560-A-E424 B2 2 H10

AWS A5.1: E7015

Il RODZAJ POKRYCIA

zasadowe

I SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

Mn Si [ P S

0,65-1,20 0,20-050 <011 <0030 <0,030

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

500-640 =420 >20 >1274 >47

Il SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod $rednicy, mm

30 32 40 50
70-100 80-115 130-160 160-210

Spawanie prowadzi¢ pradem statym odwrotnej bie-
gunowosci,+" na elektrodzie.

Il DANE DO PAKOWANIA

Srednica,  Dlugosé, llos¢ elek- Waga
trod w paczce, szt paczki, kg

3,00 350 95-97;190-194 255
3,20 350 84-85;168-170 255}
4,00 450 85-86 5
5,00 450 55-56 5
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UONI 13/45

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki UONI-13/45 przeznaczone sa do spawania szczegdlnie
kluczowych konstrukgji ze stali weglowych i niskostopowych w sytu-
acji, gdy metal spoiwa ma wigksze niz zazwyczaj wymagania w zakresie
plastycznosci oraz wigzkosci.

WARUNKI STOSOWANIA

Spawanie przy pomocy UONI-13/45 odbywa sie przy pomocy pradu
statego o odwrotnej biegunowosci we wszystkich potozeniach prze-
strzennych oprécz pionowego metoda ,géra-dét”. Spawanie prowadzi¢
na krotkiej dtugosci tuku w oparciu, po uprzednim oczyszczeniu. Na-
piecie na tuku 23-27 V.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

UONI 13/45 rekomenduje sie do spawania konstrukgji, dziatajgcych w
niskich temperaturach. Elektrody UONI-13/45 s wrazliwe na powsta-
wanie poréw w obecnosci rdzy i oleju na krawedziach spawanych cze-
$ci, a takze podczas przedtuzania dtugosci tuku.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wy-
Zarzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyza-
rzanie: 300-350 °C 60 min. Zawartos¢ wilgoci w pokryciu elektrod nie
wiecej niz 0,3%.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB  PC PE

PD 1SO 6947

PF

CERTYFIKACJA

<> ¢ C¢€
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150 2560-A-E38 4B 22 H10

AWS A5.1: E6015

I RODZAJ POKRYCIA

zasadowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO

METALU,

0,45-0,80

%

0,20-0,30

<011 <0,035

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wyry-

Granica  Wydluzenie Wiazkosc)/

<0,030

Energia

maloséna plastyanosd, wzgledne, % ?+20°C pochioniete-

rozdaganie,
MPa

470-600

MPa

=380

222 >147,4

gouderzenia,|
1-40°C
=47

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

30
70-100

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

40
130-160

5,00

160-210

Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
gunowosci,+" na elektrodzie.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica,
mm

3,00
4,00
5,00

Diugosc,
mm

350
450
450

llos¢ elektrod w pacz-
ce, szt

95-96
85-86
54-55

Waga
paczki, kg

2,5
5
5

TMU-21U

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki TMU-21U przeznaczone sa do spawania konstrukcji
odpowiedzialnych, rurociggéw ze stali weglowych i niskostopowych,
wyposazenia elektrowni cieplnych i atomowych.

WARUNKI STOSOWANIA

Spawanie elektrodami TMU-21U odbywa sie przy pomocy pradu statego
o odwrotnej biegunowosci we wszystkich potozeniach przestrzennych
oprdcz pionowego metoda ,gdra-dot” Spawanie prowadzi¢ na krétkim
tuku w oparciu, po uprzednim oczyszczeniu.

Wspétczynnik napawania -9,5 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg napawane-
go metalu wynosi 1,5 kg.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

TMU-21U gwarantuja wysoka odpornos¢ metalu szwu na powstawa-
nie poréw przy przedtuzaniu tuku.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza-
nie: 380-400 °C 60 - 90 min. Zawartos$¢ wilgoci w pokryciu elektrod nie
wiecej niz 0,4%.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB PC PE PD

PF 1506947

CERTYFIKACJA

< &

1502560-A-E42AB22

AWS A5.1: E7015

I RODZA) POKRYCIA

zasadowe

I SKtAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,70-1,00

0,20-0,43

<0,12

<0,035

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosc

narozdaga-

nie, MPa

2510

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Granica

plastyanosd,
MpPa

>420

Wydtuzenie
wzgledne, %

>20

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod Srednicy, mm

3,00
60-115

4,00
100-170

<0,030

Wiazkos¢
Jiam2,+20°C

=130

Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
gunowosci,+" na elektrodzie.

Il DANE DO PAKOWANIA

Srednica,
mm

3,00
4,00

Dlugosé,
mm

350
450

llos¢ elek-

Waga

trod w paczce, szt paczki, kg

92-93
82-84

25
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C U - 5 AWS AS.1:E7015 C L- 3 9 150 3580-A- E CrMoV1 822

TM MONOLITH TM MONOLITH AWS A5.5: E8015-6

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA I RODZAJ POKRYCIA PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA Il RODZAJ POKRYCIA
Elektrody CU-5 przeznaczone s3 do spawania elementow powierzchni  Zasadowe Elektrody CL-39 przeznaczone s3 do recznego spawania tukowego po- zasadowe
nagrzewania generatoréw do kottéw, a takze rdzennych warstw, spoiw, wierzchni agregatéw do kotta, a takze rdzennych warstw spoiw, stykow
krawedzi grubosciennych rurociagéw z weglowych i niskostopowych [l SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO grubosciennych rurociggéw z zaroodpornych stali, pracujacych w tem-
stali krzemieniowo-manganowych o wytrzymatosci na rozcigganie nie METALU, % peraturze do 585 °C. Il SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
nizszej, niz 490 MPa, dziatajacych przy temperaturze do 400 °C. ! META'.U, %
S A WARUNKI STOSOWANIA ” ™ - -

WARUNKI STOSOWANIA 1,00-1,60 0,20-050 0,06-0,12 <0,035 <0,030 Wspdtczynnik napawania -9,5 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg napawa-
Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej biegunowosci,+" na nego metalu wynosi 1,6 kg. <012 0,60-090  0,20-040  0,80-1,25
elektrodzie. Spawanie elektrodami CU-5 prowadzi¢ bez uprzedniego Przeznaczone sa do spawania we wszystkich potozeniach przestrzen- _
nagrzania i nastepujacej obrobki termicznej na krotkiej dtugosci tuku ¢ ¢ nych oprécz pionowego metoda ,géra-dot”.
po uprzednim oczyszczeniu. u m:gz‘ﬁr ;czwlf WEASCIWOSCI 0,40-0,70  0,12-0,30 <0,025 <0,030

) . . SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI
SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI W losé Wydiuzeni Wiazkos¢ ude- Elektrody spawalnicze CL-39 zapewniaja wysoka wytrzymatos¢ metalu : z
Elektrody zapewniaja wysoka wytrzymatos¢ spoiwa metalu na powsta- PUIECETE ycluzenle - oniowa J/m2, szwu na powstawanie poréw podczas przedtuzania tuku, pozwala wy- 1l MECHANICZNE WEASCIWOSCI

iaganie, MP ledne, % 5
B e +20°C konywanie spawania z nachyleniem krawedzi podstawowego metalu METALU SZWU

nie mniejszym, niz 15°. Spoiwo jest wytrzymate i odporne na dziatanie

wanie poréw podczas krétkotrwatego zwiekszenia dtugosci spawane-
go tuku.

. =30 220 =i rdzy oraz dziatanie wysokich temperatur. Niska tendencja do utleniania ‘7:::’;:';:“ plaft';;::s,(i xf::::::';’ . dfz::‘::;ﬂ
WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM metalu spawanego przy pomocy CL-39 gwarantuje plynne przejscie nie, MPa MPa ‘ Jim2, +20°C
PO . . lu do metalu podstawowego. Dzieki temu szew spawalni-
W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza- 5t°P“ m'eta alu p weg < X pay
rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza- B SIEA PRADU SPAWALNICZEGO, A €2y jest zaroo dd'i'f’lf("é’t'kf“e IJeE_t narazony na(;oo_wstawanle pekniec. Spa- > 490 >343 >16 >78
nie: 360 + 20 °C 120 - 150 min. Zawartos¢ wilgoci w pokryciu elektrod wanie prowadzic krotkim fukiem, po uprzednim oczyszczeniu.
nie wiecejniz 07% b iy o WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM
a elektrod srednicy, mm
L Il SILAPRADU SPAWALNICZEGO, A
. . 7 W normalnych warunkach przechowywania nie wymagajq wyza-
POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU g rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarzanie . .
T 65-90 400 + 20 °C 60 — 90 min. Przeprowadzanie termo obrébki elektrod do- s(':[: z::::‘;’;‘g‘:’:(::‘i:;e?:;n“
= ) » L puszczalne jest nie wiecej, niz trzykrotnie, nie uwzgledniajac wstepnej ‘
. 4l Spawanie Pm,‘,"adz;clfrq‘ief" stalym o odwrotnej bie termo obrébki podczas ich produkgji. Zawartos¢ wilgoci w pokryciu
gunowosci,+" na elektrodzie. { o it S () 40 25 60-100
PA PB PC PD PF 1506947 elektrod nie wiecej niz 0,4%.
Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
$ci,+" lektrodzie.
Il DANE DO PAKOWANIA 5 gunowesc,nae
DANE DO PAKO POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU
Srednica, Diugosc¢, llos¢ elek- Waga
mm mm trod w paczce, szt paczki, kg . DANE DO PAKOWANIA
Srednica,  Diugosc, Tlosé elek- Waga
25 300 55-58:111-116 1,2 PA PB PC PF PE PD 1506947 mm mm trod w paczce, szt paczki, kg
25 300 56-57;112-113 1;2

CERTYFIKACJA CERTYFIKACJA

< <>
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TML-1U 03580 o1 2 TML-3U SO0 kE GO 522

TM MONOLITH TM MONOLITH

AWS A5.5: E6015-B2 AWS A5.5: E8015-G

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA Il RODZAJ POKRYCIA PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA Il RODZAJ POKRYCIA

Elektrody TML-1U przeznaczone sa do recznego spawania tukowego zasadowe Elektrody TML-3U przeznaczone sg do recznego spawania tukowego zasadowe

wyposazenia i rurociggdw, pracujacych w temperaturze do 540 °C, a
takze elementow pokrycia nagrzewnicy kottdéw ze stali, niezaleznie od

wyposazenia i rurociggdw ze stali marek, ktére pracujg w temperaturze
do 570°C.

temperatury roboczej. I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, % WARUNKI STOSOWANIA METALU, %

WARUNKISTOSOMANA I ek apavaria-55 i sk oo I

Wspoétczynnik napawania -9 g/A-h. Zuzycie elektrod na 1 kg napawa- nego metalu wynosi 1,5 kg.
nego metalu wynosi 1,5 kg. <012 0,50-0,90 0,15-040 Przeznaczone sg do spawania we wszystkich potozeniach przestrzen- <012 05009  015-040 080125

Przeznaczone s3 do spawania we wszystkich potozeniach przestrzen- « Mo s P nych oprécz pionowego metoda ,gora-dot”. _

nych oprécz pionowego metoda,,géra-dot”. 05012 040070 <0025 <0035 ; B ;
,80-1, ,40-0, <0, <0, SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI 0,40-0,70  0,10-0,30 <0,025 <0,030

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody spawalnicze TML-1U gwarantuja wysoka odpornos¢ spoiwa
metalu na powstawanie poréw przy przedtuzaniu tuku, co pozwala na
wykonywanie spawania pod katem ogdlnym nie mniejszym, niz 15°.
Spawanie prowadzic¢ tukiem krétkim, po uprzednim oczyszczeniu.

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Elektrody spawalnicze TML-3U gwarantuja wysokg odpornos¢ spoiwa
metalu na powstawanie poréw przy przedtuzaniu tuku, co pozwala na
wykonywanie spawania w obrébce waskiej pod katem ogdlnym nie
mniejszym, niz 15°. Spawanie prowadzi¢ tukiem krétkim, po uprzed-
nim oczyszczeniu.

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosc na Wydtuzenie  Wiazkosc uderze- Wytrzymatosc na Wydtuzenie Wiazkosc ude-
. rozciagganie, MPa wzgledne, % niowa, 5 rozciaganie, MPa wzgledne, % rzeniowa J/cm2,
WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM " a0 WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM - e e

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza- > 470 >18 > 88 W normalnych warunkach przechowywania nie wymagajq wyza- > 490 >16 >785

rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza-
nie: 400 + 20 °C 60 - 90 min. Przeprowadzanie termo obrdbki elektrod
dopuszczalne jest nie wigcej, niz trzykrotnie, nie uwzgledniajac wstep-
nej termo obrébki podczas ich produkgji. Zawartos¢ wilgoci w pokryciu
elektrod nie wiecej niz 0,4%.

Il SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarzanie
400 + 20 °C 60 - 90 min. Przeprowadzanie termo obrdbki elektrod do-
puszczalne jest nie wiecej, niz trzykrotnie, nie uwzgledniajac wstepnej
termo obrébki podczas ich produkcji. Zawartos¢ wilgoci w pokryciu
elektrod nie wiecej niz 0,4%.

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A . .
Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod $rednicy, mm

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

dla elektrod srednicy, mm

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

30 40
G0&120 100180 60120 100-180
PA PB PC PE PD PF 1506947 Soawani i i bi
pawanie prowadzi¢ pradem stalym odwrotnej bie- . L .
gunowosci,+" na elektrodzie. PA_PBPC PEPD PP 1506947 Zﬂmmgjfmzdégkgﬁ;? stalym odwrotnej bie-
Il DANE DO PAKOWANIA B DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugos¢, llosé elek- Waga

mm mm trod w paczce, szt paczki, kg Srednica, Diugosc, llos¢ elek- Waga

mm mm trod w paczce, szt paczki, kg

30 350 91-93 25

A 2- 2,
40 450 81-82 5 30 350 92-93 5

40 450 81-82 5

CERTYFIKACJA CERTYFIKACJA
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EA-395/9

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody EA-395/9 z pokryciem podstawowym przeznaczone sg do
spawania konstrukgji kluczowych ze stali stopowych o wytrzymatosci
podwyzszonej i wysokiej, stali odpornych na ciepto i niskomagnezo-
wych, stali typu AK 23, AK 25, AK 27.

