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MATERIALY sPAwALNIczE FILTECH

Nazwa

FILTECH VR

FILTECH VM 01

FILTECH VB

FILTECH ZINC

FILTECH VR 10

FILTECH VM 10

FILTECH VS T4

FILTECH VS T11

FILTECH VM 01 AS

FILTECH VR 35

FILTECH VR 40

FILTECH VR 45

FILTECH VM 35

FILTECH VM 40

FILTECH VM 45

Klasyfikacja wg AWS

A5.36:
E71T1-M21A6-CS1-H4
E71T1-C1A2-CS1-H4

A5.36:
E70T15-M21A8-CS1-H4
E70T15-C1A6-CS1-H4

A5.36:
E70T5-M21A4-CS1-H4
E70T5-C1A4-CS1-H4

A5.36: E7T0T15-1MAAZ-CS1-H4

A5.36: E81T1-M21A8-Ni1-H4

A5.36: E80T15-M21A8-Ni1-H4

A5.20: E70T-4

A5.20: E71T-11

A5.17: EC1

A5.36: E81T1-M21P0-A1-H4

A5.36: E81T1-M21PY-B2-H4

A5.36: E91T1-M21PY-B3-H4

A5.36: EB0T15-M21PO-A1-H4

A5.36: E80T15-M21PY-B2-H4

A5.36: E90T15-M21PY-B3-H4

Klasyfikacja wg EN ISO

EN ISO 17632-A:
T464P M1 H5
T422P C1H5

EN ISO 17632-A:
T46 6 MM 2 H5
T424 M C 2 H5

EN ISO 17632-A:
T46 4B M 4 H5
T424BC4H5

EN ISO 17632-A:
T506 INiP M 1 H5
T46 51NiP C 1 H5

EN ISO 17632-A:
T46 6 INiM M 2 H5

EN1SO 17632-A: T42 ZW N 3

ENISO 17632-A: T46 ZY N 1

EN 756: T3

EN ISO 17634-A: T MoL P M 1 H5

EN ISO 17634-A: T CrMo1 P M 1 H5

EN ISO 17634-A: T CrMo2 P M 1 H5

EN ISO 17634-A: T MoL M M 2 H5

EN ISO 17634-A: T CrMo1 M M 2 H5

EN ISO 17634-A: T CrMo2 M M 2 H5



Nazwa

FILTECH VB 35

FILTECH VB 40

FILTECH VB 45

FILTECH VM 35 AS

FILTECH VM 40 AS

FILTECH VB 40 AS

FILTECH VR 30

FILTECH VM 30

FILTECH VR 15

FILTECH VM 15

FILTECH VM 20

FILTECH VB 15

FILTECH VB 20

Klasyfikacja wg AWS

A5.36:

A5.36:

A5.36:

A5.23:

A5.23:

A5.23:

A5.36:

A5.36:

A5.36:

A5.36:

A5.28:

A5.36:

A5.29:

E80T5-M21P8-A1-H4

E80T5-M21PY-B2-H4

E90T5-M21PY-B3-H4

ECA2

ECB2

ECB2

E81T1-M21A4-GH4

E80T15-M21A8-GH4

E111T1-M21A8-GH4

E110T15-M21A8-K4-H4

E120C-GMH4

E110T5-M21A8-K4-H4

E120T5-GMH4

DIN 8555: MSG 1-350 - P

DIN 8555: MSG 1-350 - P

DIN 8555: MSG 5-GF - 40 - P

DIN 8555: MSG 3-GF - 50 - P

Klasyfikacja wg EN 1SO Strona

EN ISO 17634-A: T MoL B M 4 H5

EN ISO 17634-A: T CrMo1 B M 4 H5

EN ISO 17634-A: T CrMo2 B M 4 H5

EN 756: T 2 Mo

EN ISO 24598-A: S CrMo1

EN ISO 24598-A: S CrMo1

ENISO 17632-A: T46 2 ZP M 1 H5

ENISO 17632-A: T46 4 ZM M 2 H5

EN ISO 18276-A:
T694ZP M1 H5

EN ISO 18276-A:
T69 4 Mn2NiCrMo M M 2 H5

EN ISO 18276-A:
T89 4 Mn2NiCrMo M M 2 H5

EN ISO 18276-A:
T69 5 Mn2NiCrMo B M 4 H5

EN ISO 18276-A:
T89 4 Mn2Ni1CrMo B M 4 H5

EN 14700: T Fe 1 92

EN 14700: T Fe 1 93

EN 14700: T Fe 7

EN 14700: T Fe 8



Nazwa Klasyfikacja wg AWS Klasyfikacja wg EN ISO Strona

DIN 8555: MSG 3-GF - 50 - ST EN 14700: T Fe 4
DIN 8555: MSG 5-GF - 55 - CP EN 14700: T Fe 6
DIN 8555: MSG 6-GF - 50 - P EN 14700: T Fe 2
DIN 8555: MSG 5-GF - 55 - P EN 14700: T Fe 4
DIN 8555: MSG 6-GF - 55 - CP EN 14700: T Fe 6
DIN 8555: MSG 6-GF - 55 - P EN 14700: T Fe 4
DIN 8555: MSG 6-GF - 60 - P EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 1-GF - 250 - P EN 14700: T Fe 1
DIN 8555: MSG 5-GF - 250 - C EN 14700: T Fe 7
DIN 8555: MSG 7-GF - 250-KP EN 14700: T Fe 9
DIN 8555: MSG 5-GF -40-C EN 14700: TFe 7
DIN 8555: MSG 5-GF - 40 - C EN 14700: T Fe 7
DIN 8555: MSG 3-GF - 40 - ST EN 14700: T Fe 7
DIN 8555: MSG 5-GF - 40 - P EN 14700: T Fe 7
DIN 8555: MSG 3-GF - 45 - ST EN 14700: T Fe 3
DIN 8555: MSG 5-GF - 45 - ST EN 14700: T Fe 7

DIN 8555: MSG 6-GF - 45- G




Nazwa Klasyfikacja wg AWS Klasyfikacja wg EN ISO Strona

DIN 8555: MSG 3-GF - 50 - ST EN 14700: T Fe 8

DIN 8555: MSG 6-55 - PT

DIN 8555: MSG 3-GF - 565 - ST EN 14700: T Fe 3
DIN 8555: MSG 3-GF - 565 - ST EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 3-GF - 55 - ST EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 6-GT - 60- GP EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 3-GF - 60- GPZ EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 6-GF - 60 - GP EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 10-GF - 60 - P EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 10-GF-60- CPG EN 14700: T Fe 14
DIN 8555: UP5 - GF — 40 EN 14700: TFe 7
DIN 8555: UP5 - GF — 45 EN 14700: T Fe 7
DIN 8555: UP6 - GF — 45 EN 14700: T Fe 6




Wprowadzenie:

FILTECH

Druty proszkowe FILTECH sg produkowane w postaci petnorurkowej, natomiast ich
powierzchnia jest pokryta miedzig, ktéra zapewnia doskonatg przewodnos¢ pradu
elektrycznego oraz hamuje wystepowanie korozji na powierzchni. Dodatkowo cechujg sie
wyjatkowo niskg zawartoscig wodoru, zwykle na poziomie 3 ml/100g stopiwa, co zapewnia
najwieksze bezpieczenstwo ztgcza i odpornos¢ na pekanie. Z uwagi na dobrg sprezystosc
i odpowiedni poziom sztywno$ci, nie wystepujg problemy z podawaniem zaréwno w przypadku
podajnikdédw dwu-rolkowych jak i cztero-rolkowych.

Technologia petnorurkowa jest rozpowszechniona ws$réd najbardziej wymagajacych
uzytkownikdw, ktorzy przede wszystkim cenig sobie jakoS¢ i precyzje wykonania. Produkcja
takich drutbw wymaga wieloletniego doswiadczenia, przestrzegania rygorystycznych procedur
jakosciowych oraz dogtebnej znajomosci procesu spawania, co pozwala na rozwdj
asortymentu i doskonalenie go w obliczu rozwoju nowych technologii.

Misjg producenta materiatbw FILTECH jest usatysfakcjonowanie Klienta poprzez
wytwarzanie drutow do wysokojakosciowego spawania z wykorzystaniem najbardziej
innowacyjnej technologii. Wiasny os$rodek badawczo - rozwojowy jest postrzegany, jako
wiodacy w Europie i na $Swiecie z uwagi na nowoczesne wyposazenie, wyksztatcong
i doswiadczong kadre w zakresie drutdw rdzeniowych rutylowych, zasadowych
i metalicznych zaréwno do tgczenia jak i napawania materiatdw nisko- i wysokostopowych w
technologii spawania w ostonie gazu ochronnego. Wszystkie elementy wchodzace w sktad
tancucha produkcyjnego poczawszy od materiatbw wsadowych przeznaczonych do
wytwarzania rurki i topnikdw oraz urzadzenia obrébcze, a takze procedury i kontrola jakosci
podlegajg ustawicznej weryfikacji i doskonaleniu pod katem zapewnienia najwyzszej jakosci.







Druty do spawania stali niskoweglowych
| pracujgcych w obnizonej temperaturze




FILTECH VR

Proszkowy drut rutylowy, miedziowany petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali niskoweglowych, a takze
drobnoziarnistych, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO2 i CO2 Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra spawalnos¢
we wszystkich pozycjach, brak rozprysku, tadny wyglad lica oraz tatwos¢ usuwania zuzla. Szczegélnie wydajny przy
wysokich parametrach spawania (300A) w wiekszosci pozycji przymusowych.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E71T1-M21A6-CS1-H4 / E71T1-C1A2-CS1-H4
AWS A5.36M: E491T1-M21A4-CS1-H4 / E491T1-C1A3-CS1-H4
EN I1SO 17632-A: TA64APM1H5/T462P C1H5
Dopuszczenia:

TUV

Gaz ostonowy

Ar/CO2- CO2

Przeptyw

15-18 |/min

Zastosowanie:

Przemyst okretowy, konstrukcje stalowe, kotty, zbiorniki cisnieniowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S
0,06 1,30 0,45 <0,025 <0,025
Witasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [-20°C] KV [-40°C] KV [-50°C]
M21 >460 MPa 530-660MPa >22 % 100J 80)J 47)
CO; >420 MPa 500-640MPa >22 % 47)
Prad spawania:

DC+
Pozycje spawania:

Ao - T e

AWS 2G 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down
EN PA PB PC PF PG PE PF PG

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10207: P253S — P265S — P2755L

EN 10025-2: S235JR-J0-J2 — S275JR-J0-J2 — $355JR-J0-J2-K2 — S450J0

EN 10025-3: S275N — $275NL — $355N — S355NL — S420N — S420NL — S460N
EN 10025-4: S275M — $275ML — $355M — S420M — S460M

EN 10028-2: P253GH — P265GH — P295GH — P355GH

EN 10028-3: P275NH — P355NH — P460NH — P355N

EN 10028-6: P355QH — P460QH — P355Q — P460Q

EN 10028-5: P355M — P4A90M — P460M

EN 10208-1: L210GA — L235GA — L245GA — L290GA — (X42) — L360GA — (X52)
EN 10208-2: L245NB — L245MB — L290NB — L290MB — (X42) — L360NB — L360QB — L360MB — (X52) — L415NB — L415QB — L415MB — (X60) — L450QB

- L450MB
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 160-270 21-34
1,20 190-320 22-35
1,40 200-350 23-36
1,60 210-380 23-37




VM 01

Metaliczny drut proszkowy

Proszkowy drut metaliczny, miedziowany petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali niskoweglowych, a takze
drobnoziarnistych, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO2 lub czystego CO,. Gtdwne zalety drutu to bardzo dobra
spawalnos¢, brak rozprysku i zuzla, przez co eliminuje sie potrzebe czyszczenia miedzy Sciegami, chetnie stosowany w
aplikacjach zautomatyzowanych. Umozliwia prace w szerokim zakresie parametrow - np. przetopy.

