NSSW SF-1A

AWS A5.20 E71T-1M / AWS A5.36 E71T1-M21A2-CS1

EN ISO 17632-A: T422ZP M 1 HS5

Podstawowe zastosowanie drutu rdzeniowego to przemyt stoczniowy i
spawanie konstrukcja stalowych dla ktérych wymagana praca tamania

badana iest w temp. -20 °C.
Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-1A jest drutem proszkowym
rutylowym bezszwowym do spawania w ostonie
mieszanki Argon/CO;.

Zawartos¢ wodoru dyfundujgcego w stopiwie jest
bardzo niska i wynosi zazwyczaj 2.8ml/100g co jest
wynikiem bezszwowego ( petnorurkowego ) procesu
produkgcji.

We wszystkich pozycjach spawanie jest bardzo tatwe i
wykonujemy je prawie tym samym natezeniem pradu.
Powierzchnia drutu jest pomiedziowana , gtadka o
statej $rednicy ksztattu. Powoduje to bardzo stabilne

podawanie drutu. Mozna spawa¢ blachy praimerowane.

Spawajac na podktadkach ceramicznych, mozna

Pozycje spawalnicze:

uzyskaé bardzo dobra jakos$¢ ztgcza bez niezgodnosci
spawalniczych. Stabilno$¢ podawania tuku daje
znakomite efekty w spawaniu spoin pachwinowych na
w stanowiskach zmechanizowanych np. przy uzyciu
traktoréw i w stanowiskach zrobotyzowanych.

SF-1A posiada bardzo dobre wiasnosci spawalnicze,
posiada minimalne ilosci odpryskéw. Druty
petnorukowe powodujg obnizenie zuzycia czesci
eksploatacyjnych uchwytéw spawalniczych. Drut
sklasyfikowany jest do spawania konstrukcji
uzyskujacy poziomy akceptacji w -20 °C.

Uzysk drutu ($rednia wartos¢ ):89%.

Biegunowos¢ Rodzaj gazu

/ ) .S DC+ Ar+18-25% CO;
1__IjgL y : , 18-25 I/min.
Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa
| c si Mn P s cu
[ 0,05 0,41 1,36 0,010 0,008 0,26

Zawartosc wodoru dyfudujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (zazwyczaj 2,8 mi/100g ).

Typowe wlasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciaaania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Udarnos¢ v (J)
Mpa Mpa % -20 °C
530 590 28 95

Zalecenia pradu spawania — Natezenie (DC+):

[ Srednica drutu 1,2 mm

1,4 mm 1,6 mm

[ Ampery / Volty 180—300A / 22-32V

250-350A / 25-33V 300-400A / 25-35V

Informacje o pakowaniu drutu:

1,0mm x 5,0kg szpule D200

1,2mm x 5,0kg szpule D200

1,2mm x 12,5kg szpule D300
1,2mm x 250kg beczki @51cm
1,4mm x 12,5kg szpule D300
1,4mm x 250kg beczki @51cm
1,6mm x 12,5kg szpule D300
1,6mm x 250kg beczki @51cm

Dopuszczenie:

DNV-GL, LR, ABS, GL, CWB, BV,
PRS, RINA, CE

Rewizja / data:

NSSW SF-1A,
Polski, 10.07.2017.




NSSW SF-1E

AWS A5.36 E71T1-C1A2-CS1 / AWS A5.36M E491T1-C1A3-CS1

EN ISO 17632-A: T422 ZP C1HS5

Podstawowe zastosowanie drutu rdzeniowego to przemyit stoczniowy i
spawanie konstrukcja stalowych dla ktérych wymagana praca ftamania
badana jest w temp. -20 °C. Gaz ostonowy 100% CO..

General description:

NSSW (Nittetsu) SF-1E jest drutem proszkowym
rutylowym, bezszwowym do spawania w ostonie 100%
COs.

Zawartos¢ wodoru dyfundujgcego w stopiwie jest
bardzo niska i wynosi zazwyczaj 2.7ml/100gl co jest
efektem bezszwowego ( petnorurkowego ) procesu
produkcji.

We wszystkich pozycjach spawanie jest bardzo tatwe i
wykonujemy je prawie tym samym natezeniem pradu.
Powierzchnia drutu jest pomiedziowana, gtadka o statej
$rednicy i ksztattu. Powoduje to bardzo stabilne
podawanie drutu. Mozna spawac¢ blachy praimerowane.
Spawajac na podktadkach ceramicznych, mozna

Pozycje spawalnicze:

LIl

| [— v W

Typowy sklad chemiczny stopiwa:

uzyskac bardzo dobrg jakos¢ ztgcza wolne od
niezgodnosci spawalniczych. Stabilnos¢ podawania
drutu daje znakomite efekty w spawaniu spoin
pachwinowych na stanowiskach zmechanizowanych
np. przy uzyciu traktoréw i w stanowiskach
zrobotyzowanych.

SF-1E posiada bardzo dobre wtasnosci spawalnicze,
powstajg minimalne ilosci odpryskow. Druty
petnorurkowe powodujg obnizenie zuzycia czesci
eksploatacyjnych uchwytéw spawalniczych. Drut
sklasyfikowany jest do spawania konstrukcji
uzyskujacy poziomy akceptacji w -20 °C.

Uzysk drutu ( $rednia wartos¢ ):89%.

Biegunowos¢: Gaz ostonowy:

DC+ 100% CO;

18-25 I/min.

[ ¢ Si Mn P S

Ni

| 0,06 0,38 1,20 0,011 0,007

0,30

Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (zazwyczaj 2,7 mi/100g )

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Préba Rozciggania

Praca tamania

Gr. Plastyczosci
Mpa

Gr. Wytrzymatosci
Mpa

Wydtuzenie

Udarnos¢ Vv (J)
-20 oC

530 590

100

Zalecenia pradu spawania (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm

1,4 mm

| Ampery / Volty 180-300A / 22-32V

250-350A / 25-33V

Informacje o pakowaniu drutu:
1,2mm x 5,0kg szpule D200

1,2mm x 12,5kg szpule D300
1,4mm x 12,5kg szpule D300

Dopuszczenia:

DNV-GL, LR, ABS, GL, CWB, CE,
PRS

Rewizja / data:

NSSW SF-1E,
Polski, 04.05.2017.




NSSW SF-3A

AWS A5.20 E71T-9M-] / AWS A5.36 E71T9-M21A4-CS1

EN ISO 17632-A: T464ZP M1 HS

Drut rdzeniowy do spawania stali niskoweglowych
o wymaganiach temperatury badania w -40 °C.

Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-3A jest drutem proszkowym
rutylowym bezszwowym przeznaczony do spawania
konstrukcji stalowych o wymaganiach temperatury
badania udarnosci w temp -40 °C . Zalecany réwniez
w konstrukcjach okretowych dla gatunkdw stali, gdzie
stawiane sa takie wymagania.

Gazem oslonowym dla tego drutu jest mieszanka
Argon/CO; . Drut charakteryzuje sie bardzo dobrymi
wiasnosciami spawalniczymi, stabilnym tukiem,
minimalng iloscig odpryskéw, znakomita powierzchna
lica po spawaniu i wtopieniem w materiat rodzimy..
Zawartos¢ wodoru dyfundujgcego w stopiwie jest
bardzo niskie i wynosi zazwyczaj <2.8 ml/100g

Pozycje spawalnicze:

Emisja dymdw spawalniczych jest bardzo niska a
dobre efekty spawania uzyskujemy we wszystkich
pozycjach spawania.