WARUNKI STOSOWANIA

Wspotczynnik napawania -11 g/A+h.. Zuzycie elektrod na 1 kg spa-
wanego metalu wynosi 1,6 kg. Przeznaczone s do spawania we
wszystkich ptaszczyznach przestrzennych oprdcz pionowego metoda
,gora-dot” przy pomocy pradu statego o odwrotnej biegunowosci. Spa-
wanie nalezy koniecznie przeprowadzac krétkim tukiem, bez wahan
poprzecznych, po uprzednim oczyszczeniu.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Doskonate cechy mechanicznego napawanego metalu. Odnotowano
dobre cechy spawalniczo-technologiczne, lekkie odseparowanie po-
wioki zuzlowej oraz formowanie spoiwa z ptynnym przejsciem do me-
talu podstawowego.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

Powtérne wyzarzanie elektrod przed spawaniem: 200-250°C w ciggu
2,0-25h.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB  PC PD

===

PE

PF 1506947

CERTYFIKACJA
<P

28

1503581-A-E16.25.6 B20

I RODZAJ POKRYCIA

zasadowe
Typ 11X15H25M6AG2

I SKELAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

1,00-230 <07 <0,12 <0,03

<0020 135170 2327 4570 <02

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatos¢ Wydtuzenie Wiazkos¢ude-  Granica

narozciaganie, wzgledne, % rzeniowaJ/cm?, plastycznosci,
MPa KCV+20°C MPa

=600 =300 =100 =400

I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

30 40
80-110 120-150

Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
gunowosci,+" na elektrodzie.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugosc,
mm mm

llos¢ elek- Waga
trod w paczce, szt

paczki, kg

30 350 37-38 1
40 350 21-23 1

CL-11 Plasma

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody CL-11 Plasma z pokryciem rutylowym stosowane sa do
spawania wytrzymatych stali austenitowych odpornych na rdze,
takich jak, AISI 321, AISI 304, AISI 347 i podobnych, ktére pracuja w
Srodowisku agresywnym, w temperaturach do 450 °C. Wykorzystywane
sg do spawania zbiornikéw cisnieniowym, rurociggéw, czesci do
urzadzen w przemysle spozywczym, rafineryjnym, budowie maszyn
energetycznychitp.

WARUNKI STOSOWANIA

Stosowane sg do spawania we wszystkich potozeniach przestrzennych,
nalezy prowadzi¢ pragdem statym o odwrotnej biegunowosci lub pra-
dem zmiennym z transformatora o napieciu jatowym nie mniejszym,
niz 50 W. Spawanie nalezy prowadzi¢ krétkim tukiem, bez poprzecz-
nych kotysan.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Doskonate wtasciwosci mechaniczne napawanego metalu oraz pod-
wyzszona odpornos¢ na korozje w $rodowiskach agresywnych w
temperaturach do 450°C. Odnotowano wysoki poziom parametréw
spawalniczo-technologicznych, niski poziom rozbryzgiwan, praktycz-
nie samodzielnie odseparowanie powtoki zuzlowej oraz formowanie
spoiwa z ptynnym przejsciem do metalu gtéwnego.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zzarzanie przed spawaniem: 350-370°C 60 min, max. 3 razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB  PC

PE  PF

1SO 6947

CERTYFIKACJA

<t

1503581-A-E199NbR 12

AWS A5.4: E 347-16

Il RODZA) POKRYCIA

rutylowe

I SKtAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<075

18-21

<008 <003 <0,025
Cu Ni Nb+Ta
<075 91 8XCdo1,0

I ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)
W NAPAWANYM METALU

4-14FN

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatos¢ Wydtuzenie UUderzenio- Granica plastyczno-
narozcaga- wzgledne, % wa lepkosc,

nie, MPa

=550

=125

Jem?,
KCV +20°C

=47

$ci, MPa

=350

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

2,00
30-60

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

2,5
40-90

30 32
45-110 50-120

40
60-140

Spawania prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
gunowosci,+" lub pradem zmiennym z transformato-
ra o napieciu jatowym nie mniejszym, niz 50 V.

Il DANE DO PAKOWANIA

Srednica,

Diugosc,
mm
350
350
350
350
350

llos¢ elek-
trod w paczce, szt

86-87
44-45
31-32;62-64
27-28
18-19

Waga
paczki, kg



Monolith M-347

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki Monolith M-347 z pokryciem rutylowym przeznaczo-
ne sg do spawania odpornych austenitowych stali przeciwkorozyjnych
AISI 321, AISI 304, AISI 347 oraz podobnych do nich, pracujacych w
agresywnych srodowiskach przy temperaturze do 450°C. Stosuje sie
do spawania pojemnikéw, naczyn, ktére funkcjonujg pod cisnieniem,
rurociaggéw, elementdw sprzetu w przemysle spozywczym i petroche-
micznym, budowie maszyn energetycznych oraz w energetyce.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody te stosuje sie przy spawaniu we wszystkich przestrzennych
potozeniach na pradzie statym odwrotnej biegunowosci oraz na zmien-
nym pradzie od transformatora z napigciem biegu jatowego nie mniej
niz 50 V. Rekomenduje sie spawanie w dolnym potozeniu na srednich
pradach. Spawanie nalezy wykonywac krétkim tukiem, bez poprzecz-
nych kotysan.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Doskonate mechaniczne wtasciwosci napawanego metalu i zwigkszona
korozyjna trwatos¢ w agresywnych srodowiskach przy temperaturach
ponizej 450°C. Zaznaczone s3 wysokie wiasciwosci spawalniczo-tech-
nologiczne, mate rozbryzgiwania, praktyczne usuniecie samodzielnie
zuzlowej skorupy oraz ksztattowanie szwu z ptynnym przejsciem do
podstawowego metalu.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zzarzanie przed spawaniem: 350 - 370°C w ciaggu 60 minut, maksymalnie
3razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

1503581-A-E199Nb R 12

AWS A 5.4:E347-16

Il RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

I SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<20 <10 <008 <003 <0025
Mo Cr Cu Ni Nb+Ta
<075 18-21 <075 911 8XCdo1,0

I ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)

W NAPAWANYM METALU
4-14FN

M MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatos¢ Wydtuzenie Uderzenio- Granica plastyczno-
narozciaga- wzgledne, % wa lepkosc,

$ci, MPa

nie, MPa KCV, +20°C

=550 225 =47 =350

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

Monolith M-308L

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki Monolith M-308L przeznaczone sg do spawania au-
stenitowych stali nierdzewnych typu, AISI 304L, AISI 321, AISI 347 i po-
dobnych do nich, temperatury wykorzystania, ktérych nie przekraczajg
450°C. Dane elektrody nadaja sie do spawania sprzetu, zbiornikéw oraz
rur ze stali nierdzewnej dla wykorzystania w produkcji wody zdatnej
do picia, w przemysle spozywczym, wiékienniczym, petrochemicznym,
papierniczym i farmaceutycznym, a takze w budowie samochodoéw, w
budowie maszyn oraz produkgji urzadzen dla handlu.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody stosuje sie przy spawaniu we wszystkich przestrzennych poto-
zeniach oprécz potozenia,gora-dét”. Spawanie rekomenduje sie wyko-
nywac przy maksymalnie mozliwej szybkosci bez poprzecznych kotysan
elektrody.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki Monolith M-308L charakteryzuja sie dobrymi spawal-
niczo-technologicznymi wiasciwosciami: znikomym rozbryzgiwaniem,
lekkim usunieciem zuzlowej skorupy, stabilnym paleniem sie tuku i
pierwszorzedng jakoscig szwu. Zaznaczona jest doskonata odpornos¢
korozyjna w Srodowiskach utleniajgcych oraz wysoka odpornos¢ do ko-
rozji migdzykrystalicznej.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
zarzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest
wyzarzanie przed spawaniem: 350 — 370°C w ciggu 60 minut, maksy-
malnie 3 razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB  PC

1503581-A-E199LR12

AWS A5.4: E308L-16

I RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO

METALU, %

<20 <10 <0,04

<0,025 <0,030

<075 18-21 <075

B ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)

W NAPAWANYM METALU

3-10FN

9N

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI

METALU SZWU

Wytrzymatos¢ na rozciaganie,
MPa

=510

Uderzeniowa lepkos¢,
KCV +20°C

=70

Wydtuzenie wzgledne, %

=30

Granica plastycznosci, MPa

=320

I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A
dla elektrod Srednicy, mm

3060 4090 4510 50120 60-140 PE PF 1506947 250 3,0 32 40
PA PB PC PE PF 1506947 ' » . 40-90 45-110 50-120 60-140
Spawanie prowadzi¢ pragdem statym odwrotnej bie-
gunowosci, ,+" na elektrodzie lub pradem zmiennym S . dzi¢ prad " : bi
od transformatora z napigciem biegu jatowego nie pawanie prowadzic pradem statym o wrotnej bie-
mniej, niz 50 V. gunowosci, ,+" na eIektronzlg lub prqdem zmiennym
od transformatora z napieciem biegu jatowego nie
mniej, niz 50 V.
Il DANE DO PAKOWANIA B DANE DO PAKOWANIA
Srednica, Diugosc, llosé elek- Waga
mm mm trod w paczce, szt paczki, kg Srednica,  Diugosc, llosc elek- Waga
mm mm trod wpaczce, szt paczki, kg
2,00 350 86-87 1
CERTYFIKACJA o e 1 CERTYFIKACJA
3,00 350 31-32;62-64 12 A% 520 By L
C € 320 350 2728 ] c € 3,00 350 31-32;62-64 1;2
400 350 18-19 1 B0 H 5 {
4,00 350 18-19 1

30 31



OZL-8 PLASMA

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody OZL-8 Plasma przeznaczone sa do spawania austenitowych
stali nierdzewnych typu, AISI 304L, AISI 321, AISI 347 itp., ktérych tem-
peratury uzytkowania nie przekraczajg 450°C. Elektrody te przeznaczo-
ne s3 do spawania wyposazenia, rezerwuaréw, cystern oraz rur ze stali
nierdzewnej, wykorzystywanych w branzy spozywczej, tekstylnej, rafi-
neryjnej, napojowej, papierowym i farmaceutycznym, a takze w prze-
mysle motoryzacyjnym oraz w budowie maszyn.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody stosowane s3 do spawania we wszystkich potozeniach prze-
strzennych oprocz potozenia ,goéra-dét”. Rekomenduje sie spawania
maksymalnie szybko, unikajac poprzecznych kotysan elektrody.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody charakteryzujg sie dobrymi wiasciwosciami spawalniczo-
-technologicznymi — nieznacznym rozbryzgiwaniem, lekkim odse-
parowaniem powtoki zuzlowej, stabilnym paleniem tuku i doskonatg
jakoscia spoiwa. Doskonata odpornos¢ na korozje w srodowiskach utle-
nionych oraz wysoka odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczna.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarzanie:
350 - 370 °C 60 min, max. 3 razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB PC

PE PF 1SO 6947

CERTYFIKACJA

<> &

32

1503581-A-E199LR12

AWS A5.4: E308L-16

I RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<20 <10 <004 <0025 <0,030
Mo Cr Cu Ni

<075 18-21 <075 911

I ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)

W NAPAWANYM METALU
3-10FN

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosc na rozciaganie, ~ Wydtuzenie wzgledne, %
MPa

=510 >30
Wiazkos¢ J/m2, KCV+20°C Granica plastycznosci, MPa
>70 >320

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod $rednicy, mm

2,50 30 32 40
40-90 45-110 50-120 60-140

Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
gunowosci,+" lub pradem zmiennym od transforma-
tora z napieciem biegu jatowego nie mniej niz 50 V.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugosc, llos¢é elek- Waga
trod w paczce, szt paczki, kg

2,50 350 45-47 1
3,00 350 31-32;62-64 12
3,20 350 28-29 1
4,00 350 18-19 1

Monolith M-309L

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki M-309L sg przeznaczone do spawania réznego rodzaju
stali (austenitycznych i weglowych), austenitycznych stali nierdzew-
nych typu 08X18H10, 03X18H11, AISI 304, AlSI 304L itd., gdzie tempe-
ratura jest nie wyzszej niz 300 °C, do spawania zaroodpornych stali nie-
rdzewnych AISI 309, AlSI 309S oraz o podobnym sktadzie chemicznym.
Stosuje sie do napawania przejsciowej warstwy na zaroodporng stal
chromowo-molibdenowa klasy perlitycznej i dla platerowania ferry-
towo-perlitycznych, nisko i $rednio- stopowych podstaw i naniesienia
buforowych warstw przed napawaniem. Dane elektrody nadaja sie do
spawania sprzetu, zbiornikdéw oraz rur ze stali nierdzewnej dla wyko-
rzystania w produkcji wody zdatnej do picia, w przemysle spozywczym,
widkienniczym, petrochemicznym, papierniczym i farmaceutycznym,
a takze w budowie samochodéw, w budowie maszyn oraz produkgji
urzadzen dla handlu.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody stosuje sie przy spawaniu we wszystkich przestrzennych
potozeniach oprdcz potozenia ,gora-dét”. Spawanie rekomenduje sie
wykonywac¢ przy maksymalnie mozliwej szybkosci bez poprzecznych
kotysan elektrody.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki Monolith M-309L charakteryzuja sie dobrymi spawal-
niczo-technologicznymi wiasciwos$ciami: znikomym rozbryzgiwaniem,
lekkim usunigciem zuzlowej skorupy, stabilnym paleniem sie tuku i
pierwszorzedna jakoscig szwu. Zaznaczona jest wysoka odpornos¢ na
miedzykrystaliczna korozje i doskonata odpornos¢ na utworzenie pek-
nie¢ do 300°C. Oprécz spawania odpornych na wysokg temperature
stali nierdzewnych zapewnia wysokg odpornos¢é na utworzenie zgorze-
lin do 1000°C.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zzarzanie przed spawaniem: 350 - 370°C w ciggu 60 minut, maksymalnie
3razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB PC  PE

PF 150 6947

CERTYFIKACJA

q3

1503581-A-E23 12LR 12

AWS A5.4: E309L-16

Il RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

M SKtAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<25 <10 <004 <0030 <0,025

<075 22-25 <075 12-14

I ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)

W NAPAWANYM METALU
5-15FN

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosc na rozciaganie, ~ Wydtuzenie wzgledne, %
MPa

>510 >25
Uderzeniowa lepkos¢, KCV Granica plastycznosci, MPa

+20°C
=60 =320

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod Srednicy, mm

2,50 3,0 32 40
40-90 45-110 50-120 60-140
Spawanie prowadzi¢ pradem stalym odwrotnej bie-
gunowosci, ,+" na elektrodzie lub pragdem zmiennym

od transformatora z napieciem biegu jatowego nie
mniej, niz 50 V.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Dtugosc, llos¢é elek- Waga

mm mm trod w paczce, szt paczki, kg
2,50 350 44-46 1
3,00 350 32-34; 64-68 1,2
3,20 350 28-29 1
4,00 350 18-19 1
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OZL-6 PLASMA

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki OZL-6 Plasma przeznaczone sa do spawania rézno-
rodnych stali (austenitowych i weglowych), austenitowych stali nie-
rdzewnych typu 08X18H10, 03X18H11, AISI 304, AISI 304L itp., ktorych
temperatury uzytkowania nie przekraczajg 300°C, a takze do spawania
zaroodpornych stali nierdzewnych typu AlSI 309, AISI 309S i o podob-
nym skfadzie chemicznym.

