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Proces spawalniczy:

G

E
MF
TIG
MSG
upP

spawanie gazowe

spawanie reczne elektrodg otulong
spawanie drutem rdzeniowym
spawanie metoda TIG

spawanie w ostonie drutéw ochronnych
spawanie tukiem krytym
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Grupa Typ spoiwa lub stopiwa

1

10
20
21
22
23
30

31
32

niestopowe do 0,4%C lub niskostopowe do
0,4%C i maksymalnie do 5% dodatkow
stopowych Cr, Mn, Mo i Ni tgcznie
niestopowe z ponad 0,4%C lub
niskostopowe z ponad 0,4%C i
maksymalnie do 5% dodatkéw stopowych
Cr, Mn, Mo i Ni fgcznie

stopowe o wiasciwosciach stali
narzedziowej do pracy “na gorgaco”
stopowe o wiasciwosciach stali
narzedziowej, szybkotnacej

stopowe z ponad 5%Cr i matej zawartosci
C (do ok. 0,2%)

stopowe z ponad 5%Cr i wiekszg
zawartoscig C (do ok. 0,2% do 2,0%)
austenityczno-manganowe z od 11% do
18%Mn z ponad 0,5%C i do 3% Ni
austenityczne Cr-Ni-Mn

stale Cr-Ni (nierdzewne, kwasoodporne i
zaroodporne)

z duzg zawartoscig C i duzg zawartoscig
Cr, bez dodatkow tworzacych wegliki

na bazie Co z dodatkiem Cr-W, z lub bez
Ni i Mo

na bazie weglikéw (spiekane, odlewane
lub rdzeniowe)

na bazie Ni z dodatkiem Cr, z dodatkiem
Cr-B

na bazie Ni z dodatkiem Mo, z lub bez Cr
na bazie Cu z dodatkiem Sn

na bazie Cu z dodatkiem Al

na bazie Cu z dodatkiem Ni

UM

Klasyfikacja materiatéw spawalniczych przeznaczonych do napawania (zgodnie z
normg DIN 8555)
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Metoda formowania
GW walcowane
GO odlewane
Gz ciagnione
GS spiekane
GF rdzeniowe
UM w otulinie
\
Stopien Zakres
twardosci twardosci
150 125<HB <175
200 175 <HB <225
250 225 <HB <275
300 275<HB <325
350 325<HB <375
400 375 <HB <450
40 37 <HRC <42
45 42 <HRC <47
50 47 <HRC <52
55 52 <HRC <57
60 57 <HRC <62
65 62 <HRC <67
70 HRC <67
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Wiasciwos$ci metalu spoiny

OV ZXOO

odporny na korozje

odporny na scieranie

umacniany zgniotowo
niemagnetyczny

odporny na udary

nierdzewny

zdolno$¢ do ciecia (sale szybkotnace)
wytrzymato$¢ w podwyzszonych
temperaturach, jak w stalach
narzedziowych do pracy “na goraco”
zaroodporny do pracy w temperaturze
powyzej 600°C