Powierzchnia drutu SF 3 A jest gladka, pomiedziowana
czysta o statym i rbwnym ksztatcie. Daje to efekt
statego precyzyjnego podawania drutu z podajnika.
Zalecany wolny wylot drutu to 15-25mm w zaleznosci
od nastaw parametrow spawalniczych.

Napiecie powinno by¢ ustawiane ok 10% natezenia
pradu i ok 1-3 Volty mniej jak druty zwijane.

Uzysk drutu ( srednia wartos¢ ):90%.

Biegunowos¢ Rodz. gazu / przeptyw

DC+ Ar+18-25% CO;
18-25 I/min.
Typowe wartosci sktadnikow chemicznych stopiwa
[ C Si Mn P S Cu Ni
l 0,05 0,50 1,50 0,010 0,006 0,30 0,35
Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g ( zazwyczaj2,8 mi/100g ).
Typowe wilasnosci mechaniczne stopiwa:
Préba rozciagania Praca [tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J) Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa % -20 °C -40 °C
547 612 25 110 70

Zalecenia pradu spawania (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm

| Ampery / Volty 180-300A / 22-32V

I_nforrpac:ie o palfoyvaniu )
1,2mm x 5,0kg szpule D200
1,2mm x 12,5kg szpule D300
1,2mm x 250kg beczki @51cm

Dopuszczenie:

DNV, LR, ABS, GL, CWB, DB,TUV,
CE

Rewizja / data:

NSSW SF-3A,
Polski, 25.03.2015.




NSSW SF-3AM

AWS A5.29 E81T1-GM / AWS A5.36 E81T9-M21A8-Ni1-H4

EN ISO 17632-A: T46 4 ZP M 2 H5
EN ISO 17632-A: T46 6 ZP M 2 H5
EN ISO 9606-1: FM1

Mikrostopowy drut proszkowy do spawania stali konstrukcyjnych pracujace w obnizonych
temperaturach w sektorze off-shore, rurociagéw itp.

Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-3AM jest drutem rutylowym
petnorurkowym do spawania w ostonie mieszanki
gazowej Argon/CO..

Spawanie tym drutem zapewnia stabilny tuk, matg
ilo$¢ odpryskéw, znakomitym wygladem lica i
ksztattem spoiny oraz ptynnym ksztattowaniem spoiny
z materiatem podstawowym. SF-3AM spetnia
podstawowe kryteria akceptacji udarnosci badane w
temp. do -60 °C. Drut rdzeniowy ma
udokumentowanych wiele badan CTOD dla ktérych sg
spetnione wymagania. Dzieki bezszwowemu procesu
wytwarzania, drut ma bardzo niskg wartosci wodoru
dyfundujacego (zazwyczaj 3 ml/100g) . Powoduje to

Pozycje spawalnicze:

obnizenie ryzyka wystepowania peknie¢ zimnych w
ztgczach spawalniczych.SF-3AM ma bardzo niski
poziom zanieczyszczen dyméw spawalniczych i
doskonatg spawalno$¢ odczuwalna przez spawacza we
wszystkich pozycjach.

Powierzchnia drutu jest réwno pomiedziowana i
bardzo czysta , o statym przekroju poprzecznym,
kotowosci i Srednicy. Gwarantuje to stabilne
podawanie drutu. Wolny wylot drutu powinien miescié
sie pomiedzy 15-25 mm w zaleznosci od ustawien
napiecia i natezenia. Napiecie nalezy ustawic jako
okoto 10% natezenia, 1-3 Volty mniej niz drut
proszkowy zwijany.

Biegunowos¢: Rodzaj gazu/ Przepilyw

DC+ Ar+18-25% CO;
L | i
18-25 I/min.
Typowe wilasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa
[ ¢ si Mn P s Cu Ni |
| 0,06 0,30 1,27 0,011 0,005 0,26 0,95 |
Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (zazwyczaj 3,0 mi/100g ).
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Préba Rozciggania Praca tamania
Gr,plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J) Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 oC -60 °C
550 590 29 128 92
Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):
| Srednica drutu 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm |

180-300A / 22-32V

l Ampery / Volty

250-350A / 25-35V 280-380A / 25-35V J

Informacje o pakowaniu drutu:

1,0mm x 5,0kg D200

1,2mm x 5,0kg D200

1,2mm x 12,5kg D300
1,2mm x 250kg Drum@51cm
1,4mm x 12,5kg D300
1,4mm x 250 kg Drum@51cm
1,6mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
DNV, LR, DB, ABS, CWB, PRS, CE

Rewizja / data:

NSSW SF-3AM,
Polski, 16.11.2017.




NSSW SF-3AMSR

AWS A5.29 E71T1-GM

AWS A5.36 E71T9-M21A6-K6-H4 / AWS A5.36 E71T9-M21P6-K6-H4

EN ISO 17632-A: T424 ZP M 2 H5

Drut proszkowy, gdzie wymagane jest stosowanie obrobki cieplnej PWHT .

Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-3AMSR jest petnorurkowym
rutylowym drutem proszkowym do spawania w
mieszance gazowej Argon/CO,. Zastosowanie drutu
zapewnia stabilny tuk, znikoma ilo$¢ odpryskdw,
znakomitg powierzchnie lica I ptynne przejscie i
wtopienie pomiedzy spoing a materiatem
podstawowym. SF-3AMSR posiada znakomite
wiasnosci udarnosci uzyskane w temperaturach do
-46 °C.

Dzieki bezszwowemu procesowi wytwarzania, drut ma
bardzo niska zawarto$¢ wodoru dyfundujacego
(zazwyczaj 3 ml/100g) w stopiwie, co wptywa na
obnizenie mozliwosci wystepowania peknie¢ zimnych

Pozycje spawalnicze :

W konstrukacjach spawanych. SF-3AMSR
charakteryzuje sie bardzo niskim poziomem
zanieczyszczenn dyméw spawalniczych i doskonatq
spawalnoscig odczuwalna we wszystkich pozycjach
spawalniczych. Powierzchnia drutu jest réwno
pomiedziowana i bardzo czysta, gwarantuje staty
przekrdj poprzeczny , $rednice i kotowos$¢. Gwarantuje
to stabilne podawanie drutu.

Wolny wylot drutu powinien miesci¢ sie pomiedzy 15-
25 mm w zaleznosci od ustawien napiecia i natezenia.
Napiecie nalezy ustawi¢ jako 10% natezenia, 1-3
Volty mniej niz dla drutu proszkowego zwijanego.

Biegunowos¢: Rodzaj gazu / Przeptyw:

DC+ Ar+18-25% CO;
L | i
18-25 I/min.
Typowe wlasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
[ ¢ si Mn P s Cu Ni |
l 0,05 0,28 1,25 0,009 0,005 0,27 0,80 |
Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (zazwyczaj 3,0 ml/100g)
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Préba rozciggania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. rozciggania Wydtuzenie Préba Charpy V (J) Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °C (AW) -40 °C (PWHT)
AW 528 / PWHT 512 563/ PWHT 565 AW 30 / PWHT 32 125 118

Zalecenia pradu spawania — Natezenie (DC+)

| Srednica drutu 1,2 mm

| Ampery / Volty 180-300A / 22-32V

Informacje o pakowaniu drutu:

1,2mm x 5,0kg D200 / (na zamoéwienie)
1,2mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
DNV(PWHT), CE

Rewizja / data:

NSSW SF-3AMSR,
Polski, 25.03.2015.