Stosowane s3 do napawania warstwy przejsciowej odporna na ciepto
stal chromowo-molibdenowej klasy perlitowej, platerowania ferryto-
wo-perlitowych, nisko oraz sredniostopowych baz i nanoszenia warstw
buforowych przed napawaniem.

Elektrody te przeznaczone s3 do spawania rezerwuardw i konteneréw
do przechowywania réznego rodzaju cieczy i substancji statych, sprze-
tu przemystowego w przemysle gérniczym, chemicznym, kriogenicz-
nym, spozywczym, mlecznym i farmaceutycznym.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody stosowane sa do spawania we wszystkich potozeniach prze-
strzennych oprécz potozenia ,goéra-dot”. Rekomenduje sie spawania
maksymalnie szybko, unikajac poprzecznych kotysar elektrody.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody OZL-6 Plasma cechujg sie dobrymi cechami spawalniczo-
-technologicznymi: nieznacznym rozbryzgiwaniem, lekkim odsepa-
rowaniem powtoki zuzlowej, stabilnym zapalaniem tuku i doskonaty
jakoscig szwu. Podczas spawania réznorodnych i trudno spawalnych
stali, zapewniona jest wysoka wytrzymato$¢ na powstawanie peknie¢,
a takze odnotowano wysoka odporno$¢ na miedzykrystaliczng koroz-
je do 300°C. Oprocz tego, podczas spawania zaroodpornych stali nie-
rdzewnych zapewniona jest wytrzymatos¢ na powstawanie zgorzelin
do 1000°C.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W normalnych warunkach przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W razie zwilzenia niezbedne jest wyzarza-
nie: 350-370°C 60 min, max. 3 razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB  PC

PE PF 150 6947

CERTYFIKACJA

<>
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1503581-A-E2312LR12

AWS A5.4: E309L-16

Il RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

M SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<25 <10 <004 <0030 <0025

Mo Cr Cu Ni

<075 22-25 <075 12-14

I ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)

W NAPAWANYM METALU
5-15FN

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatos¢ na rozciaga- Wydtuzenie wzgledne, %
nie, MPa

=510 >25
Wiazkos¢J/em2,

Granica plastycznosci, MPa

KCv,+20°C
260 2320

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

2,50 30 32 40
40-90 45-110 50-120 60-140

Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
gunowosci ,+" lub pradem zmiennym od transforma-
tora z napieciem biegu jatowego nie mniej niz 70 V/

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugosc, llos¢ elek- Waga

mm mm trod w paczce, szt paczki, kg
2,50 350 44-46 1
3,00 350 32-34;64-68 k2
3,20 350 28-29 1
4,00 350 18-19 1

Monolith M-316L

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki Monolith M-316L przeznaczone sa do spawania au-
stenitowej stali odpornej do korozji Cr-Ni-Mo, typu, AISI 316, AISI 318,
AlISI 316L i podobnych do nich, dla elementéw funkcjonujacych przy
temperaturach wykorzystania ponizej 400°C. Dane elektrody nadajq sie
do spawania obudowy kottéw, pojemnosciowych urzadzen do olejow
zuzytych oraz do instalacji koksochemicznych, sprzetu funkcjonuja-
cego w kontakcie z morska woda, elementéw urzadzen w przemysle
chemicznym, widkienniczym oraz celulozowo-papierniczym, a takze
sprzetu do produkcji wetny i jedwabiu sztucznego.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody stosuje sie przy spawaniu we wszystkich przestrzennych
potozeniach oprocz potozenia ,géra-dét”. Spawanie rekomenduje sie
wykonywac przy maksymalnie mozliwej szybkosci bez poprzecznych
kotysan elektrody.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektroda ma wysoka odpornosé na kwasy, a takze do korozji ogdlnej i
miedzykrystalicznej przy temperaturach ponizej 400°C. Elektrody marki
Monolith M-316L charakteryzuja sie wysokimi spawalniczo-technolo-
gicznymi wiasciwos$ciami: stabilnym paleniem tuku, lekkim usunieciem
zuzlu, a takze dobrym formowaniem szwu z ptynnym przejsciem do
podstawowego metalu.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zzarzanie przed spawaniem: 350 - 370 °C w ciggu 60 minut, maksymalnie
3razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB  PC

PE PF 15O 6947

CERTYFIKACJA

<> &

1503581-A-E19123LR12

AWS A5.4: E316L-16

I RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

M SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<20 <10 <004 <0025 <0,030

2,5-3,0 17-20 <075 1n-13

I ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)

W NAPAWANYM METALU
5-15 FN

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatos¢ na rozciaganie, ~ Wydtuzenie wzgledne, %
MPa

=510 >25

Uderzeniowa lepkos¢,
KCV +20°C

=70 =320

Granica plastycznosci, MPa

I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

25 30 32 40
44-46 45-110 50-120 60-140

Spawanie prowadzi¢ pradem statym odwrotnej bie-
gunowosci, ,+" na elektrodzie lub pragdem zmiennym
od transformatora z napieciem biegu jatowego nie
mniej, niz 50 V.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Dtugosc, llos¢ elek- Waga
mm trod w pacz- paczki, kg
ce, szt
2,50 350 44-46 1
3,00 350 32-33;64-66 1,2
3,20 350 28-29 1
4,00 350 18-19 1
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Monolith M-318

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki Moonolit M-318 z pokryciem rutylowym przeznaczo-
ne sa do spawania odpornych do korozji austenitowych Cr - Ni - Mo
stabilizowanych niobem stali typu, AISI 316Nb, AISI 316, AISI 318 itp.
dla detali, pracujacych przy temperaturze do 400 °C. Elektrody stosuja
sie do spawania zbiornikdw, rur i sprzetu do chemicznego, wiokien-
niczego i papierniczo-celulozowego przemystu w srodowisku, gdzie
znajduja sie kwasowe, alkaliczne i solne rozczyny, a takze do konstruk-
¢ji, pracujacych w morskiej wodzie.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody stosujg sie przy spawaniu we wszystkich przestrzennych
potozeniach oprécz potozenia ,géra-dét”. Spawanie rekomenduje sie
wykonywac przy maksymalnie mozliwej szybkosci bez poprzecznych
kotysan elektrody.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki Monolith M-318 zapetniaja metal spoiwa, ktéry ma
odporno$¢ do miedzykrystalicznej korozji. Charakteryzuja sie dobrymi
spawalniczo-technologicznymi wiasciwosciami: lekkim usunieciem
zuzlowej skorupy, stabilnym paleniem sie tuku i pierwszorzedna jako-
Scig szwu.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
zarzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest
wyzarzanie przed spawaniem: 350 - 370°C w ciggu 60 minut, maksy-
malnie 3 razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB PC

PE PF 1506947

CERTYFIKACJA
<> & CE€

36

1503581-A-E19 123 Nb R 12

AWS A5.4: E318-16

Il RODZAJ POKRYCIA

rutylowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<20 <10 <008 <0030 <0025

Mo Cr Cu Ni Nb+Ta

2,5-3,0 17-20 <075 1113 811

M ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)

W NAPAWANYM METALU
5-15FN

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosé na rozciaganie, ~ Wydluzenie wzgledne, %
MPa

=550 >25

Uderzeniowa lepkos¢,
KCV, +20°C

=60 =350

Granica plastycznosci, MPa

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod Srednicy, mm

2,50 30 32 40
40-90 45-110 50-120 60-140

Spawanie prowadzi¢ pradem stalym odwrotnej bie-
gunowosci, ,+" na elektrodzie lub pradem zmiennym
od transformatora z napieciem biegu jatlowego nie
mniej, niz50 V.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica,  Diugos¢, llos¢ elek- Waga
trod w paczce, szt paczki, kg

2,50 350 44-46 1
3,00 350 31-32;62-64 1;2
3,20 350 28-29 1
4,00 350 18-19 1

CL-11 ARS

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody CL-11 ARS z pokryciem rutylowym stosowane sg do spawania
stali austenitowych odpornych na rdze, takich jak, AISI 321, AISI 304,
AISI 347 i podobnych, ktére pracuja w srodowisku agresywnym, w
temperaturach do 450°C. Wykorzystywane sg do spawania zbiornikéw
ci$nieniowych, rurociaggéw, czeéci do urzadzen w przemysle
spozywczym, rafineryjnym, budowie maszyn energetycznychitp.

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrody CL-11 ARS s3 stosowane do spawania we wszystkich potoze-
niach przestrzennych, spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej
biegunowosci lub pradem zmiennym od transformatora o napieciu ja-
fowym nie mniejszym, niz 50 W. Spawanie nalezy prowadzi¢ krotkim
tukiem, bez poprzecznych kotysan.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Doskonate wtasciwosci mechaniczne napawanego metalu oraz pod-
wyzszona odpornos¢ na korozje w $rodowiskach agresywnych w
temperaturach do 450°C. Odnotowano wysoki poziom parametréw
spawalniczo-technologicznych, niski poziom rozbryzgiwan, praktycz-
nie samodzielnie odseparowanie powtoki zuzlowej oraz formowanie
spoiwa z ptynnym przejsciem do metalu gtéwnego.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
zarzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest
wyzarzanie przed spawaniem: 350-370 °C w ciaggu 60 min, max. 3 razy.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB PC

PE PF 1506947

1503581-A-E199NbR 12

AWS A5.4: E 347-16

Il RODZA) POKRYCIA

rutylowe

I SKtAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<20 <10 <008 <003 <0025

Mo Cr Cu Ni Nb+Ta

<075 18-21 <075 91 8XC1,0

I ZAWARTOSC LICZBY FERRYTOWE)

W NAPAWANYM METALU
4-14FN

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatos¢ Wydtuzenie  Uderzeniowa Granica
narozciaganie, wzgledne, % lepkosc, J/em?, plastycznosdi,

MpPa KCV+20°C MPa

=550 225 =47 =350

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

2,0 25 30 32 40
30-60 40-90 45-110 50-120 60-140

Spawania prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
gunowosci ,+" na elektrodzie lub pradem zmiennym
od transformatora o napieciu jatowym nie mniejszym
niz50V.

Il DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugosc, llosé elek- Waga
mm trod w paczce, szt paczki, kg
2,00 350 86-87 1
2,50 350 44-45 1
3,00 350 31-32 1
3,20 350 27-28 1
4,00 350 18-19 1
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Monolith E4043

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody aluminiowo-krzemowe z zawartoécig krzemu 5%. Uniwer-
salne elektrody przeznaczone do spawania aluminium odlewanego,
walcowanego i ttoczonego oraz stopéw aluminiowych. Stosowane sg
do spawania aluminium oraz jego stopdéw typu Al-Si, Al-Mg, Al-Mg-Si,
Al-Mn-Cu. Typowe zastosowanie: trapy zatadunkowe, platformy tadun-
kowe, ramy drzwiowe i okienne, korpusy skrzyni biegéw, silnikowe blo-
ki cylindrowe, szyny pradowe, puszki elektroinstalacyjne oraz stopki
montazowe.

WARUNKI STOSOWANIA

Oczysci¢ obszar spawania od zanieczyszczen oraz utlenionej warstwy.
Wstepnie rozgrzac ciezkie czedci. Podczas faczenia grubego meta-
lu i cienkiej czesci nalezy wstepnie rozgrzac ciezszg z nich. Spawanie
prowadzi¢ przy pomocy pradu o wysokim napieciu na krétkim tuku,
zapewniajac szybkie przemieszczanie sie elektrody. Zmniejszac¢ napie-
cie pradu w trakcie procesu spawania w zaleznosci od tego, w jakim
stopniu metal podstawowy pochtania ciepto.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Pokrycie sformowane metoda ttoczenia, zapewnia dtugi termin wydaj-
nosci oraz podwyzszong odpornos¢ na zwilzanie.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PC

1SO 6947

38

EN 573-3: EAISi5

AWS/ASME A5.3: E4043

I RODZAJ POKRYCIA

specjalne

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO

METALU, %
5,25 0,10
In Ti
0,001 0,01

0,17 0,02 0,002
Be Al
0,0001 podstawowy

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosc na

rozcigganie, MPa

2230

Wydtuzenie Granit
wzgledne, %

>18

=150

I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

24
50-80

Spawanie prowadzi¢ przy pomocy pradu statego o

Sifa pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

32
70-120

40
110-150

odwrotnej biegunowosci (,+" na elektrodzie).

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica,
mm

24
32
40

Diugosé,
mm

350
350
350

llosc elek-
trod w pacz-
ce, szt

111-113; 216
79-80; 146
56-57;102

Waga
paczki, kg

12

11,2
11,2

Monolith E4047

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody aluminiowo-krzemowe, przeznaczone sa do spawania alum-
inium oraz stop6w bazujacych sie na aluminium o zawartosci krzemie-
nia do 12%. Uniwersalne elektrody do spawania aluminium odlewane-
go, walcowanego i ttoczonego oraz stopdw aluminiowych. Stosowane
sg do spawania aluminium oraz jego stopéw typu Al-Si Al-Mg, Al-Mg-Si,
Al-Mn-Cu. Typowe zastosowanie: trapy zatadunkowe, platformy tadun-
kowe, ramy dzwigowe i okienne, korpusy skrzyni biegéw, silnikowe
bloki cylindrowe, szyny pradowe, puszki elektroinstalacyjne oraz stopki
montazowe.

WARUNKI STOSOWANIA

Oczysci¢ obszar spawania od zanieczyszczen oraz utlenionej warstwy.
Wstepnie rozgrza¢ cigzkie czesci. Podczas faczenia grubego meta-
lu i cienkiej czesci nalezy wstepnie rozgrzac ciezszg z nich. Spawanie
prowadzi¢ przy pomocy pradu o wysokim napieciu na krétkim tuku,
zapewniajac szybkie przemieszczanie sig elektrody. Zmniejsza¢ napie-
cie pradu w trakcie procesu spawania w zaleznosci od tego, w jakim
stopniu metal podstawowy pochtania ciepto.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Pokrycie sformowane metoda ttoczenia, zapewnia dtugi termin wydaj-
nosci oraz podwyzszona odpornos¢ na zwilzanie.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PC

1SO 6947

EN 573-3: EAISi2

AWS/ASME A5.3: E4047

I RODZAJ POKRYCIA

specjalne

I SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

12,1
In

0,001

0,001
Ti

0,008

0,15 0,01 0,003
Be Al
0,0001 podstawowy

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Granica plastyczno-

$ci, MPa

=150

I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

24
50-80

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

3.2
70-120

40
110-150

Spawanie prowadzi¢ przy pomocy pradu statego o
odwrotnej biegunowosci (,+" na elektrodzie).

