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DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

ontaz pierwszej linii produkcyjnej LLC
M VITAPOLIS rozpoczat sie w 2014 roku w

Zaktadach Produkcyjnych w Boyarka w
obwodzie kijowskim. Linia produkcyjna drutu zo-
stata uruchomiona w lipcu 2015 roku. Druty spa-
walnicze asygnowano zarejestrowanym znakiem
towarowym HORDA®. Przygotowanie produkgcji,
montaz urzadzen oraz doskonalenie technologii
produkcyjnej zostato przeprowadzone przez ab-
solwentdéw Wydziatu Spawalnictwa Politechniki
w Kijowie, ktorzy zdobyli doswiadczenie w pro-
dukcji materiatow spawalniczych w Instytucie
Elektrycznego Spawania im. E. O. Patona.

Schemat produkcji i sprzet wybrano majac na
uwadze najwyzsze wymagania klientéw co do
witasciwosci drutu, odpowiadajgcych normom
europejskim i amerykanskim, a takze uwzgled-
nigjagc wydajnos¢ produkcji oraz minimalizujgc
szkodliwy wptyw na Srodowisko naturalne.

Kontrola jakosci wykorzystywanego do produk-
cji drutu walcowanego oraz testowanie wyro-
bow gotowych przeprowadzane sg we wtasnym
certyfikowanym laboratorium, wyposazonym w
urzadzenia do przeprowadzania analiz chemicz-
nych, testdw mechanicznych oraz sprawdzajs-
cych technologie spawania.

Schemat produkcji obejmuje druty do spawania
stali weglowej i niskoweglowej, stali wysokowy-
trzymatych, stali nierdzewnej i zaroodpornej oraz
stali pancernych. Produkty wykonane sg na no-
woczesnym europejskim sprzecie. Druty HORDA®
sg zgodne z normami EN, ISO, AWS i GOST oraz ze
specjalnymi wymaganiami technicznymi klientow.

Druty lite produkowane sg o Srednicy 0,8 - 4,0
mm w BS200, BS300, K415 rolkach precyzyjnie
nawijanych zgodnie ze standardem EV I1SO 544.
Produkowane sg réwniez prety do spawania tu-
kowego metoda TIG. Druty o Srednicy 2,0 mm i
wiekszej mogg byc¢ dostarczane w wigzkach o
wadze do 1t W przypadku zautomatyzowanych
kompleksdw, proponujemy drut o érednicy 0,8 mm
- 2,0 mm, wystepujacy w oryginalnych opakowa-
niach «DizhkaPack» o wadze 200, 250 lub 500 kg.

W trakcie produkcji uzywamy wytacznie certyfi-
kowanych surowcow, ktérych dostawcy nadzoro-
wani sg przez naszych specjalistow technicznych.

System Zarzadzania Jakoscig Produkcji od-
powiada ISO 9001 i jest certyfikowany przez
DVS ZERT Center. Po przejsciu odpowiednich
testow kwalifikacyjnych i audytu TUV Rhein-
land, firma VITAPOLIS ma prawo oznaczaC druty
HORDA® znakiem C€. Druty spawalnicze HORDA®
uzyskaty rowniez certyfikaty PATONCERT.
Wszystkie druty spawalnicze produkowane przez
LLC VITAPOLIS posiadajg certyfikaty zgodnosci
UkrCEPRO.

Firma VITAPOLIS produkujgca druty i prety HORDA®
stara sie, aby jej produkty byty wzorcem jakosci
wsréd ukrainskich drutéw spawalniczych.

www.hordawire.com

duction line was started in 2014 at pro-

duction facilities in Boyarka, Kyiv re-
gion. Manufacture of the commercial wires
was launched in July, 2015. Welding wires
were assigned with the registered trade mark
HORDA®. Preparation of production, assem-
bly of equipment and mastering of production
technology was carried out by the graduates of
the Welding Department of the Kyiv Polytechnic
Institute, who have acquired experience at the
E. O. Paton Electric Welding Institute and at
welding consumables productions.

I LC «VITAPOLIS» assembly of first pro-

A production scheme and equipment were selected
taking into account the maximum requirements
of current Customers to finished wire proper-
ties and corresponding to the norms of European
and American standards as well as considering
production power efficiency and minimizing its
harmful effect on environment.

Quality control of used for production wire
rods as well as testing of finished products
are carried out in own certified laboratory
equipped with the devices and test equipment
for chemical analysis, mechanical tests and
welding-technological tests.

The production scheme covers wires for welding
of carbon and low-carbon steels, high-strength
steels, stainless and heat-resistant steels and
amour steels. The products are made on modern

www.hordawire.com

European equipment. HORDA® wires are sup-
pliedin accordance with EN, 1ISO, AWS and GOST
standards and following the special technical
assignments of the Customers. Solid wires are
produced in 0.8 - 4.0 mm diameter in BS200,
BS300, K415 spools with precision winding,
packed according to EN 1SO 544 standard.
Also there is a production of rods for tung-
sten arc welding. Wires of 2.0 mm diameter
and more can be supplied in bundles of up to
1 t weight. For robotic complexes we propose
0.8 - 1.6 mm diameter wire in branded package
«DizhkaPack» of 200, 250 or 500 kg weight.

In production we use only certified raw materials,
which are bought from the suppliers audited by
our technical specialists.

Production Quality Management System
corresponds to ISO 9001 and is certified by
DVS Zert Center. «VITAPOLIS» Company has
got a right to mark HORDA® wires with C€mark
after corresponding qualification tests and
TUV RHEINLAND audit. Welding wires HORDA®
were tested and got PATONCERT certificates.
All welding wires produced by LLC «VITAPOLIS»
have UkrCEPRO conformity certificates.

«VITAPOLIS» Company producing HORDA®
wires and rods tries to make its products a
benchmark of quality among Ukrainian welding
wires and applies all efforts necessary for this.
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DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIESTOPOWE

HORDA 3Si1

DRUT LITY PRZEZNACZONY DO ZASTOSOWANIA PRZY SPAWANIU STALI KONSTRUKCYJNYCH.

Horda 3Si1 to niemiedziowany drut lity zapewniajacy szczegblnie niska ilos¢ rozpryskow. Dzieki doskonatym wia-
sciwosciom drutu podawanego z duzg predkoscig, szczegdlnie nadaje sie do spawania zrobotyzowanego.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

G 42 4 M21 3Si1
G424 C13si1
AWS A5.18: ER 70S-4

EN ISO 14341-A:

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,07 0,80 145 0,010 0,015 015 010

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

GMAW SOLID WIRE,
MILD STEEL

HORDA 3Si1

SOLID WIRE SUITED FOR UNIVERSAL GMAW APPLICATION IN STRUCTURAL STEEL ENGINEERING.

The non copper coated and special wire surface treatment is designed for low spatter formation and excellent
feeding properties for extremely high wire feed rates. Especially suited for robotic welding.

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

Classification
ENISO 14341-A: G 42 4 M213Si1
G42 4 C13Si1

AWS A5.18: ER70S-4

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,07 0,80 145 0,010 0,015 015 010

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnosg, Udarnosg,
plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-V KV J, ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -40°C
u 440 (2420) | 530(500-640) 29 150 (290) 70 (247)
u2 440 (2420) | 540(500-640) 27 110 (270) 50 (247)

u — Bez obrébki cieplnej - gaz ostonowy Ar + 15 - 25% COz;
u2 — Bez obrdbki cieplnej - gaz ostonowy 100% CO-.

GAS OStONOWY:
Ar +15 - 25% CO2; 100% CO= PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal do granicy plastycznosci
420 N/mm2 (60 ksi). D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

Yield Tensile Elonaation Impact work, Impact work,
strength, strength, %/ ! ISO-V KV J, ISO-V KV J,
N/mm?(MPa) | N/mm? (MPa) ° +20°C -40°C
u 440 (2420) | 530(500-640) 29 150 (290) 70 (247)
u2 440 (2420) | 540(500-640) 27 110 (270) 50 (247)

u — untreated, as-welded - shielding gas Ar + 15 - 25% COz;
u2 — untreated, as-welded - shielding gas 100% COz;

SHIELDING GAS: 1
Ar +15 - 25% COz; 100% CO: \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
s PA PF
steels up to a yeld strength
of 420 N/mm? (60 ksi) DC+

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIESTOPOWE

HORDA 4Si1

DRUT LITY PRZEZNACZONY DO ZASTOSOWANIA PRZY SPAWANIU STALI KONSTRUKCYJNYCH.

Horda 4Si1 to niemiedziowany uniwersalny drut lity do zastosowania w metodzie MIG/MAG zapewniajacy
szczegolnie niska iloSE rozpryskow. Dzieki doskonatym wiasciwosciom drutu podawanego z duza predkoscia,
szczegb6lnie nadaje sie do spawania zrobotyzowanego.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN ISO 14341-A: G 46 4 M214Si1
G 46 4 C14sSi1

AWS A5.18: ER70S-6

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,08 0,90 175 0,010 0,015 015 010

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

GMAW SOLID WIRE,
MILD STEEL

HORDA 4Si1

SOLID WIRE SUITED FOR UNIVERSAL GMAW APPLICATION IN STRUCTURAL STEEL ENGINEERING.

Solid wire suited for universal GMAW application in structural steel engineering. The non copper coated and special
wire surface treatment is designed for low spatter formation and excellent feeding properties for extremely high
wire feed rates. Especially suited for robotic welding.

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

Classification
ENISO 14341-A: G 46 4 M G4Si1
G 46 4 C G4Si1

AWS A5.18: ER70S-6

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,08 0,90 175 0,010 0,015 015 010

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnos¢,
plastycznosci, | narozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA \N}
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -40°C
u 480 (2460) | 590 (530-680) 26(222) 120 (280) 247
u2 470 (2460) | 580 (530-680) 29 (2 22) 110 (270) 247

u — Bez obrébki cieplnej - gaz ostonowy Ar + 15 - 25% CO2
u2 — Bez obrdbki cieplnej - gaz ostonowy 100% CO2

GAS OSLONOWY:
Ar +15 - 25% CO2; 100% CO-. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal do granicy plastycznosci
460 N/mm? (67 ksi). D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

Yield Tensile Elonaation Impact work, Impact work,
strength, strength, §/ ' ISO-V KV J, [S{ORA N}
N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) ? +20°C -40°C
u 480 (2460) | 590(530-680) 26 (2 22) 120 (280) 247
u2 470 (2460) | 580(530-680) 29 (222) 110 (270) 247

u — untreated, as-welded - shielding gas Ar + 15 - 25% COz;
u2 — untreated, as-welded - shielding gas 100% CO-

SHIELDING GAS: 1
Ar +15 - 25% COz; 100% CO: \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
s PA PF
steels up to a yeld strength
of 460 N/mm? (67 ksi) DC+

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 307Si

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO - MANGANOWY DO SPAWANIA STAL
AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6%Mn.

HORDA 307Si jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajacy mu metal rodzimy. Wysoka
zawartos¢ krzemu zapewnia dobre wtasciwosci mechaniczne i doskonatg ciggliwos¢ stopiwa. Drut ma bardzo
szerokie zastosowanie w przemysle. Uzywany jest miedzy innymi do taczenia stali austenitycznych, man-
ganowych, utwardzanych w procesie hartowania, a takze stali zaroodpornych.

HORDA 307Si

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MANGANESE WIRE FOR WELD-
ING AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr, 8% Ni, 6%Mn TYPES.

HORDA 307Si has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The high
silicon content is provide a good deposit formation and weld bright surface. The wire is used in a wide range
of applications across the industry, such as the joining of austenitic, manganese, work-hardenable steels,
as well as heat-resistant steels.

Classification
EN IS0 14343-A:

Dopuszczenia
DVS ZERT ISO 9001

Approvals

EN IS0 14343-A: DVS ZERT ISO 9001

G-Z18 8 MnSi
AWS AS5.9: ER 307

G-Z18 8 MnSi

TUV Rheinland - CE AWS A5.9: ER 307

PATONCERT

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,04 0.9 6 0,010 0,020 19,5 9 <0,04 09 6 0,010 0,020 19,5 9

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose, Yield Tensile

wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, strength, strength, ISO-V KV J, ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) | N/mm?2 (MPa) % +20°C -60°C N/mm? (MPa) | N/mm?2 (MPa) +20°C -60°C

u 450 640 4 130 50 u 450 640 4 130 50

(*) — Gaz ostonowy Ar + 2% CO: (*) - Shielding gas Ar+2% CO:
u — Bez obrébki cieplnej - gaz ostonowy 100% CO-. u - untreated, as-welded

Elongation, Impact work, Impact work,

%

plastycznosci, | na rozcigganie,

GAS OSLONOWY: SHIELDING GAS: 1
Ar +2% CO2 PE Ar +2% CO:2 \PDPE PG
P PC -« PC
MATERIAL BAZOWY: BASE MATERIALS: PB
/ PA PF S PA PF

Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni Mn
type, dissimilar steels.

Bez obrébki cieplnej.

DC+ DC+

PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

Opak. / Srednica Pack / diam.

BS 200 Skg Skg Skg - BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com
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DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 307Ti

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO - MANGANOWY DO SPAWANIA STAL
AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6%Mn.

