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CoWeld

RODZAJE ZUZYCIA:

SCIERANIE:

Niszczenie wierzchniej warstwy wspotpracujacych, poruszajgcych sig wzgledem siebie elementow.
Scierniwo moze by¢ w postaci sproszkowanej, w stanie statym, lub ptynnym. Odporno$¢ elementu

jest uzalezniona od twardosci , struktury napoiny oraz wspotczynnika tarcia.

Naprezenia elementu sg uzaleznione od wielkosci i ksztattu czastek, sity nacisku, predkosci, wilgotnosci
oraz temperatury.

UDAR:

Odporno$¢ materiatu na pekanie przy dynamicznym obcigzeniu. Odporno$c¢ elementu jest uzalezniona
od twardosci i kruchosci stopu. Na wielko$¢ naprezen majg wptyw wielko$¢, ksztatt, twardos¢, predko$e
uderzenia, i kruchos¢ warstwy.

KOROZJA:

Ubytek wywotany dziataniami chemicznymi w wyniku bezposredniego kontaktu z agresywnym czynnikiem.
Odporno$¢ materiatu zalezy gtéwnie od jego sktadu chemicznego i struktury wewnetrzne;j.

ZMECZENIE TERMICZNE:
Podczas napawania wystepujg zmienne temperatury, ktére mogg by¢ przyczyng powstawania pekniec.

Odporno$¢ na pekniecia zalezy od struktury napoiny, sktadu chemicznego, twardosci, wspoétczynnika wydtuzenia.
Na w/w naprezenia wptywajg roznice temperatur, czestotliwosé zmian temperatury i predko$¢ chtodzenia.

KRYTERIA DOBORU ODPOWIEDNIEGO MATERIALU SPAWALNICZEGO:

* materiat bazowy z jakiego gatunku materiatu jest wykonany element przeznaczony do nap
* warunki pracy elementu ! x
regenerowanego ( temperatura, medium, udar, $
. 4

* wymagana obrébka
mechaniczna po napawanlu’?

* grubos$¢ warstwy
napawanej

8B Y. a U#

* metoda spawania:

e



rdzeniowe - Samoutwardzajace sie stopy manganowe

CoWeld ®

R sl Metoda spawania Twardos¢ w 3 warstwie
mm
12-28 O - SAMOOSLONOWY
CoWeld® 011 EN 14700 T Fe10 200/50 CKPRZ G- W OSLONIE GAZOW 180 HB,
12-24 po utwardzeniu
48 HRC
1,6-32 F- POD TOPNIKIEM
12-28 O - SAMOOSLONOWY
® - 280 HB,
CoWeld ™ 012 EN 14700 T Fe9 250/50 CKNPR 12-24 G- W OSLONIE GAZOW po utwardzeniu
45-50 HRC
1,6-32 F- POD TOPNIKIEM
12-28 O - SAMOOSLONOWY
C ® 200 HB,
EN 14700 T Fe9 200/50 KNP po utwardzeniu
oWeld " 013 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 42-48 HRC

CoWeld® 011 CoWeld® 012 CoWeld® 013

* Drut rdzeniowy do napawania utwardzajgcego * Drut rdzeniowy do napawania utwardzajacego, . ) ) .
* Stopiwo austenityczne utwardzane w czasie * Stopiwo austenityczne utwardzane w czasie pracy, . Drut‘rdzemowy‘do napawania utwardzajq?ego,
pracy poprzez zgniot, * Stopiwo drutu CoWeld 012 o strukturze austenitycznej, Stop!wo austenityczne utwardzane w czasie pracy.
* Odporny na szoki temperaturowe, * Stopief utwardzenia zalezy od stopnia nacisku. i StOp!Wf) drutu CoWeld 01'3 o strukthrze at'JstenltyczneJ.
* Stopiwo drutu CoWeld 011 o strukturze Moze by¢ uzywany do spawania wielowarstwowego, Sto.plen lutv'vardzenla zalezy oc.J stqpnla nacisku.
austenitycznej. Stopieri utwardzenia zalezy elementéw narazonych na duze naciski i uderzenia. Moze bys uzywany do spawania W|e.Iov.v.arstwowe.go,
od stopnia nacisku. Uzywany do odbudowy $wietnie nadaje sie do stali typu Hadfielda e'zle.mer?tow na.raZ(.)nych na duze 'naC|sk.| i uderzenl.a.
elementdw narazonych na silne uderzenia jak i stali ferrytycznych i austenitycznych. SW|etn|'e nada.Je su? do napaw.ama stali typu Hadfielda,
i korozje, wielowarstwowe napawanie przed * Zastosowanie miedzy innymi na szyny kolejowe odpowiada tej stali struttura i kolorem. Idealny
odbudowa, i tramwajowe, rolki hutnicze, mtotki kruszarek, itp. do napraw wad odlewniczych.

* Zastosowanie miedzy innymi na szyny kolejowe
i tramwajowe — oraz rozjazdy, rolki hutnicze,
miotki kruszarek, itp..




CoWeld ®

Nazwa drutu Srednica Metoda spawania Twardosé w 3 warstwie
mm

12-28 0 - SAMOOSLONOWY

CoWeld® 021 EN 14700 T Fel250 P 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 260 HB
16-32 F- POD TOPNIKIEM
12-28 0 - SAMOOSELONOWY

CoWeld® 022 EN 14700 T Fe1 350 P 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 560 1B
16-32 F- POD TOPNIKIEM
1,2-2,8 O - SAMOOSEONOWY

CoWeld® 023 EN 14700 TFe1400P 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 400 HB
16-32 F- POD TOPNIKIEM
12-28 0 - SAMOOSELONOWY

CoWeld ® 024 EN 14700 T Fe2 55 GSP 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 56.59 HRC
16-32 F- POD TOPNIKIEM

CoWeld® 023
CoWeld® 021

* Stopiwo o strukturze martenzytycznej,

* Warstwy buforowe przed napawaniem twardymi * Napawanie oraz odbudowa elementdw,
stopami. Regeneracja rolek pojazddw gasienicowych, wymagajacych odpornosci na Scieranie
rolek samotokodw, két suwnic itp...... typu metal-metal.
* CoWeld 021 idealny do napawania wielowarstwowego. * CoWeld 023 przeznaczony jest do napawania oraz

Mozliwa odbudowa duzych ubytkéw czesci maszyn
bez ryzyka powstania peknie¢ w napoinie..

wielowarstwowej odbudowy. Konieczne podgrzewanie
wstepne przy napawaniu wielowarstwowym.
Przyktady: kota suwnic, bebny nawojowe, samotoki,
czopy watdw itp..

CoWeld® 022

CoWeld® 024

* Napoina o strukturze bainitycznej,

* Do napawania czesci maszyn narazonych na duze
obcigzenia,

* CoWeld 022 przeznaczony jest do napawania oraz
wielowarstwowej odbudowy elementéw wymagajacych
odpornosci typu metal-metal oraz umiarkowane
Scieranie. Zeby przektadni, taricuchy przenosnikdw,
czopy watdw, rolki samotokow, kota suwnic itp..

* Stopiwo o strukturze martenzytycznej,

* Dobra odpornos¢ na Scieranie i udar,

* Stopiwo samohartujace,

* CoWeld 024 przeznaczony jest do napawania
elementéw wymagajacych dobrej odpornosci
na Scieranie oraz uderzenia,
Przyktady zastosowania: przemyst gérniczy, hutniczy,
przenosniki srubowe, zeby czerpakow.




Nazwa drutu Srednica Metoda spawania Twardos$é w 3 warstwie

mm
CoWeId® 025 EN 14700 TFe1250 P 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 250 HB
CoWeld® 026SP EN 14700 T Fe1 350 P 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 350 HB
CoWeld® 027SP EN 14700 TFe145SP 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 450 HB
CoWeld® 028SP EN 14700 T Fe2 55 GSP 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 57-59 HRC
CoWeld® 029SP EN 14700 T Fe3 60 GPZ 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 59-62 HRC

CoWeld® 025-G CoWeld® 027SP-G CoWeld® 028SP-G

* Drut do napawania utwardzajacego czesci maszyn, * Stopiwo o strukturze martenzytycznej, : StOpIW.O ° struktl.Jrze.marFenzytycznej,

* Drut nie pochtania wilgoci, * Drut nie pochtania wilgoci, « Drut nie pochianla} wllg(,x.l' . .