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica,
mm

24
32
40

Diugos¢,
mm

350
350
350

llos¢ elek-
trod w pacz-
ce, szt

111-113;216
79-80; 146
57-58;102

Waga
paczki, kg

1,2
11,2
1,1;2
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T1-590

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki T-590 przeznaczone s3 do napawania elementdw, pra-
cujacych w warunkach przewaznie $ciernego zuzycia z minimalnymi
uderzeniowymi obcigzeniami. Wykorzystuja sie dla napawania uzebie-
nia czerpakéw koparek, pracujacych przy sciernym znoszeniu w piasz-

TU U 25.9-34142621-013:2016

Il RODZAJ POKRYCIA

specjalne

I SKtAD CHEMICZNY NAPAWANEGO

1-620

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody marki T-620 przeznaczone sa do napawania elementéw, pra-
cujacych w warunkach przewaznie Sciernego zuzycia z umiarkowany-
mi uderzeniowymi obcigzeniami.

Wykorzystuje sie do napawania szczekéw kruszarek, bandazy krusza-

TU U 25.9-34142621-013:2016

I RODZAJ POKRYCIA

specjalne

I SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO

czystym gruncie, nozy maszyn drogowych, lemieszy ptugéw, dyskow METALU, % rek watkowych, bita kruszarek mtotowych i miyna dla rozdrobnienia METALU, %
i fap kultywatoréw maszyn rolniczych, ostrzy srub mieszarek, fopatek 0 g q 5 wegla, uzebieni czerpakdw koparki rotorowej, tnacych uzebieni, robo-
aspiratoréw, policzkéw kruszarek i temu podobnych. Napawane za 4 . czych detali prasy brykietéw, mechanicznych listow, $migiet urzadzen m

pomoca elektrod T- 590 wyzej wymienione elementy majg doskonate 1,0-1,5 2,0-2,5 2935 <0,040 dla wyciggania dymu. Napawane za pomoca elektrod T-620 wyzej 1,0-1,5 2,0-2,5 2,9-3,5 <0,040

trwate i wytrzymatosciowe charakterystyki eksploatacyjne. wymienione elementy maja doskonate twardy i wytrzymatosciowy q "
I charaler elsploatacyjny : AT

WARUNKI STOSOWANIA <0035 227 0515 <0,035 2% 0,5-15 0515

Wspoétczynnik napawania wynosi 9,0 g/A-h. Zuzycie elektrod na 1 kg na-
pawanego metalu stanowi 1,4 kg. Przed napawaniem nalezy oczysci¢
spawany element od zabrudzen, rdzy, oleju. Nie rekomenduje sie (zeby
unikna¢ farbowania) czyni¢ napawanie stalowych elementéw wiecej niz
do dwoch warstw, zeliwnych - do jednej warstwy. Przy duzym znoszeniu
elementoéw dolne warstwy trzeba napawac innymi elektrodami, ktorych
wybér zalezy od skfadu podstawowego metalu. Do stali weglowych i
niskostopowych poprzednia warstwe mozna napawac elektrodami Mo-
nolith RC, Standart RC, dla stali stopowanych manganem - niezbedne sa
elektrody UONI-13/55 Plasma. Obecnos¢ poprzecznych pekniec nie jest
defektem, leczwskaznikiem wysokiejtwardoscinapawania.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody markiT-590 lepiej stosowac do napawania szybko niszczacych
sie powierzchni, funkcjonujgcych w sciernym srodowisku, a takze tam,
gdzie potrzebna jest zwigkszona wytrzymatosc¢. Bez obrébki termicznej
one pozwalaja otrzymywac mniej plastyczny metal szwu, lecz z twardo-
$cigHRC58-64.Wysoka wytrzymato$¢ metalu, napawanego tymielektro-
dami, osigga sie wskutek wprowadzenia w sktad pokrycia szczegdlnych

M TWARDOSC NAPAWANEGO
METALU SZWU

Twardos¢, HRC bez termicznej obrobki po napawaniu

58-64

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

40 50
150-220 200-270

WARUNKI STOSOWANIA

Wspotczynnik napawania wynosi 9,0 g/A+h. Zuzycie elektrod na 1 kg
napawanego metalu stanowi 1,4 kg. Przed napawaniem nalezy oczy-
Sci¢ spawany element od zabrudzen, rdzy, oleju. Nie rekomenduje sie
(zeby unikna¢ farbowania) czyni¢ napawanie stalowych elementow
wiecej niz do dwoch warstw, zeliwnych - do jednej warstwy. Przy
duzym znoszeniu elementéw dolne warstwy trzeba napawac innymi
elektrodami, ktérych wybér zalezy od sktadu podstawowego metalu.
Do stali weglowych i niskostopowych poprzednig warstwe mozna na-
pawac elektrodami Monolith RC, Standart RC, do stali stopowanych
manganem - niezbedne sg elektrody UONI-13/55 Plasma. Obecno$¢
poprzecznych pekniec nie jest defektem, lecz wskaznikiem wysokiej
twardosci napawania.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody marki T-620 lepiej stosowa¢ do napawania szybko niszcza-
cych sie powierzchni, funkcjonujacych w $ciernym srodowisku, a takze
tam, gdzie potrzebna jest zwiekszona wytrzymatos¢. Bez obrobki ter-
micznej one pozwalajg otrzymywac¢ mniej plastyczny metal szwu, lecz

B TWARDOSC NAPAWANEGO
METALU SZWU

Twardos¢, HRC bez termicznej obrébki po napawaniu

56-63

I SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sifa pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

4,00
150-220

5,00
200-270

Napawanie prowadzi¢ w dolnej i pochytej pozycji pra-
dem statym odwrotnej biegunowosci waskimi wal-
kami lub z niewielkimi kotysaniami elektrody. Takze
napawanie mozna prowadzi¢ pradem przemiennym
na biegu jatowym (z napieciem nie wiecej niz 50 V).

Napawanie prowadzi¢ w dolnej i pochytej pozycji pra-
dem statym odwrotnej biegunowosci waskimi wal-
kami lub z niewielkimi kotysaniami elektrody. Takze
napawanie mozna prowadzi¢ pradem przemiennym
na biegu jatowym (z napieciem nie wiecej niz 50 V).

elementoéw, stanowigcych sktadniki stopowe.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zzarzanie przed spawaniem: 250 + 10°C w ciggu 60 minut. Zawarto$¢ I DANE DO PAKOWANIA
wilgoci w pokryciu elektroda nie moze przekraczac 0,5%.

z twardoscig HRC 56-63. Wysoka wytrzymatos¢ metalu, napawanego
tymi elektrodami, osigga sie wskutek wprowadzenia w sktad pokrycia
szczegolnych elementdw, stanowiacych sktadniki stopowe.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy- I DANE DO PAKOWANIA
zarzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest Srednica,  Dhugose,
wyzarzanie przed spawaniem: 250 + 10°C w ciaggu 60 minut. Zawartos¢ mm

wilgoci w pokryciu elektroda nie moze przekraczac 0,5%.

llos¢ elek- Waga
trod w paczce, szt paczki, kg

Srednica, Diugosé,

llos¢ elek- Waga

mm mm trod w paczce, szt paczki, kg

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

400 450 10,12 u12 POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU
500 450 68 0912
PA 1506947
PA 1506047
CERTYFIKACJA CERTYFIKACJA

<> & < &
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Monolith M-Fe6

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektroda zapewniajaca w powloce martenzytyczna stal stopowa jest
przeznaczona do napawania wzmacniajacych warstw, pracujacych w
warunkach intensywnego $ciernego znoszenia w potaczeniu z umiar-
kowanymi obcigzeniami uderzeniowymi. Elektrody stosuje sie do na-
pawania narzedzi rolniczych, pracujacych w warunkach umiarkowanej
wilgotnosci, narzedzi do obrébki drewna, fadowarek oraz mikseréw i
temupodobne..

WARUNKI STOSOWANIA

Elektrode nalezy utrzymywac pionowo do elementu. Napawanie wy-
konywac na bardzo krétkim tuku i jak mozna mniejszej sile pradu, zeby
zapobiec mieszaniu sig z podstawowym metalem. W celu osiagnigcia
maksymalnej twardosci na stalach niskoweglowych nalezy napawac
co najmniej 3 warstwy.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Napawany metal moze by¢ odpuszczony przy temperaturze 840- 860 °C
z pdzniejszym hartowaniem w temperaturze 950-1000 °C, chtodzenie
odbywa siew olejulub na powietrzu. Obrébka mechaniczna napawane-
gometaluodbywasie tylko materiatem sciernym.Odpornosé na scierne
znoszenie jestbardzo dobra, odporno$¢ nauderzeniowe obcigzeniajest
zadowalajaca, zarowytrzymatosc jest dobra, korozyjna trwato$¢ jest za-
dowalajaca.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
zarzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest
wyzarzanie przed spawaniem: 350 - 370°C w ciggu 60 minut, maksy-
malnie 3 razy. Zawarto$¢ wilgoci w pokryciu elektroda nie moze prze-
kraczac 0,3%.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB PC

PF PE PD

1SO 6947

CERTYFIKACJA

<>

42

EN 14700: EZ Fe6

I RODZAJ POKRYCIA

rutylowe zasadowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

<25 <10 <30 <30
<10 <004 <0,04

B TWARDOSC NAPAWANEGO METALU
SIWU

Twardos¢, HRC bez termicznej obrébki po napawaniu

52-58

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

25 30 32 40 50
70-100 80-120 90-130  110-170  140-200
Spawanie prowadzi¢ pradem statym jakakolwiek bie-
gunowoscia (rekomenduje sie ,+" na elektrodzie) lub

pradem zmiennym od transformatora z napieciem
biegu jatowego nie mniej niz 50 V.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Dhugos¢,
mm mm

llos¢ elek- Waga
trod w paczce, szt paczki, kg

2,50 350 45-46 1
3,00 350 30-31 1
3,20 350 27-28 1
4,00 450 14 1
5,00 450 9 1

CCH-4

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody o pokryciu metalicznym marki CCH-4 do recznego spawania
tukowego i napawania zeliwa z pokryciem podstawowym i przeznaczo-
ne sg do chtodnego spawania konstrukgji z zeliwa o wysokiej wytrzy-
matosci z grafitem kulkowym i szarego zeliwa z grafitem ptatkowym, a
takze taczenia ich ze stalg. Elektrody CCH-4 moga by¢ wykorzystywane
do spawania uszkodzonych czesci oraz defektéw w odlewach z wysoko
wytrzymatego i szarego zeliwa, a takze wstepnego napawania pierw-
szej (max. 2-6ch) warstwy na zuzytych czesciach zeliwnych pod nastep-
ne napawanie specjalnymi elektrodami.

WARUNKI STOSOWANIA

Wspotczynnik napawania —10 g/Ash. Zuzycie elektrod na 1 kg napa-
wanego metalu wynosi 1,8 kg. Proces spawania nalezy prowadzi¢ wy-
facznie na czystych, odttuszczonych powierzchniach bez rdzy (przed
spawaniem nalezy oszlifowa¢ miejsce taczenia). Spawanie prowadzi¢
krétkimi ruchami o dtugosci 25-35 mm z ochtodzeniem kazdego spa-
wanego fragmentu do temperatury 60°C oraz przekuciem kazdej czesci
spoiwa lekkimi uderzeniami mtotka. Przy spawaniu zeliwa ciggliwego i
sferoidalnego dtugos¢ spawu moze by¢ wydtuzona do 80-100 mm.
Przy wysokim napieciu (nie mniej, niz 50 W) jatowego pradu z transfor-
matora i krétkiej dtugosci spawanych kabli mozliwe jest spawanie przy
pomocy pradu zmiennego.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektrody CCH-4 majg dobre cechy spawalniczo-technologiczne: lek-
kie zapalenie i stabilne palenie tuku, matymi utratami metali w wyniku
rozbryzgiwania, dobrym formowaniem spoiwa metalu podczas spawa-
nia w dolnym potozeniu. Do spoiwa metalu spawanego elektrodami
CCH-4, wprowadzany jest silny twérca karbidu - wanad. Powstajace
karbidy z niniejszego metalu nie rozpuszczaja sie w zelazie i maja forme
drobnych, migkkich elementéw. Podstawa metalowa okazuje sie po-
zbawiong wegla i dosy¢ plastyczna. Po spawaniu mozliwa jest obrébka
narzedziem tnacym.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wyza-
rzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest wy-
Zarzanie przed spawaniem: 160 - 200°C 60 min.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA 1SO 6947

CERTYFIKACJA

< &

TUU 28.7-34142621-006:2012

I RODZAJ POKRYCIA

podstawowe

M SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,5-2,5

<0,07

0,1-0,8 <0,25

< 0,04 8,5-10,5

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

30
60-110

40
90-140

Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej bie-
gunowosci,+" na elektrodzie.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica,
mm

3,00
4,00

Dlugosc,
mm

350
450

llosc elek-
trod w paczce, szt

30-31; 60-62
14-15

Waga
paczki, kg

1,2

43



MNCH -2

TM MONOLITH

EN 150 1071: ECNiCu 1

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA I RODZAJ POKRYCIA

Elektrody pokryte metaliczne marki MNCH-2 stosowane sa do spawa- specjalne

nia bez podgrzania, wyparzania brakéw litu i napawania czesci z zeliwa Drut NMZMc 28-2,5-1,5 (monel)
szarego, sferoidalnego i ciagliwego. Elektrody MNCH-2 do wyparzania

pierwszej warstwy w taczeniach wymagajacych wysokiej gestosci, a

takze do spawania taczert wymagajacych wyzszej niz standardowa czy- I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO

stos¢ powierzchni po obrébce mechaniczne;j. METALU, %
WARUNKI STOSOWANIA w5 P
Wspdtczynnik napawania - 11,5 g/Ash. Wydajnos¢ napawania - 1,5 kg/h. 12138 <005 <02 <001

Zuzycie elektrod na 1 kg napawanego metalu wynosi 1,5 kg. Spawanie tymi
elektrodami odbywa sie bez podgrzania lub przy nieznacznym podgrzaniu

krétkimi spoiwami o diugosci 20-30 mm. Po natozeniu kazdego spoiwa <001 2]-29 23 <01
napawang cze$¢ przekuc przy pomocy lekkich uderzeri mtotka. Spawanie Pb Ni+Co As Sh
wznowi¢ po ostudzeniu miejsca spawania na powietrzu przy temperaturze
nie wyzszej niz 60°C. <0,003 pozostate <0,01 <0,002
L, L, L, Bi Suma domieszek
SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI
<0,002 <06

Spawanie elektrodami MNCH-2 gwarantuje otrzymanie napawanego
metalu o wysokich cechach technologicznych podczas obrobki, a takze
odpornego na korozje w agresywnych, wilgotnych srodowiskach oraz
goracych gazach. Metal napawany przy pomocy elektrod MNCH-2, I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
dzieki niewielkiej twardosci ostatnich warstw (120 - 160 HB) tatwo METALU, %

ulega obrébce skrawaniem lub Scieraniem. Podczas spawania elektro-
dami MNCH-2 powstaje stop miedzi i niklu — monel (Cu~30%; Ni do
63%; pozostate komponenty to Mn, Si, Fe). Temperatura topnienia tego 2,0-3,0 63,0-67,0 40-7,0 24,0-28,0
stopu jest zblizona do temperatury topnienia zeliwa i dlatego podczas

procesu spawania ma miejsce bardzo dobre wymieszanie stopu z ze-

liwem. Nikiel i miedz, ktére sg gtéwnymi sktadnikami stopu, sprzyjaja

grafityzacji zeliwa w strefie topnienia, tj. zmniejszaja ryzyko pojawienia M SitA PRADU SPAWALNI(ZEGO’ A

sie szerokiej wybielonej strefy. Poniewaz stop ma doskonate cechy pla-
styczne, spoiwo wykazuje odpornos¢ na powstawanie pekniec.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
Zarzania przed spawaniem. W przypadku zwilzenia niezbedne jest
wyzarzanie przed spawaniem: 180 - 210°C + 10°C w ciggu 60 minut.
Zawarto$¢ wilgoci w powierzchni elektrody przez uzyciem nie moze
przekraczac 0,4%.

