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AUSZTENITES KORROZIOALLO ACEL HEGESZTOANYAGOK / WELDING CONSUMABLES FOR AUSTENITIC STAINLESS STEELS

CORWELD PLUS KFT.
2049 DIOSD, BALATONI UT 2I/E

CorWeld kinal Besorolasok / specifications Vegyi osszetétel (tomeg %) /
P . orWe inalat , : s : ;s -
Otvézet csoport / alloying group products / Tipus / type chemical composition of weld metal / wire (m/m %) Leiras / descriptions
EN-ISO | AWS c [ s [ m [ o [ n | Mo [egeor
INOX E 308L A : -
ASTM: 304 /304L / 321/ 347 3581-A-E1991LR 32 A54: B308L-16 0,025 08 o7 . 95 Rutil-bazikus elektroda -120°C-ig és ba- | Low carbon rutile-basic and basic type
X . . zikus elektréda -160°C-ig torténé fel- | coated electrodes applied from -120 °C /
WNr.: 1.4301/ 1.4306 / 1.4541 | 1.4550 INOX E 308LB SMAW 3581-A: E 199 LB 42 A5.4: E308L-15 0,03 0,4 1,6 19 9,5 hasznalashoz minden pozicisban kivéve | -160 °C to +350 °C service temperature in
Hegeszt6anyagok kis vagy szokvanyos karbontartalmu nem stabili- INOX E 308L-160 fliggdlegesen fellilrél lefelé. all position except vertical down. FN = 5-9.
Zalt ll. titannal vagy nisbiummal stabilizélt 18%Cr + 8....10%Ni névie- - 3581-AE199LR73 | AS4: E3080L-26 0,04 0.8 or ” %5
ges Gtvozétartalmi acélok hegesztésére, 350 °C-os Uzemi hémér- | INOX TIG / MIG 308L 14343-A: 199 L A5.9: ER308L 0015 | 045 1,7 19,5 10
séklet tartomanyban valé felhasznalasra. A jellemz6 ferritszam WRC GTAW / GMAW TOmor huzalelektrédak és palcak, normal | Solid wires and rods with normal / con-
szerint: FN=4-8. A varratfém Gsszetételénél és nagy tisztasaganal INOX TIG / MIG 308LSi 14343-A: 19 9 LSi A5.9: ER308LSi 0,015 0,8 17 20 10 — - (LSi) / kontrollalt (L) Si-tartalommal, és | trolled ~Si-content and SAW wire.
fogva kivalé korrézidallésaggal rendelkezik fedettivi huzalelektroda. FN=48.
& 99 : INOX SAW 308L S.AW. 14343-A: 199 L A5.9: ER308L 0015 | 04 16 20 10
S ) - - Nb-stabilised rutile-basi d basi -
ASTM: 321347 / 304 / 304L INOX E 347 3581-A:E 199 Nb R 32 A5.4: E347-16 0,03 08 07 19 95 0,3Nb Rytl'l;b?zg/kuls, kllletgekbzizzlggé 'nutlglsang C,easrzr'a:f: Ng; ';alﬁz"fysg coaf::fe(,zz_
WNr.:  1.4541/1.4550 / 1.4301 / 1.4306 SMAW P;:ﬂgi;‘?;:s‘fw;° r:im;en poz':,gié‘f)ai"ﬁ_ trodes applied from -120 °C up to +400
5 o, i i iti
Hegesztdanyagok kis vagy szokvanyos karbontartalmu nem stabiizalt | INOX E 347NG 3581-A:E199Nb B 42 Ab5.4: E347-15 0,025 0,35 1,85 19,5 10 - 0,3Nb véve flggdlegesen feliilrd lefels. C service temperature, in all position ex-
S s . . Lo cept vertical down. FN = 4-9.
ill. tithnnal vagy niébiummal stabilizalt 18%Cr + 8....10%Ni névleges
dtvozstartalmu acélok hegesztésére. Az INOX 308L tipus Nb-al vagy | INOX TIG / MIG 347 14343-A: 19 9 Nb A5.9: ER347 0,05 0,45 15 19,5 10 - 0,5Nb
e s e . C e PR S GTAW / GMAW L AL A ol .
Ti-al is 6tvozott (321) valtozatai, féleg petrolkémiai, illetve vegyipari B . . TOmor huzalelektrodak és palcak, normal - X . .
felhasznélasra kifejlesztve, ha az Gizemi hémérséklet tartosan eléri a INOXTIG / MIG 347Si 14343-A: 19 9 NbSi AS.9: ER347Si 0.0 0.8 5 195 10 - 0.5Nb (Si) / kontrollalt Si-tartalommal. A 321-es Np-stablllsed (Wlth, Tiin 321 grade) solid
400 °C-ot. A Nb & Ti ss7t stabilizaliak a karbidokat, masrészt . in Ti-stabilizalassal. és f wires and rods with normal / controlled
00 °C -ot. N Ve.s a Ti egyrész s.a ||zajf-1 a : arl ,I okat, masre.s INOX TIG 321 GTAW 14343-A: Z199Ti A5.9: ER321 0,03 05 15 18 10 . 0,2Ti mlnc’)s”eg esetéen I,-Sta ilizalassal, és fe- Si-content and S.AW wire.
gatoljak a kivalasi folyamatokat. A jellemzé ferritszam WRC szerint: dettivii huzalelektroda.
FN=4-9. INOX SAW 347 SAW. 14343-A: 19 9 Nb A5.9: ER347 0,03 0,4 1,6 20 10 0,6Nb
INOX E 316L 3581-A:E 19123 LR 32 A5.4: E316L-16 0,02 0.8 0.7 18,5 12 27 - Rutil-bazikus elektroda -120°C-ig és ba- | Low carbon rutile-basic and basic type
ASTM:  316/316L/316Ti/ 316Cb INOX E 316LB 3581-A: E 1912 3LB 42 A5.4: E316L-15 0,03 0,4 16 18 12 2,7 o zikus elektroda -135°C-ig torténd fel- | coated electrodes applied from -120 °C /
WNr-: 1.4401 / 1.4404 / 1.4571 | 1.4580 hasznalashoz minden pozicidban kivéve | -135 °C up to +350 °C service tempera-
r - : - : INOX E 316LP 3581-A:E 1912 3LR 31 A5.4: E316L-16 0,03 0,8 0,7 18 11,5 2,5 fiiggolegesen fellilrd| lefelé. LP kivitel po- | ture in all position except vertical down.
Hegesztdanyagok kis vagy szokvanyos karbontartalmd nem stabili- | INOX E 316L-160 SMAW 3581-A:E19123LR 73 A5.4; E316L-26 0,04 0,9 0,7 18 11,5 25 — zicidhegesztésre. LP grade is for position welding, FN= 4-9.
zalt, ill. tithnnal vagy niébiummal stabilizalt 18%Cr+8....12%Ni + Bazikus elektroda kivald pozicichegesz- ii?i?nc%?:iﬁoizft;sgzinwéthaggo:xlizrl::x;
2...3%Mo névleges étvézétartalmi acélok hegesztésére, a 350 °C-os | INOX E 316NG 3581-A:E19123LB 42 A5.4: E316L-15 0,03 0,4 1,6 18 12 2,7 té"si ’tu|a’jdonségokka|', _'1,96'+f100 []lzemi mechanical properties. - 196°C up to
Uzemi hémérséklet tartomanyban valé felhasznalasra. A jellemzé fer- hémérsékletre, nuklearis Gzletagban is. +400°C; FN = 4-9.
itszam WR int: FN=4-9. A Mo-nel valé 6tvozés noveli - -A: : 0,015 0,5 1,4 18,5 13 2,6 - I e e . : X .
r‘|tszam’ i ¢ sze’nnt ) g o o’ne vao otvozgs novel a ‘nagy INOX TIG / MIG 316L GTAW / GMAW 14343-A: 191231 AS.9: ER316L ’ ' ’ Témor huzalelektrédak és palcak, normal | Solid wires and rods with normal / con-
tisztasag( varratfém korrézioallésagat, kilondsen pittinggel, a réskor- | |NOX TIG / MIG 316LSi 14343-A: 19 12 3 LSi A5.9: ER316LS 0015 | 085 14 18,5 128 | 26 (LSi) / Kontrollalt (L) Si-tartalommal, és | trolled Si-content and SAW  wire.
rézidval és a feszliltségi korroéziéval szemben. INOX SAW 316L SAW 14343A: 19123 L A5.9: ER316L 001 05 15 19 13 28 — fedettivii huzalelektréda. EN = 4-9.
UNS: S$20910
ASTM: 316/ 316L / 304 / 304L (-196°C-ra — for cryogenic) E 316NF / E B316NF SMAW 3581-A:E18153LB 42 A5.4: ~E316LMn-15 003 04 335 18 16 28 015N Bazikus és rutilos elektrédak minden po- | High purity rutile and basic welding elec-
Az INOX 316L tipusok tisztan ausztenites valtozatai, ahol a varratfém | (egyedi termék / special products) 3581-A:E18153LR32 A5.4: ~E316LMn-15 ’ ' ' ' ’ zicioban kiveve fliggélegesen lefele tor- | trode, TIG rod and flux cored wire applied
ferrit-tartalma, FN = 0. Kivalo szivéssaggal rendelkezik -196%C-i ténd felhasznalasra, és kontrollélt Si- | for Nil-ferrite (FN = 0), non magnetic ap-
| e rossagy ] o- tartalmu hegesztépalca. Valamint rutilos | plications welded of 304L / 316L steels in
Gyakran alkalmazzak folyékony gaztarozé berendezésekhez (LNG toltetli, védbégazos porbeles huzal viz- | cryogenic service to-196XC. The weld
és LPG), valamint nem magnesezhet6 réteggel térténé plattirozashoz INOX TIG 316NF G i i szintes és haranthelyzetben térténé leol- | metal gives excellent toughness to weld-
TAW 14343-A:2016 3Mn L A5.9: ER316LMn 0,02 0,5 7 20 16 3 0,15N . .
és parnaréteg felrakasahoz 6tvézetlen acélokra. A varratfém magne- vasztasra. ing of LPG and LNG storage vessels.
ses permeabiltasa < 1,01.