FILTECH

Klasyfikacja:
AWS A5.36: E70T15-M21A8-CS1-H4 / E70T15-C1A6-CS1-H4
AWS A5.36M: E490T15-M21A6-CS1-H4 / E490T15-C1A5-CS1-H4

EN ISO 17632-A:
Dopuszczenia:
TOV

Gaz ostonowy:
Ar/CO2 - CO2
Przeptyw
14-20 |/min
Zastosowanie:
Przemyst okretowy, konstrukcje stalowe, kotty, zbiorniki cisnieniowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

T466MM1H5/T425MC1HS5

C Mn Si P S

0,06 1,60 0,80 <0,025 <0,025
Wiasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [-60°C] KV [0°C]
M21 460 MPa 560MPa 28 % 60)J 130l
CO2 420 MPa 540 MPa 26 % 60J [-50°C] 90J
Prad spawania:
DC+

Pozycje spawania:

— m . C N
AWS 1G 2F 2G 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down

EN PA PB PC PF PG PE PF PG

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10207: P253S - P265S - P275SL =+ EN 10025-2: S235JR-J0-J2 - S275JR-J0-J2 - S355JR-J0-J2-K2 - S450J0 + EN 10025-3: S275N - S275NL
- S355N - S355NL - S420N - S420NL - S460N - S460NL + EN 10025-4: S275M - S275ML - S355M - S355ML - S420M - S420ML - S460M -
S460ML + EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH + EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH - P275NL1 - P355N - P355NL1
- P460NL1 + EN 10028-6: P355QH - P460QH - P355Q - P460Q - P355QL1 - P460QH1 + EN 10025-6: S460Q - S460QL + EN 10028-5:
P355M - P420M - P460M - P355ML1 - P420ML1 - P460ML1 + EN 10028-6: P355Q - P460Q - P500Q - P355QL1 - P460QL1 - P500QL1 -
P355QL2 - P460QL2 - P500QL2 + EN 10208-1: L210GA - L235GA - L245GA - L290GA - (X42) - L360GA - (X52) + EN 10208-2: L245NB -
L245MB - L290NB - L290MB - (X42) - L360NB - L360QB - L360MB - (X52) - L415NB - L415QB - L415MB - (X60) - L450QB - L450MB -
(X65) - L485QB - L485MB - (X70)

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 60-360 14-36
1,60 60-390 16-37
2,00 100-420 17-39
2,40 150-450 18-41




VB

Zasadowy drut proszkowy

Proszkowy drut zasadowy, miedziowany petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali niskoweglowych, a takze
drobnoziarnistych, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO, i CO, Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra spawalnos¢
we wszystkich pozycjach, brak rozprysku, fadny wyglad lica oraz tatwos¢ usuwania zuzla. Drut ten jest przeznaczony do
spawania réznych stali tam gdzie s3 wymagane dobre wilasnosci mechaniczne nawet przy -40°C lub jako warstwa
buforowa przy napawaniu elementow.

FILTECH

Klasyfikacja:
AWS A5.36: E70T5-M21A4-CS1-H4 / E70T5-C1A4-CS1-H4
AWS A5.36M: E490T5-M21A4-CS1-H4 / E490T5-C1A4-CS1-H4

EN ISO 17632-A:
Dopuszczenia:

T46ABM A4 HS5/T424BC4H5

Gaz ostonowy

Ar/CO2- CO> (EN ISO 14175: M21 - C1)

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst okretowy, kolejowy, konstrukcje stalowe, mosty
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S
0,07 1,60 0,55 <0,025 <0,025
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re g, Rm A5 KV [-40°C]
M21 >460 MPa 550-610 MPa >22 % 100J
CO, >420 MPa 530-590 MPa >22 % 80J
Prad spawania:

DC +
Pozycje spawania:

YV . A
AWS 1G 2F
EN PA PB
Przeznaczony do spawania stali:

EN 10207: P235S - P265S - P275SL

EN 10025-2: S235JR-J0-J2 - S275JR-J0-J2 - S335JR-J0-J2-K2 - S450J0

EN 10025-3: S275N - S355N - S420N - S460N

EN 10025-4: S275M - S355M - S420M - S460M

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo3

EN 10028-3: P275NH - P355NH - PA60NH - P275NL1 - P355N - P355NL1 - PA60NL1
EN 10028-6: P355QH - P460QH - P355Q - P460Q - P355QL1 - P460QL1

EN 10025-6: S460Q - S460QL

EN 10028-5:
EN 10208-1:
EN 10208-2:

Orientacyjne parametry:

P355M - P420M - P460M - P355ML1 - P420ML1 - PA60ML1
L210GA - L235GA - L245GA - L290GA - (X42) - L360GA - (X52)
L245NB - L245MB - L290NB - L290MB - (X42) - L360NB - L360QB - L360MB - (X52) - L415NB - L415Q8B - L415MB - (X60) - L450Q8B - L450MB - (X65)

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-250 15-25
1,20 100-300 16-36
1,40 120-350 17-37
1,60 130-400 19-38
2,00 300-450 28-44
2,40 400-500 30-45




FILTECH

Metaliczny drut proszkowy

ZINC

Proszkowy drut metaliczny, miedziowany petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do spawania wielosciegowego blach
galwanizowanych pokrytych cynkiem lub cienkich malowanych blach (0,8-4mm). Drut ten jest wyjgtkowo uzyteczny w
przemysle okretowym, samochodowym i przy spawaniu elementéw do klimatyzacji. Gtéwne cechy to doskonata

spawalnos¢, brak odpryskéw i doskonaty wyglad lica.

Klasyfikacja:
AWS A5.36: EOT15-1MAAZ-CS1-H4
AWS A5.36M: E490T15-M21AZ-CS1-H4

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy:
Ar/CO2
Przeptyw
14-20 |/min
Zastosowanie:

Przemyst okretowy, samochodowy, Systemy klimatyzacji

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Al
0,30 1,10 0,30 1,80
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5
M21 >460 MPa 530-660MPa >22 %
Prad spawania:
DC-
Pozycje spawania:
l ‘ ' ' * Bez
- . ‘ -;;- odstepu
AWS 1G 2F
EN PA PB

Przeznaczony do spawania stali:
EN 10207: P253S - P265S - P275SL

EN 10025-2:
EN 10025-3:
EN 10025-4:
EN 10028-2:
EN 10028-3:
EN 10028-6:
EN 10208-1:
EN 10208-2:

S235JR - S275JR - S355JR

S275N - S355N - S420N - S460N

S275M - S355M - S420M - S460M

P235GH - P265GH - P295GH - P355GH

P275NH - P355NH - PA60NH

P355QH - P460QH

L210GA - L235GA - L245GA - L290GA - L360GA - (X42) - (X52)

L245NB - L245MB - L290NB - L290MB - (X42) - L360NB - L360QB - L360MB - (X52) -L415NB - L415QB - L415MB - (X60) -

L450Q8B - LA50MB - (X65)
Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A)
0,80 30-110
1,00 50-160
1,20 100-280
1,60 200-400

Napiecie (V)
13-16
13-26
24-31
28-36




FILTECH VR 10

Rutylowy drut proszkowy

Proszkowy drut rutylowy z dodatkiem niklu, miedziowany petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali
niskoweglowych, manganowych a takze drobnoziarnistych wysokowytrzymatych, przeznaczony do spawania w ostonie
Ar-CO; i CO, Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, brak rozprysku, fadny wyglad lica
oraz tatwos¢ usuwania zuzla. Wyjatkowe wtasnosci mechaniczne nawet w bardzo niskich temperaturach pracy (-60°C)
kwalifikuje ten materiat do uzycia w aplikacjach typu off-shore.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E81T1-M21A8-Nil-H4

AWS A5.36M: E551T1-M21A6-Nil-H4

EN ISO 17632-A: T506 INiPM 1H5/T465P1NiC1H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

Ar/CO2- CO2

Przeptyw

15-20 |/min

Zastosowanie:

Platformy wiertnicze, budowa statkéw, warstwy buforowe do stali wysokowytrzymatych
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Ni P S
0,07 1,30 0,45 0,85 <0,025 <0,025
Witasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o, Rm A5 KV [-60°C] KV [-50°C]
M21 >500 MPa 560-690MPa >22 % 80)J
CO2 >420 MPa 500-640MPa >22 % 60J
Prad spawania:

DC +
Pozycje spawania:

Aol =B T e e

AWS 2G 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down
EN PA PB PC PF PG PE PF PG

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10207: P253S - P265S - P275SL + EN 10025-2: 5235JR-J0-12 - $275JR-J0-2 - $355]R-10-12-K2 - S4500

EN 10025-3: S275N - S275NL - S355N - S355NL - S420N - S420NL - S460N - SA60NL

EN 10025-4: S275M - S275ML - S355M - S355ML - S420M - S420ML - S460M - SA60ML

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH + EN 10028-3: P275NH - P355NH - PAGONH - P275NL1 - P275NL2 - P355N - P355NL1 - P355NL2 - PAGONL1 - PA60ONL2
EN 10028-6: P355QH - P460QH - PS00QH

EN 10025-6: 5460Q - S500Q - S460QL - S500QL - $460QL1 - S500QL1

EN 10028-5: P355M - P420M - P460M - P355ML1 - P420ML1 - PA60ML1 - P355ML2 - P420ML2 - PA60ML2

EN 10028-6: P355Q - P460Q - P500Q - P355QL1 - P460QL1 - P500QL1 - P355QL2 - P460QL2 - P500QL2

EN 10208-1: [210GA - L235GA - L245GA - L290GA - (X42) - L360GA - (X52)

EN 10208-2: L245NB - L245MB - L290NB - L290MB - (X42) - L360NB - L360QB - L360MB - (X52) - L415NB - L415QB - L415MB - (X60) - L450QB - LA50MB - (X65) - L485QB
- L485MB - (X70)

EN 10208-4: 11MnNi5-3 - 13MnNi6-3 - 15NiMn6

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 160-270 21-34
1,20 190-320 22-35
1,40 200-350 23-36
1,60 210-380 23-37




FILTECH

Metaliczny drut proszkowy

VM 10

Proszkowy drut metaliczny, miedziowany petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali niskoweglowych, a takze
drobnoziarnistych, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra spawalnos¢, brak
rozprysku i zuzla, przez co eliminuje sie potrzebe czyszczenia miedzy Sciegami, chetnie stosowany w aplikacjach
zautomatyzowanych. Umozliwia prace w szerokim zakresie parametréw. Dzieki swoim wtasnosciom przeznaczony jest do
spawania elementéw platform wiertniczych i spawania rurociggéw. Doskonale sprawdza sie do wykonywania warstw
graniowych oraz spoin sczepnych przy spawaniu stali drobnoziarnistych.

Klasyfikacja:
AWS A5.36:
AWS A5.36M:
EN ISO 17632-A:
Dopuszczenia:
Gaz ostonowy:
Ar/CO2
Przeptyw
14-20 |/min
Zastosowanie:

E80T15-M21A8-Nil-H4
E550T15-M21A6-Nil-H4
T46 6 INi M M 2 H5

Przemyst okretowy, konstrukcje stalowe, mosty, platformy wiertnicze, rurociagi

Wtasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Ni P S
0,06 1,30 0,50 1,00 <0,025 <0,025
Witasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [-60°C]
M21 >470 MPa 550 — 680 MPa >20 % 90)J
Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:
——— —
ol - U TiT e
AWS 1G 2F 3G Up 3G Down 4G 5G Up
EN PA PB PF PG PE PF

Przeznaczony do spawania stali:
EN 10207: P253S - P265S - P275SL; EN 10025-2: S235JR-J0-J2 - S275JR-J0-J2 - S355JR-JO-J2-K2 - S450J0

EN 10025-3: S275N - S275NL - S355N - S355NL - S420N - S420NL - S460N - S460NL
EN 10025-4: S275M - S275ML - S355M - S355ML - S420M - S420ML - S460M - S460ML

EN 10028-3: P275NH - P355NH - PA60NH - P275NL1 - P275NL2 - P355N - P355NL1- P355NL2 - P460NL1 - P460NL2

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P500QH - P355Q - P460Q - P500Q - P355QL1 - P460QL1 - P500QL1 - P355QL2 - P460QL2 - P500QL2
EN 10025-6: S460Q - S500Q - S460QL - S500QL - S460QL1 - S500QL1; ; EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH;

EN 10028-5: P355M - P420M - P460M - P355ML1 - P420ML1 - PA60ML1 - P355ML2 - P420ML2 - P460ML2

EN 10208-1: L210GA - L235GA - L245GA - L290GA - (X42) - L360GA - (X52)

EN 10208-2: L245NB - L245MB - L290NB - L290MB - (X42) - L360NB - L360QB - L360MB - (X52) - L415NB - L415QB - L415MB (X60) -
L450Q8B - LAS0MB - (X65) - LA85QB - L485MB - (X70) - L555QB - L555MB - (X80); EN 10208-4: 11MnNi5-3 - 13MnNi6-3

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm)

1,00
1,20
1,40
1,60

Prad (A)
40-270
50-320
60-360
60-390

Napiecie (V)
11-32
12-35
14-36
16-37




FILTECH VS T4

Samoosfonowy drut proszkowy

Wysokowydajny samoosofonowy petnorurukowy drut proszkowy, dedykowany do spawania stali nisko
i Sredniostopowych w pozycjach podolnych. Drut jest uzyteczny gtownie do spawania prefabrykacyjnego i napraw na
powietrzu. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra spawalnosé, brak rozprysku, tadny wyglad lica oraz fatwos¢ usuwania
zuzla. Pomiedziowana warstwa drutu zapewnia wysokg na korozje a bezszwowa technologia zapewnia niskg wilgotnos¢
z niskg zawartoscig wodoru (<H8).

