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Montaż pierwszej linii produkcyjnej LLC VITAPOLIS  
rozpoczął się w 2014 roku w Zakładach Produkcyjnych w 
Boyarka w obwodzie kijowskim. Linia produkcyjna drutu 
została uruchomiona w lipcu 2015 roku. Druty spawalnicze 
asygnowano zarejestrowanym znakiem towarowym Horda. 
Przygotowanie produkcji, montaż urządzeń oraz 
doskonalenie technologii produkcyjnej zostało 
przeprowadzone przez absolwentów Wydziału Spawalnictwa 
Politechniki w Kijowie, którzy zdobyli doświadczenie w 
produkcji materiałów spawalniczych w Instytucie 
Elektrycznego Spawania im. E. O. Patona.
 
Schemat produkcji i sprzęt wybrano mając na uwadze 
najwyższe wymagania klientów co do właściwości drutu, 
odpowiadających normom europejskim i amerykańskim, a 
także uwzględniając wydajność produkcji oraz 
minimalizując szkodliwy wpływ na środowisko naturalne.
 
Kontrola jakości wykorzystywanego do produkcji drutu 
walcowanego oraz testowanie wyrobów gotowych 
przeprowadzane są we własnym certyfikowanym 
laboratorium, wyposażonym w urządzenia do 
przeprowadzania analiz chemicznych, testów 
mechanicznych oraz sprawdzających technologię 
spawania.  

Schemat produkcji obejmuje druty do spawania stali 
węglowej i niskowęglowej, stali wysokowytrzymałych, stali 
nierdzewnej i żaroodpornej oraz stali pancernych. Produkty 
wykonane są na nowoczesnym europejskim sprzęcie. Druty 
Horda są zgodne z normami EN, ISO, AWS i GOST oraz ze 
specjalnymi wymaganiami technicznymi klientów.
Druty lite produkowane są o średnicy 0,8 – 4,0 mm w 
BS200, BS300, K415 rolkach precyzyjnie nawijanych zgodnie 
ze standardem EV ISO 544. Produkowane są również pręty 
do spawania łukowego metodą TIG. Druty o średnicy 2,0 
mm i większej mogą być dostarczane w wiązkach o wadze 
do 1 t. W przypadku zautomatyzowanych kompleksów, 
proponujemy drut o średnicy 0,8 mm - 1,6 mm, 
występujący w oryginalnych opakowaniach DizhkaPack o 
wadze 200, 250 lub 500 kg. 
W trakcie produkcji używamy wyłącznie certyfikowanych 
surowców, których dostawcy nadzorowani są przez naszych 
specjalistów technicznych.
 
System Zarządzania Jakością Produkcji odpowiada ISO 9001 
i jest certyfikowany przez DVS Zert Center. Po przejściu 
odpowiednich testów kwalifikacyjnych i audytu TUV 
Rheinland, firma VITAPOLIS ma prawo oznaczać druty 
HORDA znakiem CE. Druty spawalnicze HORDA uzyskały 
również certyfikaty PATONCERT. Wszystkie druty 
spawalnicze produkowane przez LLC VITAPOLIS posiadają 
certyfikaty zgodności UkrCEPRO.
 
Firma VITAPOLIS produkująca druty i pręty HORDA stara się, 
aby jej produkty były wzorcem jakości wśród ukraińskich 
drutów spawalniczych.
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DRUTY LITE GMAW



DRUT SPAWALNICZY

HORDA
DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIESTOPOWE

 DRUT LITY PRZEZNACZONY DO ZASTOSOWANIA PRZY SPAWANIU STALI KONSTRUKCYJNYCH

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

GAS OSŁONOWY

MATERIAŁ BAZOWY

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność 

PARAMETRY PAKOWANIA 

Stal do granicy plastyczności
420 N/mm2 (60 ksi)

u – Bez obróbki cieplnej - gaz osłonowy Ar + 15 – 25%  CO
2

u2 – Bez obróbki cieplnej – gaz osłonowy 100% CO
2

Horda 3Si1 to niemiedziowany drut lity zapewniający szczególnie niską ilość rozprysków. Dzięki 
doskonałym właściwościom drutu podawanego z dużą prędkością, szczególnie nadaje się do 
spawania zrobotyzowanego.