Mn Ni Fe Cu

Sifa pradu spawalniczego, A

dla elektrod Srednicy, mm

30 40
70-110 100-140

Spawanie prowadzi¢ przy pomocy pradu statego o
odwrotnej biegunowosci (,+" na elektrodzie).

‘ ) I DANE DO PAKOWANIA
POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU Srednica,  Dlugoéé,  lloséelek- Waga

mm mm trod w paczce, szt paczki, kg

PA PF 1SO 6947 3,00 350 38-39 1

400 350 19 1
CERTYFIKACJA

< &
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Monolith E Ni-Cli

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Niklowe elektrody do zeliwa z powtoka nieprzewodzaca pradu, ktére
zapewniaja plastyczne szwy podczas spawania dowolnych rodzajow
zeliwa. Dzieki nieprzewodzacej, zuzlotwoérczej powtoce doskonale na-
daja sie do spawania czesci o cienkich sciankach oraz spawania w miej-
scach trudno dostepnych. Typowe zastosowanie: spawanie blokéw cy-
lindréw, blokéw silnika, rotoréw, blokéw i pokryw cylindréw, instalacji
pompowtryskéw, korpuséw przektadni i mechanizméw réznicowych,
korpuséw zaworow.

WARUNKI STOSOWANIA

Oczyscic z zanieczyszczen obszar spawania. Obrébke krawedzi szcze-
lin prowadzi¢ w temperaturach 70°- 90°. Wykorzystywac krétkiej lub
Sredniej dtugosci tuk oraz minimalne mozliwe napiecie pradu. Spa-
wanie prowadzi¢ poprzez krétkie watki w celu unikniecia lokalnego
przegrzania. Przekuwac szew, aby zniwelowac napiecie. Usunac zuzele
miedzy przejsciami. Umozliwi¢ urzadzeniom powolne stygniecie az do
osiagniecia temperatury pokojowej.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Silne wytadowanie tukowe przedostaje sie do oleju oraz ttuszczu. Do-
skonale nadaja sie do pionowego spawania ,dét-goéra”. Proszkowa po-
wioka nie tworzy tuku bocznego nawet po nagrzaniu.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PE PD

1SO 6947

150 1071: ENi

AWS/ASME A 5.15 ENi-Cl

I RODZAJ POKRYCIA

specjalne

M SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

1,88 2,46 <4,0 0,030 1,77

>4 0,93 1max podstawowy

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosc na Wydtuzenie Granica plastyazno-

rozciaganie, MPa wzgledne, % $ci, MPa

=380 25 2270

B TWARDOSC

wg Wickersa wg Brinella wg Rockwella

14HV 155 HBW 82-84 HRC

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

24 32
70-90 80-120
Spawanie prowadzi¢ pradem statym o odwrotnej

biegunowosci (,+" na elektrodzie) lub pragdem zmien-
nym.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Dlugosc, llos¢ elek- Waga
mm mm trod w paczce, szt paczki, kg

24 300 149-151;310 245
32 350 80-81; 145 27;5
45



Monolith E NiFe-ClI

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Uniwersalne elektrody ferro-niklowe przeznaczone sa do spawania
czesci z zeliwa szarego, sferoidalnego i ciggliwego, a takze do taczenia
zeliwa oraz stali. Typowe zastosowanie: naprawa korpuséw maszyn,
blokéw silnikéw i cylindréw a takze tacznie réznego rodzaju zeliw ze
stalami.

WARUNKI STOSOWANIA

Oczysci¢ obszar spawania z zanieczyszczen. Urzadzenie spawajace skon-
figurowac na najnizsze parametry, co pozwoli stworzy¢ dobre warunki do
spawania.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektroda o wysokiej wytrzymatosci do taczenia, remontu oraz napa-
wania zeliwa. Gwarantuje stabilny tuk przy niskim napieciu pradu,
minimalne odpryskiwanie, a takze posiada wysoka odporno$¢ na po-
wstawanie pekniec. Bardzo silny tuk przechodzi nawet przez mocno
zanieczyszczone powierzchnie. Wyjatkowy sktad zuzelu pozwala na
przeprowadzenie spawania bez powstawania poréw. Podwyzszona za-
wartos$¢ niklu zapewnia tworzenie odpornego na zarysowania spoiwa.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB  PC PE PD

PF

1SO 6947

46

EN1S0 1071: ENiFE

AWS/ASME A 5.15 E NiFe-Cl

I RODZAJ POKRYCIA

specjalne

I SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO

19

<45

METALU, %

<23

0,97

38 0,030

0,6

19 pozostate

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI

METALU SZWU
Wytrzymatos¢ na Wydtuzenie Granica plastyczno-
rozciaganie, MPa wzgledne % $ci, MPa
=550 =1 >390
Il TWARDOS(C
wg Wickersa wg Brinella wg Rockwella
189 HV 180 HBW 88-90 HRC

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Spawanie prowadzi¢ pradem stalym o odwrotnej
biegunowosci (,+" na elektrodzie) lub pragdem zmien-

nym.

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

24
50-80

32
70-110

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica,
mm

24
32

Dlugosc,
mm

300
350

llos¢ elek-
trod w paczce, szt

140-141; 310
145

Waga
paczki, kg

22;5
5

MONOLITH M-NiFe

TM MONOLITH

EN1S0 1071: ECNiFE-CI3

AWS A5.15 E NiFe-Cl

I RODZAJ POKRYCIA

grafitowo-zasadowe

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody z niklowo-zelaznym rdzeniem, przeznaczone sg do zimnego
spawania i napawania czesci z zeliwa szarego i ciggliwego, a takze do
faczenia zeliwa oraz stali.

WARUNKI STOSOWANIA

Oczysci¢ obszar spawania od zanieczyszczen. Spawanie prowadzi¢ na zim-
no lub z niewielkim podgrzewaniem. Spawac tylko w kierunku wzdtuznym

I SKLAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

bez poprzecznych kotysan elektrodem, na powierzchni nie wiecej niz 50mm. 0315 10-25 <10 <0030
Przy wielowarstwowym napawaniu ochfadza¢ na powietrzu kazda warstwe m
przy temperaturze 60°C. Po spawaniu natychmiast wykuc watek. <45 <0,030 >5)

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektroda zabezpiecza stabilny tuk ta minimalne rozpryskiwanie. Na- : z
pawany metal ma wysoka wytrzymatos¢, jest odporny na gorace pek- B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
niecia. Dlatego elektrody sg przeznaczone dla spawania czesci z zeliwa METALU SZWU

szarego i ciggliwego, dziatajacy przy duzych obciazeniac.
Wytrzymatosé na Wydtuz ——
i MPa wzgledne %

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
Zarzania przed spawaniem. Zawarto$¢ wilgoci w otulinie elektrody
przed spawaniem nie moze przekraczac 0,3%. W przypadku zwilzenia
niezbedne jest wyzarzenie przed spawaniem: 180-220 °C 60 min.

=450 210 =180

M SILA PRADU SPAWALNICZEGO, A
POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB PC

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod Srednicy, mm

25 30 32 40

PF IS0 6947 50-90 70-110 80-120 110-140

Spawanie prowadzi¢ przy pomocy pradu statego o

odwrotnej biegunowosci (,+" na elektrodzie) lub pra-
dem zmiennym.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Dlugosc, llos¢ elek- Waga
mm mm trod w paczce, szt paczki, kg
25 300 62-63 1
30 350 35-36 1
32 350 31-33 1
40 350 171 1

CERTYFIKACJA

3

47



CCH-4 NiFe

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Elektrody z niklowo-zelaznym rdzeniem, przeznaczone sa do zimnego
spawania i napawania czesci z zeliwa szarego i ciggliwego, a takze do
faczenia zeliwa oraz stali.

WARUNKI STOSOWANIA

Oczyscic obszar spawania od zanieczyszczen. Spawanie prowadzi¢ nazimno
lub z niewielkim podgrzewaniem. Spawac tylko w kierunku wzdtuznym bez
poprzecznych kotysan elektrodg, na powierzchni nie wiecej niz 50mm. Przy
wielowarstwowym napawaniu ochfadzac na powietrzu kazda warstwe przy
temperaturze 60°C. Po spawaniu natychmiast wykuc watek.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Elektroda zabezpiecza stabilny tuk ta minimalne rozpryskiwanie. Na-
pawany metal ma wysoka wytrzymatos¢, jest odporny na gorace pek-
niecia. Dlatego elektrody sg przeznaczone dla spawania czesci z zeliwa
szarego i ciaggliwego, dziatajacy przy duzych obciagzeniach.

WYZARZANIE PRZED SPAWANIEM

W warunkach normalnego przechowywania nie wymagaja wy-
zarzania przed spawaniem. Zawartos¢ wilgoci w otulinie elektrody
przed spawaniem nie moze przekraczac 0,3%. W przypadku zwilzenia
niezbedne jest wyzarzenie przed spawaniem: 180-220°C 60 min.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB PC

PF 1SO 6947

CERTYFIKACJA

3

48

EN150 1071: ECNiFE-CI 3

AWS A5.15 E NiFe-Cl

I RODZAJ POKRYCIA

grafitowo-zasadowe

I SKEAD CHEMICZNY NAPAWANEGO
METALU, %

0,8-1,5 1,0-2,5 <10 <0,030

<45 <0,030 252

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymato$¢ na Wydtuzenie -
. MPa wagledne % Twardos¢

=450 210 =180

I SItA PRADU SPAWALNICZEGO, A

Sita pradu spawalniczego, A

dla elektrod srednicy, mm

25 30 32 40
50-90 70-110 80-120 110-140

Spawanie prowadzi¢ przy pomocy pradu statego o
odwrotnej biegunowosci (,+" na elektrodzie) lub pra-

dem zmiennym.

I DANE DO PAKOWANIA

Srednica, Diugosc, llos¢ elek- Waga
mm mm trod w paczce, szt paczki, kg
25 300 62-63 1
3,0 350 35-36 1
32 350 31-33 1
40 350 17-21 1

SPAWALNICZY DRUT,

POKRYTY MIEDZIA G3Si1
TM MONOLITH
PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Spawalniczy drut, pokryty miedzia, marki G3Si1 stosuje sie do auto-
matycznego i potzmechanizowanego spawania stali weglowych i ni-
skostopowych z granicg plastycznosci do 420 MPa. Spawalniczy drut
szeroko stosowany do spawania rurociggdéw, w branzy okretnictwa, w
budowie samochoddw i budowie maszyn, réwniez w budownictwie.
Drut wykorzystuje sie przy pracy z drobnolistnym metalem, przy tym
szew formuje sie za jedno przejscie (kilku przejsc).

WARUNKI STOSOWANIA

Spawalniczy drut, pokryty miedzia, wykorzystuje sie do spawania (napa-
wania) wyrobdw, elementéw i konstrukgji ze stali weglowych i niskosto-
powych w dolnym, pionowym i sufitowym potozeniu. Spawanie nalezy
prowadzi¢ zaréwno w gazowych mieszankach (miksach), jaki w czystym
CO,. W celu otrzymania jakosciowego szwu zgorzeling, rdzg i rézne po-
krycia oksydowe nalezy usuna¢. Przy wieloprzejsciowym spawaniu po-
wierzchnig poprzedniego walca nalezy zuzlowac.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Uwzgledniajac nieobecnos¢ niemetalicznych wiaczen, po plazmowej
prézniowo-tukowej obrébce drutu, i jakosciowym miedzianym pokry-
ciu polepszaja sie spawalniczo-technologiczne whasciwosci napawane-
go metalu. Stosowanie spawalniczego drutu z miedzianym pokryciem
G3Si1 pozwala zwiekszy¢ jakos¢ gotowych elemetédw i wyrobow, for-
mujac czysty i niezawodny szew spawalniczy. Spawalniczy drut marki
G3Si1 gwarantuje:

« lekkie zapalenie tuku dzieki optymalnemu pokryciu i doskonate geo-
metrycznym parametrom;

- minimalne rozbryzgiwanie przy spawaniu w $rodowisku CO, i nie-
obecnos¢ bryzgéw przy spawaniu w gazowej mieszance M21;

« praktyczna nieobecnos¢ zuzlowej btoni na spawalniczym szwie;

+ wysoka stabilnos¢ palenia sig tuku.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB  PC PE  PD

1SO 6947

CERTYFIKACJA

< &

150 14341-A -G 42 4 M21 3Si1

AWS A5.18: ER705-4

I RODZAJ POKRYCIA

miedziowane

I SKLAD CHEMICZNY DRUTU, %

0,06-0,14 0,7-1 13-1,6 <0,15

<0,15 <0,025 <0,025 <0,15

v Al Ti+Zr Cu

<0,03 <0,02 <0,15 <02

Sumaryczna zawartos¢ miedzi wynosi nie wiecej niz
0,35 %.

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI

METALU SZWU
Wytrzymatosc na rozciaganie,  Granica plastycznosci, MPa
MPa
500-640 >420
Wydtuzenie wzgledne, % Energia pochtonigtego
uderzenia, J -40°C
220 =47

I WARUNKI SPAWANIA

Nominalna Sita Napiecie,V  Szybkos¢ ~ Wydatek
Srednica  pradu, A doptywu, ochronnego

druta, mm m/h gazu, I/min

08 50-150 13-21  260-400 6-8

1 70-200 16-24  160-400  8-10
12 90-350 19-34  150-400  8-12
16 140-370  17-32  100-350  12-16

Spawanie prowadzi¢ pradem statlym odwrotnej
biegunowosci.