HORDA 307Ti jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajgcy mu metal rodzimy. Zawartos¢
tytanu poprawia wtasciwosci spawania, takie jak odpryski i zwilzanie. Drut ma bardzo szerokie zastosowanie
i uzywany jest miedzy innymi do taczenia stali austenitycznych, manganowych, utwardzanych w procesie
roboczym, jak réwniez blach pancernych i zaroodpornych.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: G-Z 18 8 MnTi DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

G 18 8 Mn Ti M21
PATONCERT

AWS AS5.9: ER 307

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,04 0.6 6 0,010 0,020 19,5 9 07

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose,
wzgledne, ISO-V KV J,

plastycznosci, na rozcigganie,

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 307Ti

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MANGANESE WIRE FOR WELD-
ING AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr, 8% Ni, 6%Mn TYPES.

HORDA 307Ti has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The titanium
content improves the welding properties such as spatter and wetting. The wire is used in a wide range of
applications across the industry, such as the joining of austenitic, manganese, work-hardenable steels, as well
as armour plate and heat-resistant steels.

Classification
EN IS0 14343-A: G-Z18 8 MnTi

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

G 18 8 Mn Ti M21
AWS AS5.9: ER 307

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,04 0,6 6 0,010 0,020 19,5 9 07

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaation Impact work,
strength, strength, 9 ' ISO-V KV J,

N/mm2 (MPa) N/mm2 (MPa) % +20°C

u 450 640 41 130

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar + 2% COz; Ar + 18-25% CO2. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo - niklowa
18% Cr, 8% Ni, 6% Mn, stal pancerna, stal réznoimienna. D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mm2 (MPa) N/mm2 (MPa) % +20°C
u 450 640 41 130

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: 1
Ar + 2% COz; Ar + 18-25% CO2 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni Mn
type, dissimilar steels, armour steels. D C +

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg
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DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 308L

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH
STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 308L ma dobrg 0g6lng odpornos¢ na korozje. Stop ma niska zawartos¢ wegla, dlatego jest szcze-
golnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w
przemysle chemicznym i spozywczym, a takze do rur, tub i kottéw.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN IS0 14343-A: G199L

G199LM13
AWS AS5.9: ER308L

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0,45 175 0,010 0,025 20 10

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé | Wydtuzenie Udarnose, Udarnos¢, Udarnose,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-V KV J, ISO-V KV J, ISO-VKVJ,

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 308L

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENITIC
CHROMIUM-NICKEL ALLOYS OF THE 18 Cr-8% Ni TYPE.

HORDA 308L has good general corrosion resistance. The alloy has a low carbon content; making it particularly
recommended where there is a risk of intergranular corrosion. The alloy is widely used in the chemical and
food processing industries, as well as for pipes, tubes and boilers.

Classification

EN IS0 14343-A: G199L
G199LM13

AWS A5.9: ER 308 L

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0,45 175 0,010 0,025 20 10

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, | Impactwork, | Impact work,

(*) strength, strength, Elongation, ' 155 kv, | ISO-VKVJ, | ISO-VKV,

%

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -40°C -196°C

u 400 580 35 135 110 60

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar +2% CO2; Ar + 2% Oz, PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu
18% Cr, 8% Ni. DC+

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mm? (MPa) | N/mm2 (MPa) +20°C -40°C -196°C
u 400 580 35 135 110 60

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: f
Ar +2% COz; Ar + 2% Oz \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. D C +

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 308LSi

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH
STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% CR, 8% NI.

HORDA 308LSi ma dobrg ogélng odpornose na korozje. Stop ma niska zawartos¢ wegla, dlatego jest szcze-
golnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Zwigkszona zawartos¢ krzemu po-
prawia wtasciwosci zwilzania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym i spozywczym, 3
takze do rur, tub i kottow.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN IS0 14343-A: G199LSi

G199LSiM13
AWS AS5.9: ER 308 LSi

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0.8 175 0,010 0,025 20 10

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé | Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnos¢, Udarnose,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-V KV J, ISO-V KV J, S{0RYA N}

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 308LSi

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENIT-
IC CHROMIUM-NICKEL ALLOYS OF THE 18 Cr-8% Ni TYPE.

HORDA 308LSi has good general corrosion resistance. The alloy has a low carbon content; making it partic-
ularly recommended where there is a risk of intergranular corrosion. The higher silicon content improves the
welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the chemical and food processing industries,
as well as for pipes, tubes and boilers.

Classification

EN IS0 14343-A: G199LSi
G199LSiM13

AWS A5.9: ER 308 LSi

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.8 175 0,010 0,025 20 10

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, | Impactwork, | Impact work,

(*) strength, strength, Elongation, ' 155 kv, | ISO-VKVJ, | ISO-VKV,

%

N/mm? (MPa) | N/mm2 (MPa) % +20°C -40°C -196°C

u 400 580 35 135 110 60

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar + 2% CO2; Ar + 2% O2. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa
18% Cr, 8% Ni. DC+

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mm? (MPa) | N/mm2 (MPa) +20°C -40°C -196°C
u 400 580 35 135 110 60

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: f
Ar +2% COz; Ar + 2% Oz \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. D C +

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 309L

DRUTLITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O PODOBNYM
SKtADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% CR, 12% NI.

HORDA 309L jest rowniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i potgczen miesza-
nych. Podczas uzywania drutu dla warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolowa-
nie rozcienczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrg ogdlng odpornos¢ na korozje.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN IS0 14343-A: G2520

G 2312 LSi
AWS AS5.9: ER309L

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0,40 1,80 0,010 0,025 24 13

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé | Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnos¢, Udarnose,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-V KV J, ISO-V KV J, S{0RYA N}

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 309L

A CONTINUOUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING STEELS
WITH A SIMILAR COMPOSITION, WROUGHT AND CAST STEELS OF THE 23%Cr-12%Ni TYPES.

The wire is also used for welding buffer layers on CMn steels and welding dissimilar joints. When using the
wire for buffer layers and dissimilar joints, it is necessary to control the dilution of the weld. HORDA 309L has
good general corrosion resistance.

Classification
EN IS0 14343-A: G2520

G 2312LSi
AWS A5.9: ER309L

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0,40 180 0,010 0,025 24 13

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, | Impactwork, | Impact work,

(*) strength, strength, Elongation, ' 155 kv, | ISO-VKVJ, | ISO-VKV,

%

N/mm? (MPa) | N/mm2 (MPa) % +20°C -40°C -196°C

u 400 580 35 135 110 60

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar + 2% CO2; Ar + 2% O-. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa
23% Cr, 12% Ni, stal réznoimienna, warstwy buforowe. D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mm? (MPa) | N/mm2 (MPa) +20°C -40°C -196°C
u 400 580 35 135 110 60

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: 1
Ar +2% COz; Ar + 2% 02 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type,
dissimilar joints, buffer layers. D C +

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 309LSi

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O PODOBNYM
SKEADZIE, STALIKUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% CR, 12% NI.

HORDA 309LSi jest rowniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i réznoimiennych.
Podczas uzywania drutu do warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolowanie roz-
cieficzenia spoiny. HORDA 309LSi ma dobra 0gélng odpornost na korozje. Zwiekszona zawartosS¢ krzemu
poprawia wiasciwosci zwilzania.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: G 1912 3 LSi DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

G2312LSiM13
PATONCERT

AWS AS5.9: ER 309 LSi

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0.9 18 0,010 0,025 24 13

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos€ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosc, Udarnosc,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, S{ORA N}

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 309LSi

A CONTINUOUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING STEELS
WITH A SIMILAR COMPOSITION, WROUGHT AND CAST STEELS OF THE 23%Cr-12%Ni TYPES.

The wire is also used for welding buffer layers on CMn steels and welding dissimilar joints. When using the wire
for buffer layers and dissimilar joints, it is necessary to control the dilution of the weld. HORDA 309LSi has
good general corrosion resistance. The higher silicon content improves the welding properties such as wetting.

Classification
EN IS0 14343-A: G 1912 3LSi

G 2312LSiM13
AWS A5.9: ER 309 LSi

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.9 18 0,010 0,025 24 13

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile . Impact work, | Impactwork, | Impact work,
Elongation
(*) strength, strength, " | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,

N/mm2 (MPa) | N/mm2 (MPa) % +20°C -40°C -196°C

u 400 580 35 135 10 60

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar +2% CO2 ;Ar + 2% O2. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa
23% Cr, 12% Ni, stal r6znoimienna, warstwy buforowe. D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -40°C 196°C
u 400 580 35 135 110 60

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: 1
Ar+2% CO2z ;Ar+2% 02 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels
23 Cr-12% Ni type, dissimilar joints, buffer layers. D C +

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 310

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH
ZAROODPORNYCH TYPU 25% Cr, 20% Ni.

HORDA 310 ma dobrg 0g6lng odpornos¢ na utlenianie, szczegolnie w wysokiej temperaturze, ze wzgledu na wyso-
kg zawartosc¢ Cr. Typowe zastosowania obejmujg piece przemystowe, czesci kottow, a takze wymienniki ciepta.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN IS0 14343-A: G2520

G 2520 M13
AWS AS5.9: ER 310

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,10 05 18 0,010 0,020 26 21 <0,30

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA N}

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 310

A CONTINUOUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING HEAT-
RESISTANT AUSTENITIC STEELS OF THE 25% Cr, 20% Ni TYPES.

HORDA 310 has good general oxidation resistance, especially at high temperatures, due to its high Cr content.
Common applications include industrial furnaces and boiler parts, as well as heat exchangers.

Classification
EN IS0 14343-A: G2520

G 2520 M13
AWS A5.9: ER 310

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<010 05 18 0,010 0,020 26 21 <0,30

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaation Impact work, Impact work,
strength, strength, §/° ! ISO-V KV J, ISO-V KV J,

N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -196°C

u 390 590 43 175 55

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar +2% CO2; Ar + 2% Oz, PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu
25% Cr, 20% Ni. DC+

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mmz2 (MPa) N/mm2 (MPa) +20°C -196°C
u 450 670 35 120 80

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: 1
Ar+2% CO2z; Ar + 2% 02 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels
25 Cr-20% Ni type. DC+

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 316L

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO SPAWANIA STALI
AUSTENITYCZNYCH | STOPOW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316L ma dobrg ogblng odpornos¢ na korozje natomiast stop ma bardzo dobrg odpornose na korozje szcze-
g6lnie w Srodowisku kwasnym i chlorowanym. Stop ma niskg zawartos¢ wegla i molibdenu, dlatego jest polecany
w przypadku wystapienia ryzyka korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle che-
micznym i spozywczym, a takze w przemysle stoczniowym i przy réznych typach konstrukcji architektonicznych.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN IS0 14343-A: G19123L

G19123LM13
AWS AS5.9: ER316L

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 05 18 0.010 0,020 19 12 26

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos€ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosc, Udarnosc,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, S{ORA N}

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 316L

A CONTINUOUS, SOLID , CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM WIRE FOR
WELDING AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr -8% Ni and 18% Cr -10% Ni -3% Mo TYPES.

HORDA 316LSi has good general corrosion resistance; in particular, the alloy has very good resistance to corro-
sion in acid and chlorinated environments. The alloy has a low carbon content and molybdenum content which
makes it particularly recommended when there is a risk of intergranular corrosion. The alloy is widely used in the
chemical and food processing industries, as well as in shipbuilding and various types of architectural structure.

Classification

EN IS0 14343-A: G19123L
G19123LM13

AWS A5.9: ER316L

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 05 18 0,010 0,020 19 12 26

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, | Impactwork, | Impact work,

(*) strength, strength, Elongation, ' 155 kv, | ISO-VKVJ, | ISO-VKV,

N/mm2 (MPa) | N/mm2 (MPa) % +20°C -40°C -196°C

u 440 620 37 120 95 55

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:

Ar + 2% CO2; Ar + 2% O2. PE
P PC

MATERIAL BAZOWY: PA pe

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu /

18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo. DC+

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -40°C 196°C
U 440 620 370 120 95 55

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: 1
Ar+2% CO2z; Ar + 2% 02 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS:
S /P Bea PE
Stainless chromium-nickel steels
18 Cr-8% Ni and 18% Cr -10% Ni -3% Mo type. DC+

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 316LSi

A CONTINUOUS, SOLID , CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM WIRE FOR WELD-
ING AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr -8% Ni and 18% Cr -10% Ni -3% Mo TYPES.

HORDA 316LSi has good general corrosion resistance; in particular, the alloy has very good resistance to corro-
sion in acid and chlorinated environments. The alloy has a low carbon content and molybdenum content which
makes it particularly recommended when there is a risk of intergranular corrasion. The higher silicon content
improves the welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the chemical and food processing
industries, as well as in shipbuilding and various types of architectural structure.

HORDA 316LSi

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO SPAWANIA STALI
AUSTENITYCZNYCH | STOPOW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316LSi ma dobrag ogtlng odpornos¢ na korozje natomiast stop ma bardzo dobrg odpornosé na
korozje w srodowisku kwasnym i chlorowanym. Stop ma niskg zawartos¢ wegla i molibdenu, co czyni go
szczegolnie polecanym, gdy istnieje ryzyko wystapienia korozji miedzykrystalicznej. Zwiekszona zawartose
krzemu poprawia wtasciwosci zwilzania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym i spo-
zywczym, a takze w przemysle stoczniowym i réznych typach konstrukcji architektonicznych.