* Bardzo dobre wtasciwosci podawania drutu jak * Bardzo dobre wtasciwosci podawania drutu jak .Bard%o'dol?rfe WfaSCIW.OSCI podawania drutu jak
i wtasciwodci spawalnicze, i wtasciwosci spawalnicze. " whasciwosci spawalmcz.e, o

* CoWeld 025-G przeznaczony jest do napawania nowych  * Odporny na odpuszczanie do temp. 450°C. N Odporny na odpuszczanie do.temp. 350°C. .
lub regenerowanych czesci maszyn narazonych na * CoWeld 027-G przeznaczony jest do napawania nowych CoWeld 028-G przeznaczony jest do napawania nOWYCh
obcigzenia i uderzenia. Zastosowanie migdzy innymi lub regenerowanych czesci maszyn narazonych na duze lub regeneﬁowanych.czescl maszyn .nara.zonyc.h na d.uze
na rolki pojazdéw gasienicowych, kota suwnic, obcigzenia i uderzenia. Zastosowanie miedzy innymi obuqz-:-'znla.l udferzenla?. Z.astosowanle mlesz innymi
matryce, czopy rolek, itp. na rolki pojazdow gasienicowych, kota suwnic, na rolki pojazdéw gasienicowych, kota suwnic,

matryce, czopy rolek, matryce do kucia itp.. matryce, czopy rolek, matryce do kucia itp.

CoWeld® 026SP-G
CoWeld® 029SP-G

* Drut do napawania utwardzajacego czesci maszyn,

* Drut nie pochtania wilgoci,

* Bardzo dobre wtasciwosci podawania drutu jak
i whasciwosci spawalnicze.

* CoWeld 026-G przeznaczony jest do napawania nowych
lub regenerowanych czesci maszyn narazonych na duze
obcigzenia i uderzenia. Zastosowanie miedzy innymi
na rolki pojazdéw gasienicowych, kota suwnic,
matryce, czopy rolek, itp.

* Stopiwo o strukturze martenzytycznej,
* Drut nie pochtania wilgoci,
* Bardzo dobre wtasciwosci podawania drutu jak i wtasciwosci spawalnicze,
* Odporny na odpuszczanie do temp. 550°C.
* CoWeld 029-G przeznaczony jest do napawania nowych
lub regenerowanych czesci maszyn narazonych na bardzo duze obcigzenia i uderzenia.
Zastosowanie miedzy innymi na rolki hutnicze,
mtotki kruszarek, matryce, walce do mielenia,
matryce do kucia itp.



Nazwa drutu

Srednica

Metoda spawania

Twardos$¢ w 3 warstwie

mm
12-28 O - SAMOOSLONOWY
®
CoWeld™ 031 EN 14700 T Fe3 45 SPT 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 45 HRG
1,6-32 F- POD TOPNIKIEM
12-28 O - SAMOOSLONOWY
CoWeld® 032 EN 14700 T Fe355GST 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 55 HRC
1,6-32 F- POD TOPNIKIEM
CoWeld® 033 EN 14700 T ZFe 45 SPT 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 35 HRC
CoWeld ® 034 EN 14700 T Fe3 45 SPT 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 45 HRC
CoWeld® 035 EN 14700 T Fe3 50 SPT 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 53 HRC
60HRC
® Twardo$¢ mozna
CoWeld™ 039 EN 14700 T ZFe4 60 ST 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 2zwiekszy¢ do 65 HRC
przez hartowanie
12-28 O - SAMOOSLONOWY
CoWeld® 0310 EN 14700 T ZFe3 45 CRTZ 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 45-50 HRC
1,6-32 F- POD TOPNIKIEM

CoWeld® 031

* Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym
do napawania utwardzajacego,

* Struktura stali szybkotngcej zachowujgca wtasnosci
mechaniczne do 600°C,

* Bardzo wysoka odporno$¢ na zuzycie typu metal-metal,

* CoWeld 031 przeznaczony jest do produkcji lub napraw
narzedzi ze stali narzedziowej szybkotnacej np. noze
tnace, krawedzie matryc, podajniki drutu, uszczelnienia
cierne itp.
Wytrzymatosé temperaturowa: 600°C, do temp. 820°C
nieznaczny spadek twardosci.
Doskonata odpornos¢ na pekniecia. Stosowany réwniez
jako warstwa buforowa przed napawaniem twardym
materiatem CoWeld 032.

CoWeld® 032

* Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do
napawania utwardzajacego,

* Struktura stali szybkotnacej zachowujgca wtasnosci
mechaniczne do 600°C,

* Bardzo wysoka odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal.

* CoWeld 032 przeznaczony jest do produkcji lub napraw
narzedzi ze stali narzedziowej szybkotnacej np. noze
tnace, krawedzie matryc, podajniki drutu, uszczelnienia
cierne itp.
Wytrzymatos$¢ temperaturowa: 600°C, do temp. 820°C
nieznaczny spadek twardosci.

CoWeld® 033-G

* Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do
napawania utwardzajacego,

* Struktura stali szybkotngcej zachowujgca wtasnosci
mechaniczne do 500°C,

* Drut nie pochtaniajacy wilgoci,

* Bardzo wysoka odporno$¢ na zuzycie typu metal-metal
w podwyzszonych temperaturach,

* CoWeld 033-G przeznaczony jest do produkcji lub napraw
narzedzi ze stali narzedziowej do pracy na gorgco.
Narzedzia do kucia, ttoczenia, walcowania. Odpornos¢
na duze naciski i zmeczenie cieplne.

Wytrzymatosé temperaturowa: 500°C, do temp. 820°C
nieznaczny spadek twardosci.



CoWeld® 034-G CoWeId® 0310

* Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym * Drut rdzeniowy, do napawania utwardzajacego,
do napawania utwardzajacego, * Wysoka odpornos¢ na pekanie oraz szok termiczny,
* Struktura stali szybkotnacej zachowujgca wtasnosci * Napoina zachowuje swoje wiasciwoéci do 650°C,

mechaniczne do 600°C, * CoWeld 0310 $wietny stop jako alternatywa dla drutéw

* Drut nie pochtaniajacy wilgoci, kobaltowych, odpornos¢ $cieranie metal-metal , udar,
* Bardzo wysoka odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal przy wysokich temperaturach.

w podwyzszonych temperaturach.

* CoWeld 034-G przeznaczony jest do produkcji lub napraw
narzedzi ze stali narzedziowej do pracy na goraco.
Narzedzia do ciecia na gorgco, przebijania, ttoczenia.
Odpornosé na duze naciski i zmeczenie cieplne.
Wytrzymatos¢ temperaturowa: 600°C, do temp. 820°C
nieznaczny spadek twardosci.

CoWeld® 035-G

* Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym

do napawania utwardzajacego,

* Struktura stali szybkotnacej zachowujgca wtasnosci
mechaniczne do 600°C,

* Drut nie pochtaniajacy wilgoci,

* Bardzo wysoka odpornos$¢ na zuzycie typu metal-metal

w podwyzszonych temperaturach,

* CoWeld 035-G przeznaczony jest do produkcji lub napraw
narzedzi ze stali narzedziowej do pracy na goraco.
Narzedzia do ciecia na goraco, przebijania, ttoczenia.
Odpornos¢ na duze naciski i zmeczenie cieplne.
Wytrzymatos¢ temperaturowa: 600°C, do temp. 820°C
nieznaczny spadek twardosci.

