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pierwszej linii produkcyjnej LLC VITAPOLIS

at sie w 2014 roku w Zaktadach Produkcyjnych w

w obwodzie kijowskim. Linia produkcyjna drutu
iruchomiona w lipcu 2015 roku. Druty spawalnicze
vano zarejestrowanym znakiem towarowym Horda.

CBAPOYHASA NPOBOJIOKA

WELDING WIRE

bwanie produkeji, montaz urzgdzen oraz
lenie technologii produkcyjnej zostato

wadzone przez absolwentéw Wydziatu Spawalnictwa

niki w Kijowie, ktérzy zdobyli do$wiadczenie w
ji materiatéw spawalniczych w Instytucie
znego Spawania im. E. O. Patona.

t produkcji i sprzet wybrano majgc na uwadze

ze wymagania klientéw co do wiasciwosci drutu,
adajgcych normom europejskim i amerykanskim, a

vzgledniajgc wydajno$¢ produkcji oraz

izujgc szkodliwy wptyw na Srodowisko naturalne.

) jako$ci wykorzystywanego do produkcji drutu
anego oraz testowanie wyrobow gotowych
wadzane sg we wlasnym certyfikowanym
rium, wyposazonym w urzgdzenia do
wadzania analiz chemicznych, testéw

icznych oraz sprawdzajgcych technologie

a.

t produkcji obejmuje druty do spawania stali

ej i niskoweglowej, stali wysokowytrzymatych, stali
vnej i zaroodpornej oraz stali pancernych. Produkty
ne sg na nowoczesnym europejskim sprzecie, Druty
3 zgodne z normami EN, ISO, AWS i GOST oraz ze

ymi wymaganiami technicznymi klientéw.
e produkowane sg o $rednicy 0,8 — 4,0 mm w

35300, K415 rolkach precyzyjnie nawijanych zgodnie
ardem EV ISO 544. Produkowane sg réwniez prety
ania tukowego metodg TIG. Druty o $rednicy 2,0
ekszej mogg by¢ dostarczane w wigzkach o wadze

V przypadku zautomatyzowanych komplekséw,
ljemy drut o $rednicy 0,8 mm - 1,6 mm,

1jacy w oryginalnych opakowaniach DizhkaPack o

00, 250 lub 500 kg.

e produkcji uzywamy wytgcznie certyfikowanych
w, ktérych dostawcy nadzorowani sg przez naszych

tow technicznych.

Zarzadzania Jako$cig Produkcji odpowiada ISO 9001

tyfikowany przez DVS Zert Center. Po przej$ciu
>dnich testow kwalifikacyjnych i audytu TUV
1d, firma VITAPOLIS ma prawo oznacza¢ druty

znakiem CE. Druty spawalnicze HORDA uzyskaty

certyfikaty PATONCERT. Wszystkie druty

icze produkowane przez LLC VITAPOLIS posiadajg

aty zgodno$ci UkrCEPRO.

TAPOLIS produkujgca druty i prety HORDA stara sig,

2074 rony Ha nNPOMBIWNEHHOW nNo-

wanke 000 «BUTAMOJIUC» B ropone

Bospka KuesckoW o6nactu Hauanca
MOHT8X Nepsoi NPOU3BOACTBEHHON NMHWK,
KOTOpas Ha4Yana BbiNYCK TOBAPHOM NPOBONOKU
g uione 2015 r. CaaposHblM NPOBONOKaM Bblna
NPUCBOSHa 33PErMCTPUMPOBaHHaA  TOProeas
mapka XOP[A®. B nogrorosxe Npov3BOACTES,
moHTaxe obopynosanua v oTpaboTke TexHo-
NOTUWU WU3rOTOBNEHWSI NPOBONOKK, NPAHAMENA
yyacTue BbiNYCKHMKKM Kadenpsl ceapku Kues-
CKOro NONUTEXHUYECKOro WHCTUTYTa, MMesLUmMe
onbiT pabotsl 8 U3C uM. E.O. NaToHa, 1 Ha nNpo-
V3BOACTBE CBAPOYHbIX MaTEpUaNos.

TexHonoryecKan cxema NpoM3BOACTBa U CO-
cTas 0bopynoBaHma BeiBUPanCh TONBKO C Yye-
TOM QOCTUMEHUA MAKCUMaNbHO BO3MOXHbIX Ha
CeroaHAWHMA AEHb NOTPeBUTENbCKUX XapaKTe-
PUCTUK rOTOBOM NPOBO/OKY, COOTBETCTBYIOLMX
TpeboBaHWAM EBPOMNEMCKMX U 8MEDUKBHCKUX
CTaHAapTOB, 8 TaKKe 3Hepro3dexTMBHOCTH
NPOX3BOACTEE, M MUHUMU3BLMKM ero BpeaHOro
BO3[EMCTBMA Ha OKPYMAHLLYIO CDEAY.

KOHTpONb KayecTsa MCMONb3YEMON B MPOM3-
BOACTBE KaTaHKW, 8 TBKXKE WCTbITaHUs roTo-
BOW NPOAYKLMM, NPOU3BOAATCA B COBCTBEHHOM
aKKpeAMTOBaHHOW NabopaTopuy, UKOMMIEK-
TOBaHHOM NpuBOPaMM M MCMBITATENbHBIM
0BOpYNOBaEHMEM ONA XUMWSECKOrO aHanuas,
MEXaHUUYECKUX TECTOB, 8 TAKIKE [N1A CBAPONHO-
TEXHONOrUYECKUX UCTIBITEHWIA.

Mpov3aBoaCTBEHHAA NPOrpamMMa BKNIONAET Npo-
BONMOKW [N CB3PKM YrNepoaMCTbIX M HWU3KO-
NEruposaHHbIX CTanei, BbiCOKONPOYHbIX CTa-
Nei, HEePaBerWMX W XaPOCTOMKUX CTanew,
6poHesbix cTaneit. Mpoayxuss NPoM3BOAUTCA
Ha COBPEMEHHOM eBpONencKoM oBopynoBaHum.

DRUT SPAWALNICZY

MNpoeonokv XOPAA® nocTasnaTea B COOTBET-
cTBuM co cTaHaapTamu EN, ISO, AWS, NOCT 1 no
cneumnancHbiM TeXHUYECKUM TpebosaHuam no-
Tpebuteneit. BoinycKaTCA NDOBONOKKM CNNOLL-
HOro ceveHua guamerpom 0,8 - 4,0mm Ha Ka-
Tywkax BS200, BS300, K415 c npeuvaroHHon
HaMOTKOW, 3 TaKe NPYTKK 19 3proHoAUrosoit
CBapKW, ynakoeaHHble no cTaHaapty ACTY EN
IS0 544. Mposoncka guametpom 2,0 mm v Bo-
Nee MOMET NOCTEBNATLCH B MOTKAX Maccod Ao
1 TOHHbI. [1n5i poBOTM3UPOBAHHbBIX KOMNNEKCOB
Mbl NpeanaraeM Nposonoxy avamerpom 0,8-1,6mm
B (UpPMEHHOW ynakoeke «[lkkallak» maccon
200, 250 v S00 kr. B npor3soacTee MCNonbay-
£TCA TONbKO CepTUHUUUPOBAHHOE Cbipbe, 33KY-
naemoe Y NOCTaBLUMKOB, KOTOPbIE NPOLUNKM ayamT
HaLUKX TEXHUMECKMX CNeLMancTos.

ChcTeMa MEeHEeKMEHTa KauecTBa npom3-
soacTea coorsercreyer ISO 8001 v ceptu-
uumpoeara UeHTpom DVS Zert. Komnauua
«BUTAMOJIUC» nonyuymna Npaso MapKkypoBaTb
nposonoxku XOPOA® anakom C€ nocne coor-
BETCTBYIOWMX KBANUDUKEUMOHHDIX KUCNbITaHUIA
u aygute npouasoactea TUV RHEINLAND.
CsapouHble npoeonokv XOPLAA® npownmv venbl-
TaHus,unonyuunucepTudrKaTol «MATOHCEPT».
Bce CBapouHble NPOBONOKM, BbiNYCK3EMble
000 «BUTAMO/TUC» nMeroT cepTudmKaTt cooT-
sercTena YKpCEMPO.

Komnaxus «BUTANO/INC», npou3sodauyos c8a-
POYHbIE NPOBONOKU U NnpymKu TM XOPLA®,
cmpemMumcs K momy, 4mobbi ee NPodyKuua
CMONa 3Ma0HOM KOYecmaa CBaPOYHbIX
NPOBONOK 8 YKPAUHe, U npednpuHuMaem ona
3moz2o ace HeobxoduMbie YCunus.
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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 as-
signed with the registered trade mark HORDA®.
Preparation of production, assembly of equip-
ment and mastering of production technology
was carried out by the graduates of the Weld-
ing Department of the Kyiv Polytechnic In-
stitute, who have acquired experience at the
E. 0. Paton Electric Welding Institute and at
welding consumables preductions.

I LC «VITAPOLIS» assembly of first pro-

A production scheme and equipment were
selected taking into account the maximum re-
quirements of current Customers to finished
wire properties 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 producticn wire rods
as well as testing of finished products are car-
ried out in own certified laboratory equipped
with the devices and test equipment for chemi-
cal 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.HORDA.UA
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European equipment. HORDA® wires are sup-
plied in accordance with EN, ISO, 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 ISO 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 materi-
als, which are bought from the suppliers audited
by our technical specialists.

Production Quality Management System cor-
responds to ISO 8001 and is certified by DVS
Zert Center. «VITAPOLIS» Company has got a
right to mark HORDA® wires with C€ mark af-
ter corresponding qualification tests and TUV
RHEINLAND audit. Welding wires HORDA®
were tested and got PATONCERT certificates.
Allwelding wires produced by LLC «VITAPOLIS»
have UkrCEPRO conformity certificates.

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




GAS MANUAL ARC
WELDING WIRES

MPOBOJIOKU ONA CBAPKU
B 3ALLUTHDbIX TASAX

DRUTY LITE GMAW



DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIESTOPOWE

HORDA 3Sij1

DRUT LITY PRZEZNACZONY DO ZASTOSOWANIA PRZY SPAWANIU STALI KONSTRUKCYJNYCH

Horda 3Si1 to niemiedziowany drut lity zapewniajgcy szczegdlnie niskg ilo$¢ rozpryskéw. Dzieki
doskonatym wiasciwo$ciom drutu podawanego z duzg predkoscia, szczegdlnie nadaje sie do
spawania zrobotyzowanego.