Classification
EN IS0 14343-A:

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

G 1912 3 LSi
G19123LSiM13
ER 316 LSi

G 1912 3 LSi
G 1912 3LSiM13
ER 316 LSi

EN IS0 14343-A:

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS AS5.9: AWS AS5.9:

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.9 18 0,010 0,020 19 12 26 <0,03 0.9 18 0,010 0,020 19 12 26

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Udarnos¢, Yield Tensile Impact work, | Impactwork, | Impact work,

ISO-V KV J, (*) strength, strength, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa) | N/mm2 (MPa) +20°C -40°C -196°C

u 440 620 37 120 95 55 u 440 620 370 120 95 55

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

Udarnosé,
ISO-V KV J,

Udarnosc,
ISO-V KV J,

Granica Wytrzymatos€ | Wydtuzenie

wzgledne, Elongation,

%

(*) | plastycznosci, | na rozciaganie,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -40°C -196°C

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY: SHIELDING GAS: 1
Ar + 2% CO2; Ar + 2% O2. PE Ar + 2% COz; Ar + 2% 02 \PDPE PG
P PC -« PC
MATERIAL BAZOWY: BASE MATERIALS: PB
/ PA PF S PA PF

Stainless chromium-nickel steels
18 Cr-8% Ni and 18% Cr -10% Ni -3% Mo type

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu
18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

DC+ DC+

PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

Opak. / Srednica Pack / diam.

BS 200 Skg Skg Skg - BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 321

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH
STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 321 ma dobrg 0g6lng odpornos¢é na korozje. Stop stabilizowany jest tytanem, aby poprawi€ odpornosé
na korozje miedzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawarto$¢ tytanu stop ten jest zalecany do
stosowania w agresywnych rozwigzaniach i w wyzszych temperaturach.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN IS0 14343-A: G-Z199Ti

GZ199TiM13
AWS AS5.9: ER 321

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,04 0.6 16 0,010 0,020 19 9,5 0.6

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA N}

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 321

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENITIC
CHROMIUM-NICKEL ALLOYS OF THE 18% Cr-8% Ni TYPE.

HORDA 321 has good general corrosion resistance. The alloy is stabilized with titanium to improve resistance to the
intertergranular corrasion of the weld metal. Due to the titanium content, this alloy is recommended for use for
aggressive solutions and higher temperatures working conditions.

Classification

EN IS0 14343-A: G-Z199Ti
GZ199TiM13

AWS A5.9: ER 321

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,04 0.6 16 0,010 0,020 19 9,5 06

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, Impact work,

strength, strength, ElEmegien, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

%

N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -60°C

u 450 670 35 120 80

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar + 2% CO2; Ar + 2% O2. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa
18% Cr, 8% Ni. DC+

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mmz2 (MPa) N/mmz2 (MPa) +20°C -60°C
u 450 670 35 120 80

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: f
Ar +2% COz; Ar + 2% Oz \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type D C +

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 347

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH
STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 347 ma dobrg 0gélng odpornos¢ na korozje. Stop stabilizuje sie niobem, aby poprawi€ odpornos¢ na
korozje miedzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawartos¢ niobu, stop ten jest zalecany do sto-
sowania w wyzszych temperaturach.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN IS0 14343-A: G199 Nb

G199 NbM13
AWS AS5.9: ER 347

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,05 05 15 0,010 0,020 20 10 0,5(10xC)

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA N}

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 347

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENITIC
CHROMIUM-NICKEL ALLOYS OF THE 18% Cr-8% Ni TYPE.

HORDA 347 has good general corrosion resistance. The alloy is stabilized with niobium to improve resistance to
the intertergranular corrosion of the weld metal. Due to the niobium content, this alloy is recommended for use at
higher temperatures.

Classification
EN IS0 14343-A: G199Nb

G199 NbM13
AWS AS5.9: ER 347

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,05 05 15 0,010 0,020 20 10 0,5(10xC)

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, Impact work,

strength, strength, ElEmegien, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

%

N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -60°C

u 440 640 37 110 80

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar + 2% CO2; Ar + 2% O2. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa
18% Cr, 8% Ni. DC+

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mmz2 (MPa) N/mmz2 (MPa) +20°C -60°C
u 440 640 37 10 80

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: f
Ar +2% COz; Ar + 2% Oz \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. D C +

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 395

DRUTLITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO - MOLIBDENOWY ZAWIERAJACY AZOT
DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH.

HORDA 395 jest odpowiednia do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Drut nadaje sie do pow-
lekania krawedzi stali weglowej w celu spawania stali austenitycznej. Metal spoiny ma lepsza odpornos¢ na
korozje szczelinowa niz zwykta stal 18% Cr, 8% Ni, Mo. Stop ten jest szeroko stosowany w wielu dziedzinach
zwigzanych z energetyka jadrowa i energetyka cieplna.

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

EN IS0 14343-A: G-Z16256N

GZ16256 NM13
AWS AS5.9: -

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,09 06 12 0,010 0,020 15,5 25 5,6 015

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos€ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosc, Udarnosc,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, S{ORA N}

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 395

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM NITROGEN CON-
TAINING WIRE FOR WELDING AUSTENITIC STAINLESS ALLOY AND DISSIMILAR JOINTS.

HORDA 395 welds metal is suitable for welding higher strength steels. This wire is suitable to cladding of
carbon steels edges to weld it with austenitic steels. The weld metal have better resistance to crevice corro-
sion than that of ordinary 18% Cr, 8% Ni, Mo steels. The alloy is widely used in many applications related to
nuclear power industry and thermal power engineering.

Classification

EN IS0 14343-A: G-Z16256N
GZ16256 NM13

AWS A5.9: -

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,09 06 12 0,010 0,020 15,5 25 5,6 015

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, | Impactwork, | Impact work,

(*) strength, strength, Elongation, ' 155 kv, | I1SO-VKVJ, | ISO-VKV,

%

N/mm2 (MPa) | N/mm2 (MPa) % +20°C -40°C -196°C

u 440 620 37 120 95 55

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO2.
u - Bez obrdbki cieplne;j.

GAS OSLONOWY:
Ar + 2% CO2; Ar + 2% O2. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu
18% Cr: 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo. DC+

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

N/mm2 (MPa) | N/mm2 (MPa) +20°C -40°C -196°C
u 440 640 37 120 95 55

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - untreated, as-welded

SHIELDING GAS: 1
Ar+2% CO2z; Ar + 2% 02 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni
and 18% Cr -10% Ni -3% Mo type DC+

PACKING DATA:

BS 200 Skg S5kg S5kg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

Pack / diam.

BS 200 S5kg Skg Skg -

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 -500kg 250 - 500 kg 250 - 500kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 410NiMo

DRUT LITY DO STALI NISKOWEGLOWEJ TYPU 12% CR, 4,5% NI, 0,5% MO.

HORDA 410NiMo stuzy do spawania stali miekko-martenzytycznych i martenzytycznych i wykorzystuje sie
go gtéwnie w turbinach wodnych. Zaprojektowany z precyzyjng kompozycjg stopowa tworzy spoine o bardzo
dobrej ciggliwosci. Charakteryzuje sie wytrzymatoscig na obcigzenia dynamiczne i odpornoscig na pekanie.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: G134 DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER 410 NiMo

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,020 045 0,60 0,010 0,015 12,40 4,40 0,60

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 410NiMo

A CONTINUOUS, SOLID LOW-CARBON WELDING WIRE OF THE 12% Cr 4.5% Ni, 0.5% Mo type.

HORDA 410NiMo is used for welding soft-martentsitic and martensitic-ferritic steels in different applica-
tions, such as hydro turbines. Designed with precisely tuned alloying composition creating a weld deposit
featuring very good ductility, CVN toughness and crack resistance despite its higher strength.

Classification
EN IS0 14343-A: G134
AWS A5.9: ER 410 NiMo

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,020 045 0,60 0,010 0,015 12,40 4,40 0.60

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnosc,
plastycznosci, na rozcigganie, wzgledne, ISO-V KV J,
N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % -10°C
u 950 1200 12 35
a 760 890 17 60

(*) - Gaz ostonowy Ar + 1-2% Oz; u -Bez obrdbki cieplnej;
a - wyzarzac w dot, 580°C/8H w 300°C.

GAS OSLONOWY:
Ar+1-2% 02 PE
- PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa
i martenzytyczno-ferrytyczna. D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Yield Tensile Elonaation Impact work,
strength, strength, %/ ! ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) ° -10°C
u 950 1200 12 35
a 760 890 17 60

(*) - Shielding gas Ar +1-2% Oz; u - untreated, as-welded;
a - annealed, 580°C/8h furnace down to 300°C/air

SHIELDING GAS: f
Ar +1-2% 02 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: B
,/ PAFF
Stainless chromium martentsitic ‘
and martensitic-ferritic steels. D C +

PACKING DATA:

Opak. / Srednica

BS 200 - 5kg 5kg -
BS 300 = 15-18 kg 15-18 kg -
DizhkaPack - 250 - 500 kg 250 - 500 kg -

www.hordawire.com

Pack / diam.
BS 200 - 5kg Skg -
BS 300 - 15 -18 kg 15 -18 kg -
DizhkaPack - 250 - 500 kg 250 - 500 kg -

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 420

DRUT LITY DO STALI WYSOKOWEDLOWEJ TYPU 13% Cr.

HORDA 420 jest zalecany do spawania powierzchni, ktére wymagajg najwyzszej odpornosci na cieranie.
Wymaga temperatury podgrzewania nie mniejszej niz 200 st. C, a nastepnie powolnego chtodzenia.

Dopuszczenia
EN SO 14343-B SS420 DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

G13M12
PATONCERT

AWS A5.9: ER 420

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,32 0,45 0,60 0,010 0,015 13,20 <06 <075

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 420

A CONTINUOUS, SOLID HIGH-CARBON WELDING WIRE OF THE 13% Cr TYPE.

HORDA 420 is recommended for surfacing applications that call for superior resistance to abrasion.
It requires preheat and interpass temperatures of not less than 200°C, followed by slow cooling.

Classification

EN ISO 14343-B SS 420
G 13 M12

AWS A5.9: ER 420

Approvals

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,32 0,45 0,60 0,010 0,015 13,20 <06 <075

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie
plastycznosci, na rozcigganie, wzgledne,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) %
u 830 1000 25
a 760 890 37

(*) - Gaz ostonowy Ar + 1-2% CO:; u -Bez obrdbki cieplnej;
a - Wyzarzac w dét, 580°C/8H w 300°C.

GAS OSLONOWY:

Ar +1-2% CO2. PE ‘
P PC

MATERIAL BAZOWY: / PA PF\

Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa. D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica

BS 200 S5kg S5kg

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack - 250 - 500 kg

www.hordawire.com

strength, strength, EIon%/ation,
N/mm? (MPa) N/mm? [MPa) 6
u 830 1000 25
a 760 890 37

(*) - Shielding gas Ar+1-2% COz; u - untreated, as-welded;
a - annealed, 580°C/8h furnace down to 300°C/air

SHIELDING GAS: 1
Ar+1-2% CO:2 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: B
S FiA PF
Stainless chromium martentsitic steels
DC+

PACKING DATA:

Pack / diam.

BS 200 5kg 5kg

BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack - 250 -500kg

www.hordawire.




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 430L

DRUT LITY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA KATALIZATOROW, TEUMIKOW, KONCOWEK TtUMIKOW,
KOLEKTOROW WYDECHOWYCH ORAZ STALI O PODOBNYM SKtADZIE CHEMICZNYM.

HORDA 430L stuzy réwniez do spawania naprawczego i uszczelniania turbin gazowych, wodnych i paro-
wych o temperaturach pracy do + 450°C. Odpornos¢ na skalowanie do +900°C. Obrabialnos¢ zalezy w du-
zym stopniu od stopnia rozciefczenia metalu nieszlachetnego.

Dopuszczenia

EN SO 14343-A G-Z17L DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

G18LM13
PATONCERT

AWS A5.9: ER 430L

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,025 0.5 0.6 0,010 0,020 18 - <0,30

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 430L

GMAW SOLID WIRE FOR CATALYTIC CONVERTERS AS WELL AS EXHAUST SILENCERS, MUFFLERS,
MANIFOLDS, AND MANIFOLD ELBOWS OF ANALOGOUS OR SIMILAR MATERIALS.

Also used for repair welding and surfacing of sealing faces of gas, water, and steam turbines with service
temperatures of up to +450°C. Resists scaling up to +900°C. Machinability depends largely on the degree
of base metal dilution.

Classification
ENIS014343-A G-Z17L

Approvals
DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE

G18LM13
PATONCERT

AWS A5.9: ER430L

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,025 05 06 0,010 0,020 18 - <0,30

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie TeeppocTb
plastycznosci, na rozcigganie, wzgledne, B3 No
N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % BpuHento, HB
a 430 580 27 150
ul - - - 130
(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% COz; a -Bez obrdbki cieplnej;
u1 - Po wyzarzeniu, 760°C/2h.
GAS OSLONOWY:
Ar + 2% COz; Ar + 2% 0. PE
P PC
MATERIAL BAZOWY: PA PE
Stal nierdzewna chromowa. D C + /

PARAMETRY PAKOWANIA:

Elongation Brinell
strength, strength, % !
N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % hardness, HB
a 430 580 27 150
ul - - - 130
(*) - Shielding gas Ar+2% COz; u - untreated, as-welded;
u1 - after annealing, 760°C/2h
SHIELDING GAS: 1
Ar + 2% CO2; Ar + 2% 02 \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: PB
J/ PAPF

Stainless chromium steels.