DRUT SPAWALNICZY

DizhkaPack

Opak. / średnica
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DRUT SPAWALNICZY
DRUT SPAWALNICZY

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIESTOPOWE

 DRUT LITY PRZEZNACZONY DO ZASTOSOWANIA PRZY SPAWANIU STALI KONSTRUKCYJNYCH

HORDA

Horda 4Si1 to niemiedziowany uniwersalny drut lity do zastosowania w metodzie MIG/MAG 
zapewniający szczególnie niską ilość rozprysków. Dzięki doskonałym właściwościom drutu 
podawanego z dużą prędkością, szczególnie nadaje się do spawania zrobotyzowanego.

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność 

u – Bez obróbki cieplnej - gaz osłonowy Ar + 15 – 25%  CO
2

u2 – Bez obróbki cieplnej – gaz osłonowy 100% CO
2

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

Stal do granicy plastyczności
460 N/mm2 (60 ksi)

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

DizhkaPack



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 307Si
DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

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

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność 

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:Ar + 2 % CO

2

MATERIAŁ BAZOWY:

Stal nierdzewna chromowo – niklowa 
18% Cr, 8% Ni, 6% Mn, stal różnoimienna.

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Opak. / średnica

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

HORDA 307Si jest odporny na korozję w podobnym stopniu co odpowiadający mu metal rodzimy. Wysoka 
zawartość krzemu zapewnia dobre właściwości mechaniczne i doskonałą ciągliwość stopiwa. Drut ma bardzo 
szerokie zastosowanie w przemyśle. Używany jest między innymi do łączenia stali austenitycznych, 
manganowych, utwardzanych w procesie hartowania, a także stali żaroodpornych. 



DRUT SPAWALNICZY

Klasyfikacja Dopuszczenia

HORDA 307Ti
DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

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

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność 

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:
Ar + 2% CO

2
; Ar + 18 – 25% CO

2

MATERIAŁ BAZOWY:

Stal nierdzewna chromowo – niklowa 
18% Cr, 8% Ni, 6% Mn, stal pancerna, stal różnoimienna.

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Opak. / średnica

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

HORDA 307Ti jest odporny na korozję w podobnym stopniu co odpowiadający mu metal rodzimy. 
Zawartość tytanu poprawia właściwości spawania, takie jak odpryski i zwilżanie. Drut ma bardzo 
szerokie zastosowanie i używany jest między innymi do łączenia stali austenitycznych, manganowych, 
utwardzanych w procesie roboczym, jak również blach pancernych i żaroodpornych.



DRUT SPAWALNICZY

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 308L
 DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH 
STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Opak. / średnica

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

HORDA 308L ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop ma niską zawartość węgla, dlatego jest 
szczególnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji międzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany 
w przemyśle chemicznym i spożywczym, a także do rur, tub i kotłów. 



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNEHORDA 308LSi

 DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH 
STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 18% Cr, 8% Ni

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

HORDA 308LSi ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop ma niską zawartość węgla, dlatego jest 
szczególnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji międzykrystalicznej. Zwiększona zawartość krzemu 
poprawia właściwości zwilżania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemyśle chemicznym i spożywczym, a 
także do rur, tub i kotłów.



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 309L

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O PODOBNYM 
SKŁADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni.

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

DizhkaPack

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, 
stal różnoimienna, warstwy buforowe.

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

HORDA 309L jest również używany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i połączeń mieszanych. 
Podczas używania drutu dla warstw buforowych i złączy różnoimiennych konieczne jest kontrolowanie 
rozcieńczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrą ogólną odporność na korozję.



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 309LSi
DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O PODOBNYM 
SKŁADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni.

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, 
stal różnoimienna, warstwy buforowe.

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

DizhkaPack

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

HORDA 309LSi jest również używany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i różnoimiennych. 
Podczas używania drutu do warstw buforowych i złączy różnoimiennych konieczne jest kontrolowanie 
rozcieńczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrą ogólną odporność na korozję. Zwiększona zawartość krzemu 
poprawia właściwości zwilżania. 