NSSW SF-3E

AWS A5.29 E81T1-GC / AWS A5.36 E81T9-C1A4-CS1

EN ISO 17632-A: T46 4 Z P C 2 H5

Drut rdzeniowy do spawania stali pracujace w obnizonych temperaturach o

wymaganej udarnosci w -40 °C.
Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-3E jest petnorurkowym drutem
rdzeniowym do spawania w ostonie 100% CO. .
Stopiwo ma doskonate wtasnosci mechaniczne badane
w -40°C.

Podczas spawania drut charakteryzuje sie stabilnym
tukiem oraz minimalna iloscig odpryskéw. Uzyskujemy
wysoka gtebokos¢ wtopienia oraz znakomity efekt
wizualny lica spoiny.

SF-3E posiada rowniez sprawdzone efekty spawania
przy zastosowaniu podkfadek ceramicznych.

Zawartos¢ wodoru dyfundujacego w stopiwie jest
bardzo niska i wynosi zazwyczaj 3.0ml/100gl co jest

efektem bezszwowego ( petnorurkowego ) procesu
produkcji. Czysta powierzchnia drutu oraz niski
poziom wodoru dyfundujacego obniza ryzyko
wystepowania peknie¢ zimnych podczas spawania
tych gatunkow stali.

Drut SF-3E ma pomiedziowana powierzchnie staty I
rowna srednice i przekrdj poprzeczny co przektada sie
na stabilne podawanie drutu podczas spawania.

Praca tamania stopiwa spetnia warunki akceptacji =
47joule badana w temp. -40 °C.

Drut ma wykonany test CTOD.

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Rodzaj gazu / przeptyw:
DC+ 100% CO,
L | i
18-25 I/min.
Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:
[ ¢ si Mn P s Ni Mo |
l 0,05 0,40 1,32 0,015 0,003 0,64 0,01 |

Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 ml/100g typical)

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania Praca tamania
Gr.plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa -40 oC
564 597 121

Zalecenia pradu spawania — Natezenie (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm

| Ampery / Volty 180-300A / 22-32V

Informacje o pakowaniu drutu:
1,2mm x 12,5kg spool D300

Dopuszczenia:
DNV, LR, ABS, CWB, CE

Rewizja / data:

NSSW SF-3E,
Polski, 25.03.2015.




NSSW SF-3M

AWS A5.20 E71T-9C-J / AWS A5.36 E71T9-C1A4-CS1

EN ISO 17632-A: T46 4 Z P C 2 H5

Drut proszkowy do spawania stali drobnoziarnistych i stali o podwyzszonej
wytrzymatosci dla ktorych badanie udarnosci wykonywana jest w -40 °C.

Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-3M jest petnorurkowym drutem
rutylowym proszkowym do spawania w gazie
ostonowym 100% CO,

Drut ma wykonane badanie CTOD.

Stopiwo drutu wykazuje znakomite wtasnosci
mechaniczne badane w temperaturze -40°C.

Drut charakteryzuje sie stabilnym tukiem oraz nisko
iloécig odpryskéw spawalniczych, bardzo dobrym
wtopieniem i doskonatym wygladem lica spoiny.
SF-3M znakomicie sprawdza sie podczas spawania
przy uzyciu podktadek ceramicznych.

Dzieki bezszwowemu procesowi wytwarzania drutu,
stopiwo uzyskuje bardzo niski poziom wodoru

Pozycje spawalnicze:

dyfundujacego. Przewaznie nie przekracza 3ml/100g
stopiwa. Takie $srodowisku eliminuje ryzyko
wystepowania peknie¢ zimnych i zwtocznych.

Drut SF-3M ma pomiedziowang powierzchnig, jest
bardzo czysta , o stalym przekroju poprzecznym i
kotowosci. Gwarantuje to stabilne podawanie drutu.

Biegunowos¢: Rodzaj gazu / Przeptyw:

DC+ 100% CO,
Lo | o - I
20-25 I/min.
Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:
[ ¢ si Mn P s Ni |
l Max. 0,05 | Max. 0,42 1,30 Max. 0,013 | Max. 0,004 | Max. 0,44 |
Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 ml/100g typical)
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Préba rozciggania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °oC
545 595 28 115

Zalecenia pradu spawania — Natezenie (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm

| Ampery / Volty 180-300A / 22-32V

Informacje o pakowaniu drutu:
1,2mm x 12,5kg spool D300

Dopuszczenia:
DNV, ABS, CE

Rewizja / Data:

NSSW SF-3M,
Polski, 24.02.2016.




NSSW SF-36EA

AWS A5.29 E81T1-GM

AWS A5.36 E81T9-M21A6-K6-H4 / AWS A5.36 E81T9-M21P6-K6-H4

EN ISO 17632-A: T46 4 ZR M 2 H5

Rutylowo zasadowy drut proszkowy do spawania zlaczy ze stali normalizowanych i zwykltej jakosci o
wysokich wymaganiach odno$nie wystepowania skionnosci do peknieé¢ zimnych, naprezeniowych i

potaczen o charakterze dynamicznym.
Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-36EA jest petnorurkowym drutem
proszkowym rutylowo zasadowym do spawania w
ostonie gazowej Argon/CO, . Drut zapewnia stabilny
tuk, matq ilos¢ odpryskéw, wysoka gtebokoscia
wtopienia i znakomitym wygladem lica spoiny. Drut
faczy wiasciwosci drutu rutylowego i drutu zasadowego
co do wiasnosci mechanicznych ztacza spawanego
odpornego na pekniecia zimne i naprezeniowe.

SF 36EA jest znakomitg alternatywa podczas spawania
ztaczy dla ktérych wymagania okreslone sg w
temperatury badania do -60 °C.

Dzieki bezszwowemu procesowi wytwarzania, stopiwo
uzyskuje bardzo nisko poziom wodoru pozostajgcego

Pozycje spawalnicze:

max 3ml/100g stopionego metalu. Powoduje to
jeszcze wieksza odpornosc ztacza na pekniecia zimne i
poprawia spawalnos¢ stali.

Drutem mozna spawac warstwy przetopowe. Drut
posiada udokumentowane badania wtasnosci
mechanicznych w PWHT.

Drut ma dopuszczenia do spawania we wszystkich
pozycjach. W pozycjach w PA , PB PC spawamy jak
drutem rutylowym. W pozycji PF spawamy tylko
zakosami.

Powierzchnia drutu jest rowno pomiedziowana, czysta
o stalym przekroju. Gwarantuje to stabilne podawanie
drutu nawet w dtugich przewodach taczacych.

Biegunowos¢: Rodzaj gazu / przeptyw:

DC+ Ar+18-25% CO;
Lo | o - I
18-25 I/min.
Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:
[ ¢ si Mn P s Cu Ni |
| 0,06 0,35 1,27 0,007 0,005 0,27 0,85 |
Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (2,0 ml/100g typical)
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Préba rozciggania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J) Préba Charpy V (J)

Mpa Mpa

-40 oC -40 °C (PWHT)

560 620

106 75

Zalecenia pradu spawania - natezenie (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm

[ Ampery / Volty 200-300A/22-30V

Informacje o pakowaniu drutu:

1,2mm x 12,5kg spool D300
1,2mm x 5kg spool D200

Dopuszczenia:
DNV, LR, CE

Rewizja / data:

NSSW SF-36EA,
Polski, 26.03.2015.




NSSW SF-47E

AWS A5.29 E81T1-Nil1C-J / AWS A5.36 E81T9-C1A8-Ni1-H4

EN ISO 17632-A: T46 6 ZP C 2 H5

Rutylowy drut proszkowy do spawania stali konstrukcyjnych pracujace w
obnizonych temperaturach , gdzie wymagania temperatura badania
udarnosci do -60°C i stosowany jest gaz ostonowy 100% CO,.