PACKING DATA:

DC+

Opak. / Srednica

BS 200 5kg 5kg -
BS 300 15 -18 kg 15-18 kg -
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg -

Pack / diam.
BS 200 5kg Skg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg -
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg -

www.hordawire.com
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GAS TUNGSTEN ARC
WELDING RODS

PRETY TIG GTAW




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW GTAW RODS,
. STALE NIESTOPOWE MILD STEEL .
HORDA 3Si1 HORDA 3Si1
PRETY TIG ORAZ DO SPAWANIA GAZOWEGO PRZEZNACZONE DO UNIWERSALNEGO ZASTOSOWANIA GTAW AND OXY-ACETYLENE WELDING RODS SUITED FOR UNIVERSAL APPLICATION IN NON-ALLOYED
W KONSTRUKCJACH STALOWYCH NIESTOPOWYCH | NISKOSTOPOWYCH. AND LOW-ALLOYED STRUCTURAL STEEL ENGINEERING.

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

Dopuszczenia Classification
EN ISO 636-A W3si1 DVS ZERT IS0 9001 EN ISO 636-A W3si1

TUV Rheinland - CE
AWS AS51 ER70S-4 AWS AS51 ER70S-4
SAS518 0S PATONCERT SA518 0S

SKLAD CHEMICZNY PRETA TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
0.07 0.8 1,45 0.010 0,015 015 010 0,07 0,8 1,45 0,010 0.015 015 010
WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Impact work, Impact work,
ISO-V KV J, ISO-V KV J,
+20°C -40°C

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnose, Yield Tensile .
Elongation,

%

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-V KV J, ISO-V KV J, ) strength, strength,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -40°C N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa)

u 440 (2420) | 530(500-640) 29 150 (290) 70 (247) u 440 (2420) | 530(500-640) 29 150 (290) 70 (247)

u -Bez obrébki cieplnej. u - untreated, as-welded

(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%. (*] - shielding gas Ar 100%

GAS OSLONOWY: 1 SHIELDING GAS: 1
Ar100%. \PDPE Ar100% \PDPE

<« PC -« PC
MATERIAL BAZOWY: PB BASE MATERIALS: PB

/ PAPF ,/ PAFF

Stal do granicy plastycznosci Dc — ‘ steels up to a yield strength DC —
420 N/mm2 (60 ksi). of 420 N/mm2 (60 ksi)
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2) Pack / diam. ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe 5kg Cardboard box 5kg
Oznaczenie HORDA 3Si1 Rod marking HORDA 3Si1

www.hordawire.com www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 307Si

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO - MANGANOWY DO SPAWANIA STAL
AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn.

HORDA 307Si jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajgcy mu metal rodzimy. Wyso-
ka zawartoS¢ krzemu zapewnia dobre wtasciwosci mechaniczne i doskonata ciggliwos¢ stopiwa. Pret ma
bardzo szerokie zastosowanie zastosowanie w przemysle. Uzywany jest miedzy innymi do taczenia stali
austenitycznych, manganowych, utwardzanych w procesie hartowania, a takze stali zaroodpornych.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: W-Z18 8 MnSi DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

W188Mn 1
88Mn PATONCERT

AWS AS5.9: ER 307

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0.9 6.0 0,010 0,020 19 9 0,75

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA \N}

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 307Si

GTAW CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MANGANESE ROD FOR WELDING
AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr, 8% Ni, 6%Mn types.

HORDA 307Si has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The high
silicon content is provide a good deposit formation and weld bright surface. The wire is used in a wide
range of applications across the industry, such as the joining of austenitic, manganese, work-hardenable,
dissimilar steels, as well as heat-resistant steels.

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

Classification
EN IS0 14343-A: W-Z 18 8 MnSi

TUV Rheinland - CE

W188Mn i1
88Mn PATONCERT

AWS AS.9: ER 307

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.9 6,0 0,010 0,020 19 9 <0,75

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, Impact work,

strength, strength, Slemegien, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

%

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -60°C

u 450 640 40 130 50

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: 1
Ar100%. \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc —

18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 6% Mn.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA 307Si

www.hordawire.com

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) +20°C -60°C
u 450 640 40 130 50

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni DC — ‘

and 18% Cr -10% Ni -6%Mn type

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA 307Si

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 307Ti

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO - MANGANOWY DO SPAWANIA STAL AU-
STENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% CR, 8% NI, 6% MN.

HORDA 307Ti jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajgcy mu metal rodzimy. Zawartos¢
tytanu poprawia wiasciwosci spawania, takie jak odpryskii zwilzanie. Pret ma bardzo szerokie zastosowanie
i uzywany jest miedzy innymi do taczenia stali austenitycznych, manganowych, utwardzanych w procesie
roboczym, jak réwniez blach pancernych i zaroodpornych.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: W-Z 18 8 MnTi DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

W18 8 Mn 1
AWS AS5.9: ER 307

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 04 6.0 0,010 0,020 19 9 0,75

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA \N}

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 307Ti

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MANGANESE WIRE FOR
WELDING AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr, 8% Ni, 6%Mn types.

HORDA 307Ti has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The tita-
nium content improves the welding properties. The rods is used in a wide range of applications across the
industry, such as the joining of austenitic, manganese, work-hardenable steels, as well as armour plate and
heat-resistant steels.

Classification
EN IS0 14343-A: W-Z 18 8 MnTi

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE

W188Mn i1
88Mn PATONCERT

AWS AS.9: ER 307

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 04 6,0 0,010 0,020 19 9 0,75

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, Impact work,

strength, strength, Slemegien, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

%

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -60°C

u 450 640 40 130 50

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: 1
Ar100%. \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc —

18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 6% Mn.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA 307Ti

www.hordawire.com

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) +20°C -60°C
u 450 640 40 130 50

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni DC — ‘

and 18% Cr -10% Ni -6%Mn type.

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA 307Ti

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 308L

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH
STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 308L ma dobrg 0g6lng odpornos¢ na korozje. Stop ma niska zawartos¢ wegla, dlatego jest szcze-
golnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w
przemysle chemicznym i spozywczym, a takze do rur, tub i kottéw.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: W199L DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

w1s9LIn
99 PATONCERT

AWS AS5.9: ER308L

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 308L

GTAW CORROSION-RESISTANT CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING AUSTENITIC CHROMI-
UM-NICKEL ALLOYS OF THE 18 Cr-8% Ni type.

HORDA 308L has good general corrosion resistance. The alloy has a low carbon content; making it particu-

larly recommended where there is a risk of intergranular corrosion. The alloy is widely used in the chemical
and food processing industries, as well as for pipes, tubes and boilers.

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

Classification

EN IS0 14343-A: W199L
w199LIn

AWS A5.9: ER 308 L

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 04 175 0,010 0,025 20 10

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosc, Udarnosc,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, [S{ORVA N} ISO-V KV J,

<0,03 04 175 0,010 0,025 20 10

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaation Impact work, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, 9,/ ' ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) ? +20°C -60°C -196°C

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 400 580 35 135 10 50

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: 1
Ar100%. \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc —

18% Cr, 8% Ni.

PARAMETRY PAKOWANIA::

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA 308L

www.hordawire.com

u 400 580 35 135 110 50

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels DC — ‘

18 Cr-8% Ni type

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA 308L

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 308LSi

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STALAUSTENITYCZNYCH STO-
POW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 308LSi ma dobrg ogélng odpornos¢ na korozje. Stop ma niska zawartos¢ wegla, dlatego jest szcze-
gblnie polecany tam, gdzie istnigje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Wyzsza zawartos¢ krzemu poprawia
wiasciwosci zwilzania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym i spozywczym, a takze
do rur, tub i kottow.

Dopuszczenia
ENISO 14343-A: W19 9 LSi DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

W19 9LSiI
99Lsi PATONCERT

AWS A5.9: ER 308 LSi

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0.8 175 0,010 0,025 20 10

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnosc, Udarnos¢,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 308LSi

GTAW CORROSION-RESISTANT CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING AUSTENITIC CHROMI-
UM-NICKEL ALLOYS OF THE 18 Cr-8% Ni TYPE.

HORDA 308LSi has good general corrosion resistance. The alloy has a low carbon content; making it partic-
ularly recommended where there is a risk of intergranular corrosion. The higher silicon content improves the
welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the chemical and food processing industries,
as well as for pipes, tubes and boilers

Classification

EN IS0 14343-A: W19 9 LSi
W19 91LSil1

AWS A5.9: ER 308 LSi

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.8 175 0,010 0.025 20 10

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impactwork, | Impactwork, | Impact work,

*) strength, strength, Elongation, | 1o Vkvy, | ISO-VKVJ, | ISO-VKV.J,

%

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C
u 400 580 35 135 10 60

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: 1
Ar100%. \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY:
0 /P Bea PE
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc —

18% Cr, 8% Ni

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA 308LSi

www.hordawire.com

N/mm2 (MPa) | N/mm2 (MPa) +20°C -60°C -196°C
u 400 580 35 135 110 60

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS:
S /P Bea PE
Stainless chromium-nickel steels DC — ‘

18 Cr-8% Ni type

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA 308LSi

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 309L

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O PODOBNYM
SKtADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% CR, 12% NI.

HORDA 308L jest rowniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i potaczen miesza-
nych. Podczas uzywania pretow dla warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolowa-
nie rozcienczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrg ogdlng odpornos¢ na korozje.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: w2312L DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS AS5.9: ER L
SASS 309 PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 309L

GTAW CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING STEELS WITH A SIMILAR
COMPOSITION, WROUGHT AND CAST STEELS OF THE 23%Cr-12%Ni TYPES.

HORDA 3089L is also used for buffer layers on CMn steels and welding dissimilar joints. When using the wire

for buffer layers and dissimilar joints, it is necessary to control the dilution of the weld from parent metal.
HORDA 309L has good general corrosion resistance.

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

Classification
EN IS0 14343-A: wa2312L
AWS A5.9: ER309L

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 04 18 0,010 0,025 24 13

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosc, Udarnosc,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, [S{ORVA N} ISO-V KV J,

<0,03 04 18 0,010 0,025 24 13

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaation Impact work, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, 9,/ ' ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) ? +20°C -60°C -196°C

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 400 580 35 135 10 60

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: 1
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, Dc —

stal roznoimienna, warstwy buforowe.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA 309L

www.hordawire.com

u 400 580 35 135 110 60

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type, DC — ‘

dissimilar joints, buffer layers.

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA 308L

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 309LSi

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O PODOBNYM SKtA-
DZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni.

HORDA 309LSi jest réwniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i ztgczy réznoimien-
nych. Podczas uzywania drutu dla warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolo-
wanie rozciefczenia spoiny. HORDA 309LSi ma dobra og6ing odporno$¢ na korozje. Wyzsza zawartosé
krzemu poprawia wtasciwosci zwilzania.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: W23 12 LSi DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS A5.9: ER 309 LSi
SASS 309LSi PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 309LSi

GTAW CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING STEELS WITH A SIMILAR
COMPOSITION, WROUGHT AND CAST STEELS OF THE 23%Cr-12%Ni TYPES.

HORDA 308LSi is also used for buffer layers on CMn steels and welding dissimilar joints. When using the
wire for buffer layers and dissimilar joints, it is necessary to control the dilution of the weld from parent metal.
HORDA 309LSi has good general corrosion resistance. The higher silicon content improves the welding
properties such as wetting.

Classification
EN IS0 14343-A: W23 12LSi
AWS A5.9: ER 309 LSi

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.9 18 0,010 0,025 24 13

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosc, Udarnosc,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, [S{ORVA N} ISO-V KV J,

<0,03 0.9 18 0,010 0,025 24 13

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaation Impact work, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, 9,/ ' ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) ? +20°C -60°C -196°C

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 400 580 35 135 10 60

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: 1
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, Dc —

stal roznoimienna, warstwy buforowe.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA 309LSi

www.hordawire.com

u 400 580 35 135 110 60

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type, DC — ‘

dissimilar joints, buffer layers

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA 309LSi

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 310

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH
ZAROODPORNYCH TYPU 25% Cr, 20% Ni.

HORDA 310 ma dobrag 0gdlng odpornosE na utlenianie, szczegblnie w wysokiej temperaturze, ze wzgledu
na wysoka zawartos¢ Cr. Typowe zastosowania obejmujg piece przemystowe i czesci kottow, a takze
wymienniki ciepta.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS AS5.9:
SASS PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<010 0.5 18 0,010 0,020 26 21 <0,30

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA \N}

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 310

GTAW, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING HEAT-RESISTANT AUSTEN-
ITIC STEELS OF THE 25% Cr, 20% Ni TYPES.

HORDA 310 has good general oxidation resistance, especially at high temperatures, due to its high Cr content.
Common applications include industrial furnaces and boiler parts, as well as heat exchangers.