. ) Rutil-bazikus elektréda minden pozicio- | Nb-stabilised rutile-basic coated elec-
ASTM:  316Ti/316Cb/316/316L INOX E 318 SMAW 3581-A:E19123NbR32 | A5.4: E318-16 0,02 08 0,7 18 11,5 2,7 0,3Nb ban kivéve fiigglegesen feliilrsl lefelé | trode in all position except vertical down
WNr.: 1.4571/1.4580 / 1.4401 / 1.4404 torténd felhasznalasra. up to +400 °C. FN = 4-9.

Az INOX 316L tipus Nb-al is 6tvozott valtozata, elsésorban petrolké- INOX TIG / MIG 318 14343-A: 19 12 4 Nb A5.9: ER318 0.04 0.45 18 195 15 25 0.6Nb
miai, illetve vegyipari felhasznalasra kifejlesztve, amennyiben az GTAW / GMAW . = ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ Témér huzalelekirodak és palcak, normal | Nb-stabilised solid wires and rods with
izemi h6mérséklet tartésan eléri a 400 °C-ot. Jellemzs ferritszam | INOX TIG / MIG 318Si 14343-A: 19 124 NbSi_| A6.9: ER318Si 004 |08 1.8 195 |15 |25 0END | ) e e i conentand SAN
WRC szerint FN=4-9. INOX SAW 318 SAW. 14343-A: 19 12 4 Nb A5.9: ER318 0,03 04 1,7 19,5 12 2,6 0,6Nb
ASTM: 317/ 317L; WNr.: 1.4438 / 1.4439 3581-A: Rutilos elektréda minden pozicicban ki- | o iy 35 9y Mo-allo i
. ) . L T e , -alloyed rutile elec-
Hegesztéanyagok 317 / 317L ndvelt Mo-tartalmiu 6tvozetekhez. A INOX E 317L SMAW EZ19134LR32 AS.4: B317L-A7 002 08 07 1 1 35 - ;Ieel;ljzslelr?;g:gesen feldircl lefele torténd trode, solid wire and rod. The Mo-level
varratfém kivald korrozidallosaggal rendelkezik a klorid altal indukalt - . proviqes impr.oved rgsistance to pitting
itting, réskorrozio és fesziiltségi korrézioval ben. Névl GTAW / GMAW / . . Kontrollalt Si-tartalmu témdér huzalelekt- | and high chloride environments.

p|’ ing, rés orr02|o’es ) ?szu.i s"egl orroziéval szer]n en _ev eges | INOXTIG/MIG/ SAW 317L S AW 14343-A: 19134 L A5.9: ER317L 0,02 0,4 1,6 19 14 3,6 0,1Cu réda, palca és fedettivii huzalelekiroda. FN = 3-10
kénsav, foszforsav és kiildnbdz6 szerves savak esetén. FN = 3-10. -
ASTM:  304L / 304LN / (-196°C-ra — fi i
WNr.: 1.4306 /1 4311( ra - for cryogenic) Controlled ferrite content 308L type aus-

Al farr - R « . . . i Hegesztpalca / fedettivii huzal elsésor- | tenitic steel welding consumables for
Kontrollalt ferrittartaimu (CF) 308L tipusu hegesztSanyagok auszteni- | INOXTIG / SAW 308LF GTAW /S.AW. 14343-A: 199 L A5.9: ER308L 0,01 0.4 17 20 10 0,1 ban -196 °C-os felhasznalasra, FN = 2-5. | cryogenic applications to -196 °C (LNG).
tes 18%Cr + 8....10%Ni otvozétartalmu acélok hegesztésére jellem- EN =23
z6en minusz 130-196°C-ig torténd felhasznalasra. FN = 2-3 )

. - °C-ra — i
AST“{I' 316L / 316LN If 196°C-ra - for cryogenic) Controlled ferrite content 316L type aus-
WNr.: 1.4404 1 1.4406; 1.4429 Hegesztopalca / fedettivii huzal elsésor- | tenitic steel welding consumables for
Kontrollalt ferrittartalmi 316L tipusti hegesztbanyagok ausztenites | INOXTIG / SAW 316LF GTAW / S.AW. 14343-A: 19123 L A5.9: ER316L 0,01 0,4 1,4 18,5 12,7 2,6 - 108 5. o1 A : - 10R ©

. . PO | . ban -196 °C-os felhasznélasra, FN = 3-8. cryogenic applications to -196 °C (LNG).
1818%Cr+ 8..12%Ni + 2 %Mo névleges otvozétartalmu acélok he- FN = 2-5
gesztésére minusz 130-196°C-ig torténd felhasznalasra. FN = 2-5 ’