Klasyfikacja:
AWS A5.20: E70T-4
EN ISO 17632-A: TA6ZW N 3

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

BRAK GAZU OStONOWEGO

Przeptyw

Zastosowanie:

Konstrukcje mostowe, naprawy i regeneracje
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Al P S
0,20 0,60 0,35 1,40 <0,025 <0,025
Wtasnosci mechaniczne:
Re 0,2 Rm A5
>460 MPa 530-660MPa >22 %
Prad spawania:

DC +
Pozycje spawania:

AL

AWS 1G 2F
EN PA PB

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10207: P253S - P265S - P2755L

EN 10025-2: S235JR - S275JR - S355JR

EN 10025-3: S275N - $355N - S420N - S460N

EN 10025-4: S275M - S355M - S420M - S460M

EN 10028-2: P253GH - P265GH - P295GH - P355GH

EN 10028-3: P275NH - P355NH - PA60NH - P355N

EN 10028-6: P355QH - P460QH

EN 10208-1: L210GA - L235GA - L245GA - L290GA - (X42) - L360GA - (X52)

EN 10208-2: L245NB - L245MB - L290NB - L290MB - (X42) - L360NB - L360QB - L360MB - (X52) - L415NB - L415Q8B - L415MB - (X60) - L450QB - L450MB — (X65)

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,60 130-320 27-30
2,00 250-320 29-31
2,40 250-450 29-32
2,80 300-480 29-35
3,20 300-500 30-38
4,00 320-500 32-38




FILTECH VS T11

Samoosfonowy drut proszkowy

Samoosotonowy petnorurukowy drut proszkowy, dedykowany do spawania stali nisko i Sredniostopowych we wszystkich
pozycjach. Drut jest uzyteczny gtownie do spawania prefabrykacyjnego i napraw na powietrzu. Gtéwne zalety drutu to
bardzo dobra spawalnos$¢ réwniez przy spawaniu pionéw, brak rozprysku, fadny wyglad lica oraz tatwos¢ usuwania zuzla.
Pomiedziowana warstwa drutu zapewnia wysokg na korozje a bezszwowa technologia zapewnia niska wilgotnos¢ z niska
zawartoscig wodoru (<H8).

Klasyfikacja:
AWS A5.20: E71T-11
EN ISO 17632-A: TA6ZYN1

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

BRAK GAZU OStONOWEGO

Przeptyw

Zastosowanie:

Konstrukcje mostowe, stale galwanizowane
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Al P S
0,25 1,00 0,40 1,50 <0,025 <0,025
Wtasnosci mechaniczne:
Re 0,2 Rm A5
>460 MPa 530-660MPa >22 %
Prad spawania:

DC -
Pozycje spawania:

Lol - B T e e

AWS 1G 2F 26 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down
EN PA PB PC PF PG PE PF PG

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10207: P253S - P265S - P2755L

EN 10025-2: S235JR - S275JR - S355JR

EN 10025-3: S275N - $355N - S420N - S460N

EN 10025-4: S275M - S355M - S420M - S460M

EN 10028-2: P253GH - P265GH - P295GH - P355GH

EN 10028-3: P275NH - P355NH - PA60NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH

EN 10208-1: L210GA - L235GA - L245GA - L290GA - (X42) - L360GA - (X52)

EN 10208-2: L245NB - L245MB - L290NB - L290MB - (X42) - L360NB - L360QB - L360MB - (X52) - L415NB - L415Q8B - L415MB - (X60) - L450QB - L450MB — (X65)

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
0,80 30-110 13-16
0,90 30-120 14-17
1,00 50-200 15-18
1,20 100-260 18-26
1,40 120-300 20-27
1,60 150-350 20-30
2,00 300-450 20-44




FILTECH VM 01 AS

Metaliczny drut proszkowy do spawania pod topnikiem

Proszkowy drut metaliczny, miedziowany petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali niskoweglowych, a takze
drobnoziarnistych, przeznaczony do spawania metoda pod topnikiem (SAW). Odpowiedni do spawania pofaczen
pachwinowych i wielo$ciegowego spawania doczotowego. W kombinacji z zasadowym aglomerowanym topnikiem (EN
760: SA FB 1 65DC) mozliwe jest osiggniecie bardzo dobrych wtasnosci mechanicznych nawet w temperaturze -40°C.
Wiekszy uzysk mozna uzyskac stosujac rutylowy aglomerowany topnik (EN 760: SA AR 1 77 AC H5) gdzie gwarantowanie
jest uzyskanie dobrych witasnosci mechanicznych przy -20°C. Gtéwne cechy to: wyjgtkowy uzysk o 20% wiekszy w
poréwnaniu do drutéw petnych o tej samej srednicy oraz doskonaty wyglad lica.

Klasyfikacja:
AWS A5.17: EC1
EN 756: T3

Zastosowanie:

Przemyst okretowy, konstrukcje stalowe, kotty, zbiorniki cisnieniowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S
0,06 1,40 0,35 <0,025 <0,025
Wiasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [-60°C] KV [0°C]
M21 460 MPa 560MPa 28 % 60J 130J
CO2 420 MPa 540 MPa 26 % 60J [-50°C] 90J
Prad spawania:

DC+
Pozycje spawania:

IV
| A |
AWS 1G 2F
EN PA PB

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10207: P253S - P265S - P275SL

EN 10025-2: S235JR-J0-J2 - S275JR-J0-J2 - S355JR-J0-J2-K2 - S450J0

EN 10025-3: S275N - S275NL - S355N - S355NL - S420N - S420NL - S460N - S460NL

EN 10025-4: S275M - S275ML - S355M - S355ML - S420M - S420ML - S460M - S460ML

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH

EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH - P275NL1 - P355N - P355NL1 - P460NL1

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P355Q - P460Q - P355QL1 - P460QH1

EN 10025-6: S460Q - S460QL

EN 10028-5: P355M - P420M - P460M - P355ML1 - P420ML1 - PA60ML1

EN 10028-6: P355Q - P460Q - P500Q - P355QL1 - P460QL1 - P500QL1 - P355QL2 - P460QL2 - P500QL2
EN 10208-1: L210GA - L235GA - L245GA - L290GA - (X42) - L360GA - (X52)

EN 10208-2: L245NB - L245MB - L290NB - L290MB - (X42) - L360NB - L360QB - L360MB - (X52) - L415NB - L415QB - L415MB - (X60) -
L450QB - L450MB - (X65) - L485QB - L485MB - (X70)

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,00 250-400 28-30
2,40 250-500 28-34
3,20 400-600 28-36
4,00 500-900 28-38




Druty do spawania stali odpornych na petzanie




FILTECH VR 35

Molibdenowy, petnorurkowy (bezszwowy), rutylowy drut proszkowy rutylowy dedykowany do stali odpornych na
petzanie do temperatury 450°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra
spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, tadny wyglad lica oraz tatwos$¢ usuwania szybko krzepnacego zuzla. Bardzo niska
zawartos¢ wodoru.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E81T1-M21P0-A1-H4
AWS A5.36M: E551T1-M21P0-A1-H4
EN ISO 17632-A: T46 0 Mo P M 2H5

EN ISO 17634-A: TMoLP M 1H5
Dopuszczenia:

TOV

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Mo
0,06 0,90 0,45 <0,025 <0,025 0,50
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [+20°C]
M21 >470 MPa 550-680MPa >20% 70)
HDM ml/100g <4
PWHT: 620°C przez 60min.

Prad spawania:
DC+

Pozycje spawania: -
Pl

AWS 2G 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down
EN PA PB PC PF PG PE PF PG

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5

EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P500QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 160-270 21-33
1,20 190-320 22-34
1,40 200-350 23-35
1,60 210-380 23-36
2,00 230-400 25-38
2,40 350-450 30-40




FILTECH VR 40

Chromowo-Molibdenowy drut proszkowy rutylowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na
petzanie do temperatury 500°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra
spawalnos¢ we wszystkich pozycjach, brak rozprysku, tadny wyglad lica oraz tatwo$¢ usuwania szybko krzepnacego zuzla.
Bardzo niska zawarto$¢ wodoru.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E81T1-M21PY-B2-H4
AWS A5.36M: ES551T1-M21PY-B2-H4
EN I1SO 17634-A: TCrMol P M 1H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Mo
0,06 0,80 0,50 <0,025 <0,025 1,30 0,50
Wiasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [+20°C]
M21 >470 MPa 550-690MPa >20% 60)
HDM ml/100g <4
PWHT: 690°C przez 60min.

Prad spawania:
DC +
Pozycje spawania:

R

AWS 2G 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down
EN PA PB PC PF PG PE PF PG

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5 - 13CrMo4-5 - 13CrMoSi4-5
EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P500QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-22CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 160-270 21-34
1,20 190-320 22-35
1,40 200-350 23-36
1,60 210-380 23-37
2,00 230-400 25-38
2,40 350-450 30-40




FILTECH VR 45

Chromowo-Molibdenowy drut proszkowy rutylowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na
petzanie do temperatury 600°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra
spawalnos$¢ we wszystkich pozycjach, brak rozprysku, tadny wyglad lica oraz tatwo$¢ usuwania szybko krzepngcego zuzla.
Bardzo niska zawarto$¢ wodoru.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E91T1-M21PY-B3-H4
AWS A5.36: E621T1-M21PY-B3-H4
EN ISO 17634-A: TCrMo2 P M 1H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Mo
0,05 0,90 0,50 <0,025 <0,025 2,20 1,00
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [+20°C]
M21 >540 MPa 620-760MPa >18% 60J
HDM ml/100g <4
PWHT: 690°C przez 60min.

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

AWS 2G 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down
EN PA PB PC PF PG PE PF PG

Przeznaczony do spawania stali:
EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo3 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5 - 13CrMo4-5 - 13CrMoSi4-5 - 10CrMo9-
10 - 12CrMo9-10
EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH
EN 10028-6: P355QH - P460QH - P5S00QH
EN 10213-2: GS-18CrMo09-10 - 10CrSiMoV7 - 12CrSiMo8

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 160-270 21-34
1,20 190-320 22-35
1,40 200-350 23-36
1,60 210-380 23-37
2,00 230-400 25-38
2,40 350-450 30-40




FILTECH VM 35

Molibdenowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na petzanie do
temperatury 450°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra spawalnosc i
uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i zuzla. Bardzo niska zawartos¢ wodoru, dzieki ktéremu istnieje mniejsze ryzyko
peknieé. Doskonaty réwniez do wykonywania warstwy graniowej oraz do spawania wielo$ciegowego.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E80T15-M21P0O-A1-H4
AWS A5.36M: ES550T15-M21P2-A1-H4
EN I1SO 17632-A: T462 Mo M M 1H5
EN I1SO 17634-A: TMoLM M 2 H5
Dopuszczenia:

TOV

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Mo
0,06 1,40 0,35 <0,025 <0,025 0,50
Wiasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [+20°C]
M21 >470 MPa 550-680MPa >20% 70)
HDM ml/100g <3
PWHT: 620°C przez 60min.

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

O

AWS 2G 3G Up 4G 5G Up
EN PA PB PC PF PE PF

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5

EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P5S00QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 60-360 14-36
1,60 60-390 16-37
2,00 100-420 17-39
2,40 150-450 18-41




FILTECH VM 40

Chromowo-Molibdenowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na
petzanie do temperatury 500°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra
spawalnosc¢ i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i zuzla. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru, dzieki ktéremu istnieje
mniejsze ryzyko peknieé. Doskonaty rowniez do wykonywania warstwy graniowe]j oraz do spawania wielo$ciegowego.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E80T15-M21PY-B2-H4
AWS A5.36M: E550T15-M21PY-B2-H4
EN ISO 17634-A: TCrMol M M 2 H5
Dopuszczenia:

TOV

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Mo
0,06 1,10 0,40 <0,025 <0,025 1,20 0,50
Wiasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [+20°C]
M21 >470 MPa 550-690MPa >19% 70)
HDM ml/100g <3
PWHT: 690°C przez 60min.