EN IS0 14341-A: G424 MG3Sil TUV Rheinland i
Paton CERT

642 4CG3Si YRCENPO 1

( Aws Asa8: ER70S-6 ce 2]

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0015

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
+20°C -40°C

N/mm? (MPa)

N/mm? (MPg)

| 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% co,
u2 - Bez obrébki cieplnej — gaz ostonowy 100% co,
GAS OStONOWY
Ar +15 - 25% COz; 100% CO: \pn"
PC
MATERIAL BAZOWY ~rs
Vs PA PF,
Stal do granicy plastycznoSci DC+ ;

420 N/mm? (60 ksi)

PARAMETRY PAKOWANIA

BS 200
BS 300
{ DizhkaPack

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

15-18 kg
250 - 500 kg

WWW.HORDAWIRE.COM

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.

EN IS0 14341-A: G424MG3SIH TUV Rheinland
Paton CERT
6424CGasi YKpCENPO
\_AWS AS18: ER70S-6 ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

h, s\:ren?th Elung;ssﬁon.
N/mm?{MPa]  N/mm? (MPa)
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:
Ar +15 - 25% COz; 100% CO: \pn"
- PC
BASE MATERIALS: ;0'1 A PE
steels up to a yeld strength
of 420 N/mm* (60 ksi) DC+
PACKING DATA:

Pack / diam.

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

WWW.HORDA.UA
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DRUT SPAWALNICZY

WELDING WIRE

HORDA DRUT LITY MIG/MAG
X0 PﬂA 4Si1 STALE NIESTOPOWE

DRUT LITY PRZEZNACZONY DO ZASTOSOWANIA PRZY SPAWANIU STALI KONSTRUKCYJNYCH

Horda 4Sil to niemiedziowany uniwersalny drut lity do zastosowania w metodzie MIG/MAG
zapewniajgcy szczegdlnie niskg ilo$¢ rozpryskéw. Dzigki doskonatym whasciwos$ciom drutu
podawanego z duzg predkoscia, szczegélnie nadaje si¢ do spawania zrobotyzowanego.

EN IS0 14341-A: G 46 4 M G4Si1 TV Rheinland |
Paton CERT
G464 CG4SI YeoCENPO
| AWS AS18: ER70S-6 ce J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

J

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKV Y,

N/mm?(MPs)  N/mm?(MPa) +20°C -40°C
u | 480(2460) |ss0(s30-680) | 26(222) | 120(280) 247
w2 | 4a70(2460) |sso(s30-680) | 20(222) | 10(70) 247

u — Bez obrébki cieplnej - gaz ostonowy Ar + 15 — 25% co,
u2 — Bez obrébki cieplnej — gaz ostonowy 100% co,

GAS f
AOSIEOMRBY;100% Co: \,,,,nl
- PC
MATERIAL BAZOWY: PB
Vs T PF.
Stal do granicy plastycznoS$ci
460 N/mm? (60 ksi) D C+

PARAMETRY PAKOWANIA:

BS 200 Skg Skg 5kg
BS 300 15-18kg 15-18kg 15-18kg 1518 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

WWW.HORDAWIRE.COM

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.

EN IS0 14341-A: G 46 4 M G4Si1 TUV Rheinland
casn Paton CERT
TR YkpCEMPO
AWS A5.18: ER70S-6 ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

Yield Tensile Elon Impact work, Impact work,
stran?ﬂx h, geHOn  ISOVKVY, | ISO-VKVY,
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(222) 110 (270) 247

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

SHIELDING GAS:

Ar +15 - 25% CO2; 100% CO2 \,,,,P! PG
- PC

BASE MATERIALS: /PI PA PF

steels up to a yeld strength ‘

of 460 N/mm? (67 ki) DC+

PACKING DATA:

Pack / diam.

BS 200 Skg 5kg 5kg

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

WWW.HORDA.UA
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WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 307Si S 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. 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 jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajgcy mu metal rodzimy. Wysoka HORDA 307Si has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The high
zawarto$¢ krzemu zapewnia dobre wtasciwo$ci mechaniczne i doskonalg ciggliwo$¢ stopiwa. Drut ma bardzo silicon content is provide a good deposit formation and weld bright surface. The wire is used in a wide range
szerokie zastosowanie w przemysle. Uzywany jest miedzy innymi do tgczenia stali austenitycznych, of applications across the industry, such as the joining of austenitic, manganese, work-hardenable steels,
manganowych, utwardzanych w procesie hartowania, a takze stali zaroodpornych. as well as heat-resistant steels.

| ENIS014343-A: 618 8MnM12 TUV Rheinland | EN IS0 14343-A: G188 MnM12 TUV Rheinland
l AWSAS.S: ER 307 mﬁﬁg’ . AWS AS.S: ER307 Smﬁﬁg'
e ce ) ce
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<004 09 | s 0,010 0020 | 195 9 [ s004 08 6 | o010 0,020 195 | 8
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile g Impact work, Impact work,
h Elongation, | ISOVKVY, | ISO-VKVJ,

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm?(MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -60°C

u | 4s0 60 | M 130 | s0

strenfth, st 3
N/mm?é (MPa) = N/mm?[MPa) +20°C -60°C

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:

)
(*) - Gaz ostonowy Ar +2% CO, u - untreated, as-welded

u — Bez obrobki cieplnej

GAS ~ SHIELDING GAS: - A
RP%9 '%)&SZ boPE 1 Ar+ 2% CO: LoPE
- PC - PC
MATERIAL BAZOWY: /n” oe BASE MATERIALS: /ps” e
Stal nierdzewna chromowo - niklowa D C + ; sm:";f;;‘;}:?;:;}:mke' Stoels 16 Cr-8% N Mn D c BN ;
18% Cr, 8% Ni, 6% Mn, stal r6Zznoimienna. type, 2
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Pack / diam.
i BS200 Skg Skg Skg - BS200 Skg Skg Skg -
300 15-18 kg 15-18kg 15-18kg 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 L DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

-
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HORDA 307Ti

WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

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 korozj¢ w podobnym stopniu co odpowiadajgcy mu metal rodzimy.
Zawarto$¢ tytanu poprawia wiaSciwos$ci spawania, takie jak odpryski i zwilZzanie. Drut ma bardzo
szerokie zastosowanie i uzywany jest miedzy innymi do tgczenia stali austenitycznych, manganowych,
utwardzanych w procesie roboczym, jak rowniez blach pancernych i Zaroodpornych.

| EN1S014343-A: G188MnTiM12 TUV Rheinland
Paton CERT
G188MnTiM21 YRCETIPO
{ Aws AsS: ER 307 ce )

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

| o010

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

N/mm? (MPa) N/mm? [MPg)
u 450 640 4. 130

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO,
u — Bez obrébki cieplnej

GAS f
OSEQNOWY: PR
RPTINLE Y ar + 18- 25% co, :g" ‘
MATERIAL BAZOWY: ~rs
s PA PF,
Stal nierdzewna chromowo — niklowa D C ‘
18% Cr, 8% Ni, 6% Mn, stal pancerna, stal réznoimienna. +
PARAMETRY PAKOWANIA:
| BS200 Skg Skg Skg -
BS 300 15-18 kg 15-18kg 15-18kg 15-18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

WWW.HORDAWIRE.COM

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 307Ti

A CONTINUQUS, 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.

EN IS0 14343-A: G188 MnTiM12 TUV Rheinland
Paton CERT
G188 MnTiM21 YKpCENPO
AWS A5.9: ER 307 ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

| oo | o020

Yield Tensile
s\ren?ﬂ\ sty ,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa)
u 450 640 4 130

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

SHIELDING GAS:
Ar + 2% COz; Ar + 18-25% CO: \,,DP!
- PC
BASE MATERIALS: /P'P A PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni Mn C
type, dissimilar steels, armour steels. D +
PACKING DATA:
Pack / diam.
BS 200 Skg Skg Skg -
BS 300 15-18 kg 15 -18 kg 15-18 kg 15-18kg
L DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

WWW.HORDA.UA
WWW.HORDAWIRE.COM




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 0gdIng odpornos$¢ na korozje. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla, dlatego jest
szczegodlnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji migdzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany
w przemysle chemicznym i spoZywczym, a takZe do rur, tub i kottéw.

| ENIS014343-A: G199LMR2 TUV Rheinland i
Paton CERT

G199LM13 YoCETIPO |

AWS AS.9: ER308L ce y

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

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

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) +20°C -40°C -186°C
| u 400 580 35 135 | 110 60

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO,
u — Bez obrébki cieplnej

GAS f
RLQNENN: 2% 0. \PD"
PC
MATERIAL. BAZOWY: ~ps
/ PA PF,
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni D C +

PARAMETRY PAKOWANIA:

BS 200

BS 300
DizhkaPack

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

15-18kg
250 - 500 kg

WWW.HORDAWIRE.COM

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 308L

A CONTINUQUS, 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.

EN IS0 14343-A: G199LM12 TUV Rheinland
Paton CERT
G199LM13 YKpCENPO
AWS AS.9: ER308L ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,03 045 175 | 0010 0,025 20 [ 10

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impactwork, Impactwork, Impact work,

“ Elong‘ation. ISO-VKVJ,  ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

strength, stren?th
N/mm? [MPa) N/mm? (MPa) +20°C -40°C ~196°C

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

SHIELDING GAS:
Ar+ 2% COz; Ar + 2% O: \popl
- PC
BASE MATERIALS: ;'P A PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. D c 5
PACKING DATA:

Pack / diam.
BS 200
300

L DizhkaPack

15-18kg
250 - 500 kg

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

WWW.HORDA.UA
WWW.HORDAWIRE.COM




WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG GMAW SOLID WIRE,

HORDA 308LSi STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEEL HORDA 308LSi

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENIT-

STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni. IC CHROMIUM-NICKEL ALLOYS OF THE 18 Cr-8% Ni TYPE.
HORDA 308LSi ma dobrg ogélng odporno$¢ na korozje. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla, dlatego jest HORDA 308LSi has good general corrosion resistance. The alloy has a low carbon content; making it partic-
szczegdlnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Zwiekszona zawarto$¢ krzemu ularly recommended where there is a risk of intergranular corrosion. The higher silicon content improves the
poprawia wtasciwosci zwilZania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym i spozywczym, a welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the chemical and food processing industries,
takze do rur, tub i kottow. as well as for pipes, tubes and boilers.