Charakterystyka drutu:

NSSW SF-47E jest petnorurkowym drutem rutylowym
do spawania w gazie ostonowym 100% CO .

SF-47E posiada znakomita spawalnos$¢, miekki fuk i
ptynne formowanie ztacza spawanego z materiatem
podstawowym.

Dzieki bezszwowemu procesowi wytwarzania, drut ma
bardzo niskg warto$¢ wodoru dyfundujacego
(zazwyczaj 3 ml/100g) . Wptywa to na obnizenie
ryzyka peknie¢ zimnych w zlgczy spawanym.
Powierzchnia drutu jest réwno po miedziowang i
bardzo czysta, o statym przekroju poprzecznym,
kotowatosci i $rednicy. Gwarantuje to stabilne
podawanie drutu.

Wolny wylot drutu powinien wynosi¢ ok. 20 mm.
SF-47E posiada znakomite wtasnosci mechaniczne a
udarnos¢ spetnia kryterium akceptacji do -60 °C.

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Rodzaj gazu / przeptyw:
DC+ 100% CO;
L | i
18 - 25 I/min.
Typowe wilasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
[ ¢ si Mn P s Cu Ni |
l 0,05 0,46 1,31 0,012 0,004 0.29 0,96 |

Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (3,0 ml/100g typical).

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania Praca tamania
Gr. Plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa -60 °C
545 600 70

Zalecenia pradu spawania - natezenie (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm

| Ampery / Volty 180-300 / 22-32

Informacje o pakowaniu drutu:

1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
DNV, ABS, CWB, LR.

Rewizja / data:

NSSW SF-47E,
Polski, 27.10.2016.




NSSW SF-50A

AWS A5.29 E91T1-GM / AWS A5.36 E91T9-M21A4-K2-H4

EN ISO 17632-A: T504 ZP M 2 HS5

Drut proszkowy rutylowy do spawania stali wysokowytrzymatych gatunku

WELDOX 500 oraz rur gatunku L 485 MB

Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-50A jest drutem rutylowym petno
rurkowym do spawania stali wysoko wytrzymatych jak
WELDOX 500 oraz L 485MB.

Gazem ostonowym drutu to mieszanka Argon/CO.,
zapewniajacy stabilny tuk oraz minimalna ilos¢
odpryskdéw, zapewnia ptynne przechodzenie
stopionego spoiwa do ztacza spawanego. Gwarantuje
to pewne wymieszanie z materiatem podstawowym
oraz prawidtowe uksztattowanie spoiny. SF-50A
posiada udokumentowane CTOD, ktére spetnia rézne
poziomy akceptacji. Druty petnorurkowe
charakteryzuja sie trwatym réwniez w stanie
otworzonym bardzo niskim poziomem wodoru

Pozycje spawalnicze:

dyfundujacego w stopiwie (zazwyczaj 3mi/100).
Obniza to ryzyko powstawania peknie¢ zimnych w
zfgczu spawanym.

Powierzchnia drutu jest pomiedziowana i bardzo
czysta, o statym przekroju poprzecznym co sprawie

stabilne i rowne podawanie drutu.

Wolny wylot powinien wynosi¢ 15-25mm w zaleznosci

od ustawien pradowo-napieciowych.

Napiecie powinno by¢ ustawione jako 10% natezenia

pomniejszone o 1-3 volty.

Biegunowosc¢:

Rodzaj gazu / Przeptyw:

DC+ Ar+18-25% CO;
L | i
18-25 I/min.
Typowe wilasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
[ C Si Mn P S Cu Ni
[ 0,05 0,48 1,22 0,012 0,005 0,31 1,55
Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g ( zazwyczaj 2,8 ml/100g )
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Préba rozciggania Praca tamania
Gr. palstycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °oC
606 657 27 75

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm

[ Ampery / Volty 200-300A / 22-32V

Informacje o pakowaniu drutu:
1,2mm x 12,5kg spool D300

Dopuszczenia:
DNV, LR, CE

Rewizja / Data:

NSSW SF-50A,
Polski, 26.03.2015.




NSSW SF-50E

AWS A5.36. E91T9-C1A8-Ni2-H4
EN ISO 17632-A: T506 Z P C 2 H5

Drut rdzeniowy do spawania stali wysokowytrzymatych o min. Re 500 MPa.

Charakterystyka drutu:

NSSW SF-50E jest petnorurkowym rutylowym drutem
proszkowym przeznaczonym do spawania takich
gatunkoéw stali jak WELDOX 500 czy L485MB.

Dla tego drutu gazem ostonowym jest 100% Co2 (C1).
SF-50E ma wykonany test CTOD.

Dzieki bezszwowemu procesowi wytwarzania, drut ma
bardzo niskg zawarto$¢ wodoru dyfundujacego
(zazwyczaj 3ml/100g stopiwa), obniza zatem ryzyko
powstania peknie¢ zimnych w ztgczu spawanym.

Powierzchnia drutu jest réwno pomiedziowana i
bardzo czysta, o statym przekroju poprzecznym,
kotowosci i $rednicy. Gwarantuje to stabilne
podawanie drutu.

Wolny wylot drutu powinien miescic sie pomiedzy
15-25 mm w zaleznosci od ustawien napiecia i
natezenia.

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Rodzaj gazu / Przeplyw:
DC+ 100% CO,
L | i
20-25 I/min.
Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:
[ C Si Mn P S Cu Ni ]

l

Max.0,12 | Max.0,80 | Max.1,50 | Max.0,030 | Max.0,030

Max.0,40 | 1,75-2,75 I

Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<4 ml/100g

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Préba Rozciggania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa -60 °C
Min.537 621-720 Min.18 Min.47

Guidance - Ampere (DC+):

Srednica drutu 1,2 mm

Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:
1,2mm x 12,5kg spool D300

Dopuszczenia:
DNV-GL, ABS, BV, CE

Rewizja / data:

NSSW SF-50E,
Polski, 30.05.2017.




NSSW SF-80A

AWS A5.36 E111T9-M21A4-G-H4
EN ISO 18276-A: T694 ZP M 2 H5

Drut proszkowy do spawania stali wysokowytrzymatych o min Re 690 MPa

Charaktrystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SF-80A jest petnorurkowym drutem
proszkowym rutylowym do spawania stali
wysokowytrzymatych z min Re 690 MPa.

Drut przeznaczony jest do spawania w mieszance
ostonowej Argon/CO, . Spawanie drutem zapewni
stabilny tuk, minimalng ilo$¢ odpryskéw. Plynne
przechodzenie stopionego metalu drutu gwarantuje
znakomite formowanie i wyglad lica spoiny oraz
gtebokim wtopieniem w materiat podstawowy.
Dzieki bezszwowemu procesowi wytwarzania drutu
poziom wodoru dyfundujacego jest bardzo niski i
przewaznie wynosi (<4 ml/100g). Wskaznik ten jest
bardzo istotny podczas spawania stali wysoko

Pozycje spawalnicze:

wytrzymatych.

Powierzchnia drutu jest réwno pomiedziowana i
bardzo czysta, o statym przekroju poprzecznym,
kotowosci i $rednicy. Gwarantuje to stabilne
podawanie drutu.

Wolny wylot drutu powinien miesci¢ sie w granicach
pomiedzy 15-20mm w zaleznosci od nastawien pradu i
napiecia.