CorWeld® hegesztéanyagok erbsen 6tvozott, korrdzidalld és hBallé acélokhoz — Corweld Plus Kft. 2018. 4. Kiadas / CORWELD welding consumables for stainless and heat resisting steels 4. edition 2018.
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CORWELD PLUS KFT.
2049 DIOSD, BALATONI UT 2I/E

o . e Vegyi 0sszetétel (tomeg %) /
. ) CorWeld kinalat / ; Besorolasok / specifications . . . o , -
Otvozet csoport / alloying group products Tipus / type chemical composition of weld metal / wire (m/m %) Leiras / descriptions
EN-ISO | AWS c [ s [ wn [ o | n | Mo [eger
Kétés: Joint of: INOX E 307 SMAW 3581-A: E 18 8Mn R 32 A5.4: ~E307-16 0,1 1,2 4,7 18 8 - - Rutil-bazikus elektroda minden pozicio-
es: 1 : ban kivéve fiiggélegesen feliilrl lefelé
vegyes kotések dissimilar and buffer/ layers INOX E 307B SMAW 3581-A: E 18 8Mn B 32 A5.4: ~ E307-15 0,1 0,4 6 18 8 - - torténd felhasznalasra.
martenzites acélok hegesztése | martensitic steels
Hadfield acélok hegesztése Hadfield steels
Parnaréteg hegesztése INOX TIG / MIG 307 B.S. 2901 PT2: 307594 0,08 0,4 6,7 18,5 9
. . - o GTAW / GMAW Rutile-basic and basic coated electrode
Hegesztéanyagok, ahol a varratfém szovetszerkezete tisztan auszte- . in all position except vertical down. Solid
nites (FN=0). Specialis feladatokhoz alkalmazzak, mint pl. parnaréteg | INOX TIG / MIG 307Si B.S. 2901 PT2: 307598 0,08 0.8 6,5 18,5 9 - - Témér huzalelektrodak és palcak, normal | Wires rods. Austenitic weld metal, FN ~ 0.
hegesztésére keményfém réteg ala, ausztenites manganacélok he- 14343-A: 18 8Mn (Si) / kontrollalt Si-tartalommal és fedettivi
gesztésénél, illetve nagy kén és/vagy foszfortartalmu acélokhoz. Ja- huzalelektroda.
vito karbantarté hegesztésnél alkalmas build up és az overlay techni-
kara. A varratfém keménysége hegesztést kovetéen ~HB=200, hasz- | INOX SAW 307 S.AW. B.S. 2901 PT2: 307S94 0,08 0,4 6,5 18,7 9 -—- -—-
nalat kdzben az alakitasi keményedés hatasara ez HB=450-500 érté-
kire névekedhet.
ASTM: 300L Rutil-bazikus elektroda minden pozicio-
_A: . - — — ban kivéve fliggélegesen fellilrél lefelé
Kétés / joint: vegyes kétések / dissimilar joint and buffer layers INOX E 309L SMAW 3581-A:E2312L R32 | A5.4: E309L-16 0,03 08 07 22,5 12,5 ban ivéve fliggélege
5 5 i 57i6all6- és 6tvd Rutile-basic coated electrode in all posi-
::je:f]m:n:asgz"ekrk‘zzf;?rj:’;:;s;;zzgﬁz k:;'t’ez's";? e c:‘r’:;f;t':” INOX TIG / MIG 309L 14343-A: 23 12 L A5.9: ER309L 002 05 17 23 13 fion except vertical down. Solid. wires
hegesztisgre felrako hegesztésnél vagy g|attirozésr;a'| .Apvarratféng INOX TIG / MIG 309LSi GTAW / GMAW 14343-A: 23 12 LSi A5.9: ER309LSi 002 0.8 17 23 13 Toémor huzalelektrodak és palcak, normal TO?Z- »]ASUStenite-ferrite weld metal with FN
: -A: i .9: i , , , — - " . "y e fo | =14-18.
ausztenites-ferrites szévetszerkezetli FN=14-18. Alkalmasak a var- ! g;sstt?vil I::Jr;t;?:feﬂit%é:' tartalommal és fe
ratanyaggal megegyezé vagy ahhoz kozelallo 6sszetételli korrozidal- . . ’
16 acélok kitdhegesztésére és bizonyos héallé acélokhoz. INOX SAW 309L SAW 14343-A: 23 12 L A5.9: ER309L 0,02 0,4 1,6 23,5 13,5 - -
Kotés Ij:)int: vegye"s kotések / diss'imilarjtfirllt’ ?n,d l?uf‘f.ernlayers 3581A E 23122 LR Rutil-bazikus elektroda minden pozicio-
Hegeszt6anyagok elsGsorban ausztenites korrozidallo- és otvézetlen | INOX E 309MolL SMAW 2 A5.4: E309MoL-16 0,03 0,8 0,7 22,5 12,5 2,3 ban térténé kivéve fiiggélegesen feliilrdl
acél anyagu szerkezeti elemek Osszehegesztésére, ill. parnaréteg lefelé.
hegesztésére felrakohegesztésnél. A varratfém ausztenites-ferrites Rutile-basic coated electrode in all posi-
szovetszerkezetli FN=24-28 és kivaléan ellenall a melegrepedésnek. tion except lvertica'l down. Solid wires
Alkalmazzak ausztenites korrézioalld acélok és otvézetlen acélok INOX rzcdeéAustenlte-ferrlte weld metal, FN =
dsszehegesztésére, erésen 6tvozott ferrites és martenzites acélok ja- GTAW / GMAW | 14343-A:23 1221 A5.9: ER309LMo 0,015 05 17 29 13 27 . :Sg?élzlklizfgektféda / pélca és fedettivi e
vitd hegesztésére. Ferrites h6 és korr6zidalld acélok hegesztésére TIG/MIG/SAW 309MoL .
400KC Uzemi hémérsékletig, ill. parnaréteg felhegesztésre kemény-
fém réteg ald, nehezen hegesztethetd szerszamacélok esetén.
Kotés: Joint of:
vegyes kotések dissimilar and buffer/ layers Ruti’l-p'ézikus _b(’evona}t] (?’Iektréda minfie’f]
martenzites acélok hegesztése | martensitic stainless steels INOX E 312 SMAW 3581-A: E 29 9 R 32 A5.4: E312-16 0,1 1 0,6 29 9,5 0,5 -— pozicidban kivéve figgslegesen feliilrdl
ferrites korrozidallé és hoéallé | ferritic stainless steels lefelé torténd felhasznalashoz.
élok hi té
"ace Ox hegesziese - - - - Rutile-basic coated electrode in all posi-
Hegesztéanyagok, ahol a varratfém ausztenites-ferrites szévetszer- tion except vertical down. Solid wires
kezetli (FN=55) és korr6zioallé pl. nagy hémérsékletii kéntartalmu rods. Austenite — ferrite weld metal, FN ~
gazokban. Héallésaga levegén max. 1100KC-ig érvényesiil. Specialis 55. Weld metal has good resistance to
. ; ; Sopsan e sl sy P . . . ... | high temperature oxidation up to 1100°C.
feladatokhoz alkalmazzak, mint pl. ausztenites korrozioallo és 6tvo-
, ! P aus e | INOXTIG/MIG/ SAW 312 | GTAW/GMAW | 14343-A:299 A5.9: ER312 0.1 04 18 205 |95 0.1 Tomér huzalelektréda / palca és fedettivd
zetlen acél anyagu szerkezeti elemek dsszehegesztése (atmeneti ko- huzalelektroda.
tések), ferrites hé-, és korrézidalld acélok hegesztése 1100KC Uzemi
hémérsékletig kéntartamu kdézegekben, martenzites acélok javitohe-
gesztése, parnaréteg felhegesztésre keményfém réteg ala.