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 310

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 25% Cr, 20% Ni, 

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność 

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

Opak. / średnica

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STALI 
AUSTENITYCZNYCH ŻAROODPORNYCH TYPU 25% Cr, 20% Ni.  

HORDA 310 ma dobrą ogólną odporność na utlenianie, szczególnie w wysokiej temperaturze, ze względu na 
wysoką zawartość Cr. Typowe zastosowania obejmują piece przemysłowe, części kotłów, a także wymienniki 
ciepła. 



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 316L

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

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

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

Opak. / średnica

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO 
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH  I STOPÓW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316L ma dobrą ogólną odporność na korozję natomiast stop ma bardzo dobrą odporność na korozję  
szczególnie w środowisku kwaśnym i chlorowanym. Stop ma niską zawartość węgla i molibdenu, dlatego jest 
polecany w przypadku wystąpienia ryzyka korozji międzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w 
przemyśle chemicznym i spożywczym, a także w przemyśle stoczniowym i przy różnych typach konstrukcji 
architektonicznych. 



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 316LSi

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

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

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

Opak. / średnica

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO 
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH  I STOPÓW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316LSi ma dobrą ogólną odporność na korozję natomiast  stop ma bardzo dobrą odporność na korozję w 
środowisku kwaśnym i chlorowanym. Stop ma niską zawartość węgla i molibdenu, co czyni go szczególnie 
polecanym, gdy istnieje ryzyko wystąpienia korozji międzykrystalicznej. Zwiększona zawartość krzemu poprawia 
właściwości zwilżania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemyśle chemicznym i spożywczym, a także w 
przemyśle stoczniowym i różnych typach konstrukcji architektonicznych. 



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 321

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni, 

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność 

WWW.HORDAWIRE.COM WWW.HORDAWIRE.COM

Opak. / średnica

 DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH 
STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 321 ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop stabilizowany jest tytanem, aby poprawić odporność na 
korozję międzykrystaliczną spawanego metalu. Ze względu na zawartość tytanu stop ten jest zalecany do 
stosowania w agresywnych rozwiązaniach i w wyższych temperaturach.



DRUT SPAWALNICZY

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 347

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność 

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni, 

Opak. / średnica

 DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH 
STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 347 ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop stabilizuje się niobem, aby poprawić odporność na 
korozję międzykrystaliczną spawanego metalu. Ze względu na zawartość niobu, stop ten jest zalecany do 
stosowania w wyższych temperaturach.



DRUT SPAWALNICZY
DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNEHORDA 395

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2

u – Bez obróbki cieplnej

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

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

Opak. / średnica

 DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO – MOLIBDENOWY ZAWIERAJĄCY AZOT DO 
SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH

HORDA 395 jest odpowiednia do spawania stali o podwyższonej wytrzymałości. Drut nadaje się do powlekania 
krawędzi stali węglowej w celu spawania stali austenitycznej. Metal spoiny ma lepszą odporność na korozję 
szczelinową niż zwykła stal 18% Cr, 8% Ni, Mo. Stop ten jest szeroko stosowany w wielu dziedzinach związanych z 
energetyką jądrową i energetyką cieplną. 



DRUT SPAWALNICZY

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 410NiMo

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność 

(*) – Gaz osłonowy Ar + 1-2% O
2
; u – bez obróbki cieplnej

a – wyżarzać w dół, 580oC/8H w 300oC

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa 
i martenzytyczno-ferrytyczna.

Opak. / średnica

HORDA 410NiMo służy do spawania stali miękko-martenzytycznych i martenzytycznych i wykorzystuje się go głównie 
w turbinach wodnych. Zaprojektowany z precyzyjną kompozycją stopową tworzy spoinę o bardzo dobrej ciągliwości. 
Charakteryzuje się wytrzymałością na obciążenia dynamiczne i odpornością na pękanie. 

DRUT LITY DO STALI NISKOWĘGLOWEJ TYPU 12% Cr, 4,5% Ni, 0,5% Mo.



