SFA/AWS A 5.28: ER 80S-D2

[}
£Z OK AristoRod 13.08 =< oo
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do spawania stali
odpornych na pefzanie typu 0,5% Mo, w konstruk-
cjach kottow i rurociggéw pracujgcych w temperaturze
do 500°C, wykonywanych zgodnie z przepisami
ASME. Moze by¢ takze stosowane do stali o pod-

wyzszonej wytrzymafosci.

Materiat spawany:

ASTM A106 Gr. B, C; A210 Gr. A1, C; A516 Gr. 70

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 46 0 C1 4Mo

EN ISO 14341-A: G 50 4 M21 4Mo
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Mo
Dopuszezenla: 0,10 0,65 190 0,50
CwB

Pozycje spawania:
Z
o ST
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As(As) KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40
EN TZ0 M21 685 590 24 140 | 100 | 80
AWS TZ0 C1 645 540 (25) 90 >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04-26
1,0 90 - 300 18- 28 15 14 2,7-14,7 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-124 1,5-6,6
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£Z5 OK AristoRod 13.09 = enrcome
EN ISO 21952-A: GMoSi
EN ISO 21952-B: G52M 1M3
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do spawania stali
odpornych na pefzanie typu 0,5% Mo, w konstruk-
cjach kottéw i rurociggdw pracujacych w tempera-
turze do 500°C. Moze by¢ takze stosowany do stali
0 podwyzszonej wytrzymatosci.

Materiat spawany:
P 235 - P 460, 16Mo3, G20Mo5 i inne

Dopuszczenia:

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 380C12Mo

ENISO 14341-A: G 46 2 M21 2Mo
EN ISO 636-A: W 46 2 W2 Mo (spoiwo do TIG)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

CE EN 13479 c Si Mn Mo
DB 42.039.31 0,10 0,60 1,10 0,50
DNV 'YMS (M21)
TOv 10088 Pozycje spawania:
2
LEEIHET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. HE Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % |+20 | 0 | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 610 515 26 | 117 100 | 57
EN TZ0 M21 +450 570 425 20
EN TZA1 M21 +20 545 430 26 [ 150 [ 130 | 95| 90
EN TZA1 M21 +450 490 370 23
EN TZ 2 M21 +20 460 290 34 | 130 | 95| 65| 35
EN TZ 2 M21 +450 470 220 25
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h, TZ 2 - po normalizacji 940°C/0,5h.
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04- 2,6
1,0 80 - 280 18- 28 15 14 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-12,4 15- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 12 30 3,1- 81 3,3-11,6




SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
£E OK AristoRod 13.12 =enn comns

GOST 2246: 08X CM A

ENISO 21952-B: G55 M 1CM3

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio- M21, C1

wego do spawania stali odpornych na petzanie typu Klasvikacia stopiwa
o 0, 1 A i 1 A :
1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kottéw i rurociggéw ‘V—I—LEN 150 21952-A G CrMof1Si

pracujgcych w temperaturze do 450°C oraz nisko- EN 1SO 21959-A W CrMo1Si (spoiwo do TIG)
stopowych stali o podwyzszonej wytrzymatosci. EN ISO 21952-B G 55M 1CM3
. . EN ISO 21952-B W 55 1CM3 (spoiwo do TIG)
Materiat spawany: - SFAIAWS A5.28  ERB0S-G
13CrMo 4-5, G17CrMo5-5 25CrMo4 i inne GOST 2246 08X CM A
Dopuszczenia: Prad spawania:
Tov 10089 Typowy skitad chemiczny spoiwa (%): D
C Si Mn Cr Mo

0,10 0,60 1,00 1,10 0,50

Pozycje spawania:

L=l

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)°C (~HB)
badan °C MPa MPa % |+20| 0 | -20
EN TZ0 M21 +20 785 670 18 | 40| 30 | 25 | 270
EN TZ0 M21 +450 760 605 15
EN TZA1 M21 +20 580 450 24 | 80 | 40 | 30 | 190
EN TZA1 M21 +450 500 390 17
EN TZ2 M21 +20 460 320 35 | 115 | 60 | 30 | 140
EN TZ2 M21 +450 410 210 25

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 700°C/0,5 h, TZ 2 - stan po O.C. 940°C + 730°C/15h.

Parametry technologiczne:

@d Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04- 26
1,0 80 - 280 18-28 15 15 2,7-147 10- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-12/4 15- 6,6
1,6 225 - 480 26-38 30 20 3,1- 81 33-116
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EN ISO 21952-B: G 55A 1CM
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% : OK AriStOROd 1 3-1 6 SFA/AWS A5.28: ER80S-B2
Opis: Typ stopu: 1,3Cr- 0,5Mo

Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio-
wego do spawania stali odpornych na petzanie typu
1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kotfow i rurociagow
wymagajacych stopiwa o duzej czystosci metalur-
giczne;j.