Classification
EN IS0 14343-A:
AWS A5.9:

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,10 05 18 0,010 0,020 26 21 <0,30

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, Impact work,

strength, strength, Slemegien, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

%

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -196°C
u 390 590 43 175 55

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: f
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY:
0 /P Bea PE
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc —

25% Cr, 20% Ni.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe Skg
Oznaczenie HORDA 310

www.hordawire.com

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) +20°C -196°C
u 390 590 43 175 55

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS:
S /P Bea PE
Stainless chromium-nickel steels DC — ‘

25 Cr-20% Ni type

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box Skg
Rod marking HORDA 310

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 316L

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO SPAWANIA STALI
AUSTENITYCZNYCH |1 STOPOW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316L ma dobra 0g6lng odpornos¢ na korozje; stop ma bardzo dobrg odpornose na korozje szczegdlnie w
srodowisku kwasnym i chlorowanym. Stop ma niska zawartos¢ wegla i molibdenu, dlatego jest polecany w przy-
padku wystapienia ryzyka korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicz-
nym i spozywczym, a takze w przemysle stoczniowym i przy réznych typach konstrukcji architektonicznych.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: W19123L DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

W18123LN1
PATONCERT

AWS AS5.9: ER316L

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0.5 18 0,010 0,020 19 12 26

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosc, Udarnosc,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, [S{ORVA N} ISO-V KV J,

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 316L

GTAW CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM RODS FOR WELDING AUSTENIT-
IC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr -8% Ni and18% Cr -10% Ni -3% Mo types.

HORDA 316L has good general corrosion resistance; in particular, the alloy has very good resistance to corro-
sion in acid and chlorinated environments. The alloy has a low carbon content and molybdenum content which
makes it particularly recommended when there is a risk of intergranular corrosion. The alloy is widely used in the
chemical and food processing industries, as well as in shipbuilding and various types of architectural structure.

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

Classification

EN IS0 14343-A: W19123L
W19123L1I1

AWS A5.9: ER316L

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 05 18 0.010 0,020 19 12 2,6

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaation Impact work, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, 9,/ ' ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) ? +20°C -60°C -196°C

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 470 650 37 120 95 235

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: f
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc —

18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe Skg
Oznaczenie HORDA 316L

www.hordawire.com

u 470 650 37 120 95 235

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni and DC — ‘

18% Cr -10% Ni -3% Mo type.

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box Skg
Rod marking HORDA 316L

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 316LSi

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO SPAWANIA STALI
AUSTENITYCZNYCH |1 STOPOW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316LSi ma dobrg 0golng odpornos¢ na korozje; stop ma bardzo dobrg odpornose na korozje w Sro-
dowisku kwasnym i chlorowanym. Stop ma niska zawartos¢ wegla i molibdenu, co czyni go szczegolnie
polecanym, gdy istnieje ryzyko wystapienia korozji miedzykrystalicznej. Wyzsza zawartos¢ krzemu poprawia
wiasciwosci zwilzania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym i spozywczym, a takze w
przemysle stoczniowym i réznych typach konstrukcji architektonicznych.

Dopuszczenia
ENISO 14343-A: W1912 3 LSi DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

W19123LSil1
9123Lsi PATONCERT

AWS A5.9: ER 316 LSi

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0.85 18 0,010 0,020 19 12 2,6

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnosc, Udarnos¢,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 316LSi

GTAW CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM RODS FOR WELDING AUSTENIT-
IC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr -8% Ni and18% Cr -10% Ni -3% Mo TYPES.

HORDA 316LSi has good general corrosion resistance; in particular, the alloy has very good resistance to
corrosion in acid and chlorinated environments. The alloy has low carbon content and molybdenum content
which makes it particularly recommended when there is a risk of intergranular corrosion. The higher silicon
content improves the welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the chemical and food
processing industries, as well as in shipbuilding and various types of architectural structure.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

EN IS0 14343-A: W1912 3 LSi
W19123LSil1

AWS A5.9: ER 316 LSi

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.85 18 0.010 0,020 19 12 26

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elongation Impactwork, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, J ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 480 670 37 120 95 235

u -Bez obrdbki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: f
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY:
0 /P Bea PE
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc —

18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA 316LSi

www.hordawire.com

N/mm?2 (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C 196°C
u 400 580 35 135 110 > 35

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS:
S S /P Bea PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni DC — ‘

and 18% Cr -10% Ni -3% Mo type

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA 316LSi

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 321

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH
STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 321 ma dobrg ogolng odpornos¢ na korozje. Stop stabilizowany jest tytanem, aby poprawi¢ od-
pornos¢ na korozje miedzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawartoS¢ tytanu stop ten jest
zalecany do stosowania w agresywnych roztworach i w wyzszych temperaturach.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: W-Z19 9Ti DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS AS5.9: ER 321
SASS 3 PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,04 0.6 16 0,010 0,020 19 95 0.6

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA \N}

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 321

GTAW, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING AUSTENITIC CHROMI-
UM-NICKEL ALLOYS OF THE 18% Cr-8% Ni TYPE.

HORDA 321 has good general corrosion resistance. The alloy is stabilized with titanium to improve resistance
to the intertergranular corrosion of the weld metal. Due to the titanium content, this alloy is recommended
for use for aggressive solutions and higher temperatures working conditions.

Classification
EN IS0 14343-A: W-Z199Ti
AWS A5.9: ER 321

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,04 0.6 16 0,010 0,020 19 9,5 06

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Impact work, Impact work,

Yield Tensile :
strength, strength, Slemegien, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -60°C
u 450 670 35 120 80

u -Bez obrabki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: f
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 18% Cr, 8% Ni. Dc -

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe Skg
Oznaczenie HORDA 321

www.hordawire.com

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -60°C
u 450 670 35 120 80

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. DC — ‘

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box Skg
Rod marking HORDA 321

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 347

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH
STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 347 ma dobrg 0gbtlng odpornos¢ na korozje. Stop stabilizuje sie niobem, aby poprawi€ odpornos¢ na
korozje miedzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawartoS¢ niobu, stop ten jest zalecany do
stosowania w wyzszych temperaturach.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: W19 9 Nb DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS AS5.9: ER 347
SASS 3 PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,05 0.5 15 0,010 0,020 20 10 0,5 (10xC)

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA \N}

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 347

GTAW, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING AUSTENITIC CHROMI-
UM-NICKEL ALLOYS OF THE 18% Cr-8% Ni TYPE.

HORDA 347 has good general corrosion resistance. The alloy is stabilized with niobium to improve resistance

to the intertergranular corrosion of the weld metal. Due to the niobium content, this alloy is recommended
for use at higher temperatures.

Approvals

DVS ZERT IS0 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

Classification
EN IS0 14343-A: W19 9 Nb
AWS A5.9: ER 347

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,05 05 15 0,010 0,020 20 10 0,5 (10xC)

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Impact work, Impact work,
strength, strength, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

Yield Tensile Elongation,

%

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -60°C

u 440 640 37 110 80

u -Bez obrabki cieplne;j.
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%.

GAS OSLONOWY: 1
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa Dc —

18% Cr, 8% Ni.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe Skg
Oznaczenie HORDA 347

www.hordawire.com

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) +20°C -60°C
u 440 640 37 10 80

U - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. DC — ‘

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box Skg
Rod marking HORDA 347

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW GTAW RODS,
HORDA 395 STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEEL HORDA 395
PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO - MOLIBDENOWY ZAWIERAJACY AZOT GTAW CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM NITROGEN CONTAINING RODS
DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH. FOR WELDING AUSTENITIC STAINLESS ALLOY AND DISSIMILAR JOINTS.
HORDA 3895 jest odpowiednia do spawania stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Drut nadaje sie do powle- HORDA 395 welds metal is suitable for welding higher strength steels. This wire is suitable to cladding of
kania krawedzi stali weglowej w celu spawania stali austenitycznej. Metal spoiny ma lepszg odpornose na carbon steels edges to weld it with austenitic steels. The weld metal has better resistance to crevice corro-
korozje szczelinowa niz zwykta stal 18% Cr, 8% Ni, Mo. Stop ten jest szeroko stosowany w wielu dziedzinach sion than that of ordinary 18% Cr, 8% Ni, Mo steels. The alloy is widely used in many applications related to
zwigzanych z energetyka jadrowa i energetyka cieplna. nuclear power industry and thermal power engineering.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Dopuszczenia Classification
ENISO 14343-A: W-Z16256 N DVS ZERT ISO 9001 ENISO 14343-A: W-Z16256 N

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
0,09 06 1,2 0,010 0,020 15,5 25 56 015 0,09 06 1,2 0,010 0,020 15,5 25 56 015
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosé, Udarnos¢, Yield Tensile Elonaation Impact work, | Impactwork, | Impact work,
(*) | plastycznosci, | na rozcigganie,  wzgledne, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, (*) strength, strength, 9/ " | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) ° +20°C -60°C -196°C
u 440 620 37 120 95 55 u 440 620 37 120 95 55
u -Bez obrdbki cieplne;j. U - untreated, as-welded
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%. (*) - shielding gas Ar 100%
GAS OStONOWY: 1 SHIELDING GAS: 1
Ar100% ppl € Ar100% ppF €
<« PC -« PC
MATERIAL BAZOWY: PB BASE MATERIALS: PB
/ PAPF ,/ PAFF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa Dc — ‘ Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni and DC —
18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10%, 3% Ni, stal roznoimienna. 18% Cr -10% Ni -3% Mo type dissimilar steels.
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2) Pack / diam. ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe 5kg S5kg Cardboard box 5kg
Oznaczenie HORDA 395 Rod marking HORDA 395

www.hordawire.com www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 410NiMo

PRETY TIG DO STALI NISKOWEGLOWEJ TYPU 12% Cr, 4,5% Ni, 0,5% Mo.

HORDA 410NiMo stuzy do spawania stali miekko-martenzytycznych i martenzytycznych i wykorzystuje sie
go gtéwnie w turbinach wodnych. Zaprojektowany z precyzyjng kompozycjg stopowa tworzy spoine o bardzo
dobrej ciggliwosci. Charakteryzuje sie wytrzymatosciag na obcigzenia dynamiczne i odpornoscia na pekanie.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: w134 DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS A5.9: ER 410 NiMo
PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,020 045 0,60 0,010 0,015 12,40 4,40 0,60

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 410NiMo

GTAW LOW-CARBON RODS OF THE 12% Cr,4.5% Ni, 0.5% Mo TYPE.

HORDA 410NiMo is used for welding soft-martentsitic and martensitic-ferritic steels in different applica-
tions, such as hydro turbines. Designed with precisely tuned alloying composition creating a weld deposit
featuring very good ductility, CVN toughness and crack resistance despite its higher strength.

Classification
EN IS0 14343-A: W134
AWS A5.9: ER 410 NiMo

Approvals

DVS ZERT ISO 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,020 045 0,60 0,010 0,015 12,40 4,40 0.60

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnosc,
plastycznosci, na rozcigganie, wzgledne, ISO-V KV J,
N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % -10°C
u 950 1200 12 35
a 760 890 17 60

(*) - Gaz ostonowy Ar - 100% ; u -Bez obrébki cieplnej;
a - Wyzarzac w dét, 580°C/8h w 300°C

GAS OSLONOWY: 1
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa Dc —

i martenzytyczno-ferrytyczna.

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA 410NiMo

www.hordawire.com

Yield Tensile Elonaation Impact work,
strength, strength, %/ ! ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) ° -10°C
u 950 1200 12 35
a 760 890 17 60

(*) - Shielding gas Ar - 100%; u - untreated, as-welded;
a - annealed, 580°C/8h furnace down to 300°C/air

SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium martentsitic DC — ‘

and martensitic-ferritic steels .

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA 410NiMo

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 430L

PRETY TIG PRZEZNACZONE DO SPAWANIA KATALIZATOROW, TEUMIKOW, KONCOWEK TEUMIKOW,
KOLEKTOROW WYDECHOWYCH, ORAZ STALI O PODOBNYM SKtADZIE CHEMICZNYM .

HORDA 430L stuzy réwniez do spawania naprawczego i uszczelniania turbin gazowych, wodnych i parowych
o temperaturach pracy do +450°C. Odpornos¢ na skalowanie do +900°C. Obrabialnos¢ zalezy w duzym
stopniu od stopnia rozcienczenia metalu nieszlachetnego.

Dopuszczenia

EN ISO 14343-A: w18L DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS A5.9: ER 430L
PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,025 05 0.6 0,010 0,020 18 <0,30

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 430L

GTAW RODS FOR CATALYTIC CONVERTERS AS WELL AS EXHAUST SILENCERS, MUFFLERS, MANI-
FOLDS, AND MANIFOLD ELBOWS OF ANALOGOUS OR SIMILAR MATERIALS.

Also used for repair welding and surfacing of sealing faces of gas, water, and steam turbines with service
temperatures of up to +450°C. Resists scaling up to +900°C. Machinability depends largely on the degree
of base metal dilution.

Classification
EN IS0 14343-A: W18 L

Approvals

DVS ZERT IS0 9001
TUV Rheinland - CE

AWS A5.9: ER 430L
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,025 05 0.6 0,010 0,020 18 <0,30

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie TeeppocTb
plastycznosci, na rozcigganie, wzgledne, B3 No
N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % BpuHento, HB
a 430 580 27 150
u - - - 130
(*) - Gaz ostonowy Ar - 100%; a - wyzarzaé, 800°C/1h;
u - Bez obrébki cieplne;.
GAS OSLONOWY: f
Ar100% \PDPE
<« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ PAPF
Stal nierdzewna chromowa. Dc —

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica
Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

HORDA 430L

?3,0(32)

www.hordawire.com

Elongation Brinell
strength, strength, % !
N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % hardness, HB
a 430 580 27 150
u - - - 130
(*) - Shielding gas Ar - 100%; a - annealed, 800 °C/1h;
U - untreated, as-welded.
SHIELDING GAS: f
Ar100% \PDPE
-« PC
BASE MATERIALS: PB
,/ PAFF
Stainless chromium steels. ‘

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box

?3,0(3.2)

Rod marking

HORDA 430L

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW GTAW SOLID WIRE
HORDA CrMo1 HORDA CrMo1
PRETY TIG PRZEZNACZONE DO SPAWANIA STALI STOPOWYCH TYPU 1,25% Cr, 0,5% Mo KOTLOWYCH | GTAW ROD FOR 1.25 % Cr 0.5 % Mo ALLOYED BOILER, PLATE AND TUBE STEELS.
RUROWYCH ORAZ BLACH.