CoWeld® 039-G

* Drut rdzeniowy, bezszwowy z wypetnieniem
metalicznym do napawania utwardzajacego,

* Struktura stali szybkotngcej zachowujgca wtasnosci
mechaniczne do 600°C,

* Drut nie pochtaniajacy wilgoci,

* Bardzo wysoka odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal,

*CoWeld 039-G przeznaczony jest do produkcji lub napraw,
narzedzi ze stali narzedziowej szybkotnacej np. noze
tnace, krawedzie matryc, podajniki drutu, uszczelnienia
cierne itp.
Wytrzymatos$¢ temperaturowa: 600°C, do temp. 820°C
nieznaczny spadek twardosci.




narzedziowa do ulepszania cieplnego

T G Srednica Metoda spawania Twardosé w 3 warstwie
mm

CoWeld® 0311 EN 14700 T ZFe3 45 SPT 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 44 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 48 HRC

CoWeld® 0312 EN 14700 T ZFe3 45 SPT 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 43 HRG
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 46 HRC]

CoWeld® 0313 EN 14700 T ZFe3 55 SPT 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 53 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 55 HRC

CoWeld® 0314 EN 14700 T ZFe 35 SPT 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 35 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 38 HRC

CoWeld® 0315 EN 14700 T ZFe3 45 SPT 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 45 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 49 HRC

CoWeld® 0316 EN 14700 T ZFe3 50 SPT 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 49 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 51 HRC

CoWeld® 0317 EN 14700 T ZFe3 55 SPT 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 54 HRC

CoWeld® 0311-G CoWeld® 0312-G CoWeld® 0313-G

* Drut rdzeniowy, bezszwowy do napawania w ostonie * Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie
gazéw ochronnych, * Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie gazdw ochronnych,

* Unikalne wtasciwosci spawalnicze, gazéw ochronnych, * Unikalne wiaéciwosci spawalnicze,

* Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku * Unikalne wiasciwosci spawalnicze, * Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku
do poréwnywalnego drutu litego, * Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku do do poréwnywalnego drutu litego,

* Twarde i mocne stale pracujace w wysokich poréwnywalnego drutu litego, * Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich
temperaturach powyzej 550°C, * Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich temperaturach powyzej 550°C,

* Drut nie pochtania wilgoci. temperaturach powyzej 550°C, * Drut nie pochtania wilgoci.

* CoWeld 0311-G przeznaczony jest do napawania * Drut nie pochfania wilgoci. * CoWeld 0313-G przeznaczony jest do napawania

elementéw maszyn podlegajacych zuzyciu metal-metal  * CoWeld 0312-G przeznaczony jest do napawania elementéw maszyn podlegajacych zuzyciu typu

w potaczeniu z umiarkowanymi uderzeniami w wysokich ~ elementéw maszyn podlegajacych zuzyciu typu metal-metal w pofgczeniu z umiarkowanymi

temperaturach. Przyktady zastosowan : kuznictwo, metal-metal w potaczeniu z umiarkowanymi uderzeniami w wysokich temperaturach.

naprawy matryc. uderzeniami w wysokich temperaturach. Przyktady zastosowar :kuZnictwo, naprawy matryc

Przyktady zastosowarn :
kuznictwo, naprawy matryc.



CoWeld® 0314-G CoWeld® 0316-G

* Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie
gazéw ochronnych, * Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie
* Unikalne wiasciwosci spawalnicze, gazéw ochronnych,
* Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku * Unikalne wtasciwosci spawalnicze,
do poréwnywalnego drutu litego, * Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku
* Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich do poréwnywalnego drutu litego,
temperaturach powyzej 550°C, * Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich
* Drut nie pochtania wilgoci. temperaturach powyzej 550°C,
* CoWeld 0314-G przeznaczony jest do napawania * Drut nie pochtania wilgoci.
elementéw podlegajacych zuzyciu typu metal-metal * CoWeld 0316-G przeznaczony jest do napawania
w potaczeniu z umiarkowanymi uderzeniami elementéw pracujacych w warunkach tarcia
w wysokich temperaturach. Przyktady zastosowari : ~ Metal-metal w potaczeniu z umiarkowanymi
kuznictwo, naprawy matryc. uderzeniami w wysokich temperaturach.
Przyktady zastosowan :
kuznictwo, naprawy matryc.

CoWeld® 0315-G
CoWeld® 0317-G

* Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie
gazdw ochronnych, * Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie
* Unikalne wtasciwosci spawalnicze, gazdw ochronnych,
* Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku * Unikalne wtasciwosci spawalnicze,
do poréwnywalnego drutu litego, * Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku
* Twarde i mocne stale pracujace w wysokich do poréwnywalnego drutu litego,
temperaturach powyzej 550°C, * Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich
* Drut nie pochfania wilgoci. temperaturach powyzej 550°C,
* CoWeld 0315-G przeznaczony jest do napawania * Drut nie pochtania wilgoci.
elementéw pracujacych w warunkach tarcia * CoWeld 0317-G przeznaczony jest do napawania
metal-metal w potgczeniu z umiarkowanymi elementdéw pracujacych w warunkach tarcia
uderzeniami w wysokich temperaturach. metal-metal w potfgczeniu z umiarkowanymi
Przyktady zastosowarn : uderzeniami w wysokich temperaturach.
kuznictwo, naprawy matryc. Przyktady zastosowar :
kuznictwo, naprawy matryc.




ziowa do ulepszania cieplnego

Nazwa drutu $rednica Metoda spawania Twardo$é w 3 warstwie
mm

CoWeld® 0311N EN 14700 T Fe345SPT 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 44 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 48 HRC

CoWeld® 0313N EN 14700 T Fe355ST 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 55 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 59 HRC

CoWeld® 0315N EN 14700 T Fe350 STW 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 48 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 52 HRC

CoWeld® 0316N EN 14700 T ZFe4 55 STW 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 53 HRC
Obrébka cieplna 550°C / 10h : 59 HRC

CoWeld® 0317N EN 14700 T ZFe4 55 ST 12-16 G- W OSLONIE GAZOW 57-50HRC

CoWeld® 0311N-G CoWeld® 0315N-G

CoWeld® 0317N-G

* Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie
gazéw ochronnych,

* Unikalne wtasciwosci spawalnicze,

* Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku
do poréwnywalnego drutu litego,

* Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich
temperaturach powyzej 550°C,

* Drut nie pochtania wilgoci.

* SWM 0315N-G przeznaczony jest do napawania
elementéw pracujacych w warunkach tarcia
metal-metal w potfgczeniu z umiarkowanymi
uderzeniami w wysokich temperaturach.
Przyktady zastosowan :
kuznictwo, naprawy matryc.

* Drut rdzeniowy, bezszwowy do napawania w ostonie
gazdéw ochronnych,
* Unikalne witasciwosci spawalnicze,
* Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku
do poréwnywalnego drutu litego,
* Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich
temperaturach powyzej 550°C,
* Drut nie pochtania wilgoci.
* SWM 0311N-G przeznaczony jest do napawania
elementéw maszyn podlegajgcych zuzyciu metal-metal
w potaczeniu z umiarkowanymi uderzeniami w wysokich
temperaturach. Przykfady zastosowan : kuznictwo,
naprawy matryc.

* Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie
gazdw ochronnych,

* Unikalne wtasciwosci spawalnicze,

* Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku
do poréwnywalnego drutu litego,

* Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich
temperaturach powyzej 550°C,

* Drut nie pochtania wilgoci.

* SWM 0317N-G przeznaczony jest do napawania
elementdw pracujacych w warunkach tarcia
metal-metal w potfgczeniu z umiarkowanymi
uderzeniami w wysokich temperaturach.
Przyktady zastosowan :

CoWe|d® 031 3N_G COWe|d® 0316N'G kuznictwo, naprawy matryc.

* Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie * Drut rdzeniowy, bezszwowy do spawania w ostonie
gazéw ochronnych, gazéw ochronnych,

* Unikalne wtasciwosci spawalnicze, * Unikalne wtasciwosci spawalnicze,

* Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku * Wzrost wydajnosci o ponad 20% w stosunku
do poréwnywalnego drutu litego, do poréwnywalnego drutu litego,

* Twarde i mocne stale pracujace w wysokich * Twarde i mocne stale pracujgce w wysokich
temperaturach powyzej 550°C, temperaturach powyzej 550°C,

* Drut nie pochfania wilgoci. * Drut nie pochfania wilgoci.

* SWM 0313N-G przeznaczony jest do napawania * SWM 0316N-G przeznaczony jest do napawania
elementéw maszyn podlegajacych zuzyciu typu elementéw pracujacych w warunkach tarcia
metal-metal w potaczeniu z umiarkowanymi metal-metal w potgczeniu z umiarkowanymi
uderzeniami w wysokich temperaturach. uderzeniami w wysokich temperaturach.

10 Przyktady zastosowan :kuznictwo, naprawy matryc. Przyktady zastosowan :

kuznictwo, naprawy matryc.




Nazwa drutu $rednica Metoda spawania Twardo$é w 3 warstwie

mm
CoWeld® 041 EN 14700 T ZFe1365G 12-28 O - SAMOOSEONOWY 65 HRC
CoWeld® 042 EN 14700 TZFe1365GT 12-28 0 - SAMOOSLONOWY 64-68 HRC
CoWeld® 043 EN 14700 T ZFe14 60 GC 12-28 0 - SAMOOSLONOWY 60 HRC
CoWeld® 044 EN 14700 T Fe1560 GCZ 12-28 0 - SAMOOSLONOWY 60-62 HRC

CoWeld® 041-0 CoWeld® 042-0 CoWeld® 043-0

* Wegliki boru w osnowie eutektycznej. * Wegliki boru i niobu w osnowie eutektycznej. * Pierwotne i eutektyczne wegliki chromu typu M7C3
* Stopiwo dedykowane do napawania niestopowych * Stopiwo dedykowane na ekstremalng odpornos¢ na w osnowie austenitycznej.
stali narazonych na ekstremalne scieranie, duze Scieranie przy umiarkowanych uderzeniach, * Stopiwo o strukturze zeliwa chromowego przeznaczone
* Odpornos¢ na $cieranie oraz twardo$¢ uzyskujemy * Odpornos¢ na scieranie oraz twardo$¢ uzyskujemy do napawania utwardzajacego elementdw narazonych
w 1 warstwie. w 1 warstwie. na Scieranie i uderzenia,
* CoWeld 041-0 moze byé stosowany w inzynierii gérniczej * Temperatura pracy do 650° C. * Napoina zawiera duzg ilo$¢ pierwotnych weglikéw
i cywilnej, rolnictwie, kamieniotomach. * CoWeld 042-O moze by¢ stosowany na narzedzia tnace,  chromu w austenitycznej osnowie.
przenosniki Srubowe, elementy maszyn w rolnictwie,  * coweld 043-0 moze by¢ stosowany do napawania
kamieniotomach, wentylatory, gniotowniki itp.. czesci maszyn podlegajacych zuzyciu pod wptywem

$cierania czastkami mineralnymi, piaskiem i innych.
Mtotki kruszarek, przesiewacze, podajniki sSrubowe itp.

CoWeld® 044-0

* Pierwotne i eutektyczne wegliki chromu typu M7C3
W osnowie austenitycznej.

* Stopiwo o strukturze zeliwa wyskochromowego
przeznaczone do napawania utwardzajgcego elementéw
narazonych na intensywne Scieranie i uderzenia,

* Napoina zawiera duzg ilo$¢ pierwotnych weglikéw
chromu w austenitycznej osnowie.

* CoWeld 044-0 moze by¢ stosowany do napawania
czesci maszyn podlegajacych zuzyciu pod wptywem
czastek mineralnych, piasku i innych. Zastosowanie
miedzy innymi: mtotki do kruszenia koksu, ptugi,
topatki wentylatoréw, lemiesze, czerpaki pogtebiarek,itp..




Nazwa drutu

Srednica

Metoda spawania

Twardos$¢ w 3 warstwie

mm
CoWeld® 045 EN 14700 T Fe14 60 GCZ 16-28 O - SAMOOSEONOWY 60-62 HRC
CoWeld ® 046 EN 14700 T Fe15 65 GCZ 16-28 O - SAMOOSLONOWY 62-64 HRC
CoWeld ® 047 EN 14700 T Fe16 65 GCZ 16-28 O - SAMOOSLONOWY 63-67 HRC
CoWeld ® 048 EN 14700 T Fe16 65 GCZ 16-28 O - SAMOOSLONOWY 65-67 HRC
Wegliki wolframu:
CoWeld ® 049 EN 14700 T Fe20 50 GR 0 - SAMOOSLONOWY 2360 HV
ovwe e 16-28 Osnowa:
martenzyt 62 HRC
Wegliki wolframu:
® ) - 2360 HV
CoWeld” 0410 EN 14700 T Ni20 50 CGRZ 16-28 G - W OSLONIE GAZOW Osnowa Ni-Cr-B-Si :
500-600 HV
® Wegliki wolframu:
i G - W OSLONIE GAZOW 3000 HV
CoWeld ™ 0410W EN 14700 T Ni20 50 CGTZ 16-28 Osnowa Ni-Cr-B-Si -
500-600 HV
Wegliki wolframu:
CoWeld® 0410Co EN 14700 T Ni20 50 CGTZ 16-2,8 G - W OSLONIE GAZOW Josor
450-480 HV

CoWeld® 045-0

* Pierwotne wegliki chromu typu M7C3 w ciagliwej
osnowie austenityczne;j.

* Drut rdzeniowy do napawania utwardzajacego.

* Napoina o podwyzszonej zawartosci weglikdw chromu.

* Unikalne wtasnosci juz w pierwszej warstwie napoiny.

* Do napawania elementéw maszyn silnie narazonych
na zuzycie $cierne przy umiarkowanych uderzeniach.

* CoWeld 045-0 moze by¢ stosowany do napawania czesci
maszyn podlegajacych zuzyciu pod wptywem czastek
mineralnych, piasku i innych.

Zastosowanie miedzy innymi: mtotki do kruszenia koksu,
ptugi, topatki wentylatoréw, lemiesze, czerpaki
pogtebiarek, itp.
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CoWeld® 046-0

* Pierwotne wegliki chromu i niobu w austenitycznej
osnowie. Wegliki niobu podwyzszajg odpornosc¢ na
zuzycie Scierne w poréwnaniu do klasycznych zeliw
wysokochromowych.

* Stopiwo o strukturze zeliwa wyskochromowego
przeznaczone do napawania utwardzajgcego
elementéw narazonych na intensywne Scieranie
i uderzenia,

* Temperatura pracy do 300°C,

* Napoina zawiera ztozone wegliki w ciggliwej osnowie,
odporne na zuzycie $cierne drobnymi i grubymi
czastkami,

* CoWeld 046-0O moze by¢ stosowany do napawania czesci
maszyn podlegajacych zuzyciu pod wptywem czastek
mineralnych, piasku i innych. Zastosowanie miedzy
innymi: miotki do kruszenia koksu, ptugi, topatki
wentylatoréw, lemiesze, czerpaki pogtebiarek, itp..

CoWeld® 047-0

* Pierwotne wegliki chromu i wegliki ztozone w twardej

osnowie eutektycznej.

* Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do

napawania utwardzajacego,

* Wysoka zawarto$¢ weglikow ztozonych o bardzo wysokiej
odpornosci na zuzycie Scierne.

* CoWeld 047-0O przeznaczony jest do napawania czesci
maszyn bardzo silnie narazonych na zuzycie $cierne
np. fopatki wentylatoréw, tamacze spiekdw, topatki
mieszalnikow, kanaty spalin, kolana przenosnikéw
pneumatycznych, czerpaki, zgarniacze zuzla itp.
Wytrzymatos$¢ temperaturowa: 600°C, do temp. 900°C
nieznaczny spadek twardosci.