DRUT SPAWALNICZY
DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 420

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

(*) – Gaz osłonowy Ar + 1-2% CO
2
; u – bez obróbki cieplnej

a – Wyżarzać w dół, 580oC/8H w 300oC

Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa 

Opak. / średnica

HORDA 420 jest zalecany do spawania powierzchni, które wymagają najwyższej odporności na ścieranie. Wymaga 
temperatury podgrzewania nie mniejszej niż 200 st. C, a następnie powolnego chłodzenia.

DRUT LITY DO STALI WYSOKOWĘDLOWEJ TYPU 13% Cr



DRUT SPAWALNICZY

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

DizhkaPack

HORDA 430L

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wydłużenie 
względne 

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Twardość Brinella, 
HB

(*) – Gaz osłonowy Ar + 2% CO
2
; u – bez obróbki cieplnej

a –  Po wyżarzeniu, 760oC/2H

Stal nierdzewna chromowa 

Opak. / średnica

HORDA 430L służy również do spawania naprawczego i uszczelniania turbin gazowych, wodnych i parowych o 
temperaturach pracy do + 450 st. C. Odporność na skalowanie do +900 st. C. Obrabialność zależy w dużym stopniu 
od stopnia rozcieńczenia metalu nieszlachetnego.

DRUT LITY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA KATALIZATORÓW, TŁUMIKÓW, KOŃCÓWEK 
TŁUMIKÓW, KOLEKTORÓW WYDECHOWYCH ORAZ STALI O PODOBNYM SKŁADZIE 
CHEMICZNYM 



PRĘTY TIG GTAW



DRUT SPAWALNICZY
PRĘTY TIG GTAW
STALE NIESTOPOWE

HORDA 3Si1

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal do granicy plastyczności
420 N/mm2 (60 ksi)

PRĘTY TIG ORAZ DO SPAWANIA GAZOWEGO PRZEZNACZONE DO UNIWERSALNEGO 
ZASTOSOWANIA W KONSTRUKCJACH STALOWYCH NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH.



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 307Si

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 
18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 6% Mn.  

HORDA 307Si jest odporny na korozję w podobnym stopniu co odpowiadający mu metal rodzimy. Wysoka 
zawartość krzemu zapewnia dobre właściwości mechaniczne i doskonałą ciągliwość stopiwa. Pręt ma bardzo 
szerokie zastosowanie zastosowanie w przemyśle. Używany jest między innymi do łączenia stali 
austenitycznych, manganowych, utwardzanych w procesie hartowania, a także stali żaroodpornych.

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO – MANGANOWY DO SPAWANIA STAL 
AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn.

ROD



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 307Ti

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 
18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 6% Mn.  

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO – MANGANOWY DO SPAWANIA 
STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn. 

HORDA 307Ti jest odporny na korozję w podobnym stopniu co odpowiadający mu metal rodzimy. Zawartość tytanu poprawia 
właściwości spawania, takie jak odpryski i zwilżanie. Pręt ma bardzo szerokie zastosowanie i używany jest między innymi do 
łączenia stali austenitycznych, manganowych, utwardzanych w procesie roboczym, jak również blach pancernych i 
żaroodpornych. 



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność Udarność 

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 308L

Klasyfikacja Dopuszczenia

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STAL 
AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 308L ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop ma niską zawartość węgla, dlatego jest 
szczególnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji międzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany 
w przemyśle chemicznym i spożywczym, a także do rur, tub i kotłów.



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

MATERIAŁ BAZOWY:

GAS 
OSŁONOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność Udarność 

HORDA 308LSi
PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA 
STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni

HORDA 308LSi ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop ma niską zawartość węgla, dlatego jest szczególnie 
polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji międzykrystalicznej. Wyższa zawartość krzemu poprawia właściwości 
zwilżania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemyśle chemicznym i spożywczym, a także do rur, tub i 
kotłów.



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

MATERIAŁ BAZOWY:

GAS 
OSŁONOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność Udarność 

PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNEHORDA 309L

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, 
stal różnoimienna, warstwy buforowe.

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O 
PODOBNYM SKŁADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni.