Wiasnosci mechaniczne pracy famania spetniajg
warunki dla >47 Joule’a w temperaturze badania -
40°C.

Biegunowos¢: Rodzaj gazu / Przepiyw:

DC+ M21 (Ar+CO0,)
L | i
18-25 I/min.
Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:
[ ¢ si Mn P s Cu Ni |
[ 0,06 0,46 1,82 0,012 0,005 0,22 2,19 |
Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<4 ml/100g
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Préba rociggania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa -40 oC
Min. 690 770 - 900 Min. 17 Min. 47

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

Srednica drutu

Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:
1,2mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
DNV-GL ,ABS, LR, CCS, CE

Rewizja / Data:

NSSW SF-80A,
Polski, 29.05.2017.




NSSW SM-3A

AWS A5.18 E70C-GM / AWS A5.36 E71T15-M21A4-CS1

EN ISO 17632-A: T424Z MM 1H5

Drut rdzeniowy ( metaliczny ) bezszlakowy z proszkiem metalowym do
spawania stali konstrukcyjnych zwyktej jakosci w ostonie mieszanki

gazowej M 21

Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SM-3A, jest drutem proszkowym
petnorurkowym z rdzeniem metalicznym przy
zastosowaniu gazu ostonowego mieszanki Argon/CO;
(M21). Drut nadaje sie do zastosowania w spawaniu
recznym i zautomatyzowanym spoin czotowych i
pachwinowych. Spawa w tuku zwarciowym i
natryskowym.

Moze by¢ zastosowany do spawania we wszystkich
pozycjach w trybie tuku zwarciowego.

SM-3A charakteryzuje sie wysoka wydajnoscig
stapiania co moze zwiekszy¢ wydajnos¢ spawania. tuk
jest bardzo stabilny co charakteryzuje sie niska iloscig

odprvskow i znakomitvym wvaladem ztacza spawanedo.

Pozycje spawalnicze:

LIl

o —

e
-

Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:

Drut jest bezszlakowym co utatwia spawanie
wielosciegowe oraz eliminuje odbijanie pozostatego
zuzla .

Pomiedziowana powierzchnia drutu jest bardzo czysta
i gtadka. Przekrdj poprzeczny i srednica drutu jest
réwna i stata. Gwarantuje to stabilne podawanie
drutu. Zaleta ta jest przydatna réwniez , gdzie mamy
dtugie przewody w stanowiskach zautomatyzowanych.
Wiasnosci mechaniczne stopiwa sq zaprojektowane na
spetnienie kryterium akceptacji =47 joule dla
udarnosci badanej w temperaturze -40 °C.

Uzysk stopiwa(srednio):95%.
Biegunowos¢: Rodzaj gazu / przeptyw:

DC+ Ar+8-25% CO;

18-25 I/min.

[

C Si Mn P S

Cu

0,05 0,56 1,56 0,010 0,013

0,25

Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (2 ml/100g typical).

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania

Praca tamania

Gr. plastycznosci
Mpa

Gr. wytrzymatosci
Mpa

Wydtuzenie

Préba Charpy V (J)
-40 oC

520 580

70

Zalecenia pradu spawania - natezenie (DC+):

Srednica drutu 1,2 mm

1,4 mm

Ampery / Volty 70-330A / 14-32V

80-420A / 23-35V

Informacje o pakowaniu drutu:

1,2mm x 5,0kg spool D200
1,2mm x 12,5kg spool D300
1,2mm x 250kg drum @51cm
1,4mm x 12,5kg spool D300
1,4mm x 250 kg drum @51cm

Dopuszczenia:

DNV, LR, ABS, BV, GL, DB, CWB,
CE

Rewizja / data:

NSSW SM-3A,
English, 02.06.2017.




NSSW SM-47A

AWS A5.36 E80T15-M21A8-Nil1-H4
EN ISO 17632-A: T46 6 INiM M 1 H5

EN ISO 9606-1: FM1

Drut rdzeniowy ( metaliczny ) bezszlakowym do spawania stali
drobnoziarnistych pracujace w obnizonych temperaturach do -60°C.

Charakterystyka drutu:

NSSW (Nittetsu) SM-47A, jest petnorurkowym
niskostopowym drutem rdzeniowym z proszkiem
metalowymi o zawartosci 1% Ni. Drut przeznaczony
jest do spawania w ostonie mieszanki gazowej
Argon/C0O2 (M21) .

Drutem mozna spawac w trybach zwarciowym i
natryskowym. Zfgcza jednowarstwowe
wielowarstwowe, spoiny czotowe i pachwinowe mozna
spawac pétautomatycznie recznie oraz na
stanowiskach zrobotyzowanych i zautomatyzowanych.
SM-47A charakteryzuje sie wysoka wydajnoscig
stapiania co zwieksza wydajnos¢ spawania.

Drut charakteryzuje sie stabilnym tukiem oraz matg

Pozycje spawalnicze:

iloscig odpryskéw i znakomitym wygladem ztgcza
spawanego.

Pomiedziowana powierzchnia drutu jest czysta I
gtadka. Przekroj poprzeczny I $rednica drutu jest
réwna i stata. Gwarantuje to stabilne podawanie
drutu. Zaleta ta jest przydatna, gdzie mamy dtugie
przewody w stanowiskach zautomatyzowanych .

Wiasnosci mechaniczne stopiwa spetniajg kryterium
akceptacji pracy famania =47 Joule w temperaturze
badania -60 °C.

Biegunowos¢: Rodzaj gazu / Przeptyw:

DC+ Ar + 15-25% CO,
15-25 |/min.
Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:
[ ¢ si Mn P s Cu Ni |
l 0,07 0,62 1,38 0,013 0,009 0,19 0,92 |
Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<5 ml/100g (2 ml/100g typical).
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Préba rozciggania Praca tamania Charpy Impact Test
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J) Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 oC -60 °C
539 627 26 112 75

Zalecenia pradu spawania (DC+):

| Srednica drutu

l Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:

1,2mm x 5,0kg spool D200
1,2mm x 12,5kg spool D300
1,2mm x 250kg drum @51cm
1,4mm x 12,5kg spool D300
1,4mm x 250kg drum @51cm

dopuszczenia:

DNV, ABS, PRS, DB, CE

Rewizja / data:

NSSW SM-47A,
English, 16.11.2017.




NSSW SM-80A

AWS A5.36 E110T15-M21A4-G-H4
EN ISO 18276-AT69 4 ZM M 2 H5

Drut rdzeniowy ( metaliczny ) z proszkiem metalowym do spawania stali
wysoko wytrzymatych o Re min. 690 MPa.

Charakterystyka drutu:

NSSW SM-80A, jest petnorurkowym drutem spawanego.

niskostopowym Ni-Cr-Mo do spawania w ostonie

mieszanki gazowej Argon/CO, (M21). Pomiedziowana powierzchnia drutu jest czysta I
Drutem mozna spawac w trybie zwarciowym i gtadka. Przekrdj poprzeczny I srednica drutu jest
natryskowym. Zfgcza jednowarstwowe i réowna i stata. Gwarantuje to stabilne podawanie
wielowarstwowe, spoiny czotowe i pachwinowe mozna drutu. Zaleta ta jest przydatna, gdzie mamy dtugie
spawac pétautomatycznie recznie jak i na przewody w stanowiskach zautomatyzowanych.

stanowiskach zautomatyzowanych..