‘ EN IS0 14343-A: G198 LSiM12 TUV Rheinland | EN IS0 14343-A: G189 9LSiM12 TUV Rheinland
Paton CERT 7 Paton CERT
G199LSiM13 YKpCEMPO : G199LSiM13 YKpCENPO
AWS AS.S: ER 308 LSi ce J AWS AS.S: ER 308 LSi ce
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<003 08 175 0,010 0,025 20 10 L <0,03 08 175 ] 0,010 0,025 20 | 10
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Yield Tensile Elongatio Impactwork, Impactwork, Impactwork,
ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,  ISO-VKVJ, 0] stren?th, stren?th, O0geOM  ISOVKVJ,  ISOVKVJ,  ISO-VKV,
N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) +20°C -40°C -186°C N/mm?(MPa) N/mm? (MPa) +20°C -40°C -196°C

u 400 580 35 185 | 10 60 u 400 s80 | 35 135 110 60
(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO, ('] - Shielding gas Ar + 2% CO:
u - Bez obrébki cieplnej u - untreated, as-welded

GAS SHIELDING GAS: f
RSERRIW 25 0. NPe Ar + 2% COz Ar + 2% 0 NoPe I

PC PC
MATERIAL. BAZOWY: g PB BASE MATERIALS: g PB
/ PA PF, / PA PF

Hep (v cranv Tuna 18-8 Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type.

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 18% Cr, 8% Ni D C + D C +

PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

BS 200

BS 300
L DizhkaPack

15-18 kg
250 - 500 kg

BS 200
BS 300
DizhkaPack

15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

WWW.HORDAWIRE.COM




WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 309L

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O PODOBNYM
SKELADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni.
HORDA 309L jest rowniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i potgczen mieszanych.

Podczas uzywania drutu dla warstw buforowych i ztgczy réZznoimiennych konieczne jest kontrolowanie
rozciefczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrg ogélng odpornos¢ na korozje.

| EN1S014343-A: G2312LM12 TUV Rheinland
Paton CERT
G2312LM13 YKpCENPO
AWS AS.8: ER309L ) ce
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
0,03 04 18 0,010 0,025 24 13

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

N/mm? (MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -40°C -186°C

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 30SL

A CONTINUQUS, 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 30SL has
good general corrosion resistance.

EN IS0 14343-A: G2312LM12 TUV Rheinland
Paton CERT
G2312LM13 YKpCENPO
AWS AS.9: ER30SL ce
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
L <0,03 04 18 | o010 0,025 24 | 13

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impactwork, Impactwork, Impactwork,

™ stren?th, stmn?m E’mgzm“ ISO-VKVJ,  ISO-VKVJ, = ISO-VKVJ,
N/mm? [MPa) N/mm? (MPa) +20°C -40°C -196°C

u 400 580 35 185 | 10 80

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO,
u — Bez obrébki cieplnej

GAS }
RSANENY: 2% 0, ot 1
PC
MATERIAL. BAZOWY: ~ps
PALL
Stal nierd chromowo-nikl: 23% Cr, 12% Ni, DC+

stal réznoimienna, warstwy buforowe.

PARAMETRY PAKOWANIA:

u 400 s80 | 35 135 110 60

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

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

WWW.HORDAWIRE.COM

SHIELDING GAS:
Ar+2% COz; Ar + 2% 0: \,,DP!
- PC
BASE MATERIALS: ;B oA PE
Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type, D C
dissimilar joints, buffer layers. +
PACKING DATA:
Pack / diam.
BS 200 Skg Skg Skg -
BS 300 15-18 kg 15-18 kg 15-18 kg 15-18 kg
L DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

WWW.HORDA.UA
WWW.HORDAWIRE.COM




WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG GMAW SOLID WIRE,

HORDA 309 Ls- STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEEL 3
! HORDA 308LSi

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O PODOBNYM ACONTINUOUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING STEELS

SKLADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni. 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
HORDA 309LSi jest réwniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i réZnoimiennych. for buffer layers and dissimilar joints, it is necessary to control the dilution of the weld. HORDA 308LSi has
Podczas uzywania drutu do warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolowanie good general corrosion resistance. The higher silicon content improves the welding properties such as wetting.

rozcieficzenia spoiny. HORDA 309L ma dobrg 0gélng odporno$¢ na korozje. Zwigkszona zawarto$¢ krzemu
poprawia wia$ciwosci zwilZania.

| ENIS014343-A: G2312LSiM12 TUV Rheinland i EN IS0 14343-A: G2312LSiM12 TUV Rheinland
Paton CERT Paton CERT
l Gza1zL5fm3 YRG0 1 62312 LSf M13 YeaCEIF
| AWS AS.9: ER 309 LSi ce J AWS AS.3: ER309LSi ce
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
0,03 03 18 0,010 0025 | 24 13 0,03 09 18 | o010 0,025 24 | 13
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Yield Tensile Elongatio Impactwork, Impactwork, Impact work,
ISOVKVY,  ISO-VKVJ,  ISO-VKVJ, “ stren?th, stren?th ONGe O™ ISO-VKVY, | ISOVKVY, | ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa)] N/mm?[MPg) +20°C -40°C -196°C N/mm? (MPa) N/mm? (MPa) +20°C -40°C -196°C
u 400 580 35 135 10 60 J‘ u 400 580 \ 35 135 10 60

(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% €O, u - untreated, as-welded

u — Bez obrébki cieplnej

GAS f SHIELDING GAS:

RSLRBNW:2% 0: N oPe Ar + 2% COz AT + 2% 0 NorE
«—PC -—PC

MATERIAL. BAZOWY: P.PA PE BASE MATERIALS: PBPA PF

Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, D C + ¥ ‘ Stainless Ch(oﬂ'lium-'nil?kt’tl st'et.ils D C ¥ 4

stal r6znoimienna, warstwy buforowe. 23 Cr-12% Ni type, dissimilar joints, buffer layers.

PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

Pack / diam.
BS 200 Skg Skg Skg | BS 200
BS 300 15-18 kg 15-18kg 15-18kg 15-18 kg BS 300

DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - S00 kg 250 - 500 kg \_ DizhkaPack

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

S5kg
15-18 kg
250 - 500 kg

15-18 kg
250 - 500 kg

\

WWW.HORDA.UA
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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 ogdlng odporno$¢ na utlenianie, szczegdlnie w wysokiej temperaturze, ze wzgledu na
wysokg zawarto$¢ Cr. Typowe zastosowania obejmujq piece przemystowe, czg$ci kottéw, a takze wymienniki
ciepta.

| ENIS014343-A: 62520 M12 TUV Rheinland
Paton CERT
! 62520 M13 YCETIFD
| AWs AsS: ER 310 ce
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
070 | o5 | 18 0,010 0,020 26 21 0,30

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm?(MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -196°C

‘ u | 30 | s | 43 175 55

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO,
u - Bez obrébki cieplnej

GAS
RASAQNEVY; 2% 0.

MATERIAL BAZOWY:

t
N3z3”
'} x-»

-3

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

PARAMETRY PAKOWANIA:

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

WWW.HORDAWIRE.COM

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 generzl 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.

EN IS0 14343-A: 62520 M12 TUV Rheinland
Paton CERT
62520M13 YraCENPO
AWS AS.S: ER310 ceE
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0110 o5 | 18 0,010 0,020 26 21 50,30

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile 5 Impact work, Impact work,

h, Elongation, | 1S0.vKVl, | ISO-VKV.,
+20°C 196°C

strength, st
N/mm? (MPa) =~ N/mm? [MPa)

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

SHIELDING GAS: f
\
Ar+ 2% COz; Ar + 2% 02 o €
~— PC
BASE MATERIALS: / P A PE
Stainless chromium-nickel steels
25 Cr-20% Ni type. DC+
PACKING DATA:
BS200 Skg Skg 5kg =
BS300 15-18 kg 15-18 kg 15-18 kg 15-18 kg
L DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

WWW.HORDA.UA
WWW.HORDAWIRE.COM




WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG

GMAW SOLID WIRE,
STALE NIERDZEWNE

STAINLESS STEEL

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

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 316L ma dobrg 0géIng odporno$¢ na korozje natomiast stop ma bardzo dobrg odporno$¢ na korozje
szczegoinie w Srodowisku kwasnym i chlorowanym. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla i molibdenu, dlatego jest
polecany w przypadku wystgpienia ryzyka korozji migdzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w
przemysle chemicznym i spozywczym, a takZe w przemysle stoczniowym i przy réznych typach konstrukcji
architektonicznych.

| ENIS014343-A: G19123LM12 TUV Rheinland
Paton CERT !
G19123LM13 YKpCENPO ‘
{ AWS AS.9: ER316L ce J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

003| 05 | 18 0,010 0,020 19 12 28

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

N/mm? [MPa)  N/mm? [MPa) +20°C -40°C -196°C

HORDA 316LSi has good general corrosion resistance; in particular, the alloy has very goad 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.

EN IS0 14343-A: G19123LM12 TUV Rheinland
Paton CERT
618123LM13 YKpCENPO
AWS A5.9: ER316L ce
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,03 J 05 18 0,010 0,020 19 12 286

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile El tion, Impactwork, Impactwork, Impactwork,
™ strength, stren OGO ISOVKVY,  ISOVKVY,  ISO-VKVY,
N/mm? [MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -40°C -196°C

u 440 620 37 120 95 55 T

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% co,
u — Bez obrébki cieplnej

u 440 620 | 370 120 95 55

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

GAS *
QS RN + 2% 0. \”n
PC
MATERIAL. BAZOWY: ~p8
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni D C + ‘
i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo
PARAMETRY PAKOWANIA:
BS 200 Skg Skg Skg -
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

SHIELDING GAS:
Ar+ 2% COz; Ar + 2% 0: \PDP!
- PC
BASE MATERIALS: ;'P A PE
Stainless chromium-nickel steels
18 Cr-8% Ni and 18% Cr -10% Ni -3% Mo type. D C +
PACKING DATA:
Pack / diam.
BS 200 Skg Skg Skg -
BS 300 15-18 kg 15-18kg 15-18 kg 15-18 kg
| DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

WWW.HORDA.UA
WWW.HORDAWIRE.COM




WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG GMAW SOLID WIRE,

= STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEEL
HORDA 316LSi HORDA 316LSi
DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM WIRE FOR WELD-
’ ’ . .
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH | STOPOW TYPU 18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo. s, im0 iy o e S Y

HORDA 316LSi has good general corrosion resistance; in particular, the alloy has very good resistance to corro-
crodowisku kwa L chl s ok o 2 molibd : i sion in acid and chlorinated environments. The alloy has a low carbon content and molybdenum content which
srodowisky kwasnym | chlorowanym. Stop ma niskg zawartosc wegla | molibdeny, co czyni go szczegolnie makes it particularly recommended when there is a risk of intergranular corrosion. The higher silicon content
polecanym, gdy istnieje ryzyko wystgpienia korozji miedzykrystalicznej. Zwigkszona zawarto$¢ krzemu poprawia 5 R : 5 : 3 i R R 3

e ! PP ; . . improves the welding properties such as wetting. The alloy is widely used in the c} and food pr g
wiasciwosci zwilZania. Stop ten jest szeroko sto: y W pr nym i spozywczym, a takze w

przemy$le stoczniowym i réznych typach konstrukgji architektonicznych. industries, as well as in shipbuilding and various types of architectural structure.