ROD
HORDA 309L jest również używany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i połączeń mieszanych. 
Podczas używania prętów dla warstw buforowych i złączy różnoimiennych konieczne jest kontrolowanie 
rozcieńczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrą ogólną odporność na korozję.



DRUT SPAWALNICZY
PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 309LSi

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność Udarność 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, 
stal różnoimienna, warstwy buforowe.

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O 
PODOBNYM SKŁADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni.

HORDA 309LSi jest również używany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i złączy różnoimiennych. Podczas 
używania drutu dla warstw buforowych i złączy różnoimiennych konieczne jest kontrolowanie rozcieńczenia spoiny. 
HORDA 309L ma dobrą ogólną odporność na korozję. Wyższa zawartość krzemu poprawia właściwości zwilżania.



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

HORDA 310

PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy AR 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 25% Cr, 20% Ni

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA 
STALI AUSTENITYCZNYCH ŻAROODPORNYCH TYPU 25% Cr, 20% Ni. 
HORDA 310 ma dobrą ogólną odporność na utlenianie, szczególnie w wysokiej temperaturze, ze względu na 
wysoką zawartość Cr. Typowe zastosowania obejmują piece przemysłowe i części kotłów, a także 
wymienniki ciepła.



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

PARAMETRY PAKOWANIA: 

MATERIAŁ BAZOWY:

GAS 
OSŁONOWY:

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

Klasyfikacja Dopuszczenia

PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 316L

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność Udarność Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

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

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO 
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH  I STOPÓW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316L ma dobrą ogólną odporność na korozję; stop ma bardzo dobrą odporność na korozję  szczególnie w 
środowisku kwaśnym i chlorowanym. Stop ma niską zawartość węgla i molibdenu, dlatego jest polecany w przypadku 
wystąpienia ryzyka korozji międzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemyśle chemicznym i 
spożywczym, a także w przemyśle stoczniowym i przy różnych typach konstrukcji architektonicznych.



PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 316LSi

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność Udarność 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

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

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO 
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH  I STOPÓW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 
3% Mo. 
HORDA 316LSi ma dobrą ogólną odporność na korozję; stop ma bardzo dobrą odporność na korozję w środowisku 
kwaśnym i chlorowanym. Stop ma niską zawartość węgla i molibdenu, co czyni go szczególnie polecanym, gdy istnieje 
ryzyko wystąpienia korozji międzykrystalicznej. Wyższa zawartość krzemu poprawia właściwości zwilżania. Stop ten 
jest szeroko stosowany w przemyśle chemicznym i spożywczym, a także w przemyśle stoczniowym i różnych typach 
konstrukcji architektonicznych. 



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

HORDA 321

PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

PARAMETRY PAKOWANIA: 

MATERIAŁ BAZOWY:

GAS 
OSŁONOWY:

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność 

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

Klasyfikacja Dopuszczenia

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 
18% Cr, 8% Ni.

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA 
STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni. 

HORDA 321 ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop stabilizowany jest tytanem, aby poprawić 
odporność na korozję międzykrystaliczną spawanego metalu. Ze względu na zawartość tytanu stop ten jest 
zalecany do stosowania w agresywnych roztworach i w wyższych temperaturach. 



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

HORDA 347
PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy Ar 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 
18% Cr, 8% Ni.

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO SPAWANIA STAL 
AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni.

HORDA 347 ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop stabilizuje się niobem, aby poprawić odporność na 
korozję międzykrystaliczną spawanego metalu. Ze względu na zawartość niobu, stop ten jest zalecany do 
stosowania w wyższych temperaturach. 



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

HORDA 395
PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność Udarność 

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

Klasyfikacja Dopuszczenia

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

u – Bez obróbki cieplnej
(*) – Gaz osłonowy AR 100% 

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 18% Cr, 8% Ni,
i 18% Cr, 10%, 3% Ni, stal różnoimienna.

PRĘTY TIG ODPORNE NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO – MOLIBDENOWY ZAWIERAJĄCY 
AZOT DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH

HORDA 395 jest odpowiednia do spawania stali o podwyższonej wytrzymałości. Drut nadaje się do 
powlekania krawędzi stali węglowej w celu spawania stali austenitycznej. Metal spoiny ma lepszą odporność 
na korozję szczelinową niż zwykła stal 18% Cr, 8% Ni, Mo. Stop ten jest szeroko stosowany w wielu dziedzinach 
związanych z energetyką jądrową i energetyką cieplną.