Il DANE DO PAKOWANIA

Szpula metalowa BS 300 Szpula plastikowa D 270

00,8mm; @ 1,0 mm; 00,8mm; @ 1,0mm;
0 1,2mm; 0 1,6 mm @ 1,2mm
Waga -15 kg/18 kg Waga - 15 kg
00,8mm; @ 1,0mm; @ 508mm;:0 1.0mm
1,2mm
Waga-5kg Waga - 1kg/2,5 kg
Beczka 250 kg
$0,8mm;@1,0mm; #1,2mm; 1,6 mm
Waga - 250 kg



SPAWALNICZY DRUT,

POKRYTY MIEDZIA CB08I'2C
TM STANDARD
PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Spawalniczy drut, pokryty miedzig, marki Sw-08G2S stosuje sie do au-
tomatycznego i na pétzmechanizowanego spawania konstrukcyjnych
stali weglowych i niskostopowych w srodowisku ochronnych gazéw.
Ma uniwersalne zastosowanie w produkgji kottéw, rob6t montazo-
wych, w produkgcji naczyn pod ci$nieniem, w budownictwie konstruk-
¢ji metalowych, w branzy budowy samochoddéw, w budowie maszyn
rolniczych.

WARUNKI STOSOWANIA

Spawalniczy drut, pokryty miedzia, wykorzystuje sie do spawania (napa-
wania) wyrobéw, elementoéw i konstrukgji ze stali weglowych i niskosto-
powych w dolnym, pionowym i sufitowym potozeniu. Spawanie nalezy
prowadzi¢ zaréwno w gazowych mieszankach (miksach), jakiw czystym
CO2.W celu otrzymania jakosciowego szwu zgorzeling, rdze i rézne po-
krycia oksydowe nalezy usung¢. Przy wieloprzejsciowym spawaniu po-
wierzchnie poprzedniego walca nalezy zuzlowac.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

GOST-2246-70 Sw-08G25-0

TU U 25.9-34142621-015:2017

I RODZAJ POKRYCIA

miedziowane

M SKLAD CHEMICZNY DRUTU, %

0,05-0,11

0,7-0,95 1.8-21 <0,20

<025 <0,025 <0,030 <02

Sumaryczna zawarto$¢ miedzi wynosi nie wiecej niz
0,35%.

B CZASOWA ODPORNOSCNA
ROZERWANIA DRUTA SPAWALNICZEGO

Srednica drutu,mm Wytrzymatosc na

rozciaganie, MPa

SPAWALNICZY DRUT,

POKRYTY MIEDZIA G4Si1
TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Miedziowany drut spawalniczy marki G4Si1 stosowany jest do au-
tomatycznego i pétzmechanizowanego spawania stali weglowych i
niskostopowych w celu uzyskania wytrzymatosci wyzszej niz podczas
stosowania G3Si1. Drut spawalniczy jest szeroko stosowany w spawa-
niu rurociaggéw, budowie okretéw, samochoddw oraz maszyn, a takze
w budownictwie. Drut stosowany jest przy pracach z cienkimi ptatami
metali, przy czym szew formuje sie za pierwszym podejsciem (lub kil-
ku).

WARUNKI STOSOWANIA

Miedziowany drut spawalniczy wykorzystywany jest do spawania (na-
pawania) urzadzen, czesci oraz konstrukgji ze stali weglowych i nisko-
stopowych w dolnej, gérnej i pionowej pozycji. Spawanie mozna pro-
wadzi¢ zarébwno w mieszankach gazowych (miksach), jak i w czystym
CO2.W celu otrzymania wysokiej jakosci szwa kamien, rdze i inne utle-
nione pokrycie nalezy koniecznie usuna¢. Przy wielokrotnym spawaniu
powierzchnie poprzedniego walca nalezy zuzlowac.

150 14341-A -G 46 4 M21 4Si1

AWS A5.18: ER705-6

M RODZAJ POKRYCIA

miedziowane

M SKEAD CHEMICZNY DRUTU, %

C

Si Mn

Cr

Mo

Al

0,06-  0,80-
0,14
Ni

1,20
S

P

Cu

v

1619 <015 <015 <002

Ti+r

<015 <0025 <0025 <02

<0,03

<0,15

Sumaryczna zawartos¢ miedzi nie wigksza niz 0,35%.

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI

METALU

SIWU

Wytrzymatos¢ na
rozciaganie, MPa

Granica plastycznosci, MPa

W toku produkgji drutu plazmowa obrébka prézniowo-tukowa zabez- B SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI > 530-680 > 460
piecza efektywne oczyszczenie powierzchni. Wskutek tego powierzch- 1 882-1323 Pod czas produkgji drutu plazmowa tukowo-prézniowa obrdébka za- Wydtuzenie wzgledne, % Energia pochtonigtego
nia obrobionego drutu nabywa charakterystyczny srebrzysty kolor i 1,2 pewnia skuteczne oczyszczenie powierzchni, w rezultacie czego po- uderzenia, J-40°C
wysoka adhezyjna zdolnos¢, ktdra przy pozniejszym pokryciu miedzig 1,6 882-1274 wierzchnia obrabianego drutu otrzymuje charakterystyczny srebrny >20 >47

zabezpiecza solidne i trwate pokrycie. Dzieki jakosciowemu pokryciu i
stabilnej srednicy drutu wzdtuz catej dtugosci zabezpiecza rownomier-
ne przedstawienie i oszczedny wydatek miedzianych gtowic - prze-
wodnikéw pradu. Szeregowe nawijanie istotnie zwigksza okres eksplo-
atacji drogich spawalniczych pétautomatéw. Zaznaczono state palenie
sie tuku, ktore obserwuje sie przy szerokich diapazonach warunkéw
spawania, minimalne rozbryzgiwanie metalu, nieobecno$¢ naptywow
i porowatosci w spawalniczym szwie.

I WARUNKI SPAWANIA

Zuzycie
gazu

mm ochronne-

go, I/min

Nominalna ~ Sita pradu, Napiecie,
Srednicadruta, A v

kolor, oraz wysoka przyczepnos¢, co przy nastepnym miedziowaniu
zabezpiecza solidne i trwate pokrycie. Dzieki wysokiej jakosci pokrycia
oraz stabilnej $rednicy drutu na catej dlugosci zapewnia sie rownomier-
ne dostarczenie oraz ekonomiczne roztozenie miedzianych koricéwek
przewodzacych. Nawdj precyzyjny znaczaco wydtuza okres eksploata-
¢ji drogich spawalniczych pétautomatéw oraz zapewnia mozliwos¢
pracy z réznymi rodzajami urzadzen spawalniczych. Odnotowano
stabilne spawanie tuku, co mozna zaobserwowac w szerokim zakresie

Il WARUNKI SPAWANIA

Nominalna  Sita pradu,

Srednicadrutu,

A

Napiecie,
v

Szybkos¢

Wydatek

doptywu, ochronnego

m/h

gazu,
I/min

0;8 gg;gg :Zil :gggg 861% trybéw spawania, minimalne odpryskiwanie metalu, brak poréw i za- 08 50-150  13-21  260-400  6-8

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU ™ 0350 1930 10400 8 ciekow w spawanym spoiwie. 112 ;g;gg 1;;1 ::g-jgg g:g
16 140370 1732 100350 1216 : < '

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU L6 40370 1732 100350 126

<]
PA PB PC

PF PG PE PD SO 6947

Spawanie prowadzi¢ pradem stalym o odwrotnej
biegunowosci.

I DANE DO PAKOWANIA

Szpula metalowa BS 300 Szpula plastikowa D 270

00,8mm; @ 1,0mm; 00,8mm; @ 1,0mm;

wn|td
PA  PB  PC PE  PD

PF PG

1SO 6947

Spawanie przeprowadzac przy uzyciu pradu statego o
odwrotnej biegunowosci.

I DANE DO PAKOWANIA

Szpula metalowa BS 300

Szpula plastikowa D 270

@ 1,2mm; @ 1,6mm 0 1,2mm 00,8mm; @ 1,0 mm; 00,8 mm; @ 1,0mm;
Waga-15 kg/18 kg Waga - 15kg 0 1,2mm; @ 1,6 mm 0 1,2mm
Waga-15 kg/18 kg Waga-15 kg

Szpula plastikowa D 200 Beczka 250 kg

00,8mm; @ 1,0mm;

CERTYFIKACJA 0,8mm;0 1,0mm CERTYFIKACJA

01,2mm 00,8mm; @ 1,0mm; 00,8mm; 31,0 mm;
Waga - 4 kg/5 kg Waga - 1kg/2,5 kg #1,2mm 01,2mm; @ 1,6 mm
\Ewﬂ} @ Beczka 250 kg «E@D} C € Waga - 4kg/5 kg Waga- 250kg
00,8mm;@1,0mm;#1,2mm; 31,6 mm
Waga - 250 kg
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CHROMOWO-NIKLOWY
DRUT SPAWALNICZY
ODPORNY NA KOROZJE

ER308LSi

TM MONOLITH
PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Chromowo-niklowy drut spawalniczy odporny na korozje marki
ER308LSi stosowana jest w pétautomatycznym spawaniu stali nie-
rdzewnych typu 03H17N14M2, 03H18N11, 06H18N11, 08X18H10T,
03H18N10, AISI 304L, AlSI 304, AISI 321, AISI 347 oraz innych stali au-
stenitowych klasy 300. Jest szeroko wykorzystywany w przemysle spo-
zywczym, farmaceutycznym, wojskowym, przemysle obrobki drewna,
celulozowym, budowie maszyn, produkcji maszyn, rurociggdéw itp.

WARUNKI STOSOWANIA

Rekomenduje sie spawanie w mieszankach gazowych (miksach;
M12Ar+0,5-5%C02, M13Ar+0,5-3%02) pradem statym o odwrotnej
biegunowosci. Uzwojenie szeregowe zapewnia rbwnomiernos¢ i sta-
bilnos¢ podczas umieszczania powtoki w strefie spawania.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Doskonate cechy mechaniczne spawanego metalu oraz podwyzszona
odpornos$¢ na korozje w srodowiskach agresywnych w temperaturach
od -196 do 350°C. Odnotowano wysoka odpornos¢ na dziatanie kwasu
azotowego. Nieznaczna zawartos$¢ wegla obniza ryzyko powstawania
korozji miedzykrystalicznej bez stosowania takich stabilizatoréw jak
niob czy tytan, za$ wysoka zawarto$¢ krzemienia zapewnia wygode
oraz tatwosc¢ w korzystaniu podczas spawania.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB  PC

PF PE PD 1506947

CERTYFIKACJA

<> CE€

52

150 14343-A-G 199 LSi

AWS A5.9 ER 308LSi

Il RODZAJ POKRYCIA

chromowo-niklowe

I SKLAD CHEMICZNY DRUTU, %

<003 1,00-250 0,65-1,00 <0020 <0,030
Ni (¢4 Mo

Cu
9,0-11,0 19,0210 <05 <05

M MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatos¢ na Wydtuzenie wzgledne, %
rozcigganie, MPa
>510 >25

Uderzeniowa lepkos¢, J/am*  Granica plastycznosci, MPa

>80 =320

Spawanie prowadzi¢ przy uzyciu pradu statego
o odwrotnej biegunowosci.

B DANE DO PAKOWANIA

Szpula metalowa BS 300 Szpula plastikowa D 200

00,8mm; @ 1,0 mm;
0 1,2mm; @ 1,6 mm 0 1,2mm
Waga -15 kg/18 kg Waga - 5kg
00,8 mm;@1,0mm
Waga-1kg/2,5kg

00,8mm; @ 1,0mm;

DRUT SPAWALNICZY ZE
STOPU ALUMINIOWEGO

ER 5356
TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Aluminiowy drut spawalniczy ER 5356 - jest szeroko stosowany w spa-
waniu aluminiowo-magnezowych stopéw 5XXX grupy o zawartosci
magnezu od 3% do 5%. Ten drut jest szeroko wykorzystywany w bu-
dowie samochodoéw, okretéw, spawaniu zbiornikéw do przechowywa-
nia oraz transportu produktéw ptynnych, sypkich itp. Ten drut réwniez
mozna stosowa¢ do spawania aluminiowo-magnezowo-krzemienio-
wych stopéw 6XXX grup typu AD31, AD33, EN AW 6060/6063, 6005,
6201 i do nich analogicznych, réwniez do spawania tych stopéw ze sto-
pami 1XXX, 3XXX i 5XXX grup, jesli zawarto$¢ materiatu w spawanym
szwie wynosi ponad 50%.

WARUNKI STOSOWANIA

Gaz ochronny - Ar / He. Do spawania o grubosci mniej niz 20 mm po-
przednie podgrzewanie nie jest potrzebne, ale dla zmniejszenia szan-
sy utworzenia wgtebien, poprzednie podgrzewanie mozna wykonac,
zaczynajac od grubosci 10 mm. Zalecana temperatura poprzedniego
podgrzewania - 150...200°C. Spawanie jest rekomendowane na sprze-
cie, ktéry obstuguje tryb MIG-plus, szczegdlnie o grubosci do 4 mm.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Napawany metal ma stosunkowo wysoka wytrzymatos¢, doskonata od-
pornos$¢ na korozje i ma identyczny kolor metalu podstawowego pod
czas anodowania, ale jest podatny do pekania korozyjnego, pod napie-
ciem przy temperaturach eksploatacji wyzej niz 65° C.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB PC PE PD

PF

1SO 6947

EN IS0 18273: S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

AWS A5.10: ER5356

W TYP

aluminiowy

I SKEAD CHEMICZNY DRUTU, %

<025 <0,40 <0,10
Cr In Ti

0,05-0,20 4,50-
Be Al

5,50

0,05-020 <0,10 0,06-020 <0,0003 podstawa

M MECHANICZNE WEASCIWOSCI

METALU SZWU
Wytrzymatosc Wydtuzenie wzgledne, %
na rozciaganie, MPa
265 26

Granica plastycznosci, MPa

120

I WARUNKI SPAWANIA

Nominalnasrednica  Sita pradu,
druta, mm

1,0 90-210

12 140-260

A

15-26
20-29

Napiecie, V

Spawanie prowadzi¢ przy uzyciu pradu statego o od-

wrotnej biegunowosci.

I DANE DO PAKOWANIA

Szpula metalowa
BS 300

01,0mm;01.2mm
Waga-7 kg

Szpula plastikowa
D200

01,0mm;@1.2mm

Waga - 2 kg
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DRUT SPAWALNICZY ZE
STOPU ALUMINIOWEGO

ER4043
TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Aluminiowy drut spawalniczy ER4043 (AK5) wykorzystywany jest do
spawania tukiem argonowym stopéw litowych aluminiowo-krzemie-
niowych Al-Si typu AD31, AD33, AD35 (bloki silnika, ptyn oporowych,
ram itp.) z uzyciem pradu statego DC w srodowisku argonowym jako
materiat wypetniajacy. Stosowany jest we wszystkich gateziach obrébki
przemystowej, takich jak przemyst motoryzacyjny, produkcja wyposa-
zenia samochodowego, budowa okretéw itd.