HORDA 316LSi ma dobrg 0gdlng odporno$¢ na korozje natomiast stop ma bardzo dobrg odporno$¢ na korozje w

| ENISD14343-A: 618123LSiM12 TUV Rheinland

i EN IS0 14343-A: 619123LSiM12 TUV Rheinland
Paton CERT Paton CERT
619123LSiM13 YKpCENPO ‘ 619123LSiM13 YKpCENPO
{ AWS AS.9: ER 316 LSi ce J AWS A5.9: ER316LSI ce
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<003 | 08 | 18 0,010 0,020 19 12 26 s003 | 08 | 18 0,010 0,020 18 12 26

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaatio Impactwork, Impactwork, Impactwork,
ISOVKVYJ,  ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ) strength, stren ONGETON  ISO-VKVY, | ISOVKVJ, | ISO-VKVY,
N/mm? (MPa) N/mm? [MPa) +20°C -40°C -196°C N/mm? [MPa) N/mm? (MPa) +20°C -40°C -196°C
u 440 620 37 120 85 S5 / u 440 620 ‘ 370 120 85 55
(*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO
u - Bez obrébki cieplnej : u - untreated, as-welded
SHIELDING GAS:
GAS 9 4 - 4
OSk:@N O Yr + 2% 02 bol € Ar+2% COz; Ar + 2% 0: bo’E
- PC - PC
MATERIAL BAZOWY: PB BASE MATERIALS: PB
/ PA PF i 2 i / PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni D C+ ; Stainless c':'mm'“m'n'eke' me.ls D C + ‘
i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo 18 Cr-8% Ni and 18% Cr -10% Ni -3% Mo type
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
Pack / diam.

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

BS 300 15-18 kg 15-18kg 15-18kg 15-18 kg BS 300 15-18kg 15-18kg 15-18 kg 15-18kg

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.HORDA.UA
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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 ogélng odpornos$¢ na korozje. Stop stabilizowany jest tytanem, aby poprawi¢ odporno$¢ na
korozje miedzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawarto$¢ tytanu stop ten jest zalecany do
stosowania w agresywnych rozwigzaniach i w wyzZszych temperaturach.

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 321

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

HORDA 321 has good generzal 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.

| ENISD14343-A: 62199 TiM12 TUV Rheinland |
Paton CERT
GZ199TiM13 YOCENPO :
AWS AS.9: ER321 ce )
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
<004 | 08 16 0,010 0,020 1 9,5 06

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

EN IS0 14343-A: GZ199TiM12 TUV Rheinland
Paton CERT
GZ199TiM13 YKpCENPO
AWS AS.9: ER321 CcE
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<004 | 06 16 0,010 0,020 19 9,5 06

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile 5 Impact work, Impact work,
Elongation, | 1SO.VKVJ,  ISO-VKVJ,

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

1

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% co,
u — Bez obrébki cieplnej

GAS f
QLN 25 0: NP
PC
MATERIAL. BAZOWY: B P8,
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni, D C+ / ‘

PARAMETRY PAKOWANIA:

strength, 8 ,
N/mm?[MPa) = N/mm? (MPa) +20°C -60°C
u 450 670 35 120 80

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

BS 200 Skg 5kg 5kg -
BS 300 15-18 kg 1518 kg 15-18kg 15-18 kg
|| Dizhkapack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg

WWW.HORDAWIRE.COM

SHIELDING GAS: f
Ar+ 2% COz; Ar + 2% 02 \,D" I
- PC
BASE MATERIALS: ;lp A P:[
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type D C + ‘
PACKING DATA:
Pack / diam.
BS 200 Skg Skg Skg -
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.HORDA.UA
WWW.HORDAWIRE.COM




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 ogélng odporno$¢ na korozjg. Stop stabilizuje si¢ niobem, aby poprawi¢ odporno$¢ na
korozje migdzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawarto$¢ niobu, stop ten jest zalecany do
stosowania w wyZszych temperaturach.

| ENIS014343-A: G199 Nb M2 TOV Rheinland
Paton CERT
| G199NbM13 Y CEPO
| AWS AS.9: ER347 ) e
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
5005 | 05 15 0,010 0,020 20 10 | 0,5(10xC)

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKV Y,

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 347

A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENITIC
CHROMIUM-NICKELALLOYS 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.

EN IS0 14343-A: G189 9NbM12 TUV Rheinland
Paton CERT
G189NbM13 YKpCEMPO
AWS A5.9: ER 347 ce
A
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,05 l 0.5 15 0,010 0,020 20 10 0,5(10xC)

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile . Impact work, Impact work,

strength, strength, Elongation, | 1SOVKVY, | ISO-VKVJ,
N/mm? [MPa)  N/mm?[MPa) +20°C -60°C

N/mm? (MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -60°C
L u | 440 l 640 37 } 10 80
(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO,
u — Bez obroébki cieplnej
GAS f
RELRUEY: 2% 0 NoFe Jrs
PC
MATERIAL BAZOWY: D
J/ PAPF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni, D C + ‘

PARAMETRY PAKOWANIA:

u 440 640 37 10 80

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

SHIELDING GAS: f
Ar+ 2% COz; Ar + 2% 02 \ Pl
— PC
BASE MATERIALS: / P A PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. D C
+
PACKING DATA:

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

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

WWW.HORDA.




WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG GMAW SOLID WIRE,
TALE NIERDZEWNE STAINLESS STEEL
HORDA 395 s

HORDA 395

DRUT LITY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWO — MOLIBDENOWY ZAWIERAJACY AZOT DO A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM NITROGEN CON-

SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TAINING WIRE FOR WELDING AUSTENITIC STAINLESS ALLOY AND DISSIMILAR JOINTS.
HORDA 395 jest odpowiednia do spawania stali o podwyzszonej wytrzymato$ci. Drut nadaje sie do powlekania HORDA 395 welds metal is suitable for welding higher strength steels. This wire is suitable to cladding of
krawedzi stali weglowej w celu spawania stali austenitycznej. Metal spoiny ma lepszg odporno$¢ na korozje carbon steels edges to weld it with austenitic steels. The weld metal have better resistance to crevice corro-
szczelinowq niz zwykta stal 18% Cr, 8% Ni, Mo. Stop ten jest szeroko sto: y w wielu dziedzinach zwigzanych z sion than that of ordinary 18% Cr, 8% Ni, Mo steels. The alloy is widely used in many applications related to
energetyka jadrowa i energetyk3 cieplna. nuclear power industry and thermal power engineering.

| ENISD14343-A: GZ16256 NM12 TUV Rheinland EN IS0 14343-A: GZ16256NM12 TUV Rheinland
Paton CERT ' Paton CERT
6Z16256NMI3 o | GZ16256 NM13 YkpCENPO
( Aws As.9: . ce J AWS A5.9: - ce
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
oos| 08 | 12 | oow 0,020 15,5 25 56 015 | 008 | 06 12 0,010 0,020 155 25 | 58 015

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaati Impactwork, Impactwork, Impactwork,
ISOVKVJ,  ISO-VKVJ,  ISO-VKVJ, " i h, Mg 0% ISOVKVJ,  ISO-VKVJ,  ISO-VKVY,
N/mm? [MPa) N/mm? [MPa) +20°C -40°C -196°C N/mm? [MPa) = N/mm? (MPa) +20°C -40°C -196°C
u 440 620 37 120 95 55 J v 440 640 37 120 95 ‘ 55
(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO, (*) - Shielding gas Ar + 2% CO:
u — Bez obrébki cieplnej u - untreated, as-welded
GAS f SHIELDING GAS:
RILRUONY: 2% 0. \”" Ar + 2% COz; Ar + 2% 0z N, PE I
- PC -« PC
MATERIAL BAZOWY: PB BASE MATERIALS: PB
/ PA PF i . ) ) / PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr; 8% Ni D C + * Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni D c + ‘
i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo and 18% Cr -10% Ni -3% Mo type
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
BS 200 Skg Skg Skg = 1 BS 200 Skg Skg Skg -
BS 300 15-18 kg 15-18kg 15-18kg 15-18 kg BS 300 15-18 kg 15-18kg 15-18 kg 15-18 kg
DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - 500 kg L DizhkaPack 250 - 500 kg 250 - 500 kg 250 - S500kg 250 - 500 kg

WWW.HORDA.




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 migkko-martenzytycznych i martenzytycznych i wykorzystuje si¢ go gtéwnie
w turbinach wodnych. Zaprojektowany z precyzyjng kompozycjg stopowg tworzy spoing o bardzo dobrej ciggliwosci.
Charakteryzuje sie wytrzymato$cig na obcigzenia dynamiczne i odpornoscig na pgkanie.

| EN1S014343-A: G134M13 TUV Rheinland
l AWSAS.9: ER 410 NiMo Paton CERT ]
‘ YkpCEMNPO
L Cce )
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
<0,020| 045 0,60 0,010 0,015 12,40 440 | 0860 |

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

N/mm? [MPa) N/mm? [MPa]
| © 950 1200 12 35
L a 760 8s0 7 80 J

(*) - Gaz ostonowy Ar + 1-2% O,; u — bez obrébki cieplnej
a—wyzarza¢ w dét, 580°C/8H w 300°C

GAS 4
Qsk QBOWY: NoFe
PC
MATERIAL BAZOWY: g PB
/ PAPF
Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa D C + &

i martenzytyczno-ferrytyczna.

PARAMETRY PAKOWANIA:

BS 200
BS 300
DizhkaPack

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

GMAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEEL

HORDA 410NiMo

A CONTINUQUS, 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.