Mikropekniecia relaksacyjne napoiny sg typowym
objawem.



CoWeld® 048-0 ' 4

4"’ CoWeld® 0410W-G

* Drut rdzeniowy do napawania utwardzajgcego
zawierajacy od 50 do 62% weglikdw wolframu
(w zaleznosci od $rednicy drutu),

* Osnowa Ni-Cr-B-Si,

* Podobny jak drut 0410 lecz ze specjalng
zawartoscig weglikow,

* Dedykowany do pétautomatycznego, automatycznego
spawania potaczen , oraz do zastosowan
w przemysle petrochemicznym,

* Optymalna kombinacja wytrzymatosci i odpornosci
na zuzycie uzyskana z heterogenicznej struktury
napoiny zawierajacej wegliki wolframu w bardzo
twardej i wytrzymatej osnowie.

*CoWeld 0410W-G stosowany w przypadkach wymagane;j
ekstremalnej odpornosci na zuzycie w potaczeniu
z odpornoscig korozyjna. Przyktady zastosowania:
elementy maszyn budowlanych, tyzki koparek i czerpaki,
mieszalniki gumy, topatki wentylatoréw, slizgi transportu
stali itp.

* Wegliki ztozone w osnowie eutektycznej.

* Wyskostopowe zeliwo wysoko — chromowe z wysoka
koncentracjg weglikdw ztozonych,

* Ekstremalne $cieranie i umiarkowane uderzenia
do temp. 600° C,

* Moze by¢ uzywany w ostonie gazéw ochronnych.

* CoWeld 048-0O dedykowany do napawania elementéw
wymagajacych uzyskania wysokiej twardosci i duzej
ilosci skoncentrowanych weglikow.

Moze by¢ stosowany np. : kruszarki, fopatki
wentylatoréw, zamkniecia wielkopiecowe.

CoWeld® 049-0

* Drut rdzeniowy do napawania utwardzajgcego

zawierajacy od 50 do 60% weglikdw wolframu
(w zaleznosci od $rednicy drutu),

* Osnowa Fe,

* Optymalna kombinacja wytrzymatosci i odpornosci na
zuzycie uzyskana z heterogenicznej struktury napoiny
zawierajgcej wegliki wolframu w bardzo twardej
i wytrzymatej osnowie martenzytycznej.

* CoWeld 049 stosowany w przypadkach wymaganej
ekstremalnej odpornosci na zuzycie .

Przyktady zastosowania: elementy maszyn
budowlanych, tyzki koparek i czerpaki, mieszalniki
gumy, fopatki wentylatoréw, slizgi transportu stali itp.

CoWeld® 0410Co-G

* Drut rdzeniowy do napawania utwardzajacego
z dodatkiem kobaltu zawierajacy od 50 do 62%
weglikdw wolframu (w zaleznosci od $rednicy drutu)

* Dobra odpornos¢ antykorozyjna w kontakcie ze
zwigzkami chloru.

* Dedykowany do pétautomatycznego, automatycznego
spawania potaczen , oraz do zastosowan
w przemysle petrochemicznym,

* Optymalna kombinacja wytrzymatosci i odpornosci
na zuzycie uzyskana z heterogenicznej struktury
napoiny zawierajgcej wegliki wolframu w bardzo
twardej i wytrzymatej osnowie.

* CoWeld 0410 Co-G stosowany w przypadkach
wymaganej ekstremalnej odpornosci na zuzycie

* Osnowa Ni-Cr-B-Si , w potaczeniu z odpornoscig korozyjna.

* Optymalna kombinacja wytrzymatosci i odpornosci r Przyktady zastosowania: elementy maszyn
na zuzycie uzyskana z heterogenicznej struktury budowlanych, tyzki koparek i czerpaki, mieszalniki gumy,
napoiny zawierajacej wegliki wolframu w bardzo fopatki wentylatorow, $lizgi transportu stali itp.
twardej i wytrzymatej osnowie.

*CoWeld 0410-G stosowany w przypadkach wymaganej
ekstremalnej odpornosci na zuzycie w potaczeniu
z odpornoscig korozyjna. Przyktady zastosowania:
elementy maszyn budowlanych, tyzki koparek i czerpaki,
mieszalniki gumy, topatki wentylatorow, slizgi transportu
stali itp..

CoWeld® 0410-G

* Drut rdzeniowy do napawania utwardzajacego
zawierajacy od 50 do 60% weglikéw wolframu
(w zaleznosci od $rednicy drutu),
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Nazwa drutu

Srednica

Metoda spawania

Twardos$¢ w 3 warstwie

mm
CoWeld ® 0411 EN 14700 T Fel6 65 GCZ 16-238 0 - SAMOOSLONOWY 63 HRC
CoWeld® 0412 EN 14700 T Fe16 65 GCZ 16-28 O - SAMOOSEONOWY 66 HRC
CoWeld® 0413 EN 14700 T Fe8 55 GP 16-28 O - SAMOOSEONOWY 58 HRC

CoWeld® 0411-0

* Pierwotne wegliki chromu i wanadu w austenitycznej
osnowie. Wegliki wanadu podwyzszajg odpornosc
na zuzycie $cierne w podwyzszonych temperaturach,

* Stopiwo przeznaczone do napawania utwardzajgcego
elementéw narazonych na intensywne Scieranie
i uderzenia,

* Temperatura pracy do 400°C,

* Napoina zawiera ztozone wegliki w ciggliwej osnowie,
odporne na zuzycie scierne drobnymi i grubymi
czastkami.

* CoWeld 0411-0 moze by¢ stosowany do napawania
cze$ci maszyn podlegajacych zuzyciu pod wptywem
czastek mineralnych, piasku i innych. Zastosowanie

miedzy innymi: mtotki do kruszenia koksu, ptugi, fopatki

wentylatoréw, lemiesze, czerpaki pogtebiarek, itp.

CoWeld® 0412-0

* Pierwotne wegliki chromu, wanadu i niobu
w austenitycznej osnowie. Wegliki wanadu
podwyzszajg odpornosé na zuzycie Scierne
w podwyzszonych temperaturach.

* Stopiwo przeznaczone do napawania utwardzajgcego
elementéw narazonych na intensywne Scieranie
i uderzenia,

* Temperatura pracy do 600°C,

* Napoina zawiera ztozone wegliki w ciggliwej osnowie,
odporne na zuzycie scierne drobnymi i grubymi
czastkami.

* CoWeld 0412-0O moze by¢ stosowany do napawania
czesci maszyn podlegajacych zuzyciu pod wptywem
czastek mineralnych, piasku i innych. Zastosowanie

miedzy innymi: mtotki do kruszenia koksu, ptugi, fopatki

wentylatoréw, lemiesze, czerpaki pogtebiarek, itp.

CoWeld® 0413-0

* Wegliki chromu i tytanu w osnowie martenzytycznej.

* Stopiwo przeznaczone do napawania utwardzajacego
elementdw narazonych na intensywne uderzenia
i $cieranie,

* Napoina zawiera ztozone wegliki w twardej osnowie,
odporne na zuzycie $cierne drobnymi i grubymi
czagstkami.

* CoWeld 0413-0 moze by¢ stosowany do napawania
czesci maszyn podlegajacych zuzyciu pod wptywem
czastek mineralnych, piasku i innych.

Zastosowanie miedzy innymi: mtotki do kruszenia,
prasy rolowe, tamacze spiekdw itp.
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Nazwa drutu Srednica Metoda spawania Twardosé w 3 warstwie
mm

16;24 O - SAMOOSLONOWY

CoWeld® 051 EN 14700 T Fe7 CZ 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 220 HB,
24-32 F- POD TOPNIKIEM
16;24 O - SAMOOSLONOWY

CoWeld® 052 EN 14700 T Fe7 CZ ey TP ———— e
16-32 F- POD TOPNIKIEM
16;24 O - SAMOOSLONOWY

CoWeld® 053 EN 14700 T Fe7 CZ 12-24 G- W OSLONIE GAZOW 40 HRC
16-32 F- POD TOPNIKIEM
16;24 O - SAMOOSLONOWY

CoWeld® 054 EN 14700 T Fe8 C ey S - W OSLONIE GAZOW e
24-32 F- POD TOPNIKIEM

CoWeld® 051

* Drut spawalniczy do napawania utwardzajacego, ®
* Odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal, agresywne Coweld 053

media w wysokich temperaturach, zmienne cykle

cieplne.