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 410NiMo

PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Udarność 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

(*) – Gaz osłonowy AR 100%;  u – bez obróbki cieplnej
a – Wyżarzać w dół, 580oC/8H w 300oC

Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa 
i martenzytyczno-ferrytyczna.

PRĘTY TIG DO STALI NISKOWĘGLOWEJ TYPU 12% Cr, 4,5% Ni, 0,5% Mo.

HORDA 410NiMo służy do spawania stali miękko-martenzytycznych i martenzytycznych i wykorzystuje się go 
głównie w turbinach wodnych. Zaprojektowany z precyzyjną kompozycją stopową tworzy spoinę o bardzo dobrej 
ciągliwości. Charakteryzuje się wytrzymałością na obciążenia dynamiczne i odpornością na pękanie. 



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 430L
PRĘTY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

Granica 
plastyczności

Twardość Brinella, 
HB

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

(*) – Gaz osłonowy AR 100%; a – wyżarzać, 800oC/1h 
u – Bez obróbki cieplnej

Stal nierdzewna chromowa 

PRĘTY TIG PRZEZNACZONE DO SPAWANIA KATALIZATORÓW, TŁUMIKÓW, KOŃCÓWEK 
TŁUMIKÓW, KOLEKTORÓW WYDECHOWYCH, ORAZ STALI O PODOBNYM SKŁADZIE 
CHEMICZNYM 
HORDA 430L służy również do spawania naprawczego i uszczelniania turbin gazowych, wodnych i parowych o 
temperaturach pracy do + 450 st. C. Odporność na skalowanie do +900 st. C. Obrabialność zależy w dużym 
stopniu od stopnia rozcieńczenia metalu nieszlachetnego. 



DRUT SPAWALNICZY

HORDA CrMo1

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Udarność 

GAS 
OSŁONOWY:

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

PRĘTY TIG GTAW

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie

(*) – Gaz osłonowy Ar 100%
u – rozgrzać wstępnie materiał do temperatury międzyściegowej 150 – 200oC, po spawaniu 
obróbka w temperaturze 660 – 700oC/1 h. 

1,25% Cr 0,5% Mo stal stopowa odporna na pełzanie 

PRĘTY TIG PRZEZNACZONE DO SPAWANIA STALI STOPOWYCH TYPU 1,25% Cr, 0,5% 
Mo KOTŁOWYCH I RUROWYCH ORAZ BLACH. 

Najbardziej wykorzystywane do stali 13CrMo4-5 lub ASTM A335 P11/P12. Pracujących w zakresie temperatury 
+570 0C. Należy zachowywać wytyczne dotyczące obróbki cieplnej metalu. 



PRĘTY DO SPAWANIA  
GAZOWEGO



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

PARAMETRY PAKOWANIA: 

MATERIAŁ BAZOWY:

GAS 
OSŁONOWY:

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

Klasyfikacja Dopuszczenia

HORDA S1

Wydłużenie 
względne 

PRĘTY DO SPAWANIA  GAZOWEGO
STALE NIESTOPOWE

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie prętów

(*) – 
u – bez obróbki cieplnej

Stal do granicy plastyczności
235 N/mm2 (34 ksi) S185, S235JR

PRĘT TIG PRZEZNACZONY DO ŁĄCZENIA RUR ORAZ BLACH. WYSOCE PŁYNNY METAL 
SPOINY. 



DRUT PROSZKOWY 
SAW 



DRUT SPAWALNICZY

HORDA S1

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wydłużenie 
względne 

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Udarność Udarność 

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIESTOPOWE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Niskowęglowe i niskostopowe stale konstrukcyjne o granicy 
plastyczności do 355 N/mm2 

DRUT PROSZKOWY PRZEZNACZONY DO NISKOWĘGLOWYCH STALI NIESTOPOWYCH O 
GRANICY PLASTYCZNOŚCI DO 355 N/mm2.  