EN IS0 14343-A: G134M13 TUV Rheinland
AWS AS.: ER 410 NiMo Paton CERT
YkpCENPO
ce
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,020| 045 0,60 0010 | 0015 | 1240 | 440 0.60

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

Elongation,
st \ strength,
s | ey %
u 950 1200 12 35
a 760 890 7 60

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

SHIELDING GAS: x
Ar +1-2% 0z boFE
- PC
BASE MATERIALS: ;l PA PE
Stainless chromium martentsitic C ‘
and martensitic-ferritic steels. D +

PACKING DATA:

BS 200
BS 300
DizhkaPack

Skg
15-18kg
250 - 500 kg

Skg
15-18 kg
250 - 500 kg

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG GMAW SOLID WIRE,
HORDA 420 STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEEL HORDA 420
DRUT LITY DO STALI WYSOKOWEDLOWEJ TYPU 13% Cr 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.

requires pr interpass s of not | han 9 } s ing.
HORDA 420 jest zalecany do spawania powierzchni, ktére wymagaja najwyzszej odpornosci na $cieranie. Wymaga It requires preheat and interpass temperatures of not less than 200°C, followed bg slow cooli =

temperatury podgrzewania nie mniejszej niz 200 st. C, a nastepnie powolnego chtodzenia.

EN IS0 14343-A: G13M13 TUV Rheinland EN IS0 14343-A: G13M13 TUV Rheinland
613M12 — | e IR
( AwWsAs.S: ER 420 J | AWSAS.9: ER420
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
0,32 045 0,60 0,010 0,015 13,20 <06 s075 ) 032 0,45 0,60 0010 | 0015 1320 | s06 s075 |
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Yield Tensile
stren?th, sman?m
N/mm? [MPa) N/mm? [MPa) N/mm? [MPa) N/mm? [MPa)
| 830 1000 25 ; u 830 1000 ‘ 25
a 760 830 37 | a 760 8s0 | 37
. ) (*) - Shielding gas Ar + 1-2% CO2; u - untreated, as-welded;
*) -2% . -
L 1 W?,Z :’Zs:?::gz ,f\;;O%CZ/‘;HC(\:IZ;;OO? ez obrébki ciepinej a - annealed, 580°C/8h furnace down to 300°C/air
GAE } SHIELDING GAS: s
OSLONOWY:
Ar +1-2% CO: \po" Ar+1-2%CO0: \po” I
- PC - PC
MATERIAL BAZOWY: PB BASE MATERIALS: PB
: P PA PF ol PA PF,
Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa ‘ Stainless chromium martentsitic steels
DC+ DC+
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
BS 200 Skg Skg - - BS 200 Skg Skg - -
BS 300 15-18 kg 15-18 kg - - BS 300 15 -18 kg 15-18 kg - -
DizhkaPack - 250 - 500 kg - - DizhkaPack - 250 - 500 kg - -

WWW.HORDA.




WELDING WIRE

DRUT LITY MIG/MAG
STALE NIERDZEWNE

HORDA 430L

DRUT LITY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA KATALIZATOROW, TEUMIKOW, KONCOWEK
TELUMIKOW, KOLEKTOROW WYDECHOWYCH ORAZ STALI O PODOBNYM SKLADZIE
CHEMICZNYM

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

[ EN IS0 14343-A: G18LM12 TUV Rheinland |
G18LM13 ::pcenpo |
| AWSASS: ER 430L J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0025 05 06 0,010 0,020 8 | - | s030 )

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 +800°C. Machinability depends largely on the degree
of base metal dilution.

EN IS0 14343-A: G18LM12 TUV Rheinland

YKpCENPO
CeE

G18LM13
AWS AS.9: ER430L

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0025 05 06 | 000 | 0020 | 18 | - | <030

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Tensile

N/mm? [MPa) N/mm? (MPa)
t a 430 580 27 150

(*) - Gaz ostonowy Ar + 2% CO,; u - bez obrébki cieplnej
a-— Po wyzarzeniu, 760°C/2H

GAS f
QLN+ 2% 0, NoFe
PC
MATERIAL. BAZOWY: ~"es
S P: PF
Stal nierdzewna chromowa D c +

PARAMETRY PAKOWANIA:

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

stio ¢ stren?th, Elongsation.
N/mm? [MPa) N/mm? [MPa)
a 430 580 27 150
ul - - - 130

(*) - Shielding gas Ar + 2% COz; u - untreated, as-welded;
u1 - after annealing, 760°C/2h

SHIELDING GAS:
Ar+ 2% COz; Ar + 2% 02 \,,DP!
- PC
BASE MATERIALS: ;'P A PE
Stainless chromium steels. D C
+
PACKING DATA:
BS 200 - Skg Skg -
BS300 - 15-18 kg 15-18 kg -
DizhkaPack - 250 - 500 kg 250 - 500 kg -

WWW.HORDA.UA




GAS TUNGSTEN ARC
WELDING RODS

NPYTKW ANA

APrOHOLQYTOBOW CBAPKM
BOJ/Ib®PAMOBbIM 3/IEKTPO0OM

PRETY TIG GTAW



WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIESTOPOWE

HORDA 3Si1

PRETY TIG ORAZ DO SPAWANIA GAZOWEGO PRZEZNACZONE DO UNIWERSALNEGO

ZASTOSOWANIA W KONSTRUKCJACH STALOWYCH NIESTOPOWYCH | NISKOSTOPOWYCH.

| ENISO636: wa24n TUV Rheinland i
: Paton CERT

AWS A518: ER70S-6 YpCENPO 1

ce J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

GTAW RODS,
MILD STEEL

HORDA 3Si1

GTAW AND OXY-ACETYLENE WELDING RODS SUITED FOR UNIVERSAL APPLICATION IN NON-ALLOYED
AND LOW-ALLOYED STRUCTURAL STEEL ENGINEERING.

EN SO 636: w4241 TUV Rheinland
: 5 Paton CERT
AWS AS518: ER70S-6 YKpCENPO
CE

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0010

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

oo | o015

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

N/mm?(MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -40°C
{ u | 440(2420) | 530(500-640) | 29 | 150(280) | 70(247)

u — Bez obrébki cieplnej
(*) - Gaz ostonowy Ar 100%

GAS f
S ONOWY: AN
R0 po’
PC
MATERIAL. BAZOWY: S
/ PA PF
Stal do granicy plastyczno$ci Dc - *

420 N/mm? (60 ksi)

PARAMETRY PAKOWANIA:

#30(32)
Skg

‘ Opakowanie kartonowe 5 kg 5 kg ) kg
LOznaczenie HORDA 3Si1

Yield Tensile . Impact work, Impact work,
strength, strength, Elongetion.  1S0VKVJ,  1S0-VKV.,
N/mm?(MPa)  N/mm? [MPa) +20°C -40°C
L u J 440(2420) | 530(500-640) | 29 \ 150(280) | 70(247)
u - untreated, as-welded
(*] - shielding gas Ar 100%
SHIELDING GAS: f
Ar100% bo’t
- PC
BASE MATERIALS: / PA PE
steels up to a yield strength Dc —
of 420 N/mm? (60 ksi)
PACKING DATA:
Pack / diam.
Cardboard box Skg Skg Skg 1 Skg
| Rodmarking HORDA 3Si1

WWW.HORDA.UA




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. Wysoka
zawarto$¢ krzemu zapewnia dobre wtasciwos$ci mechaniczne i doskonatg ciggliwo$¢ stopiwa. Pret ma bardzo
szerokie zastosowanie zastosowanie w przemy$le. Uzywany jest miedzy innymi do tgczenia stali
austenitycznych, manganowych, utwardzanych w procesie hartowania, a takze stali zaroodpornych.

EN S0 14343-A: W1B8Mni1 TOV Rheinland
Paton CERT
W1B8Mn i1 VROCETFD |
| Aws As.9: ER 307 ce J
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
<003 | 08 60 0,010 0,020 18 9 075 |

J

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm?(MPa)  N/mm? [MPg) +20°C -60°C

u | 450 | 640 \ 40 130 ' 50

u — Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy Ar 100%

GAS f
QSEGNOWY: e x
PC
MATERIAL BAZOWY: ~rs
Vs PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc - ;
18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 6% Mn.
PARAMETRY PAKOWANIA:
@3,0(32)

{Opakowanie kartonowe

Oznaczenie HORDA 307Si

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, manRe ﬂ(-hardenable,
dissimilar steels, as well as heat-resistant steels.

EN IS0 14343-A: W18 8Mnl1 TUV Rheinland
Paton CERT
W188Mni1 YKpCENPO
AWS AS.9: ER 307 CE
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
0,03 09 6,0 0,010 0,020 \ 18 9 l <0,75

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile . Impact work, Impact work,
Elongatio.  |SO.vKVJ,  ISOVKVJ,
+20°C -60°C

stren?th. ,
N/mm?[MPa)  N/mm?[MPa)

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

SHIELDING GAS: 4

Ar100% \pp"
- PC

BASE MATERIALS: ;'PA PE

Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni Dc - ‘

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

PACKING DATA:

Cardboard box

| Rodmarki HORDA 3075

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW GTAW RODS,
STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEEL

HORDA 307Ti

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

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 jest odporny na korozjg¢ w podobnym stopniu co odpowiadajgcy mu metal rodzimy. Zawarto$¢ tytanu poprawia
wiasciwosci spawania, takie jak odpryski i zwilzanie. Pret ma bardzo szerokie zastosowanie i uzywany jest migdzy innymi do

faczenia stali austenitycznych, manganowych, utwardzanych w procesie roboczym, jak rdwniez blach pancernych i
Zaroodpornych.

| ENIS014343-A: W188Mn i TUV Rheinland ‘
Paton CERT

| W1B8Mn oo [

( AwsAs.s: ER 307 ce )

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 04 6,0 0,010 0,020 19 9 075 J‘

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

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,
heat-resistant steels.

" n

1ese, work-h

steels, as well as armour plate and

3

EN SO 14343-A: W18 8Mni1 TUV Rheinland
Paton CERT
W18 8Mnl1 YKpCENPO
AWS A5.9: ER 307 ce
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,03 04 6.0 000 | o020 | 18 | 9 | o075

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

h, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

Yield Tensile El jon, Impact work, Impact work,
%

N/mm?[MPa)]  N/mm? (MPa) +20°C -60°C
l u \ 450 | s40 \ 40 130 ' 50

u — Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy Ar 100%

GAS f
QSfBROWY: \PDP!
PC
MATERIAL BAZOWY: ~ps
/ PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc — ‘

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

PARAMETRY PAKOWANIA:

930(32)

Opakowanie kartonowe
LOznaczenie

stren?m, sti ,
N/mm?[MPa)  N/mm?[MPa) +20°C -60°C
u \ 450 | 640 ] 40 | 130 y 50

u - untreated, as-welded
(*] - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: f

Ar100% \,,D"
- PC

BASE MATERIALS: ;B oA PE

Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni Dc - ‘

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

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
| Rodmarking

230(32)

HORDA 307Ti

WWW.HORDA.UA




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 ogélng odporno$¢ na korozjg. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla, dlatego jest

szczegdlnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany
w przemysle chemicznym i spozywczym, a takZe do rur, tub i kottéw.