* CoWeld 051 uzywany do napawania antykorozyjnego * Drut spawalniczy do napawania utwardzajacego,
czesci maszyn, w tym rolki COS, nurniki, sitowniki, * Odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal, agresywne
gniazda zawordéw. media w wysokich temperaturach, zmienne cykle
Napoina o strukturze ferrytycznej. cieplne.

* CoWeld 053 uzywany do napawania antykorozyjnego
i utwardzajgcego czesci maszyn, w tym rolki COS,
nurniki, sitowniki, gniazda zawordéw.
CoWe|d® 052 Napoina o strukturze martenzytycznej.

* Drut spawalniczy do napawania utwardzajgcego, CoWe|d® 054

* Odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal, agresywne
media w wysokich temperaturach, zmienne cykle

cieplne.

* CoWeld 052 uzywany do napawania antykorozyjnego * Drut spawalniczy do napawania utwardzajacego,
i utwardzajgcego czesci maszyn, w tym rolki COS, * Odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal, agresywne
nurniki, sitowniki, gniazda zaworéw. media w wysokich temperaturach, zmienne cykle
Napoina o strukturze martenzytycznej. cieplne.

* CoWeld 054 uzywany do napawania antykorozyjnego
i utwardzajgcego czesci maszyn, w tym rolki COS,
nurniki, sitowniki, gniazda zawordéw.

Napoina o strukturze martenzytyczne;j.
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Nazwa drutu $rednica Metoda spawania Twardo$é w 3 warstwie
mm

. 53 HRC

CoWeld ® 061 EN 14700 T Co3 12-24 G- W OStONIE GAZOW Wyzsze wydajnosci i nizszy stopien

wymieszania uzyskuje sie stosujgc
spawanie pulsacyjne

45 HRC
CoWeld® 066 EN 14700 TCo2TZ 12-24 G- W OSLONIE GAZOW Wyzsze wydajnosci i nizszy stopien
’ ’ wymieszania uzyskuje sig stosujgc
spawanie pulsacyjne

46 HRC
® _ Wyzsze wydajnosci i nizszy stopien
CoWeld ™ 063 EN 14700 T Co2TZ 12-16 G- W OSLONIE GAZOW wymieszania uzyskuije sie stosujgc
spawanie pulsacyjne

po napawaniu
® G- W OSLONIE GAZO 33 HRC

CoWeld ™ 064 EN 14700 T Co1 CKTZ 1,2-16 - W OSLONIE GAZOW po utwardzeniu

47 HRC

po napawaniu
® 210 HB
CoWeld ™ 065 EN 14700 T ZCo1 CKTZ 12-16 G- W OSLONIE GAZOW po utwardzeniu
40 HRC

40 HRC
® Wyzsze wydajnosci i nizszy stopien
CoWeld ™ 066LC EN 14700 T Co27TZ 12-16 G- W OSLONIE GAZOW wymieszania uzyskuje si stosujac
spawanie pulsacyjne

®
CoWeld® 061-G CoWeld™ 063-G

* Drut spawalniczy na bazie kobaltu do napawania
utwardzajgcego w ostonie gazoéw ochronnych,

CoWeld® 065-G

* Drut spawalniczy na bazie kobaltu do napawania
utwardzajgcego w ostonie gazéw ochronnych,

* Odpornoé¢ na zuzycie typu metal-metal, agresywne * Wyjatkowa odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal * Drut spawalniczy na bazie kobaltu do napawania
media w wysokich temperaturach, zmienne cykle w wysokich temperaturach, odpornos¢ na erozje utwardzajgcego w ostonie gazéw ochronnych.
cieplne. i szoki temperaturowe. * CoWeld 065-G uzywany do napawania czesci
* CoWeld 061-G uzywany do napawania utwardzajacego * CoWeld 063-G uzywany do napawania utwardzajgcego w kombinacji udar, s’cieranioe, korozja w wysokich
czesci maszyn narazonych na zuzycie typu metal-metal temperaturze powyzej 800 C.

czesci pracujgcych w warunkach korozyjnych

i podwyzszonych temperaturach:

Scieranie metal-metal, odpornos¢ na temperature ,
oraz agresywne Srodowiska.

w wysokich temperaturach. Przyktady gniazda
zawordw silnikdw, krawedzie tnace,
rolki w przemysle hutniczym.

CoWeld® 066LC-G

* Drut spawalniczy na bazie kobaltu do napawania
COWeld ® 066'G Coweld ® 064'G utwardzajacego w ostonie gazdw ochronnych,
* Wyjatkowa odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal
* Drut spawalniczy na bazie kobaltu do napawania * Drut spawalniczy na bazie kobaltu do napawania w wysokich temperaturach, odpornoéé na erozje
utwardzajacego w ostonie gazéw ochronnych, utwardzajgcego w ostonie gazéw ochronnych, i szoki temperaturowe.
* Wyjatkowa odporno$¢ na zuzycie typu metal-metal * Wyjatkowa odpornosé na zuzycie typu metal-metal ~ * CoWeld 062LC-G o nizszej zawartosci wegla, tatwiej
w wysokich temperaturach, odpornos¢ na erozje w wysokich temperaturach, odpornosé na erozje obrabialny, mniejsza podatno$¢ na pekanie,
i szoki temperaturowe. i szoki temperaturowe. uzywany do napawania utwardzajacego
* CoWeld 062-G uzywany do napawania utwardzajgcego * CoWeld 064-G uzywany do napawania czesci czedci maszyn narazonych na zuzycie typu metal-metal
cze$ci maszyn narazonych na zuzycie typu metal-metal w kombinacji udar, $cieranie, korozja w wysokich w wysokich temperaturach. Przykfady gniazda
w wysokich temperaturach. Przyktady gniazda temperaturze powyzej 900°C. Mniejsza wrazliwos¢ zawordw silnikéw, krawedzie tnace,
zaworéw silnikow, krawedzie tnace, na pekniecia w poréwnaniu do innych drutéw rolki w przemysle hutniczym.
rolki w przemysle hutniczym. na bazie Co, uzywany do napawania wielowarstwowego.
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Druty rdzeniowe- Spawanie stopow niklowych'i zeliw
CoWeld ®

Nazwa drutu Srednica Metoda spawania Wiasciwosci mechaniczne
mm

Rm [MPa] 550;

CoWeld® 071 ENISO 1071 T C NiFe-2 12:16 G- W OSLONIE GAZOW Rp0:2 [MPa] 340;

Twardos$¢ 160 HB

Rm [MPa] 470;
Rp0,2 [MPa] 350;
CoWeld® 072 EN IS0 1071 T C Z NiFe-1 M 12:16 G- W OSLONIE GAZOW 'A5% 15;

Twardos$¢ 180 HB

Rm [MPa] 610;

CoWeld® 073 EN 14700 T Ni6182 12:16 G- W OSLONIE GAZOW Rpo’f\s[%iaf,]. 380;

KCV [J] 90 @ -196°C

Rm [MPa] 780;
® Rp0,2 [MPa] 500;
CoWeld ™ 074 EN ISO 14172 T Ni 6625 12:16 G- W OSLONIE GAZOW 'A5% 40;
KCV [J] 70 @ -196°C

CoWeld® 071-G

* Drut rdzeniowy do spawania zeliwa szarego,
sferoidalnego, ciagliwego, grafityzowanego,

* Stosowany rowniez do spawania materiatéw
réznoimiennych,

* Stosowany do spawania materiatéw o ograniczonej
spawalnosci,

* Do spawania ,,na zimno” z niskimi energiami liniowymi. COWe|d® 073'G

* Zastosowanie:

Zeliwo szareDIN 1691GG 10 to GG 40 * Drut rdzeniowy do spawania i napawania stopéw
Zeliwo ciagliwe biateDIN 1692GTS 35 to GTS 65, niklu serii 600,

GTW 35 to GTW 65 * Przeznaczony do spawania materiatow réznoimiennych,
Zeliwo sferoidalneDIN 1693GGG 40 to GGG 70. * Stosowany do spawania materiatéw o ograniczonej

spawalnosci lub nieznanym sktadzie chemicznym,
* Do spawania ,,na zimno” z niskimi energiami liniowymi.
* Drut CoWeld 073-G ma zastosowanie w spawaniu

CoWe|d® 072 _G peknietych elementéw maszyn wykonanych ze stali
trudno-spawalnych, staliwa wysokoweglowego ®

lub stopowego, odlewdw zeliwnych o nieznanym Coweld 074'G
sktadzie.