SZUPEPRAUSZTENITES KORROZIOALLO ACEL HEGESZTOANYAGOK / WELDING CONSUMABLES FOR SUPERAUSTENITIC STAINLESS STEELS

., , I Vegyi 6sszetétel (témeg %) /
. . CorWeld kindlat / : Besorolasok / specifications . L . o , o
Otvodzet csoport / alloying group products Tipus / type chemical composition of weld metal / wire (m/m %) Leiras / descriptions
EN-ISO | AWS c | si | Mn | cr | Ni | Mo | Egyéb/R
ASTM: 317, 317L,
Otvo?et I Alloy: 904L, 2RK65, INOX E 385 SMAW 2281-A: E20255CuNLR | A5 4. E385.16 0,02 08 1.4 20,5 25 45 1,5Cu
N . 14936, 14438, 14539 5 Rutil-bazikus elektroda minden pozicid- | gyperaustenitic electrode / solid wire /
Szuperausztenites acél hegesztéanyagok (FN=0), elsésorban 904L ban kivéve fiiggélegesen lefelé tdrténd p
tipusu otvozetekhez kifejlesztve, de célszerlien a 317L tipusi novelt felhasznalasra. és kontrolldlt Si-tartalmu rod for GTAW / GMAW used for 904L /
Mo-tartalmu acélokhoz is. A varratfém kivalo korrézidallésaggal ren- GTAW / GMAW / hegesztc’ipélcai 317L and similar stainless steels.
delkezik a klorid altal indukalt pitting, réskorrozio és fesziiltségi korro- | INOXTIG / MIG / SAW 385 S AW 14343-A: 20255 Cu L AS5.9: ER385 0,015 0,3 1.7 20 25 4,5 1,5Cu
zidval szemben. Gyakran alkalmazzak kénsav, foszforsav, kiilonbozé i
szerves savak esetén.
Otvizot | Alloy: 28, S0 A5.4: E383-16 0,02 0,8 14 2 31 3,8 1C
. A 5.4: - 7
WNr.: . 1.4563, 1.4539 INOX E 383 SMAW 3581-A:E 27 314 CuLR12 ’ ’ ’ ’ u Rutil-bazikus elektroda minden pozicio- | Superaustenitic electrode / rod for GTAW
Szuperausztenites acél hegesztéanyagok (FN=0), elsésorban Alloy ban kivéve flggblegesen lefelé torténd | used for Alloy 28 and similar stainless
28 tipusu otvozetekhez kifejlesztve, de célszerlien a 904L tipusu né- felhasznalasra, és hegesztopalca
velt Mo-tartalmu acélokhoz is. Gyakran alkalmazzék kénsav, foszfor- | INOXTIG 383 GTAW 14343-A: W27 31 4CuL | A5.9: ER383 0,02 0,4 1,4 27 31 3,7 1Cu ’ ’ steels.
sav, kilénb6z6 szerves savak esetén.

CorWeld® hegesztéanyagok erGsen 6tvozott, korr6zidalld és héalld acélokhoz — Corweld Plus Kft. 2018. 4. Kiadas / CORWELD welding consumables for stainless and heat resisting steels 4. edition 2018.
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DUPLEX ES SZUPERDUPLEX KORROZIOALLO ACEL HEGESZTOANYAGOK / WELDING CONSUMABLES FOR DUPLEX AND SUPERDUPLEX STAINLESS STEELS

CORWELD PLUS KFT.
2049 DIOSD, BALATONI UT 2I/E

L, , L Vegyi 0sszetétel (tomeg %) /
. . CorWeld kinalat / B Besorolasok / specifications . . . o , -
Otvozet csoport / alloying group products Tipus / type chemical composition of weld metal / wire (m/m %) Leiras / descriptions
EN-ISO AWS c | si | Mn | cr | Ni | Mo | Egyéb/R
ASTM / UNS: $32101; S32304
. INOXTIG/MIG / SAW 2307
WNr 1.4162, 1.4362 ) ) . 0,02 0,5 1,7 23 8,5 0,3 Lean duplex stainless steels welding
Otvozet: LDX 2101; 2304 (egyedi termék / (special products) consumables used for similar composi-
,Lean duplex” tipusu hegesztéanyagok elsésorban az 1.4162 / GTAW / GMAW / 14343-A: 23 7 N L AB.9: Toémor huzalelektrodak és palcak, valamint tion of duplex steels: 1.4162 / 1.4362.
1.4362 tipusu duplex acélok hegesztéséhez, ahol a varratfém szo- S.AW. . - fedettivii huzalelektroda. PREN=24-31.
vetszerkezete ausztenites + ferrites. A varratfémre vonatkozo pitting INOXTIG 2101 0.02 04 07 23 7 03 Solid wire / rod for GTAW / GMAW and
index PREN=24-31. (egyedi termék / (special products) ' ' ' ' SAW.
ASTM / UNS: $31803, S32205 -A:
INOX E 2209 3581-AE2293NLR | a5 4 E2209-17 0,02 0.9 0.9 25 |9 3

WNr.: 1.4462, 1.4362, 1.4460 )
Otvo SMAW 2205 type of duplex welding consuma-
Otvozet: SAF 2205, 35N, 2304 3581-A: E22 9 3NL B ) Rutil-bazikus és bazikus bevonatu elekt- | bles with exceptional combination of
Duplex hegesztéanyagok elsésorban hasonlé Osszetételli duplex INOX E 2209B 42 AS5.4: E2209-15 0,02 0.5 1 22,5 9 3 réda minden pozicidban kivéve fliggble- | strength and resistance to pitting and in-
acélok hegesztéséhez. A varratfém szovetszerkezete ausztenites + 0,16N gesen felllrél lefelé. tergranular corrosion. PREnN=35-36.
ferrites duplex szerkezet. A varratfémet kedvezS mechanikai tulaj- | oy T1G / MIG 2209 GTAW /GMAW | 14343-A: 22 93 NL A5.9: ER2209 Tomor huzalelektrodak és palcak, valamint | Rutile and basic coated electrode for all
donsag (nagy szilérdsag) és a nagyon j6 korrézidallésag jellemzi f6- fedettivii huzalelektroda. positional (also fixed pipework), solid wire
leg lorid-ionok ltal indukalt pitting és feszliltség korrozios repedés- 0,02 05 17 23 8,5 3 / rod for GTAW / GMAW / SAW.
sel szemben, valamint H.S-tartalma kézegekben. A varratfémre vo- | INOX SAW 2209 S.AW. 14343-A: 22 9 3 NL A5.9: ER2209
natkozo pitting index PREn=35-36.
ASTM / UNS: A182 F53, F55/ $32750 3581A E 2594 NL B Bazikus bevonatd nagytisztasagu elekt- | 2507 type of superdu;_)lex welding con-
WNr: 1.4410 INOX E 25098 SMAW : AB.4: E 2594-15 0,03 05 1 25 95 3,8 réda -50°C -ig térténd felnasznalashoz (S)‘flg:feb':f;fh"g:‘di’écs‘fs‘;gﬁ' t?gi"t't’i':;g?"(‘j
Otvozet / ’Allo'y: SAF 2507, Urar:us 47N ) ’ g;gﬁ cs6hegesztéshez is. intergranular corrosion. PREx=40-41.
%507-e’s t|Pusu szuperduplex’hegesztoany'ag’ok, elso.sorban hasonlo ’ Tomér huzalelektrodak és palcak, valamint | Basic coated electrode for all positional
Gsszetételll szuperduplex acélok hegesztéséhez, mint SAF2507. A | INOX TIG / MIG 2509 GTAW / GMAW 14343-A: 259 4 NL A5.9: ER2594 0,02 0,4 0,8 25 93 3,9 fedettivii huzalelektroda és rutilos porbeles | (also fixed pipework), solid wire / rod for
varratfémre vonatkozo pitting index PREn=40-41. huzal -50°C -ig t6rténé felhasznalashoz. GTAW / GMAW / SAW.
ASTM / UNS: A182F55, A8905A / $32760, S32750, S32550 05W
WNr 1.4501, 1.44508, 1.4469 INOX E 2509WB SMAW 3581-A:E2594NLB A5.4: E 2594-15 0,03 0,5 1,5 25 9,3 3,6 0:7CL;, Zeron® 100 has an exceptional combina-
Otvozet: SAF 2507, UR52N+ 0,2N tion of strength and resistance to pitting
Zeron® 100 szuperduplex hegesztdanyagok specilis Cu-W 6tvé- Bazikus bevonatu nagytisztasagu elekt- and intergranular corrosion. The Cu + W
zéssel elsdsorban 25 % Cr-dtvozésii szuperduplex acélok hegeszté- réda -50°C -ig torténd felhasznalashoz alloying provide superior resistance to
séhez. pl.: 1.4501. A varratfém szovetszerkezete ausztenites + ferri- GTAW /GMAW /| 4 1343 A- 95 94 NL A5.9: ER2594 0.02 0.4 cséhegesztéshez is. sulphuric and hydrochloric acids. Service
tes duplex szerkezet. Kitiind kombinacijat jelentik a kedvezd INOXTIG/MIG/SAW Z100X | 5 s\, : - ' ’ 0.7 % 9.2 37 Tomér huzalelektrodak és palcak, valamint | temperature range is -50°C — 280 °C.
mechanikai tulajdonsagoknak (nagy szilardsag) és a nagyon j6 kor- 0,7W, fedettivii huzalelektroda és rutilos porbeles PREN=40-42.
rézidallosagnak féleg klorid-ionok altal indukalt pitting és fesziiltség 0,7Cu, | hyzal, Solid wire / rod for GTAW / GMAW /
korrézios repedéssel szemben, valamint H2S-tartalmu kdzegekben. 17633-B: 0,23N SAW and flux cored wire for all positional
A varratfémre vonatkoz pitting index PREx=40-42. INOX FCAW Z100XP FCAW TS 2504-FM211 A5.22: E2594T1-4 0,03 0,5 1 24,5 9.1 3,6 welding.
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Forweld+