Może być stosowany w połączeniu z drutem proszkowym krzemowo – manganowym. 



DRUT SPAWALNICZY

Klasyfikacja Dopuszczenia

Udarność Udarność Wydłużenie 
względne 

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Granica 
plastyczności

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

HORDA S1

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIESTOPOWE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Niskowęglowe i niskostopowe stale konstrukcyjne o granicy 
plastyczności do 420 N/mm2 

DRUT PROSZKOWY PRZEZNACZONY DO NISKOWĘGLOWYCH STALI NIESTOPOWYCH, 
NISKOSTOPOWYCH O GRANICY PLASTYCZNOŚCI DO 420 N/mm2.  

Może być stosowany w połączeniu z naturalnym nieznacznie utleniającym się drutem proszkowym. 



DRUT SPAWALNICZY

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność 

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

Klasyfikacja Dopuszczenia

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

HORDA 307Si

Opak. / średnica

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

–

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO – 
MANGANOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI 
NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn, STALI HARTOWANYCH TERMICZNIE.

HORDA 307Si jest odporny na korozję w podobnym stopniu co odpowiadający mu metal rodzimy. Wysoka 
zawartość krzemu zapewnia dobre właściwości mechaniczne i doskonałą ciągliwość stopiwa.. Może być 
stosowany w połączeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.
 



DRUT SPAWALNICZY

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność 

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

Klasyfikacja Dopuszczenia

HORDA 307Ti

Opak. / średnica

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr; 8% Ni Mn, stale pancerne, 
stale żaroodporne, stal różnoimienna.

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO – 
MANGANOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI 
NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn i STAL HARTOWANYCH TERMICZNIE.

HORDA 307Ti jest odporny na korozję w podobnym stopniu co odpowiadający mu metal rodzimy. Zawartość tytanu 
poprawia właściwości spawania i zapewnia metalową strukturę spoiny drobnoziarnistej. Może być stosowany w 
połączeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.



DRUT SPAWALNICZY

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

HORDA 308L

Opak. / średnica

PARAMETRY PAKOWANIA: 

MATERIAŁ BAZOWY:

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO 
SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% 
Cr, 8% Ni.

HORDA 308L ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop ma niską zawartość węgla, dlatego jest szczególnie 
polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji międzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemyśle 
chemicznym i spożywczym, a także do rur, tub i kotłów. Może być stosowany w połączeniu z topnikami typu 
AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

PARAMETRY PAKOWANIA: 

MATERIAŁ BAZOWY:

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

Klasyfikacja Dopuszczenia

HORDA 308LSi

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO 
SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% 
Cr, 8% Ni
HORDA 308LSi ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop ma niską zawartość węgla, dlatego jest 
szczególnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji międzykrystalicznej. Zwiększona zawartość krzemu 
poprawia właściwości zwilżania Stop ten jest szeroko stosowany w przemyśle chemicznym i spożywczym, a 
także do rur, tub i kotłów. Może być stosowany w połączeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 
2.



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 309L

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 23% Cr, 12% Ni, 
stal różnoimienna, warstwy buforowe.

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO 
SPAWANIA STALI O PODOBNYM SKŁADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH 
TYPU 23% Cr, 12% Ni.
HORDA 309L jest również używany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i połączeń mieszanych. 
Podczas używania drutu dla warstw buforowych i złączy różnoimiennych konieczne jest kontrolowanie 
rozcieńczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrą ogólną odporność na korozję. Może być stosowany w 
połączeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.



DRUT SPAWALNICZY

Opak. / średnica

PARAMETRY PAKOWANIA: 

MATERIAŁ BAZOWY:

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

DopuszczeniaKlasyfikacja

HORDA 309LSi

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, 
stal różnoimienna, warstwy buforowe.

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO 
SPAWANIA STALI O PODOBNYM SKŁADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH 
TYPU 23% Cr, 12% Ni.
HORDA 309LSi jest również używany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i złączy różnoimiennych. 
Podczas używania drutu dla warstw buforowych i złączy różnoimiennych konieczne jest kontrolowanie 
rozcieńczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrą ogólną odporność na korozję. Może być stosowany w 
połączeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.