Materiat spawany:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M21, C1

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

SA 387 Gr. 11, 335 Gr. P 11, 13CrMo4-5 i inne c Si Mn Cr Mo
. 0,10 0,50 0,40 1,30 0,50
Dopuszczenia:
" Pozycje spawania:
we L SIHIET
Wskaznik X: < 15
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
I:‘pO.Z Rm A5
(MPa) (MPa) (%)
520 | 620 | 24
TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajgcym 620°C / 1h
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 | 100-320 | 16-32 | | 20 | 18-120 | 13-75



o SFA/AWS A 5.28: ER80S-B2
£ OK Autrod 13.16 S 180 21050, G SoA 1 o

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut chromowo-molibdenowy, miedziowany, do M21, C1

spawania stali odpornych na petzanie typu 1% Cr,

0,5% Mo w konstrukcjach kottow i rurociggéw wyma- Prad spawania:

gajacych stopiwa o duzej czystosci metalurgiczne;j,

wykonywanych wg przepiséw ASME. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Cr Mo
Materiat spawany: , 0,10 060 060 135 050
ASTM A213, Gr. T12 lub A335 Gr. P 11 i P12,
13CrMo4-5 i inne Wskaznik X: < 15
Dopuszczenia: Pozycje spawania: D

A ) )
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
AWS TZA1 M21 >550 >470 >19

TZ1-po 0O.C.620°C/1 h

Parametry technologiczne:

@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18-28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-124 15- 6,6
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SFA/AWS A 5.28: ER90S-B3
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£ OK Autrod 13.17 S hoer T
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut chromowo-molibdenowy do spawania stali
odpornych na pefzanie typu 2,25% Cr, 1% Mo w kon-
strukcjach kottéw i rurociggébw wymagajacych stopiwa
o0 duzej czystosci metalurgicznej, wykonywanych wg
przepisow ASME.

Materiat spawany:
ASTM A213 Gr. T22 lub A335 Gr. P22 10CrMo9-10

i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

M21
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Mo
0,10 0,60 0,60 2,50 1,00

Wskaznik X: < 15

Pozycje spawania:

Al

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
AWS | TZA | M21 720 | 590 | 22

TZ 1 -po O.C.690°C/1h



S H SFA/AWS A 5.28: ER 90S-G
£Z% OK AristoRod 13.22 oo coes
ENISO 21592-B: G 62 M 2C1M3
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio- M21, C1
wego do spawania stali odpornych na petzanie typu
2,5% Cr, 1% Mo w konstrukcjach kotfow i rurociggow Klasyfikacja stopiwa:
pracujgcych w temperaturze do 600°C oraz nisko- EN ISO 21952-A: G CrMo2Si
stopowych stali o podwyzszonej wytrzymatosci. EN ISO 21952-B: G 62 M 2C1M3
SFA/AWS A5.28: ER 90S-G
Materiat spawany:
10CrM09-10, G17CrMo9-10 i inne Prad spawania:

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Cc Si Mn Cr Mo
0,08 0,60 1,00 2,60 1,10
Pozycje spawania:
NSl s
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz |Temp.bad. Rm Rpo.2 Rpi1,0 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa MPa % +20 | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 890 750 795 19 55 30
EN TZ0 M21 +450 880 680 750 19 -
EN TZ A M21 +20 590 480 510 25 150 | 120 | 85
EN TZ A M21 +450 520 410 450 24
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 750°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkosc¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 2,7 -14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-124 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 30 20 31- 81 33-11,6
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£ OK Tigrod 13.08

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-D2
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ENISO 636-B: W4M31
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na I
petzanie typu 0,5% Mo, w konstrukcjach kotfow i ruro-
ciggow pracujgcych w temperaturze do 500°C, Klasyfikacja stopiwa:
wykonywanych zgodnie z przepisami ASME. EN ISO 636-B: W 55 3 W4 M31
Materiat spawany: Prad spawania:
ASTM A106 Gr. B, C; A210 Gr. A1, C; A516 Gr. 70.
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Dopuszczenia: c Si Mn Mo
) 0,09 0,65 1,90 0,50
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 29 | -20
AWS TZ0 11 615 520 (28) 200
EN TZO 11 >530 >460 >20 >47

TZ 0 - po spawaniu




£ OK Tigrod 13.09

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
ENISO 636-A: W2Mo
EN ISO 21952-A: WMoSi
EN ISO 21952-B: W52 1 M3

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na
petzanie typu 0,5% Mo, w konstrukcjach kotfow i ruro-
ciggéw pracujacych w temperaturze do 500 °C.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A: W 46 2 W2Mo
Materiat spawany: EN ISO 21952-B: W52 1M3
16Mo3 i inne
Prad spawania:
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
DB 42.039.08 c Si Mn Mo
DNV l'YMS 0,10 0,70 1,10 0,50
TUV 04950
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20| -20 | -29 | -40 | -46 | -60
EN TZ0 I 630 540 25 180 | 130 90 25
EN TZA1 I 560 425 31 147 | 127
AWS TZ0 I >550 >470 (>17) 150 130

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/0,5h.
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A - SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
£ OK Tigrod 13.12 EN 150 218521 W CAlotS

ENISO 21952-B: W55 1CM3

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych I

na pefzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach
kottéw i rurociggéw pracujgcych w temperaturze Klasyfikacja stopiwa:

do 450°C. EN ISO 21952-A: W CrMo1Si
EN ISO 21952-B: W 55 1CM3
Materiat spawany: SFA/AWS A5.28: ER 80S-G

13CrMo 4-5, G17CrMo 5-5 i inne
Prad spawania:
Dopuszczenia:
TOV 04952 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Mo
0,10 0,60 1,00 1,10 0,50

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki |  Stan Gaz Rm Reoz2 As(A) KV (J)rC

badari MPa MPa % 420 | 20 | -30 | -40 | -60
AWS TZ0 I 720 560 @4) [120] 50 [ 40 | 20 | 20
EN TZ1 I 650 560 26 180

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 700°C/0,5h.