Preferably used for the steels 13CrMo4-5 or ASTM A335 P11/P12. Approved in long-term condition up to

Najbardziej wykorzystywane do stali 13CrMo4-5 lub ASTM A335 P11/P12. Pracujacych w zakresie tempe- +570 °C service temperature. Suitable for step-cooling application.

ratury +570°C. Nalezy zachowywac¢ wytyczne dotyczace obrébki cieplnej metalu.

Dopuszczenia

EN ISO 21952: W CrMo1 DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS A5.28: ER80S-G
PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,07 0.25 0,50 0,010 0,015 0.25 10 0,55

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnos¢,

plastycznosci, na rozcigganie, wzgledne, ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C

Classification
EN IS0 21952: W CrMo1

Approvals

DVS ZERT IS0 9001
TUV Rheinland - CE

AWS A5.28: ER80S-G
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,07 0.25 0,50 0,010 0,015 0,25 10 0,55

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Yield Tensile Elonaation Impact work,
strength, strength, %/ ! ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) ° +20°C

u 380 530 22 60

(*) - Gaz ostonowy Ar 100%;
u - rozgrza€ wstepnie materiat do temperatury migdzysciegowej 150-200°C po spawaniu obrébka
w temperaturze 660 - 700°C/1 h.

u 380 530 22 60

(*) - shielding gas Ar100%
u - preheat and interpass temperature 150-200°C, after weld treatment 660-700 °C/1h.

GAS OSLONOWY: 1 SHIELDING GAS: 1
Ar100% \PDPE Ar100% \PDPE
<« PC -« PC
MATERIAL BAZOWY: PB BASE MATERIALS: PB
/ PA PF / PA PF
1,25% Cr 0,5% Mo stal stopowa odporna na petzanie. Dc — 1.25 % Cr 0.5 % Mo alloyed creep resistance steel. DC — ‘

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe
Oznaczenie HORDA CrMo1

www.hordawire.com

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,0(3.2)

Cardboard box
Rod marking HORDA CrMo1

www.hordawire.com




OXY-ACETYLENE
WELDING RODS

PRETY DO SPAWANIA
GAZOWEGO




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

PRETY DO SPAWANIA GAZOWEGO
STALE NIESTOPOWE

HORDA S1

PRET TIG PRZEZNACZONY DO tACZENIA RUR ORAZ BLACH. WYSOCE PLYNNY METAL SPOINY.

Dopuszczenia

EN ISO 12536-A: DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE

AWS A5.2:
PATONCERT

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,07 015 05 0,020 0,025 015 010

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie

plastycznosci, na rozcigganie, wzgledne,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) %

OXY-ACETYLENE RODS,
MILD STEEL

HORDA S1

ROD FOR GAS WELDING SUITABLE FOR JOINING TUBES AND PLATES. HIGHLY FLUID WELD METAL.

Classification
EN IS0 12536-A:

AWS A5.2:

Approvals

DVS ZERT IS0 9001
TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,07 015

0,020 0,025 015 010

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield

Tensile

u 260 (2420) 360 (500-640) 20

()-

u1 - Bez obrdbki cieplnej

GAS OSLONOWY: 1
- \ PE
PD
<« PC
MATERIAL BAZOWY: /PBPA PE

Stal do granicy plastycznosci
235 N/mm?2 (34 ksi) S185, S235JR

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica ?3,0(3.2)

Opakowanie kartonowe Skg Skg
Oznaczenie HORDA S1

www.hordawire.com

strength, strength, Elon%;/ation,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) ?
u 260 (2420) 360 (500-640) 20
(-
u1 - untreated, as-welded
SHIELDING GAS: 1
- x PE
PD
<« PC
BASE MATERIALS: PB
S PA PF
Steels up to a yield strength of 235MPa (34 ksi) ‘

$185, S235JR.

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box

?3,0(3.2)

Skg Skg

Rod marking

HORDA S1

www.hordawire.com




SUBMERGED ARC
WELDING WIRES

DRUT DO SPAWANIA
tUKIEM KRYTYM
(SAW)




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA SAW SOLID WIRE,
HORDA S1 LUKIEM KRYTYM (SAW) MILD STEEL HORDA S1
DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM PRZEZNACZONY DO NISKOWEGLOWYCH STALI NIESTOPO- SOLID WIRE FOR SAW OF LOW CARBON UNALLOYED STRUCTURAL STEELS WITH YIELD
WYCH 0 GRANICY PLASTYCZNOSCI DO 355 N/mm?2, STRENGTH UP TO 355 N/mm?3.
Moze byc stosowany w potaczeniu z drutem proszkowym krzemowo — manganowym. It can be used in combination with silicon-manganese welding fluxes..

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001 EN ISO 14171-A: S1

EN ISO 14171-A: S1

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.17: EL12
In combination with fluxes AB,AR,FB,MS types (EN ISO 14174)

AWS A5.17: EL12
W potaczeniu z topnikami typu AB,AR,FBMS (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,07 0,015 05 0,025 0,025 - - - £0,07 0.015 05 0,025 0,025 - - -
WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose, Yield Tensile Elonaation Impact work, Impact work,
plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA N} strength, strength, §/ ! ISO-V KV J, ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) | N/mm?2 (MPa) % +20°C -40°C N/mm? (MPa) | N/mm?2 (MPa) ? +20°C -40°C
u 2370 2480 224 10 50 u 2370 2480 224 10 50
(*) - W potaczeniu z topnikiem (*] - In combination with flux
u - Bez obrdbki cieplnej u - untreated, as-welded
MATERIAL BAZOWY: PA BASE MATERIALS: PA
Niskoweglowe i niskostopowe stale konstrukcyjne Dc + o~ ‘ Low carbon and low alloyed construction steels with yield Dc * -~
o granicy plastycznosci do 355 N/mm?. ! strength up to 355 N/mm?2, !
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,0(32) @40 Pack / diam. @20 @25 ?3,0(32) 24,0
K415 25kg 25kg 25kg 25kg K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA SAW SOLID WIRE,
HORDA 82 tUKIEM KRYTYM MILD STEEL HORDA 82
DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM PRZEZNACZONY DO NISKOWEGLOWYCH STALINIESTOPOWYCH, SOLID WIRE FOR SAW OF LOW CARBON UNALLOYED STRUCTURAL STEELS AND LOW ALLOYED
NISKOSTOPOWYCH O GRANICY PLASTYCZNOSCI DO 420 N/mm2. STEELS WITH YIELD STRENGTH UP TO 420 N/mm?.
Moze byc¢ stosowany w potaczeniu z naturalnym nieznacznie utleniajgcym sie drutem proszkowym. It can be used in combination with any neutral and slightly oxidation welding fluxes.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

Dopuszczenia

DVS ZERT ISO 9001 EN ISO 14171-A: S2

EN ISO 14171-A: S2

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.17: EM 12
In combination with fluxes AB,AR,FB,MS types (EN ISO 14174)

AWS A5.17: EM12
W potaczeniu z topnikami typu AB,AR,FB,MS (EN IS0 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,04 0,07 0,95 0,010 0,020 - - - <0,04 0.07 0,95 0,010 0,020 - - -
WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose, Yield Tensile Elonaation Impact work, Impact work,
plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA N} strength, strength, §/ ! ISO-V KV J, ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) | N/mm?2 (MPa) % +20°C -40°C N/mm? (MPa) | N/mm?2 (MPa) ? +20°C -40°C
u 2420 2520 225 10 50 u 2420 2520 225 10 50
(*) - W potaczeniu z topnikiem (*] - In combination with flux
u - Bez obrdbki cieplnej u - untreated, as-welded
MATERIAL BAZOWY: PA BASE MATERIALS: PA
Niskoweglowe i niskostopowe stale konstrukcyjne o Dc + o~ ‘ Low carbon and low alloyed construction steels with yield Dc * -~
granicy plastycznosci do 420 N/mm?2, ! strength up to 420 N/mm?2. !
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40 Pack / diam. ?3,2(3,0)

K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA SAW SOLID WIRE,

. tUKIEM KRYTYM STAINLESS STEELS .
HORDA 307Si HORDA 307Si
DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM PRZEZNACZONY, CHROMOWO - NIKLOWO - MANGANOWY DO SOLID CORROSION-RESISTANCE CHROMIUM-NICKEL-MANGANESE WIRE FOR SAW OF AUSTENITIC
SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn, 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn TYPE STEELS AND THERMO HARDENED STEELS.
STALI HARTOWANYCH TERMICZNIE. HORDA 307Si has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The high silicon
HORDA 307Si jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajgcy mu metal rodzimy. Wysoka content improves the welding properties such as wetting and weld formation. It can be used in combination with
zawartos¢ krzemu zapewnia dobre wiasciwosci mechaniczne i doskonatg ciggliwose stopiwa. Moze byé sto- fluxes AB, AF, FB types (EN ISO 14174) class 2

sowany w potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN I1SO 14174) klasa 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

Dopuszczenia

DVS ZERTISO 9001 ENISO14171-A: S18 8 Mn

ENISO14171-A: S18 8 Mn

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER 307
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

AWS A5.9: ER 307
W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,04 09 6 0,010 0,020 19,5 9 - <0,04 0.9 6 0,010 0,020 19,5 9 -
WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose, Yield Tensile Elonaation Impact work, Impact work,
plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA N} strength, strength, §/ ! ISO-V KV J, ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) | N/mm?2 (MPa) % +20°C -40°C N/mm? (MPa) | N/mm?2 (MPa) ? +20°C -40°C
u 2400 2520 225 10 50 u 2400 2520 225 110 50
(*) - W potaczeniu z topnikiem (*] - In combination with flux
u - Bez obrdbki cieplnej u - untreated, as-welded
1 BASE MATERIALS:
MATERIAL BAZOWY: PA PA
- DCs; - ' - DCs; -
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40 Pack / diam. ?3,2(3,0)

K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA SAW SOLID WIRE,

. tUKIEM KRYTYM STAINLESS STEELS .
HORDA 307Ti HORDA 307Ti
DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO - MANGANO- A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MANGANESE WIRE FOR WELDING
WY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn TYPES AND THERMO HARDENED STEELS.
6% Mn i STAL HARTOWANYCH TERMICZNIE. HORDA 307Ti has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The tita-
HORDA 307Ti jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajacy mu metal rodzimy. Zawartos¢ nium content improves the welding properties and provides a fine grain weld metal structure. The wire is
tytanu poprawia wiasciwosci spawania i zapewnia metalowa strukture spoiny drobnoziarnistej. Moze byé sto- used in combination with fluxes AB, AF, FB (EN I1SO 14174), class 2.

sowany w potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN IS0 14174) klasa 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

Dopuszczenia
DVS ZERT ISO 9001

EN IS0 14343-A: SZ18 8 Mn EN ISO 14343-A: S$Z18 8 Mn

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER 307
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

AWS A5.9: ER 307
W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,04 06 6 0,010 0,020 19,5 9 07 <0,04 06 6 0,010 0,020 19,5 9 07
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Yield Tensile Elonaation Impact work,
plastycznosci, na rozcigganie, wzgledne, ISO-V KV J, strength, strength, %/ ' ISO-V KV J,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) ° +20°C
u 450 640 41 130 u 450 640 41 130
(*) - W potaczeniu z topnikiem (*] - In combination with flux
u - Bez obrdbki cieplnej u - untreated, as-welded
MATERIAL BAZOWY: BASE MATERIALS:
PA PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr; 8% Ni Mn, Dc + - ‘ Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni Mn type, Dc * -~
stale pancerne, stale zaroodporne, stal roznoimienna. ! dissimilar steels, armour steels as well as heat-resistant steels. !
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40 Pack / diam. ?3,2(3,0)

K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA
tUKIEM KRYTYM

HORDA 308L

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA
STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 308L ma dobrg ogdlng odpornosc na korozje. Stop ma niskg zawartoS¢ wegla, dlatego jest
szczegolnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany
w przemysle chemicznym i spozywczym, a takze do rur, tub i kottow. Moze byé stosowany w potaczeniu z
topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: S199L DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER 308L
W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0,45 175 0.010 0,025 20 10 -

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnosc, Udarnos¢,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

SAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEELS

HORDA 308L

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR SAW OF AUSTENITIC
CHROMIUM-NICKEL ALLOYS 18 Cr - 8% Ni type.