EN IS0 14343-A: w1sgLi | [ TOVRheinland |
Paton CERT

wissLi YRCETO |

| AWSAS.S: ER308L ce J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 308L

GTAW CORROSION-RESISTANT CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING AUSTENITIC CHROMI-
UM-NICKELALLOYS 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.

EN SO 14343-A: wissLn TUV Rheinland
Paton CERT
wissLn YKpCEMPO
AWS A5.9: ER308L cE

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

009 ]

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

N/mm?(MPa) N/mm?[MPa) -60°C 186°C
u 400 580 35 135 110 50 |

u — Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy Ar 100%

GAS

Sk ONOWY: ~ !
95k e
MATERIAL. BAZOWY: S re

PA PF
¥
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni Dc -

PARAMETRY PAKOWANIA:

930(32)

Opakowanie kartonowe

Oznaczenie HORDA 308L

Yield Tensile Elongatio Impactwork, Impactwork, Impactwork,
, \ PO ISO-VKVY,  ISOVKVJ,  ISO-VKVY,
N/mm? [MPa]  N/mm? [MPa) +20°C -60°C -186°C
L v 400 580 35 135 m | so
u - untreated, as-welded
(*) - shielding gas Ar 100%
SHIELDING GAS: f
Ar100% \,D"
«—PC
BASE MATERIALS: PlP A PE
Stainless chromium-nickel steels Dc - ¥

18 Cr-8% Ni type

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
L Rod marking

#3,0(32)

HORDA 308L

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 308LSi

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

HORDA 308LSi ma dobrg 0gdIng odporno$¢ na korozjg. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla, dlatego jest szczegélnie
polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. WyZsza zawarto$¢ krzemu poprawia wiasciwosci
zwilZania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle chemicznym i spozywczym, a takze do rur, tub i
kottow.

| ENIS014343-A: W199LSiN TOV Rheinland
w199Lsin Paton CERT |
_ YkpCENPO '
| AWS AS.9: ER 308 LSi ce J
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
| so0s3 08 175 0,010 0,025 20 | 10

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

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

EN 150 14343-A: W198LSin TOV Rheinland
w199Lsin Paton CERT
YkpCENPO
AWS AS.9: ER 308 LSi ce
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
50,03 08 175 0010 | 0025 20 10

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elongation, Impactwork, Impactwork, Impactwork,

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,  ISO-VKVJ,

N/mm? [MPa]  N/mm? [MPa) +20°C -60°C <196°C

u 400 580 35 135 10 60 |

u — Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy Ar 100%

GAS ’
RbANOWY: \m"
PC
MATERIAL BAZOWY: g PB
PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni Dc = ‘
PARAMETRY PAKOWANIA:

@30(32)

| Opakowanie kartonowe
LOznaczenie

HORDA 308LSi

st , h, 3%
N/mm?[MPa)  N/mm? [MPa) +20°C -60°C -186°C
u 400 580 35 135 110 \ 60

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

SHIELDING GAS: f
Ar100% PDP!
- PC
BASE MATERIALS: /Pl” PE
Stainless chromium-nickel steels DC - ‘

18 Cr-8% Ni type

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
L Rod marking

@30(82)

HORDA 308LSi

WWW.HORDA.UA




HORDA 309L

WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O
PODOBNYM SKLADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni.
HORDA 309L jest réwniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i potgczen mieszanych.

Podczas uzywania pretéw dla warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolowanie
rozciefczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrg ogdlng odpornos$¢ na korozjg.

EN IS0 14343-A: wa312Ln TUV Rheinland
% Paton CERT
AWS AS.9: ER30SL YKpCENPO ‘
L ce J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

(__s003 | o4

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm? [MPa)  N/mm?[MPa) -60°C <196°C

u 400 580 35 135 110 60 |

u — Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy Ar 100%

GAS f
owY: ~
RN boPE
MATERIAL. BAZOWY: s &
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, Dc [— / T

stal réZznoimienna, warstwy buforowe.

PARAMETRY PAKOWANIA:

@30(32)

‘ Opakowanie kartonowe

LOznaczenie HORDA 30SL

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 30SL

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 308L 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 308L has good general corrosion resistance. R O D

EN IS0 14343-A: wa312Li TUV Rheinland
= Paton CERT
AWS AS.9: ER309L YKpCENPO
ceE

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<003 0010

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile . Impact work, Impact work,

Elongation.  IS0-VKV., 1SO-V KV,
+20°C -186°C

st ,
N/mm? (MPg) N/mm? [MPsg)
u 400 580 35 135 10 ‘ 60

u - untreated, as-welded
(*] - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: f
Ar100% \,,D"!
- PC
BASE MATERIALS: /PBP A PF
Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type, Dc . ‘

dissimilar joints, buffer layers.

PACKING DATA:

Pack / diam.
| Cardboard box
L Rod marking

@30(32)

HORDA 308L

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 309LSi

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO SPAWANIA STALI O
PODOBNYM SKLADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH TYPU 23% Cr, 12% Ni.
HORDA 309LSi jest réwniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i ztgczy réznoimiennych. Podczas

uzywania drutu dla warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolowanie rozcieficzenia spoiny.
HORDA 309L ma dobrg ogé6Ing odpornos$¢ na korozje. Wyzsza zawarto$¢ krzemu poprawia whasciwosci zwilzania.

EN IS0 14343-A: W2312LSil TUV Rheinland |
: Paton CERT

AWS A5.8: ER 309 LSi YeaCENPO |

ce J

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 309LSi 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 308LSi has good general corrosion resistance. The higher silicon content improves the welding
properties such as wetting.

EN IS0 14343-A: w2312LSsiln TUV Rheinland
g Paton CERT
AWS AS.9: ER 308 LSi YKpCENPO
CE

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

ik <0,03 08 ; 18 l 0.010 0,025 24 l 13

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

N/mm? (MPa] N/mm? [MP3) -60°C -186°C
u 400 580 35 135 10 l 60 |

u — Bez obrébki cieplnej
(*) - Gaz ostonowy Ar 100%

GAS =3 f
(o) WY:
RHBOY Po" T
-« PC
MATERIAL BAZOWY: PB
s PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, Dc - ‘

stal réZnoimienna, warstwy buforowe.

PARAMETRY PAKOWANIA:

@3,0(32)

] Opakowanie kartonowe

U)znaczenie HORDA 308LSi

<0.03 09 18 0010 | 0,025 24 13

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elonaatio Impactwork, Impactwork, Impactwork,
, 0) % O ISOVKVY,  ISOVKVJ,  ISO-VKVJ,
N/mm? [MPa) = N/mm? [MPa) +20°C -60°C -196°C
v 400 580 35 135 10 ‘ 60 |
u - untreated, as-welded
(*] - shielding gas Ar 100%
SHIELDING GAS: \ f
Ar100% PDP!
-« PC
BASE MATERIALS: ;.P A PE
Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type, Dc —

dissimilar joints, buffer layers

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box Skg
L Rod marking

@30(32)

HORDA 308LSi

WWW.HORDA.UA




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 dobrg 0gdIng odporno$¢ na utlenianie, szczegdinie w wysokiej temperaturze, ze wzgledu na
wysokg zawarto$¢ Cr. Typowe zastosowania obejmujg piece przemystowe i czg$ci kottéw, a takze
wymienniki ciepta.

EN IS0 14343-A: was2001 TUV Rheinland l
: Paton CERT
AWS AS.9: ER 310 YKpCENPO ‘
ce J
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
<010 05 18 0,010 0,020 26 21 <030 )

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

N/mm?[MPa)]  N/mm? [MPg) +20°C -186°C

u — Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy AR 100%

GAS - f
OShMUOWY: ,,,,nI
«—PC
MATERIAL BAZOWY: PB
/ P: PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 25% Cr, 20% Ni Dc -
PARAMETRY PAKOWANIA:
#30(32)

i Opakowanie kartonowe

Skg

LOznaczenie HORDA 310

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.

EN SO 14343-A: was20in TUV Rheinland
z Paton CERT
AWS AS.9: ER310 YKpCENPO
ce
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
0,10 05 18 0,010 0020 | 28 21 | so030

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

ISO-VKV J, ISO-VKVJ,

Yield Tensile El jon, Impact work, Impact work,
% +20°C -186°C

?th, st ,
N/mm?[MPa)  N/mm?[MPa)

u - untreated, as-welded
(*] - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS:
Ar100% \pon
- PC
BASE MATERIALS: /Pl” PE
Stainless chromium-nickel steels pC - ‘

25 Cr-20% Ni type

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
L Rod marking

Skg

HORDA 310

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW

HORDA 316L STALE NIERDZEWNE

PRETY TIG ODPORNE 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 ogélng odporno$¢ na korozje; stop ma bardzo dobrg odporno$¢ na korozje szczegdlnie w
Srodowisku kwasnym i chlorowanym. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla i molibdenu, dlatego jest polecany w przypadku
wystagpienia ryzyka korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemyS$le chemicznym i
spozywczym, a takze w przemysle stoczniowym i przy réznych typach konstrukcji architektonicznych.

EN IS0 14343-A: w18123LN1 TUV Rheinland |
Paton CERT
wi1s123Li YKpCENPO ‘
| AwsAs.S: ER3BL ce J
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
<0,03 05 18 0,010 0,020 19 12 26 |

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

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

u 470 650 37 120 85 235

L—

u — Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy Ar 100%

GAS f
QASKANOWY: \mn
- PC
MATERIAL. BAZOWY: PB
V' PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc s ‘

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

PARAMETRY PAKOWANIA:

2186 @20 @24 230(32)
Skg | Skg
HORDA 316L

LOpakowanie kartonowe

Oznaczenie

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

hemical and food pr ing industries, as well as in shipbuilding and various types of architectural structure.