WARUNKI STOSOWANIA

Wyroby, do spawania ktérych wykorzystywany jest drut ER 4043, nie
podlegaja pézniejszemu anodowaniu z powodu réznicy w otrzymywa-
nych kolorach na metalu podstawowym i zespawanym. Do spawania
nie zaleca sie wyroby ze stopéw aluminiowych o grubosci ponad 20
mm. Przy grubosci 10 mm i wyzej niezbedne jest podgrzanie do 150-
200 C° w celu obnizenia ryzyka powstania poréw. Gaz ochronny: Ar
(argon), mieszanka Ar/He (argon/helij), He (helij).

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Drut spawalniczy ER4043 stosowany jest do spawania Al-Si-Cu sto-
poéw litowych z innymi stopami aluminiowymi. Wysoka zawartos¢
krzemienia zapewnia dobra spawalno$¢ krawedzi, co pozwala na
otrzymanie ptynnego przejicia ze spoiwa do metalu podstawowego
oraz gtadkiej, btyszczacej powtoki. Dzieki temu spawany metal naby-
wa doskonatg odpornos¢ na korozje, brak podatnosci na tworzenie
peknie¢ pod wptywem temperatury i zniszczen spowodowanych ko-
rozja w temperaturach eksploatacji ponizej 65°C.

Uzwojenie szeregowe znaczaco wydtuza okres eksploatacji spawa-
nych pétautomatow.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA  PB  PC PE PD

PF

1SO 6947

54

EN1S0 18273: S Al 4043 (AISi5)

AWS A5.10: ER4043

o TYP

aluminiowy

I SKtAD CHEMICZNY DRUTU, %

Si Fe Cu
4560 <060 <030
Mg In Ti

<005 <010 <015

<0,05
Be Al

<0,0003 podstawa

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI

METALU SZWU
Wytrzymatos¢ na Wydtuzenie Granica
rozciaganie, MPa wzgledne, % plastycznosci, MPa
> 120 >8 > 40
I WARUNKI SPAWANIA
Nominalna srednica,  Sita pradu, A Napiecie, V
mm
1,0 90-210 15-26
12 140-260 20-29

Spawanie prowadzi¢ przy uzyciu pradu statego o

odwrotnej biegunowosci.

I DANE DO PAKOWANIA

Szpula metalowa
BS 300

01,0mm;012mm
Waga- 7 kg

Szpula plastikowa
D200

01,0mm;01,2mm
Waga- 2 kg

PRET SPAWALNICZY SPG1
CB-08A

TM MONOLITH

GOST 2246-70

Il SKEAD CHEMICZNY %

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA <010 <003 035060 <012 <025

Pret spawalniczy SW-08A przeznaczony jest do spawania gazowo-tle-
nowego (napawania) konstrukcji z weglowych i niskostopowych ga-
tunkow stali typu ST3ps, ST3ps, ST10, 15, 20, 20K i innych.. <0030 <0030 <025

WARUNKI STOSOWANIA

Srednica preta wybierana jest zgodnie z gruboscia metalu gtéwnego.

Spawanie mozna prowadzi¢ we wszystkich potozeniach przestrzen- B DANE DO PAKOWANIA
nych. Stworzenie spoiwa jest mozliwe do zrobienia za pierwszym po- Nominalna Dhugos,
dejsciem. Jako gaz w spawaniu gazowo-tlenowym stosuje sie acetylen, $rednica, mm
wodor, opary produktéw naftowych i inne gazy.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI m : 293

Prety spawalnicze do spawania gazowo-tlenowego stosowane sg do 40 1 5052
odpowiednich typéw metalu gtéwnego. Stosuje sie je w produkgji '

matoseryjnej, a takze w warunkach polowych podczas spawania oraz

montazu rurociggdw o réznym przeznaczeniu, naprawach pojazdéw

czy w gospodarstwach wiejskich.

llos¢ pretow

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PA PB  PC PE PD

PF PG

1SO 6947

CERTYFIKACJA
<>

W paczce, szt.

<0,01

Waga
paczki, kg
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PRET SPAWALNICZY e PRET SPAWALNICZY A
CBO8Ir2C ODPORNY NA KOROZJE, -
CHROMOWO-NIKLOWY

TM MONOLITH B SKEAD CHEMICZNY % ER LSi m v "
i n r chromowo-niklowy
PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA : : ‘ : 308LSi

Pret spawalniczy Sw-08G2S przeznaczony jest do spawania gazowo- 0,05-011 0,70-0,95 1.80-2,10 <020 0
“tenowego (napawania) konstruki 2 weglowych i miskosiopowyen [N TM MONOLITH B SKEAD CHEMICZNY, %

marek sal. Lemoe s e
<025 <0,025 <0,030 <025 PRZEZNACZENIE I ZAKRES STOSOWANIA S0,03 1]00_2'50 0,65-1,00 < 0[020 < 0'030
orny na korozje, chromowo-niklowy pret spawalniczy ze zmniej-
WARUNKI STOSOWANIA Odporny na korozje, ch iklowy pret spawalniczy ze zmniej W @ Mn @
$rednica preta dobierana jest zgodnie z gruboscia metalu glownego. szona zawartoscia wegla do spawania austenitycznych stali nierdzew-

Spawanie mozna prowadzi¢ we wszystkich potozeniach przestrzen- [l DANE DO PAKOWANIA nych typu 03X18H11, 08X18H10T, 06X18H11,12X18H10T, AISI 304L, 90-11,0 190210 <05 <05
nych. Uzupetnienie szwow spawalniczych mozliwe jest za jednym po- AISI 304, A’ISI 321', AISI 347 i innych stali klasy 300‘. Szeroko stosowany

dejsciem. Jako gaz go spawania gazowo-tlenowego wykorzystuje sie Srednica Diugos;m  lloscpretéww  Waga paczki, w przemysle spozywczym, farmaceutycznym, wojskowym, drzewnym

acetylen, wodér, pary produktéw naftowych oraz inne gazy. nominalna, pace, szt. kg i papierniczym, budowie maszyn, budowie zbiornikéw i rurociggéw.

mm B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI WARUNKI STOSOWANIA METALU SZWU

Prety do spawania gazowo-tlenowego wykorzystywane sa zgodnie z 3,0 1 90-93 5 Zaleca sie przeprowadzanie spawania w mieszaninach gazowych (m_ik-
typem metalu gléwnego. Prety wykorzystuja sie w produkcji matose- 40 1 50-52 5 sach) (M12Ar+0,5%-5%C02, M13Ar+0,5-3%02) pradem statym o bie- nie, MPa
ryjnej, a takze w warunkach polowych przy uktadaniu montazu réz- gunosci dodatnim.

Wytrzymatosé na rozciaga- Wydtuzenie wzgledne, %

: . S . =510 =25
nego rodzaju rurociagdw, przy remoncie srodkéw transportu oraz w < . .
gospodarstwie wiejskim. SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI Uderzeniowa lepkos¢, )/ Granica plastycznosci, MPa
Doskonate wiasciwosci mechaniczne spawanego metalu oraz pod- >80 =320
POtoiENIA szw()w PRZY SPAWANIU wyzszona odporno$¢ na korozje w $rodowisku agresywnym przy = =
temperaturach od -196 do 350 °C. Podwyzszona zawartos¢ krzemienia
- poprawia cechy spawalniczo-technologiczne, takie jak zwilzalnos¢ bryt [l DANE DO PAKOWANIA
U i 1l spawanych.
Nominalna Dlugosé, m  lloscpretoww  Waga paczki,
PA PB PC PF PG PE PD 1SO 6947 Srednica, mm paczce, szt. kg
POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU
16 1 32;288 05;45
24 1 14,127 0,5;4,5
PA  PB  PC PF PG PE PD ! ! e
506947 32 1 8;80 05;5
CERTYFIKACJA CERTYFIKACJA

<> <P

56 57



PRET SPAWALNICZY ZE
STOPU ALUMINIOWEGO
ER 5356

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

Aluminiowy pret ER 5356 jest szeroko stosowany w argonowo-tuko- <025 <040 <010 005020 450550 Aluminiowe prety spawalnicze ER4043 stosowane sg do argonowego 4560 <060 <030 <005
wym spawaniu TIG profili oraz konstrukcji metalowych ze stopéw Al o T = = m spawania aluminiowo-krzemieniowych Al-Si litowych stopéw typu e = = _

- Mg o zawartosci magnezu od 3 do 5%. Stosowany jest rowniez w AD31, AD33, AD35 (bloki silnika, ptyty oporowe, ramy itp.) w $rodo- Mg & u Be A
konstrukcjach, ktére w nastepnym etapie beda podlegac¢ anodowaniu. 0,05-020 <0,0 0,06-0,20 <0,0003 podstawa wisku gazu ochronnego jako materiat spawalniczy. Stosowane sa we <005 <010 <015 <0003 podstawa

Stop ten jest szeroko stosowany w budowie okretéw, samochodéw, to-
réw kolejowych, spawaniu zbiornikéw do przechowywania i transportu

EN1S0 18273: S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

M TYP

AWS A5.10: ER5356

aluminiowy

I SKtAD CHEMICZNY, %

PRET SPAWALNICZY ZE
STOPU ALUMINIOWEGO
ER4043

TM MONOLITH

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA

wszystkich gateziach przemystu obrébkowego, takich jak przemyst
motoryzacyjny, produkcja wyposazenia samochodowego, budowa

EN'S0 18273: S AL 4043 (ALSi5)

W TYP

AWS A5.

aluminiowy

10: ER4043

Il SKLAD CHEMICZNY, %

okretow itd.

WARUNKI STOSOWANIA

Do spawania stosowac prad zmienny AC lub aparature pracujaca w try-
bie pulsacyjno-tukowym. Gaz ochronny: Ar (argon), mieszanka Ar/He

produktéw sypkich i ciektych, zbiornikéw cisnieniowych.

WARUNKI STOSOWANIA

Gaz ochronny: Ar (argon), mieszanka Ar/He (argon/hel). Powierzchnie

B MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wytrzymatosc na

I MECHANICZNE WEASCIWOSCI
METALU SZWU

Wydtuzenie
wzgledne, %

Granica plastyczno-
$ci, MPa

Wytrzymatos¢
narozciaga-

Wydtuzenie Granica Energia
wzgledne, % plastycznosci, pochionigtego

rozciaganie, MPa

do spawania oczyscic ze zgorzeliny oraz odttuscic.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

Stopy Al - Mg to potaczenie wytrzymatosci, dobrej plastycznosci,
spawalnosci oraz odpornosci na korozje nawet w wodzie morskiej. Sa
jednak sktonne do peknie¢ korozyjnych w temperaturach eksploatacji
wyzszych niz 65°C. Jest to najbardziej rozprzestrzeniony stop sposréd
stopow aluminiowo-magnezowych.

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

nie, MPa

=275

=17

MPa

=126

uderzenia
+20°C

>16

Spawanie prowadzi¢ prgdem zmiennym AC lub
aparatura pracujaca w trybie pulsacyjno-tukowym.

Il DANE DO PAKOWANIA

Nominalna

Srednica, mm

Dhugosé, m

lloscpretoww  Waga paczki,

paczce, szt.

kg

(argon/hel). Powierzchnie do spawania oczysci¢ ze zgorzeliny oraz od-
thusci¢. Narzedzia, do spawania ktérych wykorzystywano druty spawal-
nicze ER4043 nie podlegaja dalszemu anodowaniu, poniewaz uzyskany
kolor metalu podstawowego oraz stopu réznig sie od siebie.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI

2120

>8

=240

Spawanie prowadzi¢ pragdem zmiennym AC lub
aparatura pracujaca w trybie pulsacyjno-tukowym.

Pret spawalniczy ER4043 stosowany jest do spawania litowych stopoéw I DANE DO PAKOWANIA

Al-Si-Cu z innymi aluminiowymi stopami. Wysoka zawartos¢ krzemienia
zapewnia dobrg spawalno$¢ bryt, co pozwala na otrzymanie ptynnego
przejscia ze spoiwa do metalu podstawowego oraz gtadka btyszczaca
powierzchnig. W tym przypadku spawany metal posiada $wietng od-

Nominalna
Srednica, mm

Diugosé, m

llos¢pretoww Waga paczki, kg

paczce, szt.

pornos¢ na korozje, nie wykazuje tendencji do powstawania goracych 1.6 1 96;286 0515
= 16 1 95,284 05;15 szczelin oraz korozyjnemu pekaniu pod napieciem w temperaturach 24 1 41;134 05;16
24 1 42,134 0,5;1,6 eksploatacji wyzszych niz 65 °C. 32 1 247 0,5;1,5
PA PB PC PF PG PE PD 1SO 6947 32 1 24:72 0,5:15
POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU
PA PB  PC PF PG PE PD  1SO 6947
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PRET SPAWALNICZY
ODPORNY NA KOROZJE ZE

EN1S018273: S AL 4047 (ALSi12)

AWS A5.10: ER4047

Uzupetnienia | 0znaczenia

Inaki certyfikatow

STOPU ALUMINIUM ER4047 GE s spwalicyh mateon o
M TYP (Norma paristwowa; zgodnie z RRR (Rosyjski
aluminiowy Biatorus) Rejestr Rzeczny)

TM MONOLITH

Certyfikacja produkgji w Certyfikat zatwierdzenia

I SKtAD CHEMKZNY, % @ odpowiedniosci do GOST spawalniczych materiatow

PRZEZNACZENIE | ZAKRES STOSOWANIA m R (Norma paristwowa; zgodnie z Registrem Zeglugi
Rosja) Ukrainy

Aluminiowe prety spawalnicze ER4047 stosowane s do argonowego 12 <08 <03 <015
spawania wyrobow ze stopéw aluminium z sumaryczng zawartoscia = = =

Certyfikacja systemu zarzadzania
jakoscia przedsiebiorstwa na
podstawie miedzynarodowego
standardu 150 9001-2008

innych stopéw do 2% i litowych stopéw aluminiowych z zawartoscia m Certy:kat. . ¢wiadectwo zatwierdzenia c € (:rtyﬁ!(a:;a ;;r'odukql, ktéra
krzemienia do 12%. Rekomenduje sie je réwniez do spawania Al-Si-Cu <010 <02 <08 podstawa Naro °‘,”el Agen.ql spawalniczych materiatow odpowlada g'ownym wymogom
stopdw litowych z innymi aluminiowymi stopami. - - ==t Kentroli Spawania zgodnie z Rosyjski Morski dyrektyw UE i zl.\.armomz.o\n.ra.n ym

Rejestr Stathow standardom Unii Europejskiej
WARUNKI STOSOWANIA B MECHANICZNE WI’.AS(lWOSq Certyfikacja produkgji w

<>

systemie SEPROZ (Norma
panstwowa; Ukraina)

Gaz ochronny: Ar (argon), mieszanka Ar/He (argon/hel). Powierzchnie
do spawania oczyscic ze zgorzeliny oraz odttusci¢. Wyroby, do spawa-
nia ktérych wykorzystywano druty spawalnicze ER4047 nie podlegaja
dalszemu anodowaniu, poniewaz uzyskany kolor metalu podstawowe-
go oraz stopu réznig sie od siebie.