Przyktady: stojaki walcarek, mtoty kuziennicze,

pierscienie toczne mtynéw cementu, rolki podporowe,
jarzma miynéw, waty napedowe itp.

* Drut rdzeniowy do spawania zeliwa szarego,
sferoidalnego, ciagliwego, grafityzowanego,

* Stosowany rowniez do spawania materiatéw
réznoimiennych, grubych profili zeliwnych, oraz

* Specjalistyczny drut rdzeniowy na bazie niklu
do spawania w ostonie gazowej,

zfgcz sztywnych. * Przy zastosowaniu drutu CoWeld 074-G mozliwe

* Stosowany do spawania materiatéw o ograniczonej jest zastosowanie klasycznych mieszanek gazowych M21,
spawalnosci. drut utrzymuje dobra stabilnos$c¢ tuku, lepsze wtopienia,

* Do spawania ,,na zimno” z niskimi energiami liniowymi. wyraznie lepszy wyglad spoiny oraz zwiekszenie wydajnosci

* Zastosowanie: w poréwnaniu do drutéw litych.
Zeliwo szareDIN 1691GG 10 to GG 40 * Drut CoWeld 074-G jest odpowiedni do spawania
Zeliwo ciagliwe biateDIN 1692GTS 35 to GTS 65, i napawania stopow na bazie niklu, takich jak stop 625
GTW 35 to GTW 65 lub podobnych materiatéw, stosowany jest réwniez do taczenia
Zeliwo sferoidalneDIN 1693GGG 40 to GGG 70. réznoimiennych stopdw na bazie niklu, taczenia stali

stopowych do stali na bazie niklu, do stali nierdzewnych, itp.
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Nazwa drutu

Srednica MIG Srednica TIG

Metoda spawania Twardos$¢ w 3 warstwie

mm mm
CoWeld® 025L EN 14700 SFe 1 1016 G- W OSLONIE GAZOW 250 HB
CoWeld® 027L EN 14700 SFe2 10-16 G- W OSLONIE GAZOW 400 HB
CoWeld ® W45 EN 14700 SFe 3 G- W OSLONIE GAZOW , 44 HRC
1,0-1,6 2,0 x1000 wyzarzanie w 600°C
48 HRC
Cowe|d ® 027SP|_ EN 14700 SFe 2 1,0-1,6 G- W OSLONIE GAZOW 50-52 HRC
1,0x1000
CoWeld® 028L EN 14700 SFe 8 08- 16 ;gﬂggg G- W OSLONIE GAZOW 59-60 HRC
2,4x1000
58 HRC
® 1,6x1000 . hartowanie w 1190-1230°C
CoWeld ™ W65 EN 14700 SFe 8 1,0:1,2 2,0x1000 G- W OSLONIE GAZOW 62-66 HRC
wyzarzanie w 540°C/2h

CoWeld®

* Drut miedziowany lity do utwardzajgcego napawania

025L-G

CoWeld®

W45-G

warstw narazonych na znaczne zuzycie,

* Napawanie cze$ci maszyn i elementéw narazonych na
$cieranie,

* Bardzo dobre wtasciwosci podawania drutu jak
i wtasciwosci spawalnicze.

* Coweld 025L-G przeznaczony jest do napawania nowych
lub regenerowanych czesci maszyn narazonych na duze
obcigzenia i uderzenia. Zastosowanie: rolki pojazdow
gasienicowych, kota suwnic, matryce, czopy rolek itp.

* Obrabianie przez skrawanie.

CoWeld® 027L-G

* Drut miedziowany lity do utwardzajgcego napawania
warstw narazonych na znaczne zuzycie,

* Napawanie cze$ci maszyn i elementéw narazonych na
$cieranie,

* Bardzo dobre wtasciwosci podawania drutu jak
i wtasciwosci spawalnicze.

* Coweld 027L-G przeznaczony jest do napawania nowych
lub regenerowanych czesci maszyn narazonych na duze
obcigzenia i uderzenia. Zastosowanie: rolki pojazdow
gasienicowych, kota suwnic, matryce, czopy rolek itp.

* Obrabianie przez skrawanie.
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* Drut lity do spawania czesci maszyn
do pracy w wysokich temperaturach.

* Obrébka mozliwa przez szlifowanie.

* Po przez wyzarzanie mozna zwiekszy¢
twardos¢ napoiny.

CoWeld® 027L-G

CoWeld® 028L-G

* Drut miedziowany lity do utwardzajgcego napawania
warstw narazonych na znaczne zuzycie,
* nNpawanie czesci maszyn i elementdw narazonych na
$cieranie,
* Bardzo dobre wtasciwosci podawania drutu jak
i wtasciwosci spawalnicze.
* Coweld 028L-G przeznaczony jest do napawania nowych
lub regenerowanych czesci maszyn narazonych na duze
Scieranie. Zastosowanie: regeneracja czesci koparek, tyzki i czerpaki,
itp. Napoina charakteryzuje sie wysokg odpornoscia na Scieranie
do temperatury 450°C.
* Obrabianie przez szlifowanie.

* Drut miedziowany lity do utwardzajgcego napawania

warstw narazonych na znaczne zuzycie,

* Napawanie cze$ci maszyn i elementéw narazonych na

Scieranie,

* Bardzo dobre wtasciwosci podawania drutu jak

i wtasciwosci spawalnicze.

* Coweld 027L-G przeznaczony jest do napawania nowych
lub regenerowanych czesci maszyn narazonych na duze
scieranie. Zastosowanie: regeneracja czesci koparek, tyzki i czerpaki,
itp. Napoina charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na $cieranie

do temperatury 450°C.
* Obrabianie przez szlifowanie.

CoWeld® W65-G

* Drut lity do napawania stali do pracy na goraco.

* obrébka mozliwa przez szlifowanie,

* Po przez hartownie mozliwe zwiekszenie twardosci
do 66 HRC.

* Przed napawaniem nalezy uzy¢ warstwy buforowej.



Nazwa elektrody

CoWeld® 026-E

Srednica
mm

Twardos$¢ w 3 warstwie

3,2x350
4,0x450
EN 14700 EFe 1 5,0x450
6,0x450

275-325 HB

CoWeld® 027-E

3,2x350

EN 14700 EFe 1 4,0x450
5,0x450

6,0x450

375-450 HB

CoWeld® 028-E

3,2x350 60 HRC
4,0x450 57+
EN 14700 EFe 2 5,0x450

6,0x450

CoWeld ® 044-E

3,2x350
EN 14700 EFe 14 4,0x450 60 HRC
5,0x450

CoWeld® 048-E

3,2x350

4,0x450 o
EN 14700 EFe 16 5 0§450 65 HRC (20°C)
’ 600 HV  (700°C)

CoWeld® 026-E

* Podstawowa elektroda otulona
zasadowa do napawania o sredniej
twardosci napiony, odpornej na
zuzycia Scierne.

* Napiona jest tatwo obrabialna
i jest odporna na zuzycia Scierne
do 325 HB..