Prad spawania:
DC +
Pozycje spawania:

O

AWS 26 3G Up 4G 5G Up
EN PA PB PC PF PE PF

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5 - 13CrMo4-5 - 13CrMoSi4-5
EN 10028-3: P275NH - P355NH - P4A60NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P500QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-22CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 60-360 14-36
1,60 60-390 16-37
2,00 100-420 17-39
2,40 150-450 18-41




FILTECH VM 45

Chromowo-Molibdenowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na
pefzanie do temperatury 600°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra
spawalnosc¢ i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i zuzla. Bardzo niska zawarto$¢ wodoru, dzieki ktéremu istnieje
mniejsze ryzyko peknieé. Doskonaty rowniez do wykonywania warstwy graniowe]j oraz do spawania wielo$ciegowego.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: ES0T15-M21PY-B3-H4
AWS A5.36M: E620T15-M21PY-B3-H4
EN ISO 17634-A: TCrMo2 M M 2 H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Mo
0,06 1,10 0,35 <0,025 <0,025 2,20 1,00
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [+20°C]
M21 >540 MPa 620-760MPa >17% 70J
HDM ml/100g <3
PWHT: 710°C przez 60min.

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

A

AWS 26 3G Up 4G 5G Up
EN PA PB PC PF PE PF

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo3 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5 - 13CrMo4-5 - 13CrMoSi4-5 - 10CrMo9-
10-12CrMo9-10

EN 10028-3: P275NH - P355NH - PA60NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - PS00QH - P690QH

EN 10213-2: GS-18CrMo9-10 - 10CrSiMoV7 - 12CrSiMo8

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 60-360 14-36
1,60 60-390 16-37
2,00 100-420 17-39
2,40 150-450 18-41




FILTECH VB 35

Molibdenowy zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na petzanie do
temperatury 450°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra spawalnos¢ i
uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i tatwo usuwalny zuzel. Bardzo niska zawartos¢ wodoru (<3ml/100g), dzieki
ktoremu istnieje mniejsze ryzyko peknieé. Wyjgtkowe wtasnosci mechaniczne w niskich temperaturach (-30°C).

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E80T5-M21P8-A1-H4
AWS A5.36M: ES550T5-M21P6-A1-H4
EN I1SO 17634-A: TMoLB M 4 H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Mo
0,06 1,40 0,50 <0,025 <0,025 0,50
Wiasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [-30°C]
M21 >470 MPa 600-640MPa >20% >47)
HDM ml/100g <3
PWHT: 620°C przez 60min.

Prad spawania:
DC +
Pozycje spawania:

Gk -

AWS 2G
EN PA PB PC

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5

EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P500QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-250 15-25
1,20 100-300 16-36
1,40 120-350 17-37
1,60 130-400 19-38
2,00 300-450 28-44
2,40 400-500 30-45




FILTECH VB 40

Chromowo-Molibdenowy zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na
pefzanie do temperatury 500°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra
spawalnosé i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i tatwo usuwalny zuzel. Bardzo niska zawartos$¢ wodoru (< 3ml/100g)
oraz wyjgtkowe wtasnosci mechaniczne.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E80T5-M21PY-B2-H4
AWS A5.36M: E550T5-M21PY-B2-H4
EN ISO 17634-A: TCrMol M B 4 H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Mo
0,06 1,10 0,45 <0,025 <0,025 1,20 0,50
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [+20°C]
M21 >470 MPa 620-660MPa >19% >47)
HDM ml/100g <3
PWHT: 690°C przez 60min.

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

I / -
E VvV .

AWS 1G 2F 2G
EN PA PB PC

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5 - 13CrMo4-5 - 13CrMoSi4-5
EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P500QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-22CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-250 15-25
1,20 100-300 16-36
1,40 120-350 17-37
1,60 130-400 19-38
2,00 300-450 28-44
2,40 400-500 30-45




FILTECH VB 45

Chromowo-Molibdenowy zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na
petzanie do temperatury 600°C, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra
spawalnosé i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i tatwo usuwalny zuzle. Bardzo niska zawartos¢ wodoru (>3 ml/100g)
oraz doskonate wtasnosci mechaniczne.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: ESOT5-M21PY-B3-H4
AWS A5.36M: E620T5-M21PY-B3-H4
EN I1SO 17634-A: TCrMo2 B M 4 H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Mo
0,07 1,10 0,45 <0,025 <0,025 2,20 1,00
Wiasnosci mechaniczne:
Gaz: Re 0,2 Rm A5 KV [+20°C]
M21 >550 MPa 640-680MPa >17% >47)
HDM ml/100g <3
PWHT: 7100C przez 60min.

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

l / -
E VvV .

AWS 1G 2F 2G
EN PA PB PC

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo3 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5 - 13CrMo4-5 - 13CrMoSi4-5 - 10CrMo9-
10-12CrMo9-10

EN 10028-3: P275NH - P355NH - PA60NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - PS00QH - P690QH

EN 10213-2: GS-18CrMo09-10 - 10CrSiMoV7 - 12CrSiMo8

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-250 15-25
1,20 100-300 16-36
1,40 120-350 17-37
1,60 130-400 19-38
2,00 300-450 28-44
2,40 400-500 30-45




FILTECH VM 35 AS

Molibdenowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na petzanie do
temperatury 500°C, przeznaczony do spawania metodg pod topnikiem (SAW). Odpowiedni do spawania potgczen
pachwinowych i wielo$ciegowego spawania doczotowego. W kombinacji z zasadowym aglomerowanym topnikiem (EN
760: SA FB 1 65DC) mozliwe jest osiggniecie bardzo dobrych wtasnosci mechanicznych nawet w temperaturze -30°C.
Wiekszy uzysk mozna uzyskac¢ stosujac rutylowy aglomerowany topnik (EN 760: SA AR 1 77 AC H5) gdzie gwarantowanie
jest uzyskanie dobrych witasnosci mechanicznych przy -20°C. Gtéwne cechy to: wyjgtkowy uzysk o 20% wiekszy w
poréwnaniu do drutéw petnych o tej samej srednicy oraz doskonaty wyglad lica.

Klasyfikacja:
AWS A5.23: ECA2
EN 756: T2 Mo

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny i petrochemiczny, kotty, Sciany szczelne, wymienniki ciepta, konwertory, zbiorniki cisnieniowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Mo
0,06 1,40 0,35 <0,025 <0,025 0,50
Wtasnosci mechaniczne:
Re o2 Rm A5 KV [-20°C]
>460 MPa 550-660MPa >22% >47)
PWHT: 620°C przez 60min.

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

S
| A |
AWS 1G 2F
EN PA PB

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5

EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P5S00QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,00 250-400 28-30
2,40 250-500 28-34
3,20 400-600 28-36
4,00 500-900 28-38




FILTECH VM 40 AS

Chromowo-Molibdenowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na
petzanie, przeznaczony do spawania metoda pod topnikiem (SAW). Odpowiedni do spawania potgczen pachwinowych i
wielosciegowego spawania doczotowego. W kombinacji z zasadowym aglomerowanym topnikiem (EN 760: SA FB 1 65DC)
mozliwe jest osiggniecie bardzo dobrych wtasnosci mechanicznych nawet w niskich temperaturach. Gtéwne cechy to:
wyjatkowy uzysk, wiekszy w poréwnaniu do drutéw petnych o tej samej srednicy oraz doskonaty wyglad lica oraz fatwos¢
usuwania zuzla.

Klasyfikacja:
AWS A5.23: ECB2
EN ISO 24598-A: S CrMol

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny, olejowy i petrochemiczny, reaktory, rurociagi, zbiorniki cisnieniowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Mo
0,06 1,20 0,35 <0,025 <0,025 1,25 0,50
Wiasnosci mechaniczne:
Re o2 Rm A5 KV [-20°C]
>470 MPa 550-690MPa >19% >47)
PWHT: 690°C przez 60min.

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

S
| A |
AWS 1G 2F
EN PA PB

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5 - 13CrMo4-5 - 13CrMoSi4-5
EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P500QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-22CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,00 250-400 28-30
2,40 250-500 28-34
3,20 400-600 28-36
4,00 500-900 28-38




FILTECH VB 40 AS

Chromowo-Molibdenowy zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na
petzanie, przeznaczony do spawania metoda pod topnikiem (SAW). Odpowiedni do spawania potgczen pachwinowych i
wielosciegowego spawania doczotowego. W kombinacji z zasadowym aglomerowanym topnikiem (EN 760: SA FB 1 65DC)
mozliwe jest osiggniecie bardzo dobrych wtasnosci mechanicznych nawet w niskich temperaturach.

Klasyfikacja:
AWS A5.23: ECB2
EN I1SO 24598-A: S CrMol

Zastosowanie:

Przemyst energetyczny, olejowy i petrochemiczny, reaktory, rurociagi, zbiorniki cisnieniowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Mo
0,08 1,20 0,35 <0,025 <0,025 1,25 0,50
Wiasnosci mechaniczne:
Re o2 Rm A5 KV [-20°C]
>470 MPa 550-690MPa >19% >47)
PWHT: 690°C przez 60min.

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

IV
| A |
AWS 1G 2F
EN PA PB

Przeznaczony do spawania stali:

EN 10028-2: P235GH - P265GH - P295GH - P355GH - 16Mo03 - 18MnMo4-5 - 20MnMoNi4-5 - 13CrMo4-5 - 13CrMoSi4-5
EN 10028-3: P275NH - P355NH - P460NH

EN 10028-6: P355QH - P460QH - P500QH

EN 10213-2: GS-17CrMo55 - GS-22CrMo5 - GS-22CrMoV32 - GS-22CrMo54 - 15CrMo3 - 13CrMoV42

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,00 250-400 28-30
2,40 250-500 28-34
3,20 400-600 28-36
4,00 500-900 28-38







Druty do spawania stali odpornych na korozje
atmosferyczng




FILTECH VR 30

Rutylowy drut proszkowy

Proszkowy drut rutylowy, miedziowany petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na korozje
atmosferyczng takich jak CORTEN czy PATINAX, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO,. Gtoéwne zalety drutu to
bardzo dobra spawalnos¢, brak rozprysku, tadny wyglad lica oraz tatwosé usuwania zuzla. Moze by¢ stosowany do
spawania wielosciegowego.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E81T1-M21A4-GH4
AWS A5.36M: E551T1-M21A4-GH4
EN ISO 17632-A: T462ZP M 1H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

Ar/CO2

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Stale odporne na korozje atmosferyczng, znaki drogowe, ostony czy elementy mostow
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Ni Cu
0,05 1,20 0,40 <0,025 <0,025 1,20 0,40
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o Rm A5 KV [-40°C]
M21 >470 MPa 590-680MPa >22 % 70l
Prad spawania:

DC+
Pozycje spawania:

Ao - T e

AWS 2G 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down
EN PA PB PC PF PG PE PF PG

Przeznaczony do spawania stali:
EN 10025-5: S235J0W - S235J2W - S350J0WP - S355J2WP - S355JOW - S355J2W - S355K2W

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 160-270 21-34
1,20 190-320 22-35
1,40 200-350 23-36
1,60 210-380 23-37
2,00 230-400 25-38
2,40 350-450 30-40




Metaliczny drut proszkowy

FILTECH VM 30

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali odpornych na korozje atmosferyczna takich
jak CORTEN czy PATINAX, przeznaczony do spawania w ostonie Ar-CO, Gtéwne zalety drutu to bardzo dobra spawalnos¢
i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i zuzla. Wyjgtkowe wtasnosci mechaniczne przy pracach w niskich

temperaturach. Doskonaty réwniez do wykonywania warstwy graniowej oraz do spawania wielosciegowego.