Wiasnosci mechaniczne stopiwa spetniaja kryterium
SM-80A charakteryzuje sie wysoka wydajnoscig akceptacji pracy famania =47 Joule w temperaturze
stapiania co zwieksza wydajnos¢ spawania. badania -40 °C.
Drut charakteryzuje sie stabilnym tukiem oraz matg
iloscig odpryskéw i znakomitym wygladem ztgcza

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Rodzaj gazu / Przeplyw:
DC+ M21 Ar+CO;
L | i
20-25 I/min.

Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:

[ ¢ si Mn P s Cu Ni cr Mo |
10.03 - 0.08/0.20 - 0.60|1.20 - 1.80 | Max. 0.020 | Max. 0.010 | Max. 0.40 |2.20 - 2.80 |0.30 - 0.70 |0.30 - 0.70 |

Zawartos¢ wodoru dyfundujacego (ml/100g):
<4 ml/100g.

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa Mpa % -40 °oC
Min. 690 770 - 900 Min. 17 Min. 47

Zalecenia pradu spawania — Natezenie (DC+):

| Srednica drutu 1,2 mm |
l Ampery / Volty J
Informacje o pakowaniu drutu: Dopuszczenia:
1,2mm x 12,5kg szpula D300 DNV-GL, ABS, CE

Rewizja / Data:

NSSW SM-80A,
Polski, 29.05.2017.




NST 309LT

AWS: A5.22-95: E309LT 0-4
NS-EN ISO 17633-A: T 23 12 LR M3
EN ISO 9606-1: FM5

Drut proszkowy rutylowy wolno krzepnacy do spawania stali odpornych na
korozje gat. ALSI 304 i 316 oraz do napawania stali niskoweglowych.

Charakterystyka drutu:

NST 309LT jest rutylowym drutem proszkowym do
spawania w pozycjach podlonych ( PA) i spoin
pachwinowych i nasciennych w pozycjach (PB i PC)
stali nierdzewnych i potgczen réznoimiennych ( AISI
304 itp. ze stalami niskoweglowymi.

Gazem ostaniajacym jest mieszanka gazowa
Argon/CO; .

Wiasciwosci drutu zapewniajg, stabilny tuk, minimalng,
ilos¢ odpryskéw spawalniczych oraz znakomity wyglad
lica spoiny, ptynne i gtebokie wtopienie w materiat
podstawowy.

Pozycje spawalnicze:

L k) =

Typowe wlasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:

Wytwarzany podczas spawania zuzel wolno krzepnacy
ogranicza zastosowanie drutu do pozycji PA, PB i PC.
Drut réwniez nadaje sie do spawania grani przy
zastosowaniu podktadek ceramicznych.

Drut réwniez mozna zastosowac jak pierwszg warstwe
buforowg na napawania lub do spawania potaczen
réznoimiennych. Np. Spawajac ztacza lub napawajac
gatunek ALSI 304 ze stalg niskoweglowa.

Biegunowos¢: Rodzaj gazu / Przeptyw:

DC+ 15-23 I/min.

| c si Mn P s cu Ni Cr Mo
l 0.028 0.77 1.25 0.023 0.002 0.13 12.77 24.81 0.13 J

Gaz ostonowy:

Argon+18-25% COs,.

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm)
425 550

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

[ Srednica drutu

| Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:
1,2mm x 12,5kg

Dopuszczenia:
CE

Rewizja / data:

NST 309LT,
Polski, 06.02.2018.




NST 309MolLT

AWS: A5.22-95 E309LMoT 0-4
NS-EN ISO 17633-A: T 23122 LR M3
EN ISO 9606-1: FM5

Drut proszkowy rutylowy wolno krzepnacy do spawania stali odpornych na
korozje gat. ALSI 316 oraz do napawania stali niskoweglowych.

Charakterystyka drutu:

NST 309MoLT jest rutylowym drutem proszkowym do
spawania w pozycjach podlonych ( PA) i spoin
pachwinowych i nasciennych w pozycjach (PB i PC)
stali nierdzewnych i potaczen réznoimiennych ( AISI
316 itp. ze stalami niskoweglowymi.

Gazem ostaniajacym jest mieszanka gazowa
Argon/CO2 .

Wiasciwosci drutu zapewniajg, stabilny tuk, minimalng,
ilos¢ odpryskéw spawalniczych oraz znakomity wyglad
lica spoiny, ptynne I gtebokie wtopienie w materiat
podstawowy.

Pozycje spawalnicze:

Wytwarzany podczas spawania zuzel wolno krzepnacy
ogranicza zastosowanie drutu do pozycji PA, PB i PC.
Drut réwniez nadaje sie do spawania grani przy
zastosowaniu podktadek ceramicznych.

Drut réwniez mozna zastosowac jak pierwszg warstwe
buforowg na napawania lub do spawania potaczen
réznoimiennych. Np. Spawajac ztacza lub napawajac
gatunek ALSI 316 ze stalg niskoweglowa.

Biegunowos¢: Przeplyw gazu:

DC+ 15-23 I/min.
Lo ] [B—
Typowe wlasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
| c si Mn P s cu Ni Cr Mo
[ Max 0.027 0.57 1.39 0.021 0.006 Max 0.26 12.80 23.28 Max 0.26
Gaz ostonowy:
Argon+18-25% COs,.
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Préba rozciggania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie

Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm)

Min 350 653

Min 27

Zalecenia pradu spawania - Natezenie(DC+):

[ Srednica drutu

| Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:
0,9mm x 12,5kg D300

1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
CE

Rewizja / data:

NST 309MolT,
Polski, 06.02.2018.




NST 316LT

AWS: A5.22-95: E316LT 0-4
NS-EN ISO 17633-A: T 19 12 3 LR M3
EN ISO 9606-1: FM5

Drut proszkowy rutylowy wolno krzepnacy do spawania stali odpornych na
korozje gat. ALSI 316 EN 1.4404 .

Charakterystyka drutu:

NST 316LT jest rutylowym drutem proszkowym do Wytwarzany podczas spawania zuzel wolno krzepnacy

spawania w pozycjach podlonych ( PA) i spoin

ogranicza zastosowanie drutu do pozycji PA, PB i PC.

pachwinowych i nasciennych w pozycjach (PB i PC)
stali nierdzewnych gat. AISI 316 itp.

Gazem ostaniajacym jest mieszanka gazowa

Drut réwniez nadaje sie do spawania grani przy
zastosowaniu podktadek ceramicznych.

Argon/CO; . NST 316LT réwniez nadaje sie do spawania stali
Wiasciwosci drutu zapewniajq stabilny tuk, minimalng nierdzewnych stabilizowanych Nb i Ti dla ktérych
ilos¢ odpryskéw spawalniczych oraz znakomity wyglad rekomendowana temperatura pracy nie przekracza
lica spoiny, ptynne i gtebokie wtopienie w materiat 400 °C.

podstawowy.

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Przeplyw gazu:
DC+ 15-23 I/min.
Lo ] [B—
Typowe wlasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
| c si Mn P s cu Ni Cr Mo |
l 0.022 0.66 1.12 0.025 0.004 0.15 11.69 18.44 2.56 J
Gaz ostonowy:
Argon+18-25% COs,.
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Préba rozciggania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
404 552 44
Zalecenia pradu spawania — Natezenie (DC+):
[ Srednica drutu 1
| Ampery / Volty ’
Informacje o pakowaniu drutu: Dopuszczenia:
0,9mm x 12,5kg D300 CE

1,2mm x 12,5kg D300

Rewizja / data:

NST 316LT,
Polski, 06.02.2018.