HOALLO ES KORROZIOALLO ACEL HEGESZTOANYAGOK / WELDING CONSUMABLES FOR HIGH TEMPERATURE STAINLESS STEELS

L. . e Vegyi 6sszetétel (tomeg %) /
. . CorWeld kinalat / B Besorolasok / specifications . . . o , -
Otvozet csoport / alloying group products Tipus / type chemical composition of weld metal / wire (m/m %) Leiras / descriptions
EN-ISO | AWS c | si | Mn | cr | Ni | Mo | Egyéb/R
ASTM: 304/304H E 308H-16 3581-A'E199HR32 | A5.4: E308H-16 0,05 07 |13 195 | 95 Ruti-bézikus és bézikus bevonatd elekt- | yiam o ooreuranies dosigned for 304/
. . . g g , g » ) - oo L 304H heat resisting, stainless steels up
WNF-.: 1.4306 / 1.4948 (egyedi termék / (special products) | SMAW réda minden pozicioban kivéve fiiggéle- to 750 (800) °C.
Hfag:esztéan’yagok néyelt C;tart’almu 1,8‘7/?(?”,.8"'1,0%Ni névleges: ot | INOX E 308HB 3581-A: E 19 9H B 42 AS5.4: E308H-15 0,05 04 1.8 19,5 9,5 - gesen feldirdl lefelé. Basic and rutile coated electrodes and
vozqtartalmu ausztenites hé,- és korr6zidallo acélok hegesztéséhez INOX TIG/ MIG / SAW 308H GTAW / GMAW 14343-A: 19 9 H A5.9: ER308H 0,05 04 1.8 20 95 . Tomér huzalelektrodak és palcak, valamint solid wire / rod for GTAW / GMAW /
maximum 750°C (800)-ig, jellemz6en a 400-750°C-os tartomanyban o AN SMAW. Rutile flux cored wire for all posi-
il fedettivii huzalelektroda és rutilos porbeles | tional welding. Ferrite content of weld
alkalmazzak. A varratfém ferrittartalom, WRC szerint: FN=2-8. INOX FCW 308HP FCAW 17633-B: TS308H-FM1 A5.22: E308HT1/1-4 0,05 0,5 1,3 19 9,5 - huzal. metal WRCg=. 2.8
ASTM: 304H / 321H / 347H
WNr.: 1.4948 / 1.4941
Kontrollalt  C-tartalm  hegesztéanyagok  elsésorban  haalls | INOX GTAW/GMAW / | 14a10 1100 N A5.9: ER347 0.06 " 17 195 03 - Témor huzalelektradak és palcak, valamint | Solid wire / rod for GTAW / GMAW /
18%Cr+8...10%Ni + (Nb vagy Ti) névleges 6tvozétartalmu ausztenites | TIG / MIG / SAW 347H S.AW fedettiv(i huzalelektroda. SAW for similar heat resisting steels.
korréziéalld acélok hegesztéséhez maximum 750°C (800)-ig, A jel-
lemz6 ferritszam WRC szerint: FN=2-9.
Bazikus bevonatu elektroda minden po- 16.8.2 consumables with controlled
ASTM: 304H / 321H / 347H / 316H INOX E 16.8.2B SMAW 3581-A: E 16 8 2 B43 A5.4: E16-8-2-15 0.05 0,4 1,8 16 9 1,7 - zicioban kivéve fiigg6legesen fellilrél le- chemical composition designed for 3xxH
WNr.: 1.4948 / 1.4941 | 1.4961 felé. heat resisting stainless steels on elevat-
1 10,
Kontrollalt 5tvozé-tartalmu hegesztanyagok elsésorban héallo ausz- | INOX TIG / MIG / SAW 16.8.2 GTAW/GMAW /| 41243 n- 1682 A5.9: ER16-8-2 006 04 14 155 85 13 ed s.erwce temperature‘up t? 500°C.
tenites korr6zioallé acélok hegesztéséhez maximum 800°C-ig, A var- SAW Témoér huzalelektrodak és palcak, valamint Basic electrode and solid wire / rod for
tféem kifejezetten ol ellenall I désnek, és kevésbé érzé fedettivi huzalelektroda és rutilos porbeles GTAW / GMAW / SMAW. Rutile flux
ratfém kifejezetten jol ellenall a melegrepedésnek, és kevésbé érzé- 17633-B: ~TS16-8-2- it P! cored wire for vertical / all positional
keny a kivalasokra, ferrittartalma WRC szerint: FN = 1-6. INOX FCW 16.8.2/ P FCAW FM1A5.22: - A5.22: - 0.05 0.5 12 16 9 11 - LzaloK. welding. Ferrite content of weld metal,
WRC = 1-6.
ASTM 309 / 3098
WNr.: 1.4829, 1.4832
Otvozet / Alloy: ferrites h6allé acélok / ferritic HighT. Steels Heat (rje?ist;régg vlv?’l(;iei)réghcontsuma?les de-
Kontrollalt ferrittartalmu és ~0,08% C-tartalmd ausztenites héallo acél signed tor catresisting,
. i P INOX TIG / MIG 309 GTAW 14343-A: 23 12 A5.9: ER309 0,07 0,5 1,7 23,5 13 Témér huzalelektroda és palca. stainless steels up to 1000 °C.
hegesztéanyagok, ahol a varratfém jellemz6 ferrittartalma, WRC sze- X . .
s ~ L o . o X Wire and rod for with ferrite content of the
rint: FN = 2-8. Szulfidizacios ellenallasa kdzegtdl fliggéen 1000KC-ig weld metal, FN =2-8.
érvényesll. Alkalmazzak fiistgaz elvezetdk, ipari heviték berendezé-
sek hegesztésekor, ill. ferrites héallé acélokhoz.
ASTM: 310/310S INOX E 310 3581-A: E 25 20 R 32 A5.4: E310-16 0,1 0,9 2 25,5 20,5 — — Rutil-bazikus és bazikus bevonatu elekt-
WNTr.: 1.4841, 1.4842 INOX E 310B SMAW 3581A E 2520 B 42 A5.4 E31015 o1 roda minden poziciéban kivéve fliggdle-
Hegesztéanyagok elsésorban hasonl6 ésszetétell, H9 / H10 mindsé- A — . . 0.5 22 255 205 - gesen feliilré lefele.
gii ausztenites héallé acélok hegesztéséhez max. 12008C-ig. A var- Heat resisting welding consumables de-
ratfém ellendll a korréziss hatésoknak és oxidacionak, anyaga tisztan STAW | GVAW s husalelekroda e odledk valomint :'tgre‘gdjgrtgz%ggaoge,fﬁ“_”g' stainless
. . ) e . . 6mor huzalelektrodak és palcak, valamin -FN=
ausztenites (FN=0). Mint minden 25/20 tipusu acél (pl.: ASTM 310) a | INOXTIG/MIG/SAW 310 SAW 14343-A: 25 20 A5.9: ER310 0,11 0,4 18 26 21 - - fedettivii huzalelekiroda, P
600...800XC-0s hdmérséklettartomanyban X-fazis kivalas miatt elride-
gedésre hajlamos, ebben a tartomanyban nem alkalmazhaté.
Otvozet / Alloy: WNr.: 1.4846
Hegesztéanyagok a 310-es tipust héallé ausztenites acél ill. acélont- L - ) .
vény novelt karbontartalmi (0,4 %) valtozatanak hegesztéséhez. Jol Specidlis hazikus elekiréda novelt kar- Heat resisti Idi bles d
) : N ’ Py e eat resisting welding consumables de-
ellenall az intenziv oxidaciénak 1100XC-ig. A petrolkémiai iparban al- | INOX E 310H SMAW 2281 AE2520HB A5.4: E310H-15 04 0,5 2 26 21 0,2 - bonft?rta'l’c:mmal}rwr('irler: ‘f)olz,lctl??n"k'ﬁ signed for “310H” heat resisting, stainless
kalmazzak pirolizis kemencéknél, centrifugal ntésti csoveknél, k- Ve tuggoleges Teltlrol fetele 1orenc 1el- | steels up to 1200 °C.
R . . . s . . hasznalashoz.
16nb6z6 ipari hevitd berendezéseknél tovabba pl. acél-, cement-, ill.
keradmiaiparban.
Otvozet / Alloy: Alloy 800, 800H 800HT 3581-A: Z 21 32 Nb B Bazikus bevonatu elektroda pozicidhe-
WNr.: 1.4850, 1.4859 INOX E 21/33Mn SMAW 42 : — 0,08 0,3 2,5 21 32 0,4 1,3Nb gesztésre csovek és csévezetékek hely-
800, 800H illetve 800HT tipust Gtvézetek illetve ezekhez kézelalls szini hegesztéset és javitdsat is. y y Deed
. . T oz L eat resisting welding consumables de-
acélok és acelor}t\{enygk hle:qeszteser?. A n|ob|um’ otv?zes kI’V3|tja az o ) ) signed for “Alloy 800/800H" heat resist-
alapanyag aluminium ill. titan-tartalmat, a varratfém Ssszetétele ga- 14343-A: 7 21 32 Nb 1Nb Nb-al 6tvézott, megndvelt Mn- tartalma, ing, stainless steels up to ~1000 °C.
rantélia a melegrepedés elharitasat. ~1000°C-ig 4l ellen a korrozios | INOX TIG 21.33MnNb GTAW Mn 015 05 43 21 33 03 03Al | melegrepedésre nem hajlamos varratfé-
hatasoknak, a héfaradasnak és a hésokknak. Jellemz6 alkalmazasok: 0.15Ti met ad6 héallé hegesztépalca.
petrolkémiai ipar, pirolizis kemencék és hevité berendezések.
Otvozet / Alloy: Centralloy 4852, 4852Micro 3581-A: Z 25 35 Nb H Bazikus bevonatu elektroda poziciohe-
WNr.: 1.4850. 1.4859 INOX E 25/35H SMAW Ba2 0,4 1 1,8 26 35 - 1,2Nb gesztésre csbvek és csbvezetékek hely- | Heqt resisting welding consumables de-
Ausztenites, h6allo acél hegesztéanyagok petrolkémiai ipari alkalma- szini hegesztését és javitasat is. signed for “Alloy 4852 / 4852Micro heat
zasra kifejlesztve, centrifugal ontésli pirolizis kemence csovek és resisting, stainless steels up to 1100-
P o : o
ezekhez tartoz6 fittingek hegesztéséhez. Az oxidacionak és a karbo- | INOX TIG 25.35Nb GTAW 14343-A: Z 25 35 0,4 1.1 1,7 2 35 0,1 ;’mb genf’:tfzz;ﬁpﬁé;z szsté‘;';:; kéziilletve au 1200°C
nizacionak felhasznalastdl figgéen 1100-1200°C-ig ellenall. ’ )
Otvodzet / Alloy: Centralloy ET45Micro / Paralloy H46M
Ausztenites, héallé acél hegesztéanyagok petrolkémiai ipari alkalma- 0A1Ti H t6palca é i ~ Heat resisting welding consumables de-
zasra kifejlesztve, centrifugal ntésii pirolizis kemence csovek és INOX TIG 35.45Nb GTAW 14343-A Z 3545 04 1,2 1 35 46 0,05 7 toen?:tiszzéﬁpr?e;ae:zstgsurf:; kézi illetve au signed for “Alloy 45Mico heat resisting,
ezekhez tartoz¢ fittingek hegesztéséhez. Az oxidaciénak és a karbo- . stainless steels up to 1150°C
nizacionak felhasznalastol fliggéen 1150°C-ig ellenall.
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orweld-:

MARTENZITES ES FERRITES KORROZIO- ES HOALLO ACEL HEGESZTOANYAGOK / WELDING CONSUMABLES FOR FERRITIC AND MARTENSITIC HIGH TEMPERATURE AND STAINLESS STEELS

, . Vegyi Osszetétel (tbmeg %) /
. . CorWeld kinalat / ’ Besorolasok / specifications . . . o , o
Otvoézet csoport / alloying group products Tipus / type chemical composition of weld metal / wire (m/m %) Leiras / descriptions
EN-ISO | AWS c [ si [ m [ o [ wn [ Mo [eger
Hegesztéanyagok 12-14%-os Cr-tartalmi martenzites acélok és
acélontvények javitd és kotéhegesztésére. A varratfém az oxidalo X i - . . -
hatasnak 800-900°C-ig ellenall. Jellemz felhasznalasi terilletek: pet- INOX E 410 SMAW 3581-A: E 13 B 42 A5.4: E410-15 0,1 0,5 0,6 13 - - - Bazikus t’)evo‘natu’, elektroda, tdmér hu-
rolkémiai ipar — féleg finomitok —, reaktorok, leparlok, kemence alkat- zalelektroda és palca, ahol a varratfém
részek, dntvény szeleptestek, turbina alkatrészek javitbhegesztése. keménysége hegesztett allapotban: HB ~
ASTM:  410/403/420 INOX TIG / MIG 410 GTAW /GMAW | 14343-A: 13 A5.9: ER410 0.1 03 04 | 125 04 0,03 250. Solid wires / rods for GMAW / GTAW
WNr.: 1.4024. 1.4000. 1.4021 used for welding and repairing similar
= - — - composition ferritic and martensitic
409 / 409Ti / WNr.: 1.4003, 1.4008, 1.4512 INOX TIG / MIG 409Nb GTAW/GMAW | 14343-A: - AS5.9: ER409Nb 0,05 0,5 06 1,5 0,55Nb steels.
WNIr.: 1.4016 / 17 % Cr-6tvézés / 17 % Cr-alloy stainless steels INOX_TIG / MIG 430 GTAW /GMAW | 14343-A: 17 AS.9: ER430 005 04 05 16,5 03 0.1 Témr huzalok és palcak
6mor huzalok és palcak.
INOX TIG / MIG 430Ti GTAW / GMAW | 14343-A: - A5.9: ~ER430 0,03 0,4 0,8 18 0.1 0,2Ti P
WNr.: 1.4016,1.4511, 1.4510, 1.4502 (17 % Cr stainless steels
7% ) INOX TIG / MIG 430LNb GTAW / GMAW | 14343-A:Z17 Nb L 0,02 0,4 0,5 18 0,2 0,25Nb
P ) - . PR o Electrode and solid wire / rod for SMAW /
Hegesztéanyagok martenzites Cr-Ni acélok és acélontvények kots- . . . ) L , , o
és javitohegesztésére. A varratfém a lehetoségekhez képest vi- | INOX E 410NiMo SMAW 3581-A: E 134 B 42 A5.4: E410NiMo-15 0,04 0,3 0,6 12 42 0,5 Bazikus bevonati elektroda, tomor hu- | GTAW / GMAW and SAW.
szonylag szivés. zalelektroda eés palca, valamint rutilos | Rutile flux cored wire for all positional
ASTM: F6NM, CA 6NM porbeles huzal minden pozicioban térté- | welding. The hardness of weld metal af-
’ ’ INOXTIG/ MIG/ SAW 410NiMo | GTAW / GMAW | 14343-A: 134 A5.9: ER410NiMo 0,02 0,4 0,6 12,5 4,5 0,5 nd leolvasztasra. ter PWHT is (610 °C / 10 h) HRC = 26-
WNr:  1.4413,1.4313 27
. B - e L i INOX E 630Mo SMAW 3581-A: Z16 5 1B 42 0,03 0,3 0,6 16 5 1
Hegesztéanyagok elsésorban hasonlé Osszetétell kivalasosan ke-
ményitett martenzites Cr-Ni és Cr-Ni-Mo 6tvozés acélok és acélont- INOX TIG 630Mo GTAW 14343-A: 7 16 Electrodes and TIG rods for repairing and
. PR o e e o -A: 51 - 0,05 0,3 0,9 16 4,5 1 - P 9
venysk kditd- és javitohegesztéséra Cu-tvazés esetén is. Bazikus bevonatu elektroda és tomor hu- | welding for similar composition of mar-
ASTM:  630; XM-25; CB7Cu-1 INOX TIG 630Cu 14343-A: 16 5 A5.9: ER630 0,03 0.4 06 | 162 48 0.2 3:5Cu, | zalelektrodak / palcsk. tensitic steels also with additional Cu-
Otvézet / Alloy: 17-4PH, Custom 630;450; FV520B CTAW Nb alloy (630Cu)
WNr.:  1.4542,1.4548, 1.4549 INOX TIG 630S (FV520B) 0,05 03 0,7 14 55 16 L’ZC”'