SZCZEGOLNE WEASCIWOSCI =170 212 >80

Pozycje szwow przy spawaniu zgodnie z EN 287/EN 1S0 6947
Aluminiowy drut ER4047 rézni sie od ER4043 wieksza zawartoscia krze- Spawanie prowadzic pradem zmiennym AC lub ‘mum’ 8/ ’ [ SC‘ ’ ‘ é ’ ‘ "? ’ ‘mﬂm’ /I
mienia, co pozwala na uniknigcie pekania przy wysokiej temperaturze aparaturg pracujaca w trybie pulsacyjno-tukowym. -
oraz zwieksza wytrzymato$¢ spoiwa. Wysoka zawartos$¢ krzemienia
pozwala na uzyskanie najmniejsza ze wszystkich spawalniczych mate- PA PB PC PF PG PE PD
riatéw aluminiowych temperature krystalizacji stopu i najwyzsza jego I DANE DO PAKOWANIA
ptynnos¢, co zapewnia dobra zwilzalnos¢ spawalnos¢ bryt, formutujac
ptynne przejicie ze spoiwa do metalu gtéwnego i gtadka, blyszczaca
powierzchnig, a takze minimalne spawalnicze deformacje.

METALU SZWU

Wytrzymatosc na
rozciaganie, MPa

Wydtuzenie Granica plastyczno-
wzgledne, % $ci, MPa

PA - podolna dla stykéw i naroznych szwéw
PB - pozioma dolna dla katowych nabocznych szwéw

PF - pionowa z dotu do géry

Nominalna  Dugosé, m PG - pionowa z géry na dot

srednica, mm

lloscpretoww  Waga paczki,

pacce, szt. kg PC- nascienna, poziome na pionowej ptaszczyznie PE - putapowa

PD - okapowa

Uzupetnienia | Przechowywanie

Przy prawidtowym przechowywaniu termin przydatnosci elektrod jest nieograniczony.

Zalecenia dotyczace przechowywania:

« Spawalnicze elektrody powinny by¢ przechowywane w oryginalnym tréjwarstwowym opakowaniu.

« Elektrody powinny by¢ zabezpieczone od deszczu, wilgoci i zawilgocenia.

«Wzgledna wilgotnos¢ przy przechowywaniu powinna by¢ minimalna.

« Pudetka z elektrodami powinny by¢ przechowywane na poétkach lub na paletach, aby unikna¢ bezposredniego
kontaktu z podtoga i Scianami.

« Podczas spawania na $wiezym powietrzu, musimy zachowac ostroznosc¢ celem zapobiegania przedostaniu sie deszczu
i wilgoci na paczki z otwartymi elektrodami.

« Nie do konca wykorzystang paczke elektrod, w miare mozliwosci, trzeba hermetycznie zapakowa¢, zeby zapobiec
wilgoci lub wykorzysta¢ do przechowywania hermetyczny tubus.

Przechowywanie elektrod w nieogrzewanych pomieszczeniach nie wyklucza zwilzenia elektrod nawet w hermetycznym
opakowaniu. (Temperatura w pomieszczeniach, przeznaczonych do przechowywania elektrod nie powinna by¢ nizsza
niz +15 °C). Jesli u Panstwa powstaty jakiekolwiek watpliwosci z powodu poprawnego przechowywania, to w tym
wypadku elektrody trzeba wyzarzy¢ przed uzyciem odpowiednio do wymogéw wyzarzania. Wiec dotrzymanie regut
przechowywania i przygotowania elektrod do spawania moze zapobiec utworzeniu niedostepnych defektéw w metalu
szwu i gwarantuje jakos$¢ spawalniczych konstrukgji.

24 1

42-43;134-135 0,5 1,6

POLOZENIA SZWOW PRZY SPAWANIU

PE

PA PB PC PF PG PD 1SO 6947
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Uzupetnienia | Opakowanie

Firma «PlasmaTec» okazuje szczegéing ge jakosci opal ia, wiasnie dlatego:

Cala nasza produkcja ma pewne tréjwarstwowe opakowanie (wewnetrzne
hermetyczne opakowanie polietylenowe, tekturowe pudetko i zewnetrzna
termokurczliwa folia).

Kazda wyprodukowana elektroda jest metkowana. Na kazdej paczce wypuszczonej

produkcji s3 wymienione daty i numery partii, co pozwala kontrolowa¢ jakos¢
produkcji poza zasiegiem produkgji.

Komfort i wygode przy transportowaniu zabezpiecza wygodne pakowanie:

- Opakowania waga: 0,5 kg, 1 kg, 2,5 kg i 5 kg; rdwniez po 3, 5, 10 elektrod.

- Opakowanie dla przenoszenia recznego: pudetko z tektury falistej waga 20kg: 20 paczek po 1 kg albo 40
paczek po 0,5 kg

- Wiazka z wygodng przenosng raczka: 6 paczek po 2,5 kg albo 4 paczki po 5 kg.

Paczkowanie dla przewozéw transportem:

Przy przewozach transportem kolejowym i transportem samochodowym towar ukfada sie na drewniane palety i
dodatkowo owija sig folig-stretch.

« Na kazdej palecie znajduje sie certyfikat jakosci towaru i list do pakowania.
« Wedtug Panstwa zapotrzebowania kompletujemy palety sktadane.
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Uzupetnienia | Opakowanie

Firma «PlasmaTec» proponuje rézne typy opakowywania elektrod

m TUBUS

Petnobarwny tubus do pakowania jest wykonany z tektury przez metode prostego nawijania, z 2 koricéw bezpiecznie jest
zamocowany metalowymi przykrywkami. Ten rodzaj opakowania zabezpiecza wysoka odpornos¢ na wilgo¢-elektrody,
ktoére przechowuja sie w tubusach, mniej sa sktonne do oddziatywania wilgoci z zewnetrznego $rodowiska.

Opakowanie tubusowe

- Elektrody «Monolith RC» i «<Monolith»
srednica 2,5 mm /3 mm/3,2mmpo 1i2,5kg

B MINIOPAKOWANIE

Opakowania elektrod ze szczelnej tektury firmowego kartonu (pod kolor paczki) ze wskazaniem gtéwnych charakterystyk
technicznych elektrod.

Mini-tubusy - jest to wygodny wariant opakowania do niewielkich objetosci uzycia elektrod (w codziennosci), rowniez jako
mozliwos¢ nabycia minimalnej probnej partii.

Opakowywanie Mini-tubusy

Elektrody "Monolith RC", CCH- 4, CL-11 Plasma, Monolith M308-L,
Monolith M309-L, Monolith M-316L, Monolith E4043, Monolith
E4047, Monolith E Ni-Cl, Monolith E NiFe-Cl - $rednica 2,5; 3; 3,2
po 3-8 szt. oraz inne - pod zamdwienie.
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Uzupetnienia | Opakowanie

m TUBUS ALUMINIOWY

Tubus aluminiowy dla elektrody specjalnej z hygroscopic pokryciem. Tubus jest zamocowany metalowymi przykrywkami
i chroni go przed wilgocia. Takie opakowanie pomaga zwiekszy¢ okres przechowywania elektrod bez dodatkowych
warunkéw przechowywania i pod czas transportu.

Aluminiowy tubus

Elektrody Monolith E4043, Monolith E4047 —
fi 2,4/3,2/4 mm po 2 kg.

B OPAKOWANIE PROZNIOWE (vowosc)

Kartonowe opakowanie jest pokryte brandowanym metalizowanym pakietem, z ktérego jest wyciskanepowietrze. Gtéwna
zaletg opakowania prézniowego jest zapewnienie catkowitej hermetycznosci, nawet podczas pracy w warunkach wysokiej
wilgotnosci. Specyfika opakowania polega na zapewnieniu dtugiego okresutrwatosci bez dodatkowych wymagan doty-
czacych urzadzen transportowych i magazynowych. Elektrody moga by¢ uzywane bez ponownego wyzarzania zaraz po
otwarciu opakowania.

Opakowanie prézniowe

Monolith E Ni-Ci, Monolith E NiFe-Ci,
Monolith E4043, Monolith E4047, UONI 13/55
Plasma, CL-11 Plasma, Monolith M308-L,
Monolith M309-L, CCH-4.
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Uzupetnienia | Opakowanie

m  DRUTSPAWALNICZY W BECZCE TM MONOLITH

0Od 2018 roku firma,PlasmaTec’, produkuje drut spawalniczy w beczkach o wadze 250 kg
Drut spawalniczy jest nawinigty warstwowo na beben.
Srednicy drutu - 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm

Rozmiar beczki:

- wewnetrzna - 508 mm

+ grubos$¢ obudowy - 2,0 mm
» wysoko$¢ — 810 mm.

Obszar zastosowania:

automatyczne spawanie stali (niskoweglowych i ni-
skostopowych) w mieszaninie gazowej (Ar-80% +
C0,-20%) réwniez tylko czystym CO,.

Aby uzy¢ tego typu opakowania, potrzebny jest kap-
tur wielokrotnego uzytku z prowadnikiem drutu.

Zalety uzycia drutu spawalniczego w beczce.

Zastosowanie drutu spawalniczego w 250 kg beczce ma szereg zalet w poréwnaniu ze zwykia 5 kg i 18 kg szpula:
« Korzystanie z beczki pozwala unikna¢ regularnej wymiany szpul z drutem.

» Wyklucza mozliwos¢ przedostania sie czastek pytu i wiéréw do mechanizmu podajacego.

+ Zmniejsza straty drutu po ponownym napetnieniu do mechanizmu podajacego.

+ Niemoznos¢ kradziezy drutu z powodu duzej ilosci uzwojenia i ciezaru drutu.

+ Mozliwo$¢ zastosowania drutu z automatycznym spawaniem.

« Zwiekszenia wydajnosci spawania przez nieprzerwana prace maszyny.

+ Mozliwo$¢ wykonania dtugich szwéw spawalniczych.

Wazne!  Konieczne jest zainstalowanie beczki z
drutem w specjalnie wyznaczonym ptaskim
miejscu w poblizu sprzetu spawalniczego.

Beben z drutem musi by chroniony przed
whnikaniem obcych przedmiotow, wilgocia,
ogniem, nachyleniem, spadnieciem i
uderzeniami.
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PRJSC"PLASMATEC"
ul. Maksymowycza 18,
21036 Vinnica, Ukraina
+38(0432) 55-49-73

+38 (067) 432-19-68

+38 (067) 430-20-04
zbut@plasmatec.com.ua
export@plasmatec.com.ua

FABRYKA PRJSC"PLASMATEC"

ul. Szewczenka 81,
Rudnica, Ukraina
Administracja

+38 (0432) 55-49-71
Laboratorium_

+38 (067) 433-54-12

CENTRUM HANDLOWO-LOGISTYCZNY

KLOw

ul. Antonowa 8A, Czajky,
Kijow, Ukraina

+38 (044) 364-45-82

+38 (067) 433-92-02
kiev.zbut@plasmatec.com.ua

"PLASMATEC PLUS" SRL
ul. Otowaska 10,
Kiszyniow, Motdawia
+373(69) 170-226
plasmatecmd@gmail.com

"MONOLIT-PRO" SP.Z 0.0.
ul. Slawecinska 14,
Macierzysz, Polska

+48 570-642-777
weld@monolit-pro.pl

Kontakty

B SC"MONOLITH-WELD" SRL

ul. Dmytra Kontemyra 21, lok. 4,
Bukareszt, Romunia

+4 (074) 360-83-80

+4 (075) 358-94-92

+4 (074) 370-34-29
monolithweld@gmail.com

FABRYKA "SVETLOGORSK FACTO-
RY OF WELDING ELECTRODES"

ul. Awiacyjna 3,

Gomel, Biatorus

+375 (2342) 4-66-85
info@monolith.com.by
Departament

+375 (2342) 5-59-71

+ 375 (29) 339-38-28
+375 (44)531-86-07
sales@monolith.com.by

FILIA FABRYKA "SVETLOGORSK
FACTORY OF WELDING ELECTRO-
DES" W MINSKU

ul. Szabany 14A, lok 34,

Minsk, Biatoru$

+38(029) 339-38-28

+375(017) 346-21-26
sales@monolith.com.by

FILIA"MONOLITH KZ" ASTANA
ul. Beyjbytszylyk 14, lok. 302,
Nur-Sultan, Republika Kazachstanu
+7(771) 127-99-11

+7 (747) 529-75-09
astana@plasmatec-weld.kz

"MONOLITH ASIA"

ul. Parkentska 327, biuro 206,
Uzbekistan,Taszkent

+998 (99) 808-64-47

+998 (99) 808-64-48
sales@monolith-parmir.kg

"MONOLITH CENTER"

ul. Mazlumowa 25A, lok. 402,
Woronez, Federacja Rosyjska
+7 (473) 233-11-75

+7 (473) 233-11-76

+7 (905) 042-05-55

+7 (960) 680-44-77
sales@monolith.center

FILIA"MONOLITH CENTER"
MOSKWA

ul. Kotliakiwska 13, biuro 400A,
Moskwa, Federacja Rosyjska
+7 (495) 787-90-35

+7(961) 199-33-12

+7 (968) 086-94-55
msk@monolith.center

FILIA"MONOLITH CENTER"
ROSTOW-NAD-DONEM

ul. Elewatornyi 2, lok. 2,

Rostow-nad-Donem, Federacja Rosyjska

+7 (863) 278-88-41
+7 (903) 436-69-69
+7 (906) 424-55-57
rostov@monolith.center

®  FILIA"MONOLITH CENTER"

ST. PETERSBURG

ul. Lubotynskij 5, lok. 25,
Petersburg, Federacja Rosyjska
+7 (812) 347-86-96

+7 (961) 227-76-14
spb@monolith.center

FILIA"MONOLITH CENTER"

YEKATERINBURG

ul. Czernyachowskogo 106, lok. 405,
Jekaterynburg, Federacja Rosyjska
+7 (473) 233-11-75

+7 (961) 227-76-14

+7(963) 052-57-86
monolit.ekat@gmail.com
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Elektrody do spawania stali weglowych i niskostopowych
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OOl 17
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Elektrody do spawania stali wysokostopowych
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Pret spawalniczy CBOBI2C .. .. . .. . i e 56
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