NST 329]3L Duplex

AWS: A5.22-95: E2209T1-4
NS-EN ISO 17633-A: T2293NLPM1
EN ISO 9606-1: FM5

Drut rdzeniowy do spawania stali wszystkich gatunkow stali Duplex takich

jak SAF 2205 i EN 1.4462.

Charakterystyka drutu:

Drut gatunku NST 329J3L jest rdzeniowym rutylowym
materiatem dodatkowym do spawania stali Duplex w
gatunkach SAF 2205, EN 1.4462 oraz UNS 31803.

Drutem mozna spawacé we wszystkich pozycjach.
Gazem ostonowym jest mieszanka Argon/CO; .
Zapewnia to uzytkownikom stabilny i przyjazny
spawaczom tuk , matg ilos¢ odpryskow, dobry wyglad
lica spoiny i ptynne przechodzenie w fuku materiatu
stopiwa i przetapianie materiatu podstawowego.

Pozycje spawalnicze:

Specjalna formutfa topnika i powstajaca szlaka daje
poczucie spawaczom kontroli uktadania sciegow
bez koniecznosci spawania zakosami we wszystkich
pozycjach spawalniczych

Drutem NST 329]3L mozna réwniez spawac z
zastosowaniem podktadek ceramicznych ztaczy
doczotowych jednostronnych.

Biegunowos¢: Przeptyw gazu:

/ DC+ 15-20 I/min
Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:
| c si Mn P s cu Ni Cr Mo N
l 0.02 0.41 1.35 0.023 0.009 0.05 8.66 23.19 3.02 0.14 J

Gaqz ostonowy:

Argon+18-25% CO.,.

Typowe wlasno$ci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania

Praca tamania

Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) -46 °C
640 806 37

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):
[ Srednica drutu 1
| Ampery / Volty ’

Informacje o pakowaniu drutu: Dopuszczenia:

1.2mm x 12.5kg D300 CE

1.2mm x 5kg D200

Rewizja / data:

NST 32933L Duplex,
Polski, 06.02.2018.




NST 329]13L XLT Duplex

AWS: A5.22-2012: E2209T1-4
NS-EN ISO 17633-A: T2293NLPM1
EN ISO 9606-1: FM5

Drut rdzeniowy do spawania stali wszystkich gatunkow stali Duplex takich

jak SAF 2205 i EN 1.4462.

Charakterystyka drutu:

Drut gatunku NST 329J3L XLT jest rdzeniowym
rutylowym materiatem dodatkowym do spawania stali
Duplex w gatunkach SAF 2205, EN 1.4462 oraz UNS
31803. Drut moze by¢ stosowany dospawania we
wszystkich pozycjach I posiada zmodyfikowane
wiasnosci mechaniczne w zakresie pracy w obnizonych
temperaturach do -60 °C.

Gazem ostonowym jest mieszanka Argon/CO2 .
Zapewnia to uzytkownikom stabilny i przyjazny
spawaczom tuk , matg ilos¢ odpryskow, dobry wyglad
lica spoiny i ptynne przechodzenie w tuku materiatu
stopiwa i przetapianie materiatu podstawowego.

Pozycje spawalnicze:

Specjalna formuta topnika i powstajqca szlaka daje
poczucie spawaczom kontroli uktadania $ciegdéw bez
koniecznosci spawania zakosami we wszystkich
pozycjach spawalniczych

Drutem NST 329]13L XLT mozna réwniez spawac z
zastosowaniem podktadek ceramicznych ztgczy
doczotowych jednostronnych..

Biegunowos¢: Przeptyw gazu:

/ DC+ 15-23 I/min
Typowe wlasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
| c si Mn P s cu Ni Cr Mo N
l 0.021 0.49 1.25 0.021 0.002 0.06 9.0 22.5 2.8 0.13

Gaz ostonowy:

Argon+18-25% CO.,.

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania

Praca tamania

Gr.plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J) Préba Charpy V (J)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) -46 °C -60 °C
640 806 48 43

Zalecenia pradu spawnia - Natezenie (DC+):

[ Srednica drutu

| Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:

1.2mm x 12.5kg D300
1.2mm x 5 kg D200

Dopuszczenia:
CE

Rewizja / data:

NST 32933L XLT Duplex,
Polski, 06.02.2018.




NST A-308L

AWS: A5.22-95: E308LT 1-4

NS EN ISO 17633-A: T199LPM 1

EN ISO 9606-1: FM5

Drut rdzeniowy do spawania stali odpornych na korozje gatunkow stali
nierdzewnych jak AISI 304, EN 1.4301 etc.

Charakterystyka drutu:

Drut gatunku NST A 308L jest rdzeniowym rutylowym Specjalna formuta topnika i powstajqca szlaka daje

materiatem dodatkowym do spawania stali odpornych poczucie spawaczom kontroli uktadania $ciegdéw bez

na korozje w gatunkach AISI 304 i podobnych. koniecznosci spawania zakosami we wszystkich
pozycjach spawalniczych

Drutem mozna spawac we wszystkich pozycjach. Drutem NST 308L mozna réwniez spawac z
Gazem ostonowym jest mieszanka Argon/CO2 . zastosowaniem podkfadek ceramicznych ztaczy
Zapewnia to uzytkownikom stabilny i przyjazny doczotowych jednostronnych.

spawaczom tuk , matg ilos¢ odpryskow, dobry wyglad
lica spoiny i ptynne przechodzenie w fuku materiatu
stopiwa i przetapianie materiatu podstawowego.

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Przeplyw gazu:

ﬂ | / v _ [+ W DC+ 15-23 I/min.

Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:

| c si Mn P s cu Ni Cr Mo |
| 0.024 0.60 1.38 0.020 0.003 0.05 9.79 20.44 0.02 |

Gaz ostonowy:

Argon+18-25% COs,.

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) %
415 603 38

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

[ Srednica drutu 1
| Ampery / Volty ’

Informacje o pakowaniu drutu: Dopuszczenia:

1,2mm x 5,0kg D200 CE
1,2mm x 12,5kg D300

Rewizja / data:

NST A-308L,
Polski, 06.02.2018.




NST A-309L

AWS: A5.22 -95: E309LT 1-4
NS-EN ISO 17633-A: T 23 12 LP M1
EN ISO 9606-1: FM5

Drut rdzeniowy do spawania stali nierdzewnej, do spawania polaczen
roznoimiennych ze stali niskoweglowa oraz do napawania.

Charakterystyka drutu:

Drut gatunku NST A-308L jest rdzeniowym rutylowym
materiatem dodatkowym do spawania stali odpornych
na korozje w gatunkach AISI 304 oraz do spawania
potaczen réznoimiennych ALSI 304 ze stalg,
niskoweglowa.

Drutem mozna spawac we wszystkich pozycjach.
Gazem ostonowym jest mieszanka Argon/CO2 .
Zapewnia to uzytkownikom stabilny i przyjazny
spawaczom tuk , matq ilo$¢ odpryskow, dobry wyglad
lica spoiny i ptynne przechodzenie w fuku materiatu
stopiwa i przetapianie materiatu podstawowego.

Pozycje spawalnicze:

Specjalna formuta topnika szybkorzepnacego i
powstajaca szlaka daje poczucie spawaczom kontroli
uktadania $ciegdéw bez koniecznosci spawania
zakosami we wszystkich pozycjach spawalniczych

Drutem NST 309L mozna réwniez spawac z
zastosowaniem podktadek ceramicznych zigczy
doczotowych jednostronnych.

Sktad chemiczny drut NST A-309L pozwala na
spawanie warstwy buforowej w potgczeniach
réznoimiennych lub zastosowania go w procesie
napawania.