KORROZIOALLO ACEL SZALAGELEKTRODAK / STAINLESS STEEL STRIPS

CorWeld kinalat Besorolasok / specifications Vegyi bsszetétel (tomeg %) / *
Otvézet csoport / alloying group or p?odul:rt]: at/ Tipus / type chemical composition of weld metal / wire (m/m %) Leirds / descriptions
EN-ISO | AWS c [ si [ [ o [ N [ Mo [Egeor
INOX ST 308L 14343-A: 199 L 0,01 0.4 1,8 20,5 10,2 0,1
ASTM: 304 /304L A5.9: EQ308L Szalagelektroda és por 308L tipusu réteg | Strip and flux for cladding of grade 308L
e felrakasara. layer.
WNr.:  1.4301/1.4306 ::“SJXX?‘I;;)%; INOX 14343-B: 308L 0,015 | 045 1,46 19,3 9,95 0,05 Y
ST = szalag / STRIP
oL = éteg / One L. Tuloozott ~ szalagelekiroda 1 réteg(i Over-Alloying strip for cladding in 1 layer of
= egy reteg/ Une Layer INOX ST 308L-OL AWS A5.9: ~EQ309L 0,01 03 18 21,5 11,5 0,1 308L minGségli korrozioalld acél varrat- ving strip 9 V
fém felrakashoz grade 308L weld metal.
ASTM: 321/ 347 INOX ST 347 14343-A: 19 9 Nb 0,01 0,4 1,8 20 10,5 0,1 0,5
WNr.: 1.4541 / 1.4550 Fedettivii / vil A5.9: EQ347 Szalagelektroda és por 347 tipusu réteg | Strip and flux for cladding of grade 347
_ eadettivu / vil- ~ felrakasara. layer.
g[ = Sza'ast/ S-/rg”’ ) :SISJXX?JZ:B?ZG‘FZINOX lamos salak- 14343-B: 347 0,02 0,36 15 19.4 103 | 005 0,4Nb Y
= egy réteg / One Layer hegesztés
INOX ST 316L SAW/ESW | 14343-A: 19 123L A5.9: EQ316L 0,01 04 1,8 18,5 12,5 28
ASTM: 316/ 316L Szalagelektroda és por tipusu réteg fel- | Strip and flux for cladding of grade 308L
rakasara. layer.
WNr.:  1.4401/1.4404 g‘&&i};}g;{ INOX 14343-B: 316L 0,014 0,45 15 18.4 12.1 2.7 Y
gll:iszalagt/ S-/”;IP L Tulstvozott ~ szalagelektréda 1 rétegl Over-Alloying strip for cladding in 1 layer of
= egy reteg/ One Layer INOX ST 316L-OL A5.9: ~EQ309MoL 0,01 03 18 20,5 13,5 2,9 316L minGségl korrozioalld acél varrat- ving strip 9 4
fém felrakashoz grade 316L weld metal
Pamaréteg felrakasa 308L /| Buffer layer under 308L / NOX ST 309L fssAz Azt oot o4 v 20 190 o - Szalagelektroda és por 309L tipusu at- | Strip and flux for cladding of grade 308L
347 reteg ala/309L minoseg 347, gra.de 309L INOX ST 309L + INOX A5.9: EQ309L meneti réteg felrakasara. weld metal to buffer layer.
ST = szalagelektroda ST = strip FLUX 442 | 462 14343-B: 309L 0,015 0,35 14 23,2 12,6 0,1
ASTM/UNS: 831803, 332205 INOX ST 2209 Fedettivii 14343-A: 22 9 3NL 0,022 0,45 1,55 22,9 8,7 3 N
WNr.: 1.4462, 1.4362, 1.4460 hegesztés / A5.9: EQ2209 Szalagelektroda és fedépor 2209 tipust | Strip and flux for cladding of grade 2209
Otvozet/alloy:  SAF 2205, 35N, 2304 INOX ST 2209 + INOX g _ s duplex réteg felrakasara. duplex layers.
ST = szalag | STRIP FLUX 442 | 462 SAW 14343-B: 2209 0,025 06 1,25 22,6 8,5 3 N
=sz

*A megadott vegyi Gsszetétel az alkalmazott hegesztési technoldgiatdl fiiggnek, tajékoztatd értékek. / the chemical composition of the weld meal depend ont he welding technology and informative data
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Forweld+