HORDA 308L has good general corrosion resistance. The alloy has low carbon content; making it particularly
recommended where there is a risk of intergranular corrosion. The wire is widely used in the chemical and
food processing industries, as well as for pipes, tubes and boilers. It can be used in combination with fluxes
AB, AF, FB types (EN ISO 14174) class 2

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

EN ISO 14343-A: S199L

TUV Rheinland - CE

AWS AS.9: ER 308 L
PATONCERT

Sub-arc flux (EN I1SO 14174) AB, AF, FB types

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0,45 175 0,010 0,025 20 10 -

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elongation Impactwork, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, J ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 400 580 35 135 110 60

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u - Bez obrdbki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 18% Cr, 8% Ni. Dc PR ‘
-r
PARAMETRY PAKOWANIA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com

N/mm?2 (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C 196°C
u 400 580 35 135 10 60

(*] - In combination with flux
u - untreated, as-welded

BASE MATERIALS:
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. Dc * -

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,2(3,0)

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA
tUKIEM KRYTYM

HORDA 308LSi

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA
STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 308LSi ma dobrg ogélng odpornos¢ na korozje. Stop ma niska zawartos¢ wegla, dlatego jest szcze-
gblnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Zwiekszona zawartos¢ krzemu popra-
wia wiasciwosci zwilzania Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym i spozywczym, a takze
do rur, tub i kottow. Moze byé stosowany w potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN IS0 14174) klasa 2.

Dopuszczenia

EN ISO 14171-A: S188Mn DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER 307
W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0.8 175 0.010 0,025 20 10 -

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnosc, Udarnos¢,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

SAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEELS

HORDA 308LSi

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENITIC
CHROMIUM-NICKEL ALLOYS OF THE 18 Cr-8% Ni type.

HORDA 308LSi has good general corrosion resistance. The alloy has a low carbon content; making it par-
ticularly recommended where there is a risk of intergranular corrosion. The higher silicon content improves
the welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the chemical and food processing in-
dustries, as well as for pipes, tubes and boilers. It can be used in combination with fluxes AB, AF, FB types
(EN IS0 14174) class 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

EN ISO 14171-A: S188Mn

TUV Rheinland - CE

AWS AS5.9: ER 307
PATONCERT

Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.8 175 0,010 0,025 20 10 -

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elongation Impactwork, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, J ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 400 580 35 135 110 60

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u - Bez obrdbki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 18% Cr, 8% Ni.. Dc PR ‘
=
PARAMETRY PAKOWANIA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com

N/mm?2 (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C 196°C
u 400 580 35 135 10 60

(*] - In combination with flux
u - untreated, as-welded

BASE MATERIALS:
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. Dc * -

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,2(3,0)

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA SAW SOLID WIRE,

HORDA 309L tUKIEM KRYTYM STAINLESS STEELS HORDA 309L
DRUT DO SPAWANIA £tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWA- CONTINUQOUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR SAW STEELS WITH
NIA STALI O PODOBNYM SKEADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% CR, 12% NI. A SIMILAR COMPOSITION, WROUGHT AND CAST STEELS OF THE 23%Cr-12%Ni types.

HORDA 309L jest rowniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i potaczen miesza- The wire is also used for welding buffer layers on CMn steels and welding dissimilar joints. When using the
nych. Podczas uzywania drutu dla warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolo- wire for buffer layers and dissimilar joints, it is necessary to control the dilution of the weld from parent metal.
wanie rozcienczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrag ogélng odpornosE na korozje. Moze byc stosowany w HORDA 309L has good general corrosion resistance. It can be used in combination with fluxes AB, AF, FB
potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2. types (EN ISO 14174) class 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

Dopuszczenia
DVS ZERT ISO 9001 EN IS0 14343-A: S§2312L

TUV Rheinland - CE AWS A5.9: ER309L

EN IS0 14343-A: S2312L

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER309L
W potgczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

PATONCERT
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,03 04 18 0,010 0,025 24 13 - <0,03 04 18 0,010 0,025 24 13 -
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosé, Udarnos¢, Yield Tensile Elonaation Impact work, | Impactwork, | Impact work,
(*) | plastycznosci, | na rozcigganie,  wzgledne, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, (*) strength, strength, 9/ " | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) ° +20°C -60°C -196°C
u 400 580 35 135 10 60 u 400 580 35 135 10 60
(*) - W potaczeniu z topnikiem (*] - In combination with flux
u - Bez obrdbki cieplnej u - untreated, as-welded
MATERIAL BAZOWY: BASE MATERIALS:
PA PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 23% Cr, 12% Ni, Dc + - ‘ Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type, Dc * -~
stal roznoimienna, warstwy buforowe. ! dissimilar joints, buffer layers !
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40 Pack / diam. ?3,2(3,0)
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA SAW SOLID WIRE,

. tUKIEM KRYTYM STAINLESS STEELS .
HORDA 309LSi HORDA 309LSi
DRUT DO SPAWANIA £tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWA- A CONTINUOUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR SAW STEELS WITH A
NIA STALI O PODOBNYM SKEADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% CR, 12% Ni. SIMILAR COMPOSITION, WROUGHT AND CAST STEELS OF THE 23%Cr-12%Ni types.
HORDA 309LSi jest rowniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i ztgczy réznoimien- The wire is also used for welding buffer layers on CMn steels and welding dissimilar joints. When us-
nych. Podczas uzywania drutu dla warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolo- ing the wire for buffer layers and dissimilar joints, it is necessary to control the dilution of the weld.
wanie rozcienczenia spoiny. HORDA 309L ma dobra ogéing odpornos¢ na korozje. Moze byé stosowany w HORDA 309LSi has good general corrosion resistance. It can be used in combination with fluxes AB, AF,
potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2. FB types (EN ISO 14174) class 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

Dopuszczenia
DVS ZERT ISO 9001

EN IS0 14343-A: S2312LSi EN ISO 14343-A: S2312LSi

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER 309 LSi
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

AWS A5.9: ER 309 LSi
W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,03 08 18 0,010 0,025 24 13 - £0,03 08 18 0,010 0,025 24 13 -
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnose, Udarnosé, Udarnos¢, Yield Tensile Elonaation Impact work, | Impactwork, | Impact work,
(*) | plastycznosci, | na rozcigganie,  wzgledne, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, (*) strength, strength, 9/ " | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) ° +20°C -60°C -196°C
u 400 580 35 135 10 60 u 400 580 35 135 10 60
(*) - W potaczeniu z topnikiem (*] - In combination with flux
u - Bez obrdbki cieplnej u - untreated, as-welded
MATERIAL BAZOWY: PA BASE MATERIALS: PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, Dc + - ‘ Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type, dissimilar Dc * -~ ‘
stal roznoimienna, warstwy buforowe. ! joints, buffer layers '
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40 Pack / diam. ?3,2(3,0)

K415 25kg 25kg 25kg 25kg
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PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA
tUKIEM KRYTYM

HORDA 310

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA
STALI AUSTENITYCZNYCH ZAROODPORNYCH TYPU 25% Cr, 20% Ni.

HORDA 310 ma dobra 0gdlng odpornos¢ na utlenianie, szczegdlnie w wysokiej temperaturze, ze wzgledu na
wysoka zawartosc Cr. Typowe zastosowania obejmujg piece przemystowe i czesci kottow, a takze wymien-
niki ciepta. Moze byé stosowany w potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: §2520 DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER 310
W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,10 05 18 0,010 0,020 26 21 <0,30

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA N}

SAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 310

A CONTINUOUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING HEAT-RE-
SISTANT AUSTENITIC STEELS OF THE 25% Cr, 20% Ni types.

HORDA 310 has good general oxidation resistance, especially at high temperatures, due to its high Cr content.
Common applications include industrial furnaces and boiler parts, as well as heat exchangers, It can be
used in combination with fluxes AB, AF, FB types (EN I1SO 14174) class 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

EN ISO 14343-A: §2520

TUV Rheinland - CE

AWS AS5.9: ER 310
PATONCERT

Sub-arc flux (EN I1SO 14174) AB, AF, FB types

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<010 05 18 0,010 0,020 26 21 <0,30

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Elongation Impact work, Impact work,
strength, strength, §/ ! ISO-V KV J, ISO-V KV J,
N/mm?(MPa) = N/mm? (MPa) ° +20°C -196°C

Yield Tensile

N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -196°C

u 390 590 43 175 55

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u - Bez obrdbki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 25% Cr, 20% Ni. Dc o ‘
=
PARAMETRY PAKOWANIA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com

u 450 670 35 120 80

(*] - In combination with flux
u - untreated, as-welded

BASE MATERIALS:
Stainless chromium-nickel steels 25 Cr-20% Ni type. Dc * -

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,2(3,0)

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA
tUKIEM KRYTYM

HORDA 316L

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO-MOLIBDENO-
WYCH, DO SPAWANIA STALIAUSTENITYCZNYCH 1 STOPOW TYPU 18% Cr, 8% Ni oraz 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316L ma dobra 0gblng odpornose na korozje; stop ma bardzo dobrg odpornos¢ na korozje szczegélnie w
Srodowisku kwasnym i chlorowanym. Stop ma niskg zawartos¢ wegla i molibdenu, dlatego jest polecany w przy-
padku wystapienia ryzyka korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym
i spozywczym, a takze w przemysle stoczniowym i przy réznych typach konstrukciji architektonicznych. Moze byé
stosowany w potgczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: S$19123L DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE

AWS AS5.9: ER316L
PATONCERT

W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 05 18 0.010 0,020 19 12 26

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnosc, Udarnos¢,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

SAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEELS

HORDA 316L

A CONTINUOUS, SOLID , CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM WIRE FOR WELD-
ING AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr -8% Ni and18% Cr -10% Ni -3% Mo types.

HORDA 316L has good general corrosion resistance; in particular, the alloy has very good resistance to corrosion
in acid and chlorinated environments. The alloy has a low carbon content and molybdenum content which makes it
particularly recommended when there is a risk of intergranular corrosion. . The higher silicon content improves the
welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the chemical and food processing industries, as well
as in shipbuilding and various types of architectural structure. It can be used in combination with fluxes AB, AF, FB
types (EN IS0 14174) class 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

EN ISO 14343-A: S$19123L

TUV Rheinland - CE

AWS AS.9: ER316L
PATONCERT

Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 05 18 0,010 0,020 19 12 26

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elongation Impactwork, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, J ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 440 620 37 120 95 55

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u - Bez obrdbki cieplnej

MATERIAL BAZOWY: PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc + - ‘
18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo. !
PARAMETRY PAKOWANIA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com

N/mm?2 (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C 196°C
U 440 620 37 120 95 55

(*] - In combination with flux
u - untreated, as-welded

BASE MATERIALS:

Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni and 18% Cr -10% Dc -
Ni -3% Mo type

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,2(3,0)

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA
tUKIEM KRYTYM

HORDA 316LSi

DRUT DO SPAWANIA £tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWO-MOLIBDENO-
WYCH, DO SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH | STOPOW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316LSi ma dobrg ogélng odpornos¢ na korozje; stop ma bardzo dobrg odpornos¢ na korozje w Srodowisku
kwasnym i chlorowanym. Stop ma niska zawartos¢ wegla i molibdenu, co czyni go szczegblnie polecanym, gdy ist-
nieje ryzyko wystapienia korozji migdzykrystalicznej. Zwigkszona zawartos¢ krzemu poprawia wtasciwosci zwilza-
nia. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym i spozywczym, a takze w przemyéle stoczniowym
i réznych typach konstrukcji architektonicznych. Moze byé stosowany w potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB
(EN IS0 14174) klasa 2.

Dopuszczenia
DVS ZERT ISO 9001

EN IS0 14343-A: S19123LSi
TUV Rheinland - CE

PATONCERT

AWS AS5.9: ER 316 LSi

W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0.8 18 0.010 0,020 19 12 26

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie Udarnos¢, Udarnosc, Udarnos¢,

(*) plastycznosci, | na rozcigganie,| wzgledne, ISO-VKVJ, ISO-V KV J, ISO-V KV J,

SAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEELS

HORDA 316LSi

A CONTINUOUS, SOLID , CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM WIRE FOR WELDING
AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr -8% Ni and18% Cr -10% Ni -3% Mo TYPES.

HORDA 316LSi has good general corrosion resistance; in particular, the alloy has very good resistance to corrosion
in acid and chlorinated environments. The alloy has a low carbon content and molybdenum content which makes it
particularly recommended when there is a risk of intergranular corrosion. . The higher silicon content improves the
welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the chemical and food processing industries, as well
as in shipbuilding and various types of architectural structure. It can be used in combination with fluxes AB, AF, FB
types (EN IS0 14174) class 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

EN ISO 14343-A: S$1912 3 LSi

TUV Rheinland - CE

AWS AS.9: ER 316 LSi
PATONCERT

Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,03 0.8 18 0,010 0,020 19 12 26

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elongation Impactwork, | Impactwork, | Impact work,
(*) strength, strength, J ISO-V KV J, ISO-VKVJ, | ISO-VKVJ,

N/mm? (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C -196°C

u 440 620 37 120 95 55

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u - Bez obrdbki cieplnej

MATERIAL BAZOWY: PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc + - ‘
18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo. !
PARAMETRY PAKOWANIA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com

N/mm?2 (MPa) | N/mm? (MPa) % +20°C -60°C 196°C
U 440 620 37 120 95 55

(*] - In combination with flux
u - untreated, as-welded

BASE MATERIALS:

Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni and 18% Cr -10% Dc -
Ni -3% Mo type

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,2(3,0)

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE

WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA
tUKIEM KRYTYM

HORDA 347

DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO - NIKLOWY DO SPAWANIA
STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 347 ma dobrag 0g6lng odpornos¢ na korozje. Stop stabilizuje sie niobem, aby poprawi¢ odpornos¢
na korozje miedzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawartos¢ niobu, stop ten jest zalecany
do stosowania w wyzszych temperaturach. Moze by¢ stosowany w potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB
(EN IS0 14174) klasa 2.