Klasyfikacja:
AWS A5.36: E80T15-M21A8-GH4
AWS A5.36M: E550T15-M21A6-GH4

EN I1SO 17632-A:
Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

T46 6 ZM M 2 H5

EN 1SO 14175: M21 - Ar/CO2

Przeptyw
14-20 |/min
Zastosowanie:

Stale odporne na korozje atmosferyczna, znaki drogowe, ostony czy elementy mostéw
Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cu Ni
0,06 1,20 0,45 <0,025 <0,025 0,50 0,50
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o, Rm A5 KV [-40°C] KV [-60°C]
M21 >470 MPa 550-680MPa >22% 100J 70)
HDM ml/100g <3
Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:
AWS 1G 2F 2G 3G Up 4G 5G Up
EN PA PB PC PF PE PF
Przeznaczony do spawania stali:
EN 10025-5: S235J0W - S235J2W - S355J0WP - S355J2WP - S355JOW - S355J2W - S355K2W
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 60-360 14-36
1,60 60-390 16-37
2,00 100-420 17-39
2,40 150-450 18-41







Druty do spawania stali drobnoziarnistych
o wysokiej wytrzymatosci




FILTECH VR 15

Rutylowy drut proszkowy

Niklowo-Chromowo-Molibdenowy rutylowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali
niskostopowych oraz drobnoziarnistych stali wysokowytrzymatych takich jak T1 lub Weldox700. Gtdwne zalety drutu to
bardzo dobra spawalnosc¢ i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw, szybkokrzepnacy i fatwo usuwalny zuzel. Wyjatkowe
wtasnosci mechaniczne przy pracach w niskich temperaturach (-60°C). Dedykowany do spawania urzadzen dzwigowych i
wysiegnikow oraz do spawania elementéw platform wiertniczych i rurociggéw.

Klasyfikacja:

AWS A5.36: E111T1-M21A8-GH4
AWS A5.36M: E761T1-M21A6-GH4
EN I1SO 18276-A: T696ZPM1HS

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Dzwigi, wysiegniki, urzadzenia roztadunkowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Ni Mo P S
0,07 1,70 0,40 2,00 0,18 <0,020 <0,020
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o2 Rm A5 KV [-40°C] KV [-60°C]
M21 >690 MPa 770-900MPa >17% 70) 65J
HDM ml/100g <3

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

Lol - B U T e e

AWS 2G 3G Up 3G Down 4G 5G Up 5G Down
EN PA PB PC PF PG PE PF PG
Przeznaczony do spawania stali:
EN 10028-6: P690QH - P500Q - P690Q - P500QL1 - P690QL1
EN 10025-6: S550Q - S620Q, - S690Q - S650QL - S620QL - S690QL
EN 10208-2: L555Q8B - L555MB - (X80)
Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 160-270 21-33
1,20 190-320 22-34
1,40 200-350 23-35
1,60 210-380 23-36
2,00 230-400 25-38
2,40 350-450 30-40




VM 15

Metaliczny drut proszkowy

Niklowo-Chromowo-Molibdenowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali
niskostopowych oraz drobnoziarnistych stali wysokowytrzymatych takich jak T1 lub Weldox700. Gtdwne zalety drutu to
bardzo dobra spawalnosé i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i zuzla. Wyjgtkowe witasnosci mechaniczne przy
pracach w niskich temperaturach (-60°C). Doskonaty rowniez do wykonywania warstwy graniowej oraz do spawania
wielosciegowego. Dedykowany do spawania urzadzen dzwigowych i wysiegnikow

FILTECH

Klasyfikacja:
AWS A5.36: E110T15-M21A8-K4-H4
AWS A5.36M: E760T15-M21A6-K4-H4

EN ISO 18276-A:

T69 6 Mn2NiCrMo M M 2 H5

Dopuszczenia:

TOV

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Dzwigi, wysiegniki, urzadzenia roztadunkowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Ni Mo
0,07 1,40 0,40 <0,025 <0,025 0,50 2,20 1,00
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re 0,2 Rm A5 KV [-40°C] KV [-60°C]
M21 >690 MPa 770-900MPa >17% 80) 65J
HDM ml/100g <3
Witasnosci mechaniczne po PWHT w temp. 5800C przez 120min:
Re 0. Rm A5 KV [-40°C] KV [-60°C]
>690 MPa 800-870MPa >19% 70) 60)
Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:
l — i N
AWS 1G 2F 2G 3G Up 4G 5G Up

EN PA PB PC PF PE PF
Przeznaczony do spawania stali:
EN 10028-6: P690QH - P500Q - P690Q - P500QL1 - P690QL1 + EN 10025-6: S550Q - $620Q - S690Q - S650QL - S620QL - S690QL
EN 10208-2: L555QB - L555MB - (X80)
Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 60-360 14-36
1,60 60-390 16-37
2,00 100-420 17-39
2,40 150-450 18-41

-37 -



FILTECH Vil 20

Metaliczny drut proszkowy

Niklowo-Chromowo-Molibdenowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali
niskostopowych oraz drobnoziarnistych stali wysokowytrzymatych takich jak S890QL, $960QL czy $1100QL. Gtéwne zalety
drutu to bardzo dobra spawalnos¢ i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw i zuzla. Wyjgtkowe witasnosci mechaniczne
przy pracach w niskich temperaturach (-50°C). Drut ten charakteryzuje sie niskg zawartoscig wodoru (<3ml/100g) i nadaje
sie wszedzie tam gdzie wymagana jest wysoka jakos¢ spawania.

Klasyfikacja:
AWS A5.28: E120C-GMH4
EN I1SO 18276-A: T89 4 Mn2NiCrMo M M 2 H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Dzwigi, wysiegniki, urzgdzenia roztadunkowe, elementy platform wiertniczych
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Ni Mo
0,06 1,60 0,50 <0,025 <0,025 1,00 2,20 0,40
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re 0,2 Rm A5 KV [-40°C] KV [-50°C]
M21 >960 MPa 980-1180MPa >15% 58] 40)
HDM ml/100g <3

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

I -

AWS 2G 3G Up 4G 5G Up
EN PA PB PC PF PE PF

Przeznaczony do spawania stali:
EN 10025-6: S890Q - S960Q - S890QL - S960QL - S1100QL

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 60-360 14-36
1,60 60-390 16-37
2,00 100-420 17-39
2,40 150-450 18-41




vB 15

Zasadowy drut proszkowy

Niklowo-Chromowo-Molibdenowy zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali
niskostopowych oraz drobnoziarnistych stali wysokowytrzymatych takich jak T1 lub Weldox700. Gtdwne zalety drutu to
bardzo dobra spawalnosc¢ i uzysk, tadny wyglad lica bez rozpryskéw, szybkokrzepnacy i fatwo usuwalny zuzel. Wyjatkowe
wtasno$ci mechaniczne przy pracach w niskich temperaturach uzyskane z niskg zawartoscig wodoru (<3ml/100g).

FILTECH

Klasyfikacja:
AWS A5.36: E110T5-M21A8-K4-H4
AWS A5.36M: E760T5-M21A6-K4-H4

EN I1SO 18276-A:
Dopuszczenia:

T69 5 Mn2NiCrMo B M 4 H5

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Dzwigi, wysiegniki, urzadzenia roztadunkowe
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Ni Mo P S
0,06 1,40 0,40 0,40 2,20 0,40 <0,025 <0,025
Witasnosci mechaniczne:
Gaz: Re o, Rm A5 KV [-51°C]
M21 >690 MPa 840-900MPa >17% >47
HDM ml/100g <3
Prad spawania:
DC +
Pozycje spawania:
IID A/
AWS 1G 2F
EN PA PB
Przeznaczony do spawania stali:
EN 10028-6: P690QH - P500Q - P690Q - P500QL1 - P690QL1
EN 10025-6: S550Q - S620Q - S690Q - S650QL - S620QL - S690QL
EN 10208-2: L555Q8B - L555MB - (X80)
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)

1,00 80-250 15-25

1,20 100-300 16-36

1,40 120-350 17-37

1,60 130-400 19-38

2,00 300-450 28-44

2,40 400-500 30-45




FILTECH VB 20

Zasadowy drut proszkowy

Niklowo-Chromowo-Molibdenowy zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do stali
niskostopowych oraz drobnoziarnistych stali wysokowytrzymatych takich jak S890QL, $960QL czy $1100QL. Gtéwne zalety
drutu to bardzo dobra spawalnos¢ i uzysk, fadny wyglad lica bez rozpryskdéw oraz tatwo usuwalny zuzel. Wyjatkowe
wtasnosci mechaniczne przy pracach w niskich temperaturach (-40°C).

Klasyfikacja:
AWS A5.29: E120T5-GMH4
EN I1SO 18276-A: T89 4 Mn2NilCrMo B M 4 H5

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Dzwigi, wysiegniki, urzgdzenia roztadunkowe, elementy platform wiertniczych
Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si P S Cr Ni Mo
0,06 1,40 0,40 <0,025 <0,025 0,40 2,20 0,40
Wtasnosci mechaniczne:
Gaz: Re 0,2 Rm A5 KV [-40°C] KV [-51°C]
M21 >890 MPa 990-1100MPa >15% >47) >27)
HDM ml/100g <3

Prad spawania:
DC+
Pozycje spawania:

I \/ E-
BV
AWS 1G 2F 2G

EN PA PB PC
Przeznaczony do spawania stali:

EN 10025-6: S890Q - $960Q - S890QL - S960QL - S1100QL

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-250 15-25
1,20 100-300 16-36
1,40 120-350 17-37
1,60 130-400 19-38
2,00 300-450 28-44
2,40 400-500 30-45




Druty do napawania




FILTECH H 3518

Zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO;
odporny na tarcie metal/metal. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu
zasadowego drutu proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG1-350-P
EN 14700: TFel

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Kota zebate, taricuchy, wielokrazki, ggsienice

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,065 1,00 0,60 3,00 1,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HB: 325 - 375

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 100-250 16-28
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 3528

Zasadowy Sredniostopowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego
stali w ostonie Ar-CO; odporny na tarcie metal/metal. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy
buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG1-350-P
EN 14700: TFel

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Kota zebate, taricuchy, wielokrazki, ggsienice

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr P S
0,024 1,50 0,60 1,60 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HB: 325 - 375

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-300 15-30
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 4058

Zasadowy Sredniostopowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) z niskg zawartoscia wegla dedykowany do
napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO,. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy
buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG5-GF-40-P
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:
Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy maszyn, rolki, wsporniki

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,10 1,50 0,60 5,50 0,90 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 37-42

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-300 15-30
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 503B

Chromowo-molibdenowo-tytanowy Zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania
powierzchniowego i regeneracji w ostonie Ar-CO,. Do zastosowania dla narzedzi pracujgcych zaréwno na zimno jak i na
gorgco. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu
proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG3-GF-50-P
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

Narzedzia pracujgce na gorgco i na zimno

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo Ti P S
1,00 0,70 0,40 5,00 4,00 0,50 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 47-52

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 5048

Chromowo-wandadowo-wolframowy zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania
powierzchniowego w ostonie Ar-CO; narzedzi pracujgcych na gorgco. Mozliwe zastosowanie procesu zmechanizowanego.
Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego

Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 3 —GF -50-ST
EN 14700: TFe4d

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN I1SO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

Wrzeciona, matryce, narzedzia do kucia, ostrza tnace

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Vv w P S
1,00 0,40 0,30 2,50 0,60 4,50 <0,025 <0,025
Prad spawania:
DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):
HRC: 48-50
Pozycje spawania:
! L —
—
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-300 15-30
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 505B

Zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO;
odporny na korozje do temperatury 450°C. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej
przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG5-GF-55-CP
EN 14700: TFeb6

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy odporne na korozje do temp. 450°C

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo Ni Ti P S
0,09 0,70 0,30 10,00 0,60 1,00 1,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 52-57

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 5068

Zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO;
odporny na nacisk. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego
drutu proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 6 -GF-50-P
EN 14700: TFe2

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy maszyn, rolki, wsporniki, kruszarki, mtyny

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,35 1,50 0,50 5,20 0,60 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 47-52

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-300 15-30
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 5518

Zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO;
odporny tarcie typu metal/metal. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu
zasadowego drutu proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG5—-GF-55-P
EN 14700: TFe4d

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN I1SO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Kota pasowe, taricuchy, gasienice, kota zebate

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,15 0,60 0,60 6,50 3,20 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 52-57

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-300 15-30
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 5558

Zasadowy drut proszkowy

Zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO;
odporny na korozje chemiczng. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu

zasadowego drutu proszkowego Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 6 —GF - 55 - CP
EN 14700: TFeb6

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy kruche, zuzyte i narazone na korozje

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo Ti P S
0,04 1,00 0,60 6,00 2,50 0,30 <0,025 <0,025
Prad spawania:
DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):
HRC: 52-57
Pozycje spawania:
! L —
—
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-300 15-30
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 5568

Zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO;
odporny na Scieranie i nacisk. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu
zasadowego drutu proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG6—-GF-55-P
EN 14700: TFe4d

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy maszyn, rolki, elementy mtyna, ggsienice