EN IS0 14343-A: W18123L01 TV Rheinland
Paton CERT
w1g123L1 VrpGETIRO
| AWS AS.S: ER316L ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

\_ s003 05 18 0,010 0020 | 18 12 2,6

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elangation, Impactwork, Impactwork, Impactwork,

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

, h,
N/mm? [MPa) = N/mm? [MPa) » +20°C -60°C -196°C
L v 470 650 37 120 95 | 235

u - untreated, as-welded
(*] - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS:
Ar100% \pp”
- PC
BASE MATERIALS: /Pl” PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Niand DC = ‘

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

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
L Rod marking

#30(32)

Sk

HORDA 316L

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 316LSi

PRETY TIG ODPORNE 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 dobrg ogdIng odporno$¢ na korozjg; stop ma bardzo dobrg odporno$¢ na korozje w $rodowisku
kwa$nym i chlorowanym. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla i molibdenu, co czyni go szczegdlnie polecanym, gdy istnieje
ryzyko wystgpienia korozji migdzykrystalicznej. WyZsza zawarto$¢ krzemu poprawia wiasciwo$ci zwilzania. Stop ten
jest szeroko stosowany w przemy$le chemicznym i spozywczym, a takze w przemysle stoczniowym i réznych typach
konstrukcji architektonicznych.

| ENISD14343-A: W19123LSil TUV Rheinland ‘
W181231LSil Paton CERT |

YkpCENPO \

[ AwsAS.S: ER 316 LSi ce J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ,

N/mm? [MPa)] N/mm?[MPa) -60°C

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 goed 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.

EN IS0 14343-A: W18123LSil1 TUV Rheinland
W19123LSil Paton CERT
YkpCEMPO
| AWSASS: ER316LSi ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile : Impactwork, Impact work,
Blongation,  1en Vv,  ISO-VKVJ,

u 480 670 37 120 95 235 |

u — Bez obrobki cieplnej
(*) - Gaz ostonowy Ar 100%

GAS f
oWY: “
R P
- PC

MATERIAL BAZOWY: /P'PA PE
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc — ‘

18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.
PARAMETRY PAKOWANIA:

293,0(32)

] Opakowanie kartonowe

L Oznaczenie

HORDA 316LSi

st , h. %
N/mm? [MPa)] = N/mm? [MPa) +20°C -60°C
u 400 580 35 135 Mo | 235

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

SHIELDING GAS: f
Ar100% \pp”
- PC
BASE MATERIALS: ;'PA PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni DC -

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

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
L Rod marking

@30(32)

HORDA 316LSi

WWW.HORDA.UA




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 0gélng odporno$¢ na korozje. Stop stabilizowany jest tytanem, aby poprawié

odpornos$¢ na korozje miedzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzglgdu na zawarto$¢ tytanu stop ten jest
zalecany do stosowania w agresywnych roztworach i w wyZszych temperaturach.

| ENIS014343-A: wz189Tin TUV Rheinland |
; Paton CERT
AWS A5.9: ER321 YKpCENPO
L ce J
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
<0,04 06 16 0,010 0,020 18 85 | 08

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm?[MPa]  N/mm? [MPa) +20°C -60°C

| u \ 450 670 | 35 120 80

u — Bez obrébki cieplnej
(*) - Gaz ostonowy Ar 100%

GAS }
RSRNOWY: \”n
MATERIAL BAZOWY: g
PA PF
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc pa— / :
18% Cr, 8% Ni.
PARAMETRY PAKOWANIA:
EDER)

tOpakuwanie kartonowe

Oznaczenie

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.

EN IS0 14343-A: WZz188TiNn TUV Rheinland
. Paton CERT
AWS AS.9: ER 321 YKpCENPO
ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,020

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile El on, Impact work, Impact work,
stmn?th, stran?th, g ' ISO-VKV J, ISO-VKVJ,
N/mm?[MPa)  N/mm?[MPa) +20°C -60°C
u | 4s0 670 | 35 120 80
u - untreated, as-welded
(] - shielding gas Ar 100%
SHIELDING GAS: o
Ar100% PDP!
- PC
BASE MATERIALS: /PBP A PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. Dc - *
PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
L Rod marking

@30(32)
Skg \ Skg

Skg
HORDA 321

WWW.HORDA.UA




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 ogélng odporno$¢ na korozje. Stop stabilizuje si¢ niobem, aby poprawi¢ odporno$¢ na
korozje migdzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawarto$¢ niobu, stop ten jest zalecany do
stosowania w wyzszych temperaturach.

EN IS0 14343-A: WI1SSNb I TUV Rheinland i

. Paton CERT
| AWS A5.9: ER 308 LSi YKpCENPO ‘
L ce J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,05 05 15 0,010 0,020 20 10 |05 (10xC) J‘

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm?[MPa]  N/mm? (MPa) +20°C -80°C

l u | a0 | e40 ] 37 10 80

u — Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy Ar 100%

GAS f
OoWY: ~
K5bAN bo"t
- PC
MATERIAL BAZOWY: /n” e
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc - ‘

18% Cr, 8% Ni.

PARAMETRY PAKOWANIA:

230(32)

[ Opakowanie kartonowe

Skg Skg

LOznaczenie

HORDA 347

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 347

GTAW, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL ROD FOR WELDING AUSTENITIC CHROMI-
UM-NICKEL ALLOY'S 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.

EN IS0 14343-A: W188Nb I TUV Rheinland
: Paton CERT
AWSAS.9: ER 308 LSi YKpCEMPO
Cce
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,05 0,5 15 0,010 0020 | 20 10 |0,5 (10xC)

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

Elongation,
N/sr::fnﬁés) Nmﬁa] %
u | 440 | 640 ] 37 10 80

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

SHIELDING GAS: f
Ar100% \,DP!
- PC
BASE MATERIALS: /Pl PA PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. Dc = *

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
L Rod marking

@30(32)

Sk

HORDA 347

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 395

PRETY TIG ODPORNE NA KOROZJE,, CHROMOWO — NIKLOWO — MOLIBDENOWY ZAWIERAJACY
AZOT DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH

HORDA 395 jest odpowiednia do spawania stali o podwyzszonej wytrzymato$ci. Drut nadaje si¢ do
powlekania krawedzi stali weglowej w celu spawania stali austenitycznej. Metal spoiny ma lepszg odporno$¢
na korozje szczelinowg niz zwykfa stal 18% Cr, 8% Ni, Mo. Stop ten jest szeroko stosowany w wielu dziedzinach
zwigzanych z energetykg jadrowg i energetykg cieplng.

EN IS0 14343-A:

WZ16256N1 TUV Rheinland
Paton CERT
YxpCEMPO

\
|
L ce J

ISOVKVJ,  ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
-60°C

N/mm? [MPa] N/mm?[MPa) +20°C -186°C

GTAW RODS,
STAINLESS STEEL

HORDA 395

GTAW CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MOLYBDENUM NITROGEN CONTAINING RODS
FOR WELDING AUSTENITIC STAINLESS ALLOY AND DISSIMILAR JOINTS.

HORDA 385 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 has 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.

EN IS0 14343-A:

WZ16256N11

TUV Rheinland
Paton CERT

YkpCEMPO
ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

Yield Tensile . Impactwork, Impactwork, Impactwork,
m"gsm’"' ISOVKVJ,  ISO-VKVJ,  ISO-VKVJ,

N/mm2[MPa)  N/mm?[MPa) +20°C -60°C -196°C

u - Bez obrébki cieplnej
(*) — Gaz ostonowy AR 100%

GAS
owy: b
e ”n[
-—PC
MATERIAL BAZOWY: PB
PA PF
X
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 18% Cr, 8% Ni, Dc -

i 18% Cr, 10%, 3% Ni, stal r6Zznoimienna.

PARAMETRY PAKOWANIA:

230(32)
Skg \ Skg

‘ Opakowanie kartonowe

Skg

L Oznaczenie

HORDA 385

u - untreated, as-welded
(*] - shielding gas Ar 100%

SHIELDING GAS: ’
Ar100% \pg"
~«—PC
BASE MATERIALS: '/l’ﬂ,,A PE
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni and DC - *

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

PACKING DATA:

Pack / diam.
Cardboard box
L Rod marking

Skg Skg

HORDA 385

WWW.HORDA.UA




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 si¢ go
gtéwnie w turbinach wodnych. Zaprojektowany z precyzyjng kompozycjg stopowg tworzy spoing o bardzo dobrej
ciggliwos$ci. Charakteryzuje sie wytrzymato$cig na obcigzenia dynamiczne i odporno$cig na pekanie.

| ENIS014343-A: w134 11 TUV Rheinland |
AWS AS.S: ER 410 NiMo ERI0 CERE |
YxpCEMPO |
ce )
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
<0020 045 0,60 0,010 0,015 12240 | 440 |

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

N/mm? [MPa) N/mm? [MPg)
u 850 1200 12 35
a 760 890 7 60

(*) — Gaz ostonowy AR 100%; u — bez obrébki cieplnej
a - Wyzarza¢ w dét, 580°C/8H w 300°C

GAS f
Oﬁ;‘%pWY: \PDP!
MATERIAL BAZOWY: o ::
/ PA PF
Stal nierdzewna martenzytyczno chromowa Dc _-— ‘

i martenzytyczno-ferrytyczna.

PARAMETRY PAKOWANIA:

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.

EN IS0 14343-A: w134 n TUV Rheinland
AWS AS.9: ER 410 NiMo Paton CERT
YxpCEMPO
ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

Yield Tensile

Elongation,
strex 5 strength,
wm’?ﬁ’PaJ N/mmlmPs] g‘
u 950 1200 12 35
a 760 880 17 60

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

230(32)
Opakowanie kartonowe Skg Skg Skg Skg
L Oznaczenie HORDA 410NiMo

SHIELDING GAS: f
AN
Ar100% bo E
- PC
BASE MATERIALS: ;.P A PE
Stainless chromium martentsitic Dc —
and martensitic-ferritic steels.
PACKING DATA:
Pack / diam. @30(32)
Cardboard box Skg Skg S5kg \ S5kg
| Rodmarking HORDA 410NiMo

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 430L

PRETY TIG PRZEZNACZONE DO SPAWANIA KATALIZATOROW, TLUMIKOW, KONCOWEK
TLUMIKOW, KOLEKTOROW WYDECHOWYCH, ORAZ STALI O PODOBNYM SKLADZIE
CHEMICZNYM

HORDA 430L stuzy réwniez do spawania naprawczego i uszczelniania turbin gazowych, wodnych i parowych o
temperaturach pracy do + 450 st. C. Odporno$¢ na skalowanie do +900 st. C. Obrabialno$¢ zalezy w duzym
stopniu od stopnia rozciefczenia metalu nieszlachetnego.