DRUT SPAWALNICZY

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność 

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

HORDA 310
DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 25% Cr, 20% Ni.

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO 
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH ŻAROODPORNYCH TYPU 25% Cr, 20% Ni. 

HORDA 310 ma dobrą ogólną odporność na utlenianie, szczególnie w wysokiej temperaturze, ze względu na 
wysoką zawartość Cr. Typowe zastosowania obejmują piece przemysłowe i części kotłów, a także wymienniki 
ciepła. Może być stosowany w połączeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.



DRUT SPAWALNICZY

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

MATERIAŁ BAZOWY:

HORDA 316L

Klasyfikacja Dopuszczenia

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność  

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

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

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO 
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH  I STOPÓW TYPU 18% Cr, 8% Ni oraz 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316L ma dobrą ogólną odporność na korozję; stop ma bardzo dobrą odporność na korozję  szczególnie w 
środowisku kwaśnym i chlorowanym. Stop ma niską zawartość węgla i molibdenu, dlatego jest polecany w 
przypadku wystąpienia ryzyka korozji międzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemyśle 
chemicznym i spożywczym, a także w przemyśle stoczniowym i przy różnych typach konstrukcji 
architektonicznych. Może być stosowany w połączeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.



DRUT SPAWALNICZY

HORDA 316LSi

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność Udarność Udarność 

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

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

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO 
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH I STOPÓW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316LSi ma dobrą ogólną odporność na korozję; stop ma bardzo dobrą odporność na korozję w 
środowisku kwaśnym i chlorowanym. Stop ma niską zawartość węgla i molibdenu, co czyni go szczególnie 
polecanym, gdy istnieje ryzyko wystąpienia korozji międzykrystalicznej. Zwiększona zawartość krzemu poprawia 
właściwości zwilżania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemyśle chemicznym i spożywczym, a także w 
przemyśle stoczniowym i różnych typach konstrukcji architektonicznych. Może być stosowany w połączeniu z 
topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.



DRUT SPAWALNICZY

Udarność Udarność Wydłużenie 
względne 

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Granica 
plastyczności

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

DopuszczeniaKlasyfikacja

HORDA 347
DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

(*) – W połączeniu z topnikiem
 u – bez obróbki cieplnej

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 
18% Cr, 8% Ni.

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJĘ, CHROMOWO – NIKLOWY DO 
SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPÓW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 
18% Cr, 8% Ni.
HORDA 347 ma dobrą ogólną odporność na korozję. Stop stabilizuje się niobem, aby poprawić odporność 
na korozję międzykrystaliczną spawanego metalu. Ze względu na zawartość niobu, stop ten jest zalecany do 
stosowania w wyższych temperaturach. Może być stosowany w połączeniu z topnikami typu AB, AF, FB 
(EN ISO 14174) klasa 2.



HORDA CrMo1

Klasyfikacja Dopuszczenia

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

 WSZYSTKIE WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE

Granica 
plastyczności

Wytrzymałość
 na rozciąganie

Wydłużenie 
względne 

Udarność 

MATERIAŁ BAZOWY:

PARAMETRY PAKOWANIA: 

Opak. / średnica

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE ENERGETYCZNE ODPORNE NA PEŁZANIE

(*) – W połączeniu z topnikiem
u – rozgrzać wstępnie materiał do temperatury 150 – 200oC, po spawaniu 660 – 700oC/1 h.

1,25% Cr, 0,5% Mo stal stopowa odporna na pełzanie 

DRUT PROSZKOWY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA STALI STOPOWYCH  1,25% Cr, 0,5% Mo 
KOTŁOWYCH I RUROWYCH ORAZ BLACH. NAJLEPIEJ STOSOWAĆ DO STALI TYPU 13CrMo4-5 
lub ASTM A335 P11/P12. 

Pracujących w zakresie temperatury +570 0C. Należy zachowywać wytyczne dotyczące obróbki cieplnej metalu. Może być 
stosowany w połączeniu naturalnym z nieznacznie utleniającym się drutem proszkowym. 