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo Ni w P S
0,50 1,00 0,80 5,50 1,00 1,00 2,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 52-57

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 6068

Zasadowy drut proszkowy

Chromowo-molibdenowy zasadowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania
powierzchniowego w ostonie Ar-CO; odporny na $cieranie w temperaturze do 700°C. Dla stali trudnospawalnych zalecane
jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 6—-GF-60-P
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy maszyn, elementy mtyna, kruszarki, wsporniki

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,50 1,50 0,60 5,50 0,60 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 57-62

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 80-300 15-30
1,20 100-320 16-35
1,40 120-380 17-36
1,60 130-420 19-38
2,00 150-450 20-40
2,40 170-500 21-42




FILTECH H 25z2M

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO..
Dedykowany do napawania elementéw odpornych na Scieranie oraz obcigzenia dynamiczne. Mozliwe zastosowanie do
napawania recznego jak i zmechanizowanego.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 1 -GF-250-P
EN 14700: TFel

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

Pokrywanie nowych lub regeneracja uzywanych elementéw narazonych na Scieranie jak kota, elementy maszyn, walce,
wielokrazki, kota

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr P S
0,10 1,80 0,60 1,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HB: 225 - 275

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 255M

Metaliczny drut proszkowy

Metaliczny drut proszkowy o zawartosci 17% chromu, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania
powierzchniowego w ostonie Ar-CO, Dobra odporno$é¢ na korozje w wysokich temperaturach i utlenianie do 900°C.
Materiatf ten znajduje réwniez zastosowanie w przypadku wystepowania rozcienczonych kwaséw organicznych oraz wody
morskiej. Moze by¢ rowniez zastosowany w procesie SAW (pod topnikiem) by uzyskac wiekszg twardosc¢ przy tadniejszym
regularnym licu napoiny.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 5 —-GF-250-C
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN I1SO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

18-20 |/min

Zastosowanie:

Rolki stosowane w procesie ciggtego odlewania (COS), waty, wirniki, korpusy

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr P S
0,05 0,90 0,70 17,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HB: 225 - 275

Pozycje spawania:

1 L

|
—
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42
2,80 200-500 28-45
3,20 250-500 30-45
4,00 350-500 35-45




FILTECH H257M

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO,
aplikacji z wysoka zawartoscia manganu (typowo 14%). Napoina gwarantuje zwiekszong odpornos¢ na Scieranie i
uderzenia mechaniczne. Proces musi by¢ przeprowadzony w z zachowaniem nizszych temperatur miedzysciegowych
mozliwie ponizej 300°C.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 7 — GF — 250 - KP
EN 14700: TFe9

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy maszyn, rolki, mtyny, regeneracja odlewéw

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Ni P S
0,06 14,00 0,70 2,00 1,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu:

HB: 200

Pozycje spawania:
. L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 402m

Metaliczny drut proszkowy o zawartosci 13% chromu, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania
powierzchniowego w ostonie Ar-CO,. Materiat ten cechuje dobra odpornosé na korozje, erozje oraz odpornos¢ na tarcie.
Moze byé réwniez zastosowany w procesie SAW (pod topnikiem - obojetny) by uzyskaé wiekszg twardos$¢ przy tadniejszym
regularnym licu napoiny.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG5-GF-40-C
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN I1SO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

18-20 |/min

Zastosowanie:

Rolki stosowane w procesie ciggtego odlewania (COS), elementy turbin parowych, instalacje naftowe

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr P S
0,08 0,50 0,80 13,00 <0,020 <0,020
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 37 - 42

Pozycje spawania:

1 L

|
—
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42
2,80 200-500 28-45
3,20 250-500 30-45
4,00 350-500 35-45




FILTECH H 403m

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO..
Materiat ten cechuje dobra odpornos¢ na korozje, erozje, odpornos$¢ na tarcie i zmeczenie cieplne. Dobra odpornos¢ na
korozje w wysokich temperaturach oraz utlenianie. Rdwniez mozna go stosowaé¢ w srodowisku wystepowania gazu
siarkowego. Przy zastosowaniu w procesie SAW (pod topnikiem - obijetny) uzyskujemy wiekszg twardos$é przy fadniejszym
regularnym licu napoiny.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG5-GF-40-C
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

18-20 |/min

Zastosowanie:

Rolki stosowane w procesie ciggtego odlewania (COS), elementy turbin parowych, kota pasowe, bijaki

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Ni Mo P S
0,08 1,00 0,60 13,50 4,00 0,50 <0,020 <0,020
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 37 - 42

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42
2,80 200-500 28-45
3,20 250-500 30-45
4,00 350-500 35-45




FILTECH H 404M

Metaliczny drut proszkowy

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO,
stosowany do elementdw cisnieniowych narazonych na S$cieranie w wysokich temperaturach do 550°C. Dla stali
trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowe] przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 3 -GF—-40-ST
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

18-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy pracujace w wysokich temperaturach, rolki, nozyce, narzedzia do ciecia na gorgco, stemple, matryce

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Ni Mo Ti P S
0,17 0,70 0,40 6,50 0,25 2,50 0,10 <0,020 <0,020
Prad spawania:
DC+

Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):
HRC: 37 -42

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 405M

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) z niskg zawartoscia wegla, dedykowany do napawania
powierzchniowego w ostonie Ar-CO,. Dla stali trudnospawalnych zalecane zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu
zasadowego drutu proszkowego Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG5-GF-40-P
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:
Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy maszyn, rolki i wsporniki

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%)]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,10 1,50 0,60 5,50 0,90 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 37 - 42

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,00 40-270 11-32
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 453M

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy), dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO,,
gdzie wymagana jest odpornos¢ na Scieranie i obcigzenia dynamiczne w wysokich temperaturach. Dla stali
trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB.
Gtéwne cechy to wysoka stabilno$¢ procesu i cichszy tuk spawalniczy w poréwnaniu do odpowiednich drutéw litych.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 3 —GF —-45-ST
EN 14700: TFe3

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:
Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy maszyn, rolki i wsporniki

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,25 1,00 0,60 5,00 4,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 42 - 47

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 455M

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy), dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO,,
gdzie wymagana jest odpornos¢ na Scieranie, korozje i odpornos¢ na zmeczenie cieplne. Drut ten moze byé réwniez
stosowany w metodzie spawania pod topnikiem SAW gdzie duzg zaletg jest uzyskanie wiekszej wydajnosci oraz doskonatego
wygladu lica. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu
proszkowego Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 5 —-GF—-45-ST
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN I1SO 14175: M21 - Ar/CO.

Przeptyw

18-20 I/min

Zastosowanie:

Rolki, wsporniki, osadzenia zawordow, waty, matryce

Wtasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo \Y Ni Nb P S
0,10 1,30 1,30 13,00 1,50 0,25 2,50 0,20 <0,025 <0,025
Prad spawania:
DC+

Twardosé po napawaniu (po 3 warstwach):
HRC: 42 - 47

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42
2,80 200-500 28-45
3,20 250-500 30-45
4,00 350-500 35-45




FILTECH H 456M

Metaliczny samoostonowy drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy), dedykowany do napawania powierzchniowego.
Idealny do procesu napawania potautomatycznego i w petni zautomatyzowanego takich elementéw jak rolki, elementy
maszyn i mtyna czy wspornikdw. W przypadku uzycia gazu ostonowego lub topnika uzyskujemy zwiekszong twardos$¢
powierzchni napawanych.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG6—-GF—-45-G
EN 14700: TFeb6

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

Brak gazu

Przeptyw

Zastosowanie:

Elementy maszyn, rolki, wsporniki, zeby koparek czy kruszarek

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr P S
1,50 0,30 0,60 10,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC+
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 42 - 47

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42
2,80 200-500 28-45
3,20 250-500 30-45
4,00 350-500 35-45




FILTECH H 503m

Metaliczny drut proszkowy

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO,
stosowany do elementéw cisnieniowych narazonych na scieranie w wysokich temperaturach do 550°C. Dodatek weglikdw
tytanu powoduje mozliwos$¢ zastosowania w przypadku wymaganej odpornosci na zmeczenie cieplne powierzchni. Dla stali
trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowe] przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 3 -GF-50-ST
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Elementy pracujace w wysokich temperaturach, rolki, nozyce, elementy tnace, stemple, matryce

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo Ti P S
0,25 0,80 0,50 5,00 3,50 0,25 <0,020 <0,020
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 47 - 52

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 550M

Metaliczny drut proszkowy

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) o stopie chromowo-molibdenowo-wanadowym dedykowany do
napawania utwardzajgcego w ostonie Ar-CO,. Odporny na jednoczesne Scieranie i duzy nacisk. Dla stali trudnospawalnych

zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 6 —55-PT
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Rolki, czesci pogtebiarek, zeby kruszarek, bebny

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo Vv P S
0,50 3,00 1,00 6,50 0,80 0,40 <0,025 <0,025
Prad spawania:
DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):
HRC: 52 - 57
Pozycje spawania:
. L -
—
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 553M

Metaliczny drut proszkowy

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania utwardzajgcego w ostonie Ar-CO, w
przypadku zuzycia elementéw narazonych na Scieranie w umiarkowanej temperaturze takich jak sprzegta. Gtéwne cechy to
stabilny proces i cichszy tuk w poréwnaniu do drutéw litych. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy
buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 3 —GF -55-ST
EN 14700: TFe3

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Rolki, wsporniki, elementy maszyn, mtyny

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,40 1,00 0,40 8,00 2,40 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 52 - 57

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 554M

Metaliczny drut proszkowy

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania w ostonie Ar-CO, elementéw
odpornych na $cieranie i pracujgcych w temperaturach do 550°C. Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie
warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 3 —GF -55-ST
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Rolki, nozyce, narzedzia tngce, stemple i matryce pracujgce w temperaturze do 550°C

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo Ti P S
0,30 0,95 0,50 6,50 2,10 0,30 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 52 - 57

Pozycje spawania:
| L -
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH

Metaliczny drut proszkowy

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania w ostonie Ar-CO,. Stosowany do
regeneracji elementéw ze stali narzedziowej ulepszanych cieplnie. Odporny na szok termiczny i prace w wyzszych

temperaturach

Klasyfikacja:

DIN 8555: MSG 5 —-GF -55-ST
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN I1SO 14175: M21 - Ar/CO:
Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Regeneracja, trzpienie, narzedzia pracujgce na gorgco i na zimno

Wtasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%)]:

C Mn Si Cr Mo Ti Ni w \ P S
0,24 0,60 0,70 10,00 3,00 0,20 1,70 1,40 0,30 <0,025 | <0,025
Prad spawania:
DC +
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):
HRC: 52 - 57
Pozycje spawania:
I—
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42
2,80 200-500 28-45
3,20 250-500 30-45
4,00 350-500 35-45




FILTECH H 600m

Chromowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego w
ostonie Ar-CO,. Wskazany réwniez do napawania elementdw ceramicznych. Gtéwne zalety drutu to bardzo stabilny tuk,
tadny wyglad lica bez rozpryskdéw z maty iloscig zuzla. Zdecydowanie mniejszy hatas w poréwnaniu do drutu litego. Bardzo
dobra odpornos¢ na scieranie oraz dobra spawalnosé przy pracach na nowych lub regenerowanych elementach.

Niska zawartos¢ zuzla rowniez po napawaniu wielowarstwowym.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 6 - GT-60 - GP
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Pokrywanie nowych lub regeneracja uzywanych elementdw narazonych na scieranie jak kota, elementy maszyn, mtyny,
wsporniki

Wtasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr P S
0,45 0,40 3,00 9,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po spawaniu:

HRC: 57 - 62

Pozycje spawania:
R

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 603M

Metaliczny drut proszkowy

Chromowo-molibdenowo-wolframowo-wanadowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany
do napawania powierzchniowego w ostonie Ar-CO; elementéw narazonych na Scieranie i nacisk w temperaturze do 550°C.
Dla stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego
Filtech VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 3 - GF - 60 - GPZ
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Mtotki kruszarek, tyzki i zeby koparek

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo \Y w P S
0,50 1,30 1,30 5,50 1,30 0,30 1,30 <0,020 <0,020
Prad spawania:

DC+
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 57 — 62

Pozycje spawania:
I L —
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 606M

Metaliczny drut proszkowy

Chromowo molibdenowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania
powierzchniowego w ostonie Ar-CO; elementdw narazonych na $cieranie w temperaturze do 700°C. Gtédwne zalety drutu
to stabilny tuk i fadny wyglad lica bez rozpryskéw. Warstwa napawana charakteryzuje sie bardzo dobrg odpornoscia na
Scieranie zaréwno na nowych jak i regenerowanych elementach. Petng twardos¢ uzyskuje sie w 3-ciej warstwie. W
przypadku napawania elementéw ze stali trudno-spawalnych zaleca sie stosowanie warstwy buforowej wykonanej np. z
wykorzystaniem rdzeniowego drutu zasadowego.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 6 - GF - 60 - GP
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M21 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Pokrywanie nowych lub regeneracja uzywanych elementdw narazonych na scieranie jak kota, elementy maszyn, mtyny,
wsporniki, zeby czerpakéw itp.

Wtasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo P S
0,50 1,50 1,60 9,00 0,60 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC+
Twardos¢ po spawaniu

HRC: 57 - 62

Pozycje spawania:

L L

. |
R
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 5510mM

Metaliczny drut proszkowy

Chromowo-molibdenowo-tytanowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania
powierzchniowego w ostonie 98%Ar-2%C0O, elementdw narazonych na uderzenia dynamiczne nacisk oraz Scieranie. Dla
stali trudnospawalnych zalecane jest zastosowanie warstwy buforowej przy uzyciu zasadowego drutu proszkowego Filtech
VB.

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 10-GF-60-P
EN 14700: TFe8

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

EN ISO 14175: M13 - Ar/CO:

Przeptyw

14-20 |/min

Zastosowanie:

Mtotki kruszarek, tyzki i zeby koparek, ugniatarki asfaltu, wirniki kruszarek, elementy maszyn rolniczych

Wiasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Mo Ti P S
1,60 0,90 0,60 6,00 1,20 4,50 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC+
Twardos¢ po napawaniu (po 3 warstwach):

HRC: 57 — 62

Pozycje spawania:
I L —
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,20 50-320 12-35
1,40 50-380 14-36
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42




FILTECH H 6010M

Metaliczny drut proszkowy

Wysokochromowy metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego
w ostonie Ar-CO,. Napoina posiada tg sama strukture jak zeliwo chromowe odporne do temperatury 1000°C. Maksymalnie
naktadamy 4 warstwy. Drutem tym mozemy réwniez napawac bez gazu ostonowego

Klasyfikacja:
DIN 8555: MSG 10 - GF - 60 - CPG
EN 14700: TFe 14

Dopuszczenia:

Gaz ostonowy

BEZ GAZU (samoostonowy) lub EN ISO 14175: M21 - Ar/CO2
Przeptyw

16-20 |/min

Zastosowanie:

kruszarki, tyzki koparek, formy ceramiczne

Wiasnosci stopiwa:

Sktad chemiczny [%]:

C Si Cr P S
3,50 0,60 30,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC+
Twardos¢ po napawaniu:

HRC: 58 — 62

Pozycje spawania:
I L —
—

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
1,60 60-420 16-38
2,00 100-450 17-40
2,40 150-500 18-42
2,80 200-500 28-45
3,20 250-500 30-45
4,00 350-500 35-45




FILTECH

Metaliczny drut proszkowy do spawania pod topnikiem

H 405M AS

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania metodg pod topnikiem SAW
elementdw narazonych na zmeczenie cieplne i odpornych na korozje w wysokich temperaturach. Drut ten moze by¢
stosowany do napawania rolek w maszynach ciggtego odlewania przy materiale rodzimym 42CrMo4 i St 52-3.

Klasyfikacja:
DIN 8555: UP5 - GF-40
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Zastosowanie:
Rolki COS, elementy mtyna

Wtasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Ni Mo P S
0,10 1,60 1,20 13,00 2,00 2,00 <0,020 <0,020
Prad spawania:
DC+/DC-
Twardos¢ po spawaniu:
HRC: 51 (Srednio po spawaniu)
HRC: 40 (sSrednio po PWHT 590°C przez 8h)
Pozycje spawania:
— L
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,40 250-300 27-30
2,80 300-350 30-34
3,20 350-400 34-38
4,00 380-500 35-45




FILTECH

Metaliczny drut proszkowy do spawania pod topnikiem

H 455M AS

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego metods pod
topnikiem SAW. Idealny w przypadku wymogdéw odpornosci na korozje w wysokich temperaturach oraz odpornosci na
Scieranie. W przypadku stali trudnospawalnych zalecane uzycie drutu zasadowego drutu proszkowego pod topnik Filtech
VB AS. Uzycie tego materiatu gwarantuje uzyskanie odpowiednich twardosci

Klasyfikacja:
DIN 8555: UP5 - GF -45
EN 14700: TFe7

Dopuszczenia:

Zastosowanie:
Elementy mtyna, Utwardzanie powierzchni

Wtasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

C Mn Si Cr Ni Mo Vv P S
0,10 1,30 1,30 13,00 2,00 1,50 0,25 <0,020 <0,020
Prad spawania:
DC+
Twardos¢ po spawaniu:
HRC: 40-45
Pozycje spawania:
— L
Orientacyjne parametry:
Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,40 250-300 27-30
2,80 300-350 30-34
3,20 350-400 34-38
4,00 380-500 35-45




FILTECH

Metaliczny drut proszkowy, petnorurkowy (bezszwowy) dedykowany do napawania powierzchniowego metods pod
topnikiem SAW o 10% zawartosci chromu. ldealny do napawania elementéw mtyna, elementéw maszyn, rolek i
wspornikow. Uzycie tego materiatu gwarantuje uzyskanie odpowiednich twardosci

Klasyfikacja:
DIN 8555: UP56 — GF - 45
EN 14700: TFeb6

Dopuszczenia:

Zastosowanie:
Elementy mtyna, Utwardzanie powierzchni

Wtasnosci stopiwa:
Sktad chemiczny [%]:

z Mn Si Cr P S
1,50 0,30 0,60 10,00 <0,025 <0,025
Prad spawania:

DC +
Twardos¢ po spawaniu:

HRC: 42-47

Pozycje spawania:
— L

Orientacyjne parametry:

Srednica (mm) Prad (A) Napiecie (V)
2,40 250-300 27-30
2,80 300-350 30-34
3,20 350-400 34-38
4,00 380-500 35-45







PAKOWANIE
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FILTECH

Pakowanie

Szpula D100.

Szpula D200.

Szpula K760.

Plastikowa szpula D100
Nawdj nieprecyzyjny

Wymiary:
Srednica zewnetrzna: 100 mm
Srednica wewnetrzna: 16,5 mm
Szerokos¢: 45 mm

Rodzaje opakowan:

Cl1=1,0kg C3=0,3kg

C5=0,5kg C8=0,8kg
Plastikowa szpula D200
Nawdj precyzyjny

Wymiary:

Srednica zewnetrzna: 200 mm
Srednica wewnetrzna: 52 mm
Szerokos¢: 47 mm

Rodzaje opakowan:

M5 =5,0 kg M4 =4,0 kg
Szpula K760
Wymiary:
Srednica zewnetrzna: 760 mm
Srednica wewnetrzna: 42 mm
Szerokos¢: 260 mm

Rodzaje opakowan:
R1 =100 kg R3 =300 kg
R5 =500 kg

-78 -

Dostepne srednice drutu:

0,8 mm
0,9 mm
1,0 mm
1,2 mm

Dostepne srednice drutu:

0,8 mm
0,9 mm
1,0 mm
1,2 mm
1,4 mm

Dostepne srednice drutu:

0,8 mm 2,0 mm
0,9 mm 2,4 mm
1,0 mm 2,8 mm
1,2 mm 3,2mm
1,4 mm 4,0 mm
1,6 mm




FILTECH

Pakowanie
Szpula K415.
Szpula na koszu metalowym K415
Nawdj precyzyjny Dostepne srednice drutu:
) Wymiary:
\_;.E." N Srednica zewnetrzna: 415 mm 2,0 mm
Srednica wewnetrzna: 300 mm 2,4 mm
Szerokos¢: 105 mm 2,8 mm
.— "‘ 3,2mm
Rodzaje opakowan: 4,0 mm
ﬁ__ K4 =20 kg K5 =25kg
Szpula D415.
Plastikowa szpula D415
Nawdj precyzyjny Dostepne srednice drutu:
Wymiary:
Srednica zewnetrzna: 415 mm 2,0 mm
Srednica wewnetrzna: 300 mm 2,4 mm
Szerokos¢: 105 mm 2,8 mm
3,2mm
4,0 mm
Rodzaje opakowan:
P4 =20 kg P5=25kg
Szpula K200.
Szpula na koszu metalowym K200 Dostepne srednice drutu:
Wymiary:
Srednica zewnetrzna: 200 mm 0,8 mm
Srednica wewnetrzna: 100 mm 0,9 mm
Szerokos¢: 47 mm 1,0 mm
1,2 mm
Rodzaje opakowanh: 1,4 mm
K8 =5,0 kg




FILTECH

Szpula K300.

Szpula na koszu metalowym K300 Dostepne srednice drutu:
Nawdj precyzyjny
Wymiary: 0,8 mm
Srednica zewnetrzna: 300 mm 0,9 mm
Srednica wewnetrzna: 180 mm 1,0 mm
Szerokos¢: 100 mm 1,2 mm
1,4 mm
Rodzaje opakowan: 1,6 mm
KO =12,5kg K3 =16 kg 2,0 mm
K2 = 18,0 kg K6 =20 kg 2,4 mm
Szpula K300AS
Szpula na koszu metalowym K300AS Dostepne srednice drutu:
Nawdj precyzyjny
Wymiary: 0,8 mm
Srednica zewnetrzna: 300 mm 0,9 mm
Srednica wewnetrzna: 180 mm 1,0 mm
Szerokos¢: 100 mm 1,2 mm
1,4 mm
Rodzaje opakowan: 1,6 mm
Al =15kg A2 =18 kg 2,0 mm
A3 =16 kg A6 =20 kg 2,4 mm
Szpula D115.
Plastikowa szpula D115
Nawdj precyzyjny
Wymiary: Dostepne srednice drutu:
Srednica zewnetrzna: 115 mm 0,8 mm
Srednica wewnetrzna: 48 mm 0,9 mm
Szerokos¢: 71 mm 1,0 mm
1,2 mm

Rodzaje opakowanh:
E3=2,7kg




FILTECH

Beczka F1.

Beczka do stanowiska zrobotyzowanego

Wymiary: Dostepne srednice drutu:
Srednica 510 mm 1,0 mm
Wysokos¢: 780 mm 1,2 mm
1,4 mm
1,6 mm
Waga: 230 kg

Beczka do drutow FCAW pod topnik

Wymiary: Dostepne srednice drutu:
Srednica: 610 mm 2,0 mm
Wysokosc 780 mm 2,4 mm
2,8 mm
3,2 mm
Waga: 200 kg 4,0 mm







OBJASNIENIE NORM

A 5.36/5.36M
EX XTIX - X X X - X - XHX

Wytrzymatos¢ T1 - Drut rdzeniowy o rdzeniu rutylowym Warunki Skiad Warunki
(pomnozone T15 — Drut rdzeniowy o rdzeniu metalicznym obrébki chemiczn spawania
przez 10000psi) T5 — Drut rdzeniowy o rdzeniu zasadowym cieplnei v P
\
Symbol Pozycja spawania: Gas Zawartosé
_ o i i Udarnos¢
E — Elektroda ,0 pozyc;ej PAi PBf ostonowy wodoru
(drut proszkowy) .1” — wszvstkie pozvcie

A5.28 /A5.29
E X X TIX - X X

Symbol Wytrzymatosc Pozycja spawania: T-1 (T1): Wiekszos¢ drutdw tej grupy posiada zuzel rutylowy. Warunki Skiad
E — Elektroda 70 = 70000psi ,,9 —pozyqe. PAi PBf Przeznaczs)ne.d(.) spa.\/\./anla jedno—.l W|e|¢’)wars.twowego w ostonie spawania chemiczny
(drut proszkowv) =480 MPa .1” — wszvstkie pozvcie | [CO,, ale réwniez mozliwe w ostonie gazéw mieszanych.

T-5 (T5): Uwarunkowane wielkokroplowym przenoszeniem
materiatu, druty te okresla

Sie z reguty jako zasadowe. Spawanie w ostonie COz i gazéw
mieszanych. Stopiwo

cechuje wysoka odpornosé na pekanie i elastycznosc.