Dopuszczenia

EN IS0 14343-A: S199Nb DVS ZERTISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

AWS A5.9: ER 308 Nb
W potaczeniu z topnikami typu AB,AF,FB (EN ISO 14174)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,05 05 15 0,010 0,020 20 10 0,5(10xC)

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnose, Udarnose,

plastycznosci, | na rozcigganie, wzgledne, ISO-VKVJ, [S{0RYA N}

SAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 347

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENITIC
CHROMIUM-NICKEL ALLOYS OF THE 18% Cr-8% Ni TYPE.

HORDA 347 has good general corrosion resistance. The alloy is stabilized with niobium to improve resistance
to the intertergranular corrosion of the weld metal. Due to the niobium content, this alloy is recommended for
use at higher temperatures. It can be used in combination with fluxes AB, AF, FB types (EN IS0 14174 class 2.

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

Classification

EN ISO 14343-A: S199Nb

TUV Rheinland - CE

AWS AS.9: ER 308 Nb
PATONCERT

Sub-arc flux (EN I1SO 14174) AB, AF, FB types

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,05 05 15 0,010 0,020 20 10 0,5(10xC)

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaation Impact work, Impact work,
strength, strength, §/ ! ISO-V KV J, ISO-V KV J,
N/mm?(MPa) = N/mm? (MPa) ° +20°C -196°C

N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C -60°C

u 440 640 37 110 80

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u - Bez obrdbki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc + - ‘
18% Cr, 8% Ni. !
PARAMETRY PAKOWANIA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

www.hordawire.com

u 440 640 37 110 80

(*] - In combination with flux
u - untreated, as-welded

BASE MATERIALS:
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. Dc * -

PACKING DATA:

Pack / diam. ?3,2(3,0)

www.hordawire.com




PRETY SPAWALNICZE WELDING WIRE

DRUT DO SPAWANIA LUKIEM KRYTYM SAW SAW SOLID WIRE,

STALE ENERGETYCZNE ODPORNE NA PELZANIE CREEP RESISTANCE STEEL
HORDA CrMo1 HORDA CrMo1
DRUT DO SPAWANIA tUKIEM KRYTYM PRZEZNACZONY DO SPAWANIA STALI STOPOWYCH 1,25% Cr, SAW WIRE FOR 1.25 % Cr 0.5 % Mo ALLOYED PLATE AND TUBE STEELS PREFERABLY USED FOR THE
0,5% Mo KOTEOWYCH | RUROWYCH ORAZ BLACH. NAJLEPIEJ STOSOWAC DO STALI TYPU 13CrMo4-5 STEELS 13CrMo4-5 OR ASTM A335 P11/P12.
lub ASTM A335 P11/P12. Approved in long-term condition up to +570°C service temperature. Suitable for step-cooling application.
Pracujgcych w zakresie temperatury +570°C. Nalezy zachowywat wytyczne dotyczace obrabki cieplnej metalu. It can be used in combination with any neutral and slightly oxidation welding fluxes.

Moze byc stosowany w potaczeniu naturalnym z nieznacznie utleniajgcym sie drutem proszkowym.

Dopuszczenia Classification Approvals
EN ISO 14171-A: S CrMo1 DVS ZERT IS0 9001 EN ISO 14171-A: S CrMo1 DVS ZERT IS0 9001
AWS A5.23: EB2 TUV Rheinland - CE AWS A5.23: EB2 TUV Rheinland - CE
PATONCERT PATONCERT
Sub arc flux EN 760: SAFB165DCHS5 Sub arc flux EN 760: SAFB165DCHS5
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
0,07 0.25 05 0,010 0,020 10 0,55 - 0,07 0.25 05 0,010 0,020 10 0,55 -
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Udarnos¢, Yield Tensile Elonaation Impact work,
plastycznosci, na rozciaganie, wzgledne, ISO-V KV J, strength, strength, %/ ! ISO-V KV J,
N/mm2 (MPa) N/mm? (MPa) % +20°C N/mm2 (MPa) N/mm?2 (MPa) ° +20°C
u 380 530 22 60 u 380 530 22 60
(*) - W potaczeniu z topnikiem (*) - In combination with flux
u - rozgrza€ wstepnie materiat do temperatury 150 - 200°C, po spawaniu 660 - 700°C/1 h. u - preheat and interpass temperature 150-200°C, after weld treatment 660-700 °C/1h.
MATERIAL BAZOWY: BASE MATERIALS:
PA PA
1,25% Cr, 0,5% Mo stal stopowa odporna na petzanie. Dc + ‘ 1.25 % Cr 0.5 % Mo alloyed creep resistance steel. Dc +
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Opak. / érednica @20 @25 ?3,2(3,0) @40 Pack / diam. ?3,2(3,0)
K415 25kg 25kg 25kg 25kg
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WIRES
FOR HARDFACING

DRUTY LITE MIG/MAG
DO NAPAWANIA




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT DO NAPAWANIA
STALE NIERDZEWNE

HORDA 420

DRUTLITY O WYSOKIEJ ZAWARTOSCIWEGLA, TYP13% Cr, STOSOWANY DO NAPAWANIA ELEMENTOW
NARAZONYCH NA SCIERANIE. WARSTWA WIERZCHNIA SPOINY ODPORNA JEST NA KOROZJE SKtA-
DAJACA SIE Z MARTENZYTU Z WEGLIKAMI CHROMU.

HORDA 420 jest zalecany do produktow, ktore wymagajg najwyzszej odpornosci na Scieranie. Wymagane
jest wstepne podgrzanie a temperatura miedzy warstwami nie jest nizsza niz 200 °C, a nastepnie zastoso-
wac powolne chtodzenie.

Dopuszczenia

EN ISO 14343-A: G13M13 DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

G13M12
AWS A5.9: ER 420

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,32 0,45 0,60 0,010 0,015 13,20 <06 <075

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

Pierwsza warstwa Druga warstwa Trzecia warstwa Czwarta warstwa

SURFACING GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 420

A CONTINUOUS, SOLID HIGH-CARBON WIRE OF THE 13% Cr TYPE IS USED FOR REPAIR AND HARDFACING
WEAR-RESISTANT SURFACING. CORROSION RESISTANT BUILD-UP LAYER CONSIST OF MARTENSITE WITH
CHROMIUM CARBIDES.

HORDA 420 is recommended for surfacing applications that call for superior resistance to abrasion.
It requires preheat and interpass temperatures of not less than 200°C, followed by slow cooling.

Classification

EN ISO 14343-A: G13M13
G 13 M12

AWS A5.9: ER 420

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,32 0,45 0,60 0,010 0,015 13,20 <06 <075

WELD METAL HARDNESS HRC (1,2 mm WIRE)

First layer Second layer Third layer Forth layer

u 48 -52 52 -56 52 - 56 §3-57

Twardo$é metalu spoiny, HRC (drut @1,2 mm)
(*) - Gas ostonowy
u - Bez obrébki cieplnej

GAS OSLONOWY:
Ar+1-2% CO:2 \ PE
- PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stale weglowe i niskostopowe,
stale nierdzewne. D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / Srednica
BS 200 S5kg
BS 300 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg

www.hordawire.com

u 48 -52 52 - 56 52 - 56 53-57

Weld metal hardness HRC (1,2 mm wire)
(*) - Shielding gas Ar +1-2% CO:
U - untreated, as-welded

SHIELDING GAS:

Ar +1-2% CO: \PDPE PG
-« PC
BASE MATERIALS: B
S FlA PF
Carbon and low-alloy steels,
stainless steels. D C +

PACKING DATA:

Pack / diam.

BS 200 Skg

BS 300 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT DO NAPAWANIA
STALE NIERDZEWNE

HORDA 42H

DRUTLITY O NISKIEJ ZAWARTOSCI WEGLA 13% Cr, 4,5% Ni, Mo, STOSOWANY DO NAPAWANIA ELEMEN-
TOW NARAZONYCH NA SCIERANIE.

Warstwa wierzchnia spoiny jest odporna na korozje zalecana do produktow dziatajgcych w warunkach ka-
witacji i zuzycia Sciernego przy obcigzeniach udarowych. Wstepne podgrzanie do temperatury miedzy war-
stwami 100 - 130°C jest wymagane tylko w przypadku grubosciennych czesci.

Dopuszczenia

ENISO 14343-A: G134 M13 DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

G134 M12
AWS A5.9: ER 410NiMo

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,032 09 0,70 0,010 0,015 13,20 4,5 0,5

WSZYSTKIE WLASCIWOSCI MECHANICZNE

Pierwsza warstwa| Drugawarstwa | Trzecia warstwa | Czwarta warstwa

GMAW 34-36 36-38 38-40 38-40
GMAW with CMT process 36 - 38 40-42 40-42 -

Twardoéé metalu spoiny, HRC (drut @1,2 mm)
(*) - Ar + 2% CO2 unu Ar + 2% 02

GAS OSLONOWY:
Maksymalny
Ar +2% CO2 lub Ar + 2% 02 wktad ciepta PE
1,5 kJ/mm < PC
MATERIAL BAZOWY:
PA PF

Stale weglowe i niskostopowe,

stale nierdzewne. D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / érednica . , ! ?30(3.2)
BS 200 S5kg S5kg -

BS 300 15 -18 kg 15-18 kg 15-18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com

SURFACING GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 42H

A CONTINUOUS, SOLID LOW-CARBON WIRE OF THE 13% Cr, 4,5% Ni, Mo TYPE IS USED FOR REPAIR AND
HARDFACING WEAR-RESISTANT SURFACING.

Corrosion resistant build-up layer HORDA 42H is recommended for surfacing applications for cavitations
and abrasive wear with impacts. requires Preheat and interpass temperatures 100 — 130°C is required for
thick wall detail.

Classification
EN IS0 14343-A: G134M13

Approvals
DVS ZERT IS0 9001

TUV Rheinland - CE

G134 M12
PATONCERT

AWS A5.9: ER 410NiMo

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,032 09 0,70 0,010 0,015 13,20 4,5 0,5

WELD METAL HARDNESS HRC (1,2 mm WIRE)

First layer Second layer Third layer Forth layer
GMAW 34-36 36-38 38-40 38-40
GMAW with CMT process 36-38 40-42 40-42 -

(*) - Ar+ 2% COz or Ar + 2% 02

SHIELDING GAS: 1
Ar +2% COz or Ar + 2% 02 Maximum heat \PDPE PG

input 1,5 kd/mm

< PC
BASE MATERIALS: PB
PA PF

Carbon and low-alloy steels,
stainless steels. D C +

PACKING DATA:

Pack / diam.

?3,0(32)

BS 200 Skg Skg -
BS 300 15 -18 kg 15 -18 kg 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

www.hordawire.com




DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT DO NAPAWANIA

HORDA 30HGS

DRUT LITY O DUZEJ ZAWARTOSCI WEGLA, TYPU Cr - Mn - Si, STOSOWANY DO NAPAWANIA ELEMEN-
TOW NARAZONYCH NA SCIERANIE.

Warstwa wierzchnia sktada sie z perlitu z martenzytem i inkluzjg bainitu. Jest zalecany do produktéw dziataja-
cych pod wptywem obcigzen udarowych. Korzystne jest wstepne podgrzanie a temperatura miedzy warstwa-
mi nie jest nizsza niz 100 °C, a nastepnie zastosowac powolne chtodzenie.

Dopuszczenia
EN IS0 14343-A: G134 M13 DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE

G134 M12
PATONCERT

AWS A5.9: ER 420

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,032 1,0 110 0,010 0,015 10 <06 <075

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

(*) Pierwsza warstwa Druga warstwa Trzecia warstwa Czwarta warstwa

SURFACING GMAW SOLID WIRE

HORDA 30HGS

A CONTINUOUS, SOLID HIGH-CARBON WIRE OF THE Cr-Mn-Si TYPE IS USED FOR REPAIR AND HARDFAC-
ING WEAR-RESISTANT SURFACING.

Build-up layer consists of perlite with martensite and bainite inclusions and recommended for applications
that work in impact load. Prefferable to preheat and interpass temperatures of not less than 100°C, followed
by slow cooling.

Classification

EN ISO 14343-A: G134 M13
G134 M12

AWS A5.9: ER 420

Approvals
DVS ZERT ISO 9001

TUV Rheinland - CE
PATONCERT

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,032 10 110 0,010 0,015 10 <06 <075

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

First layer Second layer Third layer Forth layer

u 32-35 35-37 36-38 38-40

Twardo$é metalu spoiny, HRC (drut @1,2 mm)
(*) - Gas ostonowy Ar +1-2% CO:
u - Bez obrébki cieplnej

GAS OSLONOWY:
Ar + 2% CO2 unu Ar + 2% 02 \ PE
P PC
MATERIAL BAZOWY:
/ PA PF
Stale weglowe i niskostopowe,
stale nierdzewne. D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

Opak. / srednica
BS 200 S5kg
BS 300 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg

www.hordawire.com

u 32-35 35-37 36-38 38-40

Weld metal hardness HRC (1,2 mm wire)
(*) - Shielding gas Ar +1-2% CO:
U - untreated, as-welded

SHIELDING GAS:

Ar + 2% CO2 or Ar + 2% O \PDPE PG
<+ PC
BASE MATERIALS: B
/ PA PF
Carbon and low-alloy steels, *
stainless steels. D C +

PACKING DATA:

Pack / diam.

BS 200 Skg

BS 300 15 -18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg

www.hordawire.com