FEDOPOROK ES FEDOPOR HUZAL-PAROSITASOK / WELDING FLUXES AND FLUX-WIRES (STRIPS) COMBINATIONS

CORWELD PLUS KFT.
2049 DIOSD, BALATONI UT 2I/E

. I il - Tipus / Bazikussagi fok s ) .
CorWeld / products Besorolas EN-ISO / specifications Jellemzdk és leiras / descriptions . . Huzal parositasok / Applicable wires
Type / basicity index (Bi)
Specidlisan olvasztott és agglomerdlt, semleges feddpor. Egy-, il tobbsoros var- Specially designed for austenitic stainless, superaustenitic steels, Ni-based alloys | Kalcium-szilikat
Cw 100U 14174-T4: SF CS 163 DC :'atoknal egy vagy tobbhuzalos eljérassal, egyen-, és valicaramu hegesztéssel is | g duplex / superduplex steels. It is suited for joint welding DC or AC / maximum ~13
elolvaszthefto‘. Auszteﬁltes korr02|o"aII(? e:celok és ll‘nl’(kelotvozetek kgto-, és felra- 900 A. Calcium-Silicate INOX SAW 347, 2209, 317L, 385 / | Wires according to EN 14343-A: /
koéhegesztéséhez akar -196KC-on torténd felhasznalasra max. 900A-ig. EN 14343-A: / AWS A5.9. AWS A5.9
Agglomeralt fed6por, egy-, vagy tdbbsoros varratokhoz, témér vagy porbeles hu- | Versatile agglomerated neutral flux used to austenitic stainless (also Nb / Ti- sta- C;L;?;T:t—ﬂuond
INOX FLUX 252 14174-T4: SA AF2 AC zallal, egyen és valtéaramu hegesztésre. Elsésorban ausztenites és szuperausz- | bilized types) and superaustenitic steels. Current-carrying capacity is DC or AC, 12
tenites, korrozidallo acélok tovabba duplex (1.4462) acélok koté-, és felrakohe- | maximum 1000 A. Is suited with high welding speed for joint and cladding applica- | ajuminate-
gesztéséhez max. 1000A-ig. Kimondottan gyorshegeszté por. tions. Fluoride-basic
Agglomeralt, semleges fed6por, egy-, vagy tdbbsoros varratokhoz, egyenaramu | Agglomerated, neutral flux used to austenitic stainless (also Nb / Ti- stabilized | Aluminat-Fluorid INOX SAW Ni82, Ni625 / EN-ISO | Wires according to EN-ISO 18274 /
14174-T4: SA AF 2 064 (4) DC H5 hegesztéshez elsGsorban ausztenites és szuperausztenites korrdzioalld acélok | types), superaustenitic steels, Ni-based alloys and duplex / superduplex steels. It | bazikus 18274 | AWS A5.14. AWS A5.14.
INOX FLUX 382 tovabba duplex (1.4462) / szuperduplex (1.4410) acélok és nikkeldtvdzetek kété-, | is suited for joint- and overlay welding. Can be welded using single or multiple . ~1,9
és felrakohegesztéséhez max. 900 A-ig. Nikkelotvozet huzalokkal parositva al- | wires when the maximum current-carrying capacity is 900 A. It is used to cryogen- ll;\llt:cr;:gzti_asic
kalmas -196KC-ig torténd felhasznalasra is (9 % Ni-acéloknal). ic applications with Ni-wires for 9 % Ni-alloys steel.
Agglomeralt, fluorid-bazikus, semleges feddpor elsésorban felrakohegesztéshez | High basic, agglomerated, neutral flux designed for overlay welding in different | Fluorid- Bazikus INOX SAW / ST309L. 308L. 347
INOX FLUX 442 14174-T4: ES A FB 2B 5664 valamint plattirozashoz SAW / ESW eljarashoz szalagelektrodakkal. Alkalmazzak | applications of ESW. Can be welded using strip wires (size: 20 x 0,5 — 60 x 0,5 ~10 316L. 318 / EN-ISO ’14343:A-B / Wires and strips according to 14343-
vegyipari, erémiivi és atomerémiivi késziilékek, off-shore berendezések felrak6- | mm), when the maximum current-carrying capacity is 1500 A / DC. It is used to ’ A-B:/AWS A5.9 (EQ).
hegesztésénél maximum 1500 A-ig DC tizemmodban. offshore and nuclear applications with austenitic and superaustenitic strips. Fluoride-basic AWS A5.9 (EQ).
Er6sen bazikus, agglomeralt, fluorid-bazikus, semleges fedépor elsésorban kété-, INOX SAW / ST309L, 308H, 310, . . .
és felrakhegesztéshez valamint plattirozashoz SAW / ESW / ESOO eljarasokra. | High basic, agglomerated, neutral flux designed for joint and overlay welding in | Fluorid-bazikus 308L, 347, 316L, 318 / EN-Iso | 'Vires and strips according to 14343-
Egy-, illetve tdbbhuzalos alkalmazasokhoz ausztenites és szuperausztenites kor- | different applications of SAW / ESW / ESO. Can be welded using single or multi- 14343-A-B / AWS A5.9 (EQ). A-B:/AWS A5.9 (EQ).
INOX FLUX 462 14174-T4: ES A FB 2B 5664 rézioalls acélok és nikkeldtvozetek huzalokkal. Kifejezetten szalagelektrodaval | ple wires and strip wires (size: 20 x 0,5 — 60 x 1 mm), when the maximum current- ~4,6
torténd plattirozasra (10 x 0,5 — 60 x 1 mm méretnél) maximum 1500 A-ig. Gyak- | carrying capacity is 1500 A. It is used to offshore and nuclear applications with INOX SAW / STNi82, Ni625, NiC276 ¢ i ; _
“ ‘ > i i - DY - ! . ' Fluoride-Basic / EN-ISO 18274 | AWS A5.14. sz6- Wires and strips according to EN
ran alkalmazzak offshore és nuklearis berendezések felrakohegesztésénél paro- | NiCr and NiCrMo-wires / strips. E 14 1SO 18274 / AWS A5.14
sitva NiCr és NiCrMo huzal/ szalagelektrodakkal. rinti huzalok- és szalagelektrodak.
Agglomerated and neutral flux (without alloy—compensation) designed for hardfac-
Agglomerdlt, kélcium-szilikétos, semleges feddpor felrakohegesztéshez valamint ing, overlay strip welding and joint cladf:ling together with stainless strip electrodes Kalcium-szilikat Wire-s and strips according to 14343-
plattirozashoz villamos salakhegesztéssel (ESW és ESO) erésen 6tvézott korrd- Of. the Cr-, CrNi(Mo)-steel types. Applicable for SAW-—process as well as .for use A-B:TAWS A59 (EQ).
e o P s e P . with the ESO® (Extended Stick Out)—cladding system. Can be welded using sin- INOX SAW / ST309L, 308H, 310,
INOX FLUX 472 14174-T4: S A CS 2 5644 DC zioalld acélokhoz. elsGsorban szalagelektrodaval torténg plaltirozasra. egy, iletve | gy o0 ipie wires and strip wires (size: 20 x 0,5 — 60 x 0,5 mm), when the max- ~12 | 308L, 347, 316L, 318 / EN-ISO
tébbfejes hegesztéshez is megfelels; 20 x 0,5 — 60 x 0,5 szalagok esetén, max. | : ) o L
. - . o PP imum current-carrying capacity is 1500 A / DC. Can be used for hardfacing, joint 14343-A-B / AWS A5.9 (EQ). . X .
1500 A-ig DC Gzemmaodban parositva az EQ300/400 tipusu 6tvozet hozaganya- . : - . . . . - Wires and strips according to EN-
[P R cladding and surfacing. In combination with appropriate strip electrodes of the | Calcium-Silicate
gokkal az AWS AS.9 vagy EN 10S 14343 specifikéciok szerint. EQ300/EQ400 (without Nb) series according to A5.9 or according to EN ISO ISO 18274 / AWS AS5.14
14343 (EN 12072) constant weld overlays are achievable.
Erésen bazikus, semleges fedéporok, egy-, ill. tobbhuzalos hegesztéshez erésen
Otvozott, ferrites, martenzites és szupermartenzites acélokhoz max. 800A-ig egy-,
ill. tébbhuzalos eljaras, tdmér és porbeles huzalokkal egyarant. Rendkivill ala- | Highly basic agglomerated fluxes guaranteed neutral metallurgical reactions. This | Fluorid- Bazikus
csony oxigén és hidrogéntartalmu varratfémet eredményez, tovabba minimalis ki- | flux offers low oxygen and low hydrogen potentials, witch permits SAW welding of EN 14343-A: /| AWS A5.9. szerinti Wires for ferritic / martensitic / super-
CW 161 14174-T4: SAFB 1 55 DC H5 égések és 6tvoz6dés jellemzi. Megoldast jelent specidlis terlleteken, ahol mar- | crack sensitive heat treatable or heat resisting steels and ferritic / martensitic / su- ~31 huzalelekt dk ferit / ) rtenzi martensitic steels according to EN
CW 101 14174-T4: SAFB 1 55 AC tenzites ER410NiMo (INOX SAW 410NiMo) vagy szupemartenzites | per-martensitic stainless steels. Designed originally for joining and surfacing of ’ uz}aee rodarc territes ‘Imihenm— 14343-A | AWS A5.9: INOX SAW
(13CréNi3Mo) korrézioalld tsmér és porbeles huzalokkal (CORWELD FCUP | turbines in combination with solid and metal-powder such as 410NiMo in nuclear tes / szupermartenzites acéloknoz. | 14434 410NiMo, 630.
410NiMo) parositva, turbinahazak és mas erémliivi berendezések kété- felraké- | and offshore applications. Fluoride-basic
hegesztését végzik.
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