T-G (TG): Druty te zaszeregowane sg przeznaczeniem do spawania
wielowarstwowego a nie poprzez ich obecne zakwalifikowanie
wedtug typu drutu.
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ENISO 17632-A

46

P

\Y

H5

Symbol | Hx ml/100g
b H5 5
rut H10 10
proszkowy H15 15
Symbol | Re [MPa] | Rm [MPa] As

36 355 440-570 22 Symbol Opis

42 420 500-640 20 Wszystkie pozycje oprocz

46 460 530-680 20 pionowej z géry na dot

50 500 560-720 18 Podolna, naboczna i

— nascienna
Symbol | Temperatura testu [°C] Udarnosci Podolna i naboczna
[ /min. Srednio 47)/ Pionowa z géry na dét

z Brak wyTagan oraz podolna, naboczna i

A +20°C nascienna

0 0°C

; _gg og Symbol Opis

1 _40 o Mieszanki gazowe

- S M (gazy oznaczone jako M2 wg
> ->0°C EN 14175 oprocz He)

6 -60°C co,

Symbol Opis C (gazy oznaczone jako C1 wg
. EN 14175)

R Rutylowy, wolno krzepnacy zuzel .

P Rutylowy, szybko krzepnacy zuzel N Brak ostony gazowej

B Zasadowy

M Metaliczny -

I ktad ch 9
Vv Zasadowy lub Rutylowy/Fluor, Symbo Skiad ¢ err.uczny %]
. Mn Ni Mo
/gaz ostonowy niewymagany/ / >
w Zasadowy/Fluor, wolno krzepnacy

.. : Mo 1,4 - 0,3-0,6
zuzel /gaz ostonowy niewymagany/

MnMo 1,4-2,0 - 0,3-0,6
Zasadowy/Fluor, szybko krzepnacy -
.. . 1Ni 1,4 0,6-1,2 -
zuzel /gaz ostonowy niewymagany/ .

Z Pozostate typy specjalne L,oNi 1,6 1,2-1,8 -
2Ni 1,4 1,8-2,6 -
3Ni 1,4 2,6-3,8 -

Mn1Ni 1,4-2,0 0,6-1,2 -
1NiMo 1,4 0,6-1,2 0,3-0,6
Z Specjalny




EN ISO 17634-A

T Mo \Y M 2 H5

Drut proszkowy Symbol | Hy ml/100g
H5 5
H10 10
Symbol Opis Symbol Opis
R Rutylowy, wolno krzepnacy zuzel 1 Wszystkie pozycje
P Rutylowy, szybko krzepnacy zuzel Wszystkie pozycje
B Zasadowy 2 oprécz pionowe;j z
M Metaliczny gory na dot
Z Pozostate typy specjalne 3 Podolna, naboczna i
nascienna
4 Podolna i naboczna
Pionowa z géry na dét
5 oraz podolna,
naboczna i nascienna
Symbol Opis
Mieszanki gazowe
M (gazy oznaczone jako M2 wg EN 14175
oprocz He)
c CO;
(gazy oznaczone jako C1 wg EN 14175)
N Brak ostony gazowej
Symbol Sktad chemiczny [%]
stopu
C Si Mn P S Cr Mo \Y
Mo 0,07-0,12 0,80 0,60-1,30 0,020 0,020 - 0,40-0,65 -
Mol 0,07 0,80 0,60-1,70 0,020 0,020 - 0,40-0,65 -
MoV 0,07-0,12 0,80 0,40-1,00 0,020 0,020 0,30-0,60 | 0,50-0,80 | 0,25-0,45
CrMo1l 0,05-0,12 0,80 0,40-1,30 0,020 0,020 0,90-1,40 | 0,40-0,65 -
CrMollL 0,05 0,80 0,40-1,30 0,020 0,020 0,90-1,40 | 0,40-0,65 -
CrMo2 0,05-0,12 0,80 0,40-1,30 0,020 0,020 2,00-2,50 | 0,90-1,30 -
CrMo2L 0,05 0,80 0,40-1,30 0,020 0,020 2,00-2,50 | 0,90-1,30 -
CrMo5 0,03-0,12 0,80 0,40-1,30 0,020 0,020 4,00-6,00 | 0,40-0,70 -
z Specjalny




EN ISO 18276-A
T 55 2 M M 2 H5

Drut proszkowy Symbol | Hy ml/100g
H5 5
H10 10
Symbol | Re [MPa] | Rm [MPa] As Symbol Opis
55 550 640-820 18 1 Wszystkie pozycje
62 620 700-890 18 Wszystkie pozycje oprocz
69 690 770-940 17 2 pionowej z géry na dét
79 790 880-1080 16 3 Podolna, naboczna
89 890 940-1180 15 i nascienna
4 Podolna i naboczna
Pionowa z géry na dét
Symbol Temperatura testu [°C] Udarnosci [J] 5 oraz podolna, naboczna
/min. $rednio 47)/ i nascienna
z Brak wymagan
A +20°C
0 o0°c Symbol Opis
2 -20°C Mieszanki gazowe
3 -30°C M (gazy oznaczone jako M2 wg EN
4 -40°C 14175 oproécz He)
5 -50°C CO;
6 -60°C C (gazy oznaczone jako C1 wg EN
- 70°C 14175)
8 -80°C N Brak ostony gazowej
9 -90°C
10 -100°C Symbol Sktad chemiczny [%]
Mn Ni Cr Mo
MnMo 1,4-2,0 - - 0,3-0,6
Symbol Opis Mn1Mo 1,4-2,0 | 0,6-1,2 - -
R Rutylowy, wolno krzepnacy zuzel Mn1,5Ni 1,1-1,8 | 1,3-1,8 - -
P Rutylowy, szybko krzepnacy zuzel Mn2,5Ni 1,1-2,0 | 2,1-3,0 - -
B Zasadowy 1NiMo 1,4 | 0,6-1,2 - 0,3-0,6
M Metaliczny 1,5NiMo 1,4 | 1,2-1,8 - 0,3-0,7
z Pozostate typy specjalne 2NiMo 1,4 | 1,8-2,6 - 0,3-0,7
MniNiMo | 1,4-2,0 | 0,6-1,2 - 0,3-0,7
Mn2NiMo 1,4-2,0 | 1,8-2,6 - 0,3-0,7
Mn2NiCrMo | 1,4-2,0 | 1,8-2,6 | 0,3-0,6 | 0,3-0,6
Mn2NilCrMo | 1,4-2,0 | 1,8-2,6 | 0,6-1,0 | 0,3-0,6
z Specjalny




EN 14700
T Fel

Symbol Opis
E Elektroda otulona
S Drut i pret lity
T Drut proszkowy
R Pret odlewany
B Tasma lita
C Pret spiekany, tasma proszkowa i tasma
spiekana
P Proszek metaliczny
Symbol | Przeznaczenie Sktad chemiczny [%] Twardosé
C Cr Ni Mn Mo W \" Nb Inne Baza HB HRC
Fel p <0.4 <3,5 - 0,5-3 <1 <1 <1 - - Fe 150-450 -
Fe2 p 0,4-1,2 <7 <1 0.5-3 <1 <1 <1 - - Fe - 30-58
Fe3 | st 0,2-0.5 1-8 <5 <3 <4,5 <10 <1,5 - Co, Si Fe - 40-55
Fed | st(p) 0,2-1,5 2-6 <4 <3 <10 <19 <4 - Co, Ti Fe - 55-65
Fe5 cpstw <0,5 <0,1 17-22 <1 - - Co, Al Fe - 30-40
Fe6 gps <2,5 <10 - <3 <3 - - <10 Ti Fe - 48-55
Fe7 cpt <0,2 4-30 <6 <3 <2 - <1 <1 Si Fe 250-450 -
Fe8 | gpt 0,2-2 5-18 - 0,3-3 <4,5 <2 <2 <10 Si, Ti Fe - 50-65
Fe9 | k(n)p 0,3-1,2 <19 <3 11-18 <2 - <1 - Ti Fe 200-250 | 40-50
Fel0 | ck(n)pz <0,25 17-22 7-11 3-8 <1,5 - - <1,5 Si Fe 180-200 | 38-42
Fell | cnz <0,3 18-31 8-20 <3 <4 - - <1,5 Cu Fe - -
Fel2 | c(n)z <0,08 17-26 9-26 0,5-3 <4 - - <1,5 - Fe 150-250 -
Feld | g <1,5 <6,5 <4 0,5-3 <4 - - - B, Ti Fe - 55-65
Feld | g(c) 1,5-4,5 | 25-40 <4 0,5-3 <4 - - - - Fe - 40-60
Fel5 | g 4,5-5,5 20-40 <4 0.5-3 <2 - - <10 B Fe - 55-65
Fel6 | gz 4-7,5 10-40 - <3 <9 <8 <10 <10 B, Co Fe - 60-70
Fe20 | cgtz twardy - - - - - - - - Fe 1500- 50-60
materiat 2800 HV
Nil cpt <1 15-30 Baza 0,3-1 <6 <2 <1 - Si, Fe, B Ni - 45-60
Ni2 ckptz <0,1 15-30 Baza <1,5 <28 <8 <1 <4 Co, Si, Ti Ni 200-400 -
Ni3 cpt <1 1-15 Baza 0,3-1 <6 <2 <1 - Si, Fe, B Ni - 45-60
Ni4 ckptz <0,1 1-15 Baza <1,5 <28 <8 <1 <4 Co, Si, Ti Ni 200-400 -
Ni20 | cgtz twardy - - - - - - - - Ni 1500- 45-55
materiat 2800 HV
Col cktz <0,6 20-30 <10 0,1-2 <10 <15 - <1 Fe Co 250-350 40-45
Co2 tz(cs) 0,6-3 20-35 <4 0,1-2 - 4-10 - - Fe Co - 35-50
Co3 tz(cs) 1-3 20-35 <4 <2 <1 6-14 - - Fe Co - 45-60
Cul c(n) - - <6 <15 - - - - Al, Fe, Sn Cu 200-400 -
All cn - - 10-35 <0,5 - - - - Cu, Si Al 150-300 -
HV
Crl cg 1-5 Baza - <1 - - 15-30 - Fe, B, Si, Cr 600-700 -
Zr HV
Przeznaczenie: c: odpornos¢ na korozje n: nie magnetyzujacy t: zaroodpornosé Kryteria przydatnosci:
g: odpornos¢ na Scieranie p: odporno$¢ udarowa z: odpornosc¢ na tuszczenie 1 doskonaty
k: umocnienie przez zgniot s: do krawedzi tngcych w: utwardzony wydzieleniowo 2 dobry
3 akceptowalny
() nie ma zastosowania do wszystkich stopdw tego typu 4 nieakceptowalny







POZYCJE SPAWANIA

Ztgcza doczotowe Ztgcza pachwinowe Rury

0y

AWS: 1G AWS: 1F AWS: 1G
EN: PA EN: PA EN: PA

AWS: 2G AWS: 2F AWS: 2G
EN: PC EN: PB EN: PC

AWS: 3G AWS: 3F AWS: 5G
EN: PG w dét. PF w gére EN: PG w dét. PF w gére EN: PG w dét. PF w gére

AWS: 4G AWS: 4F AWS: 6G
EN: PE EN: PD EN: H-LO45 — w gobre, J-LO45 w dot




TECHNIKA SPAWANIA Z ZUZLEM

Ztgcze pachwinowe - PF Ztgcze doczotowe — PF

S

— _ =

Mozliwe spawanie bez ruchédw zakosowych Warstwa graniowa Wypetnienie i lico

Ztgcze pachwinowe — PB Ztgcze doczotowe — PA

/ I 70°

Ztgcze doczotowe — PE

‘//goe

_ =

Warstwa graniowa Wypetnienie i lico




TECHNIKA SPAWANIA

BEZ ZUZLA

Ztgcze pachwinowe - PF

Pierwsza warstwa wypetnienie

Ztgcze pachwinowe — PB

Ztgcze doczotowe - PF

Warstwa graniowa

Wypetnienie i lico

Ztgcze doczotowe — PA

=

Warstwa graniowa

g

Wypetnienie i lico
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TECHNIKA SPAWANIA FILTECH ZINC

Ztgcze doczofowe - PA

e d 5

e

Ztgcze pachwinowe — PB

Ztgcze naktadkowe

=
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TECHNIKA SPAWANIA SAMOOStONOWE

Ztgcze doczofowe - PA

e

90°/’ l
| W 4

e

Ztgcze pachwinowe — PB

4_,,\

Ztgcze naktadkowe

Ztgcze pachwinowe — PF Ztgcze pachwinowe — PD




pelnorurkowe
druty proszkowe




NOTATKI

FILTECH
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