* Zaleca sie spawanie Srednimi pragdami.

CoWeld® 027-E

* Podstawowa elektroda otulona
zasadowa do napawania o sredniej
twardosci napiony, odpornej na
zuzycia Scierne.

* Napiona jest tatwo obrabialna
i jest odporna na zuzycia Scierne
do 450 HB.

* Zaleca sie spawanie $rednimi pragdami.

CoWeld® 028-E

* Podstawowa elektroda otulona
zasadowa do napawania cze$ci maszyn
* Charakteryzuje sie duzg odpornoscig na
zuzycia Scierne, oraz takze duza twardoscig
rzedu 60HRC * Grubootulona rutylowa elektroda zawierajgca wegliki chromu,
* Obrébka mechaniczna napoiny jest dos¢ trudna  do napawania utwardzajacego o wysokiej wydajnosci.
w zwigzku z duza twardoscig. * Napoina jest niezwykle odporna na $cieranie i uderzenia
* Dla uzyskania dobrych parametréw napiony, w wysokich temperaturach.
nalezy zastosowac warstwe buforowa. * Typowe zastosowanie w przemysle wydobywczym,
cementowym, ceramicznym gdzie wymagana jest
duza odpornos$¢ na Scieranie przy umiarkowanych uderzeniach
w wysokich temperaturach ( misy kruszarek do wegla, koksu,
przenosniki Srubowe do pracy w wysokich temperaturach itp.

CoWeld® 048-E

CoWeld® 044-E

* Grubootulona rutylowa elektroda zawierajaca wegliki chromu,
do napawania utwardzajacego o wysokiej wydajnosci.

* Napoina jest niezwykle odporna na $cieranie i uderzenia.

* Typowe zastosowanie w przemysle wydobywczym, gdzie
wymaga sie uzycia materiatow z duzg odpornoscia
na $cieranie o umiarkowanych uderzeniach, np. czerpaki,

topatki mieszarek, kadtuby wytadowcze itp.
c ’ d ®
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Nazwa elektrody Srednica Wiasciwosci mechaniczne
mm

Rm [MPa] 500;

® N; ) 2,5x300 .
CoWeld™ NiFe-E EN ISO 1071 E C NiFe-Cl-1 3 2x350 RpO,‘Z\sl‘l,‘/l‘l,IzanSO,
2’8*328 Twardos$é 190 HB
,OX
2,5x300 Rm [MPa] 400;
CoWeld® Ni-E EN ISO 1071 E C Ni-C 3.2x350 AS% 5.
g'g"igg Twardosé 160 HB
,UX:

Rm [MPa] 700;

® i%ﬁgg Rp0,2 [MPa] 420;
CoWeld "~ F16-E EN 147172 ENi 6182 : AS% 40;
5,0x450 CV [J] 80 @ -196°C

CoWeld® Ni-E CoWeld® F16-E

CoWeld® NiFe-E

: Zasadowa t?le.ktroda oFquna CoWeld NiFe-E . * Zasadowa elektroda otulona CoWeld Ni-E do * Zasadowa elektroda otulona do spawania i napawania
_D9 spawania I spawania naprawczego odlewow * Do spawania i spawania naprawczego odlewéw zeliwnych  stopow niklu serii 600,
zeliwnych € stala przy ;'Joz.:igrzanlﬂu wsFepmg’n ze stalg przy podgrzaniu wstepnym do max. 300°C, * Przeznaczony do spawania materiatéw réznoimiennych,
*do max. 300°C, spawanie zeliwa nazimno-. o spawanie zeliwa metodg “na zimno”. * Stosowany do spawania materiatéw o ograniczonej
.S.p0|wo wykazuje W|ek§ze wiasnosci wytrzymaiosaowe * Szczegdlnie polecane do spawania popekanych spawalnosci lub nieznanym sktadzie chemicznym,
niz elekt.roda ;OWEId Ni-E. Elektrode FEChuJ‘? lub uszkodzonych odlewdw zeliwnych GIL, GIS, GIMB, * Do spawania ,,na zimno” z niskimi energiami liniowymi.
tatwe zajarzenie fuku elektrycznego, lico spoiny potaczen réznoimiennych pomiedzy zeliwami a stalg, * CoWeld F16-E ma zastosowanie w spawaniu
jest gtadkie w petni obrabialne. miedzig oraz materiatéw na bazie niklu. peknietych elementéw maszyn wykonanych ze stali

trudno-spawalnych, staliwa wysokoweglowego

lub stopowego, odlewdw zeliwnych o nie znanym
sktadzie.

Przyktady: stojaki walcarek, mtoty kuznicze,
pierscienie toczne mtynédw cementu, rolki podporowe,
jarzma mtyndéw, waty napedowe itp.

* Elektrode cechuje tatwe zajarzenie tuku elektrycznego, lico
spoiny jest gtadkie w petni obrabialne.




Nazwa elektrody Srednica

Twardos$¢ w 3 warstwie

mm
® 3,2x350 20°C - 55 HRC
CoWeld™ 061-E EN 14700 E Co3 2.0x450 600°C - 44 HRC
5.0x450 800°C - 34 HRC
o 2,5x300 20°C - 42 HRC
CoWeld ™ 062-E EN 14700 E Co2 3.2x350 300°C - 35 HRG
4,0x350 600°C - 329 HRC
5.0x450
2,5%300 20°C - 48 HRC
® 3,2x350 300°C - 37 HRC
CoWeld ™ 063-E EN 14700 E Co3 4,0x350 600°C - 29 HRC
5.0x450
o 2,5%300 20°C - 30 HRC
Coweld 064_E EN 14700 E Co1 3,2x350 300°C - 280 HB
4,0x350 obrébka na zimno - 45 HRC
5.0x450

CoWeld® 061-E

* Elektroda otulona na bazie kobaltu do napawania
utwardzajgcego w ostonie gazéw ochronnr;ch, Coweld ® 063 = E
* Odpornosé na zuzycie typu metal-metal, agresywne
media w wysokich temperaturach, zmienne cykle
cieplne. * Elektroda otulona na bazie kobaltu do napawania
* CoWeld 061-E uzywany do napawania utwardzajacego ~ utwardzajacego w ostonie gazéw ochronnych,
czesci pracujacych w warunkach korozyjnych * Wyjatkowa odpornos$¢ na zuzycie typu metal-metal
i podwyzszonych temperaturach: w wysokich temperaturach, odpornos¢ na erozje
$cieranie metal-metal, odpornos¢ na temperature , i szoki temperaturowe.
oraz agresywne srodowiska.. * CoWeld 063-E uzywany do napawania utwardzajacego

czesci maszyn narazonych na zuzycie typu metal-metal
w wysokich temperaturach. Przyktady gniazda
zawordw silnikdw, krawedzie tnace,

rolki w przemysle hutniczym.

CoWeld® 062-E

* Elektroda otulona na bazie kobaltu do napawania
utwardzajacego w ostonie gazéw ochronnych,

* Wyjatkowa odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal
w wysokich temperaturach, odpornos¢ na erozje
i szoki temperaturowe. CoWe|d® 064-E

* CoWeld 062-E uzywany do napawania utwardzajacego
czesci maszyn narazonych na zuzycie typu metal-metal

w wysokich temperaturach. Przyktady gniazda * Elektroda otulona na bazie kobaltu do napawania
zaworow silnikdw, krawedzie tnace, utwardzajacego w ostonie gazéw ochronnych
rolki w przemysle hutniczym. * Wyjatkowa odpornos¢ na zuzycie typu metal-metal

w wysokich temperaturach, odpornos¢ na erozje
i szoki temperaturowe.
* CoWeld 064-E uzywany do napawania czesci
w kombinacji udar, $cieranie, korozja w wysokich
temperaturach powyzej 900°C. Mniejsza wrazliwo$¢
na pekniecia w poréwnaniu do innych drutéw
na bazie Co, uzywany do napawania wielowarstwowego.
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