Biegunowos¢: Przeptyw gazu:

/ DC+ 15-23 I/min.

Typowe wiasnosci skladnikéw chemicznych stopiwa:
| c si Mn P s cu Ni Cr Mo |
[ 0.018 0.58 1.82 0.019 0.002 0.03 12.92 24.17 0.01 J

Gaz ostonowy:

Argon+18-25% COs,.

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie

Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm)

430 562

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

[ Srednica drutu

| Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:

1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
DNV, CE

Rewizja / data:

NST A-309L,
Polski, 06.02.2018.




NST A-309MolL

AWS: A5.22-95: E309LMoT 1-4
NS-EN ISO 17633-A: T23122LP M1
EN ISO 9606-1: FM5

Drut proszkowy do spawania stali nierdzewnych i potaczen réznoimiennych
stali gatunkow AISI 316 ze stalami niskoweglowymi.

Charakterystyka drutu:

Drut gatunku NST A-309MolL jest rdzeniowym
rutylowym materiatem dodatkowym do spawania stali
odpornych na korozje w gatunkach AISI 316 oraz do
spawania potaczen réznoimiennych ze stalg
niskoweglowa.

Drutem mozna spawac we wszystkich pozycjach.
Gazem ostonowym jest mieszanka Argon/CO2 .
Zapewnia to uzytkownikom stabilny i przyjazny
spawaczom tuk , matg ilo$¢ odpryskow, dobry wyglad
lica spoiny i ptynne przechodzenie w tuku materiatu
stopiwa i przetapianie materiatu podstawowego.

Specjalna formuta topnika szybkorzepnacego i
powstajaca szlaka daje poczucie spawaczom kontroli
uktadania Sciegéw bez koniecznosci spawania
zakosami we wszystkich pozycjach spawalniczych .

Drutem NST 309MoL mozna réwniez spawac z
zastosowaniem podktadek ceramicznych ztaczy
doczotowych jednostronnych. Sktad chemiczny drut
NST A-309MolL pozwala na spawanie warstwy
buforowej w potaczeniach réznoimiennych dla ktérych
wystepuje skfadnik stopowy Mo w stali nierdzewnej .
Mozna réwniez stosowac¢ go w procesie napawania.

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Przeplyw gazu:
DC+ 15-23 I/min.

Typowe wlasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
| c si Mn P s cu Ni Cr Mo |
l 0.027 0.57 1.39 0.021 0.006 0.26 12.8 23.28 2.48 J

Gaz ostonowy:

Argon+18-25% COs,.

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm)
503 653

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

[ Srednica drutu

| Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:
0,9mm x 5,0kg D200

1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
DNV, CE

Rewizja / data:

NST A-309MolL,
Polski, 06.02.2018.




NST A-316L

AWS: A5.22-95: E316LT 1-4

NS-EN ISO 17633-A: T 19123 LP M1

EN ISO 9606-1: FM5

Drut rdzeniowy do spawania stali odpornych na korozje gatunkow stali
nierdzewnych jak AISI 316, EN 1.4404 itp.

Charakterystyka drutu:

Drut gatunku NST A 316L jest rdzeniowym rutylowym
materiatem dodatkowym do spawania stali odpornych
na korozje w gatunkach AISI 316 i podobnych.

Drutem mozna spawac we wszystkich pozycjach.

Gazem ostonowym jest mieszanka Argon/CO2 .
Zapewnia to uzytkownikom stabilny i przyjazny

spawaczom tuk , matg ilo$¢ odpryskéw, dobry wyglad
lica spoiny i ptynne przechodzenie w tuku materiatu

stopiwa i przetapianie materiatu podstawowego.

Specjalna formuta topnika i powstajqca szlaka daje
poczucie spawaczom kontroli uktadania $ciegdéw bez
koniecznosci spawania zakosami we wszystkich
pozycjach spawalniczych

Drutem NST 316L mozna réwniez spawac z
zastosowaniem podktadek ceramicznych zigczy
doczotowych jednostronnych.

Tym drutem mozna réwniez spawac stale nierdzewne
stabilizowane Ti i Nb dla ktérych temperatura pracy
nie bedzie przekraczata 400 °C.

Pozycje spawalnicze: Biegunowos¢: Przeplyw gazu:
DC+ 15-23 I/min.

Typowe wlasno$ci mechaniczne stopiwa:
| c si Mn P s cu Ni Cr Mo |
l 0.024 0.51 1.37 0.022 0.005 0.10 11.40 19.25 2.61 J

Gaz ostonowy:

Argon+18-25% COs,.

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rozciggania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie

Mpa(Rp0.2)

Mpa(Rm)

436

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

[ Srednica drutu

| Ampery / Volty

Informacje o pakowaniu drutu:

0,9mm x 5,0kg D200
1,2mm x 5,0kg D200
1,2mm x 12,5kg D300

Dopuszczenia:
DNV, CE

Rewizja / data:

NST A-316L,
Polski, 06.02.2018.




NST FCW A625

AWS A5.34 / A5.34M: 2007 ENiCrMo3 T1-4

Drut proszkowy do spawania stopow niklu ( 6Mo i Inconel 625 ), ruri

blach.

Charakterystyka drutu:
Drut NST FCW A625 jest rutylowym drutem

proszkowym do spawania stopdw niklu 6Mo (254 SMO

i Inconel 625).

Drut moze by¢ rowniez stosowany do napawania.
Formuta topnika pozwala na spawanie we wszystkich

pozycjach i daje poczucie spawaczowi kontrole

uktadanych spoin.

Drut przeznaczony jest do spawania w mieszance

gazowej M21.

"Porowatos¢” spoin jest najczesciej pojawiajaca sie
niezgodnosciag i nalezy zwroci¢ uwage aby spawanie
przetopu zabezpieczy¢ poduszka gazowa od strony
grani podczas spawania rur.

Pozycje spawalnicze:

Temperatura miedzysciegowa nie moze przekraczaé
150 °C, energia liniowa nie moze by¢ wieksza niz 1,5

kj/mm.

Nalezy zwrdéci¢ uwage na inne niezgodnosci podczas
spawania stopéw niklu jak pekniecia gorace. I dlatego
podczas wykonywania spawania I wystepowania
niezgodnosci nalezy skontaktowac sie z NST aby
omodwic¢ techniki spawania i sposob rozwiazywania
ewentualnych problemdéw.

Biegunowosc¢:

Przeptyw gazu:

DC+ 16-20 I/min.

Typowe wiasnosci sktadnikéw chemicznych stopiwa:
| c p s Ni cr Mo Cu Fe Nb+Ta
l Max 0.10 | Max 0.02 | Max 0.015 | Min 58.0 20-23 8-10 Max 0.50 Max.5.0 | 3.15-4.15

Gaz ostonowy:

Ar/CO3: Typ. 18%C0O,+82%Ar (Class M21).

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Préba rociggania Praca tamania
Gr. plastycznosci Gr. wytrzymatosci Wydtuzenie Préba Charpy V (J) Préba Charpy V (J)
Mpa(Rp0.2) Mpa(Rm) +0 °oC -196 °C
470 770(>690) 53 48

Zalecenia pradu spawania - Natezenie (DC+):

Srednica drutu

1,2 mm PF

1,2 mm PA/PB

Ampery / Volty

135-160 A/ 24-26 V

190-210 A/ 30-31 V

Informacje o pakowaniu drutu:

1.2mm x 12.5kg D300

Dopuszczenia:

Rewizja / data:

NST FCW A625,
Polski, 19.11.2013