D39



£ OK Tigrod 13.16

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-B2
EN ISO 21952-B: W55 1CM

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na
petzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kotfow
i rurociggdw wymagajacych stopiwa o duzej czystosci
metalurgicznej, wykonywanych wg przepiséw ASME.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Materiat spawany: c Si Mn Cr Mo
A213 Gr.T12i A335 Gr. P11 i P 12. 0,10 0,60 0,60 1‘30 0,50
Dopuszczenia: Wskaznik X: <15
CE EN 13479
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rpoz2 A, KV (J)°C
badan MPa % -40
aws | T1z1 | I | 640 | 24 | a7

TZ 1 - po O.C. 620°C/1h.
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£ OK Tigrod 13.17

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-B3
EN SO 21952-B: W62 2C1M

D41

Opis:

Drut chromowo-molibdenowy, miedziowany, do spa-
wania stali odpornych na petzanie typu 2,25% Cr, 1%
Mo w konstrukcjach kottéw i rurociggéw wymagaja-
cych stopiwa o duzej czystoSci metalurgicznej,
wykonywanych wg przepiséw ASME.

Materiat spawany:
A213 Gr. T22 a A335 Gr. P22.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Mo
0,10 0,60 0,60 2,50 1,00

Wskaznik X: < 15

Warunki Stan Gaz Rpo.2 A, KV (J)°C
badan MPa % -40
aws | T1Z1 |1 620 | 2 | 47

TZ 1 - po O.C. 690°C/1h.



£ OK Tigrod 13.22

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-G
ENISO 21952-A: W CrMo2Si
EN SO 21952-B: W62 2C1M3

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych
na pefzanie typu 2,5% Cr, 1% Mo w konstrukcjach
kottéw i rurociggéw pracujgcych w temperaturze
do 600°C.

Materiat spawany:
10CrMo9-10, G17CrMo9-10 i inne

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 21952-A: W Cr Mo2Si
EN ISO 21952-B: W 62 2C1M3
SFA/AWS A5.28: ER 90S-G
Prad spawania:

TOV 11884.00 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Mo D
0,08 0,60 1,00 2,60 1,00
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(As) KV (J)I°C
badan MPa MPa % | +20 | -20 | -30 | -40
EN TZO I 900 710 20 | 120
EN TZA1 11 620 510 24 | 200
AWS TZO bl 956 792 (25) | 81 58 | 38 | 36
AWS TZ2 11 629 551 (25) 176 | 176 | 182

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 750°C/0,5h., TZ 2 - po O.C. 640°C/2h.
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£ OK Tigrod 13.32

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-B6
ENISO 21952-A: W CrMo5Si
ENISO 21952-B: W55 5CM

D43

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych
na pefzanie typu 5% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach
kottéw i rurociggéw oraz niskostopowych stali o pod-
wyzszonej wytrzymatosci o min. granicy plastycznosci
do 730 MPa.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

Dopuszczenia: 007 040 050 570 020 0,60
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rn Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | 20 | -29
AWS TZO0 bl +20 900 730 (22) 100 | 80 | 50
AWS TZA I +20 680 580 (22) 230 | 200 | 200

EN TZ2 bl +20 640 550 23 250
EN TZ2 I +350 527 465 18
EN TZ2 bl +450 477 430 19

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 745°C/1h, TZ 2 - po O.C. 730 - 760°C/1h.



£ OK Tigrod 13.38

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-B9
ENISO 21952-A: W CrMo 91
ENISO 21952-B: W62 9C1MV

Opis:

Spoiwo chromowo-molibdenowe do spawania metoda
TIG stali odpornych na petzanie typu 9% Cr - mody-
fikowane, np. P91/T91. Przeznaczone takze do stali
pracujgcych w wysokich temperaturach w instalacjach
petrochemicznych.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si Mn Cr Ni Mo V Nb
Material spawany: 010 020 08 900 070 090 010 007
P91/T91, ASTM - A213, 1.4903
Dopuszczenia:

TOV 07686
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz |Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % | +20 | 0 | -20 | -40 | -60

EN TZA1 I +20 785 690 20 (200 [ 180 | 150 | 90 | 70

EN TZA1 I +450 580 510 14

EN TZA1 I +482 560 500 16

EN TZA1 11 +560 450 420 22

EN TZ2 I +20 760 670 20 (210 [ 190 | 130 | 60 | 30

TZ 1 -po O.C. 760°C/2h, TZ 2 - po O.C. 735°C/4h.

D44