EN IS0 14343-A: WIBLN TOV Rheinland !
| AWS AS.9: ER 430L \cr?cenpo !
\ J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,025 05 06 0,010 0,020 8 030 |

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

N/mm? [MPa) N/mm? [MPa)

a 430 580 27 150

(*) — Gaz ostonowy AR 100%; a — wyzarzac, 800°C/1h
u — Bez obrébki cieplnej

GAS ’
S OWY: A
P P e
- PC
MATERIAL BAZOWY: ;l PA PE
Stal nierdzewna chromowa Dc = ‘

PARAMETRY PAKOWANIA:

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 +800°C. Machinability depends largely on the degree
of base metal dilution.

EN IS0 14343-A: wisLn

AWS AS5.9: ER430L

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<0,025 05 086 0,010 | 0,020 18 <0,30

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elongé ation, Brinell
strel Y stres A
Nlnwrﬁn?hTPa] Nlmnfn?hTPa] 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% \an
- PC
BASE MATERIALS: P'P A PE
Stainless chromium steels. Dc — /
PACKING DATA:

#30(32)
Opakowanie kartonowe Skg Skg Skg Skg
Oznaczenie HORDA 430L

Cardboard box Skg Skg 5kg | 5kg
| Rodmarking HORDA 430L

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

PRETY TIG GTAW

HORDA CrMo1

PRETY TIG PRZEZNACZONE DO SPAWANIA STALI STOPOWYCH TYPU 1,25% Cr, 0,5%
Mo KOTLOWYCH | RUROWYCH ORAZ BLACH.

Najbardziej wykorzystywane do stali 13CrMo4-5 lub ASTM A335 P11/P12. Pracujgcych w zakresie temperatury
+570 °C. Nalezy zachowywa¢ wytyczne dotyczgce obrébki cieplnej metalu.

TUV Rheinland |
Paton CERT [
Y«pCENPO ‘
ce J

| ENISO21952:
AWS AS.28: ERB0S-G

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

0,07 0,25 0,50 0,010 0,015 025 l 10 0,55 J

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

N/mm? [MPa) N/mm? [MPg)

| u 380 530 22 60

(*) - Gaz ostonowy Ar 100%
u - rozgrzaC wstepnie materiat do temperatury miedzySciegowej 150 — 200°C, po spawaniu
obrébka w temperaturze 660 — 700°C/1 h.

GAS f
Ag%&Nowvz \po"
MATERIAL. BAZOWY: g ::
/ PA PF
1,25% Cr 0,5% Mo stal stopowa odporna na petfzanie Dc — &
PARAMETRY PAKOWANIA:
93,0(32)
‘ Opakowanie kartonowe Skg Skg Skg Skg
L Oznaczenie HORDA CrMo1

GTAW SOLID WIRE

HORDA CrMo1

GTAW ROD FOR 1.25 % Cr 0.5 % Mo ALLOYED BOILER, PLATE AND TUBE STEELS.

Preferably used for the steels 13CrMo4-5 or ASTM A335 P11/P12. Approved in long-term condition up to
+570 °C service temperature. Suitable for step-cooling application.

EN IS0 21952: W CrMo1 TUV Rheinland
AWS AS.28: ERBOS-G Paton CERT,
YkpCEMPO
cE

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,07 0,25 0,50 0010 | 0015 | 025 | 10 | o055

Yield Tensile

Eloniﬁcn,

stren?m st 3
N/mm? [MPa) N/mm? [MPa)
u 380 530 22 60

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

SHIELDING GAS: f
Ar100% \Popg
~«—PC

BASE MATERIALS: /Plp A PE
1.25 % Cr 0.5 % Mo alloyed creep resistance steel. DC - ;
PACKING DATA:

Pack / diam. @30(32)

Cardboard box Skg Skg 5kg [ 5kg
L Rod marking HORDA CrMo1

WWW.HORDA.UA




OXY-ACETYLENE
WELDING RODS

NPYTKKN ANA
FA30MIAMEHHOW CBAPKM

PRETY DO SPAWANIA
GAZOWEGO



WELDING WIRE

PRETY DO SPAWANIA GAZOWEGO
STALE NIESTOPOWE

HORDA S1

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

| ENISD12536-A: u3sol TUV Rheinland |
| AWS AS2: R4S ce |
\ )
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
0,07 015 05 0,020 0,025 015 0,10

J

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

N/mm? [MPg) N/mm? [MPa)

OXY-ACETYLENE RODS,
MILD STEEL

HORDA $1

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

EN IS0 12536-A: TUV Rheinland
AWS AS.2: ce

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,07 015 0,5 0,020 0,025 015 010

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

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

(Wi

u — bez obrébki cieplnej

GAS ’
OSLONOWY: \mn
- PC
MATERIAL BAZOWY: /"',,, PE
Stal do granicy plastycznos$ci ;

235 N/mm? (34 ksi) 5185, S235JR

PARAMETRY PAKOWANIA:

B20 @24
Skg | Skg
HORDA S1

#30(32)

{Opakowanie kartonowe

Oznaczenie pretow

h, strei
N/mm? [MPa) N/mm? [MPa)
u 260 (2420) 360 (500-640) 20

(-

u1- untreated, as-welded

SHIELDING GAS: \ f
& PDP!
- PC
BASE MATERIALS: /Plp A PE
Steels up to a yield strength of 235MPa (34 ksi] ;

$185, S235JR.

PACKING DATA:

#30(32)
Cardboard box

L Rod marking

WWW.HORDA.UA




SUBMERGED ARC
WELDING WIRES

NPOBONOKK AnA
CBAPKM Mo &/1HOCOM

DRUT PROSZKOWY
SAW



WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIESTOPOWE

HORDA S1

DRUT PROSZKOWY PRZEZNACZONY DO NISKOWEGLOWYCH STALI NIESTOPOWYCH O
GRANICY PLASTYCZNOSCI DO 355 N/mm?2.

Moze by¢ stosowany w potgczeniu z drutem proszkowym krzemowo — manganowym.

TUV Rheinland
YxpCENPO
Ce
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)
<0,07 J 0,015 05 0,025 0,025 - - -

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm? (MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -40°C

L | 2370 2480 | 224 110 50

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u — bez obrébki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

Niskoweglowe i niskostopowe stale konstrukcyjne o granicy Dc t; -
plastyczno$ci do 355 N/mm?

-3

PARAMETRY PAKOWANIA:

#30(32)

SAW SOLID WIRE,
MILD STEEL

HORDA S$1

SOLID WIRE FOR SAW OF LOW CARBON UNALLOYED STRUCTURAL STEELS WITH YIELD
STRENGTH UP TO 355 N/mm?.

It can be used in combination with silicon-manganese welding fluxes..

EN IS0 14171-A:

AWS AS17:

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

(=007 | 0015 | o5 0,025 0,025 - - -

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile g Impact work, Impact work,
h Elongation, ' 1SO.VKVJ, = ISO-VKVJ,

strength, ) ,
N/mm?(MPa) = N/mm? (MPa) +20°C -40°C
u 2370 2480 224 110 S0

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

BASE MATERIALS:

P

Low carbon and low alloyed construction steels with yield DC =~
strength up to 355 N/mm?. L

PACKING DATA:

830(32)
{ K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW SAW SOLID WIRE,
HORDA Sl STALE NIESTOPOWE MILD STEEL HORDA 82
DRUT PROSZKOWY PRZEZNACZONY DO NISKOWEGLOWYCH STALI NIESTOPOWYCH, SOLID WIRE FOR SAW OF LOW CARBON UNALLOYED STRUCTURAL STEELS AND LOW ALLOYED

STEELS WITH YIELD STRENGTH UP TO 420 N/mm?.
It can be used in combination with any neutral and slightly oxidation welding fluxes.

NISKOSTOPOWYCH O GRANICY PLASTYCZNOSCI DO 420 N/mm?>,

Moze by€ stosowany w potgczeniu z naturalnym nieznacznie utleniajgcym sie drutem proszkowym.

EN IS0 14171-A: s2 TUV Rheinland \ EN IS0 14171-A: TUV Rheinland
| AWS AS17: EM12 c— ! AWS ASA7: ca—
L J
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,04 J 0,07 0,95 0,010 0,020 - - - <0,04 l 0,07 0,85 0,010 0,020 - - -
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES
Yield Tensile El . Impact work, Impact work,
ISO-V KV J, ISO-VKV J, strength, h, “‘f"""' ISO-VKV J, ISO-VKV J,
N/mm? (MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -40°C N/mm? [MPg) = N/mm? MPa} +20°C -40°C
L u | 2420 | 2520 | =225 | 10 50 u 2420 2520 225 110 50
) o (*] - In combination with flux
(*) = W potaczeniu z topnikiem
u — bez obrébki cieplnej u - untreated, as-welded
MATERIAL BAZOWY: PA BASE MATERIALS: PA
Niskoweglowe i niskostopowe stale konstrukcyjne o granicy DC X~ * Low carbon and low 5"0957" construction steels with yield DC T~ ‘
plastycznosci do 420 N/mm? strength up to 420 N/mm”.
PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

#32(30)

f\ K415 25kg 25kg 25kg 25kg K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW SAW SOLID WIRE,
. STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEELS 7
HORDA 307Si HORDA 307Si
DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWO — SOLID CORROSION-RESISTANCE CHROMIUM-NICKEL-MANGANESE WIRE FOR SAW OF AUSTENITIC
MANGANOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI R B L S IEEL S AND | HENMO HARDENED SRS
NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn, STALI HARTOWANYCH TERMICZNIE HORDA 307Si has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The high silicon
! ! ! ’ content improves the welding properties such as wetting and weld formation. It can be used in combination with
HORDA 307Si jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajgcy mu metal rodzimy. Wysoka fluxes AB, AF, FB types (EN1S014174) class 2

zawarto$¢ krzemu zapewnia dobre wtasciwos$ci mechaniczne i doskonatg ciggliwo$¢ stopiwa.. Moze by¢
stosowany w potgczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.

Approvals
ENISO14171-A: S188Mn i ENISO14171-A: S188Mn
AWS AS.9: ER307 ! AWS AS.9: ER 307
|_Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types J Sub-arc flux (EN IS0 14174) AB, AF, FB types
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
s004 | 09 6 0,010 0,020 19,5 9 i <004 | 08 6 0,010 0,020 19,5 9 i
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, Impact work,

Elongation, ' ISO.VKVY, | ISO-VKVJ,

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm?(MPa)  N/mm? (MPa) +20°C -40°C

L u | 2400 | 2520 | 225 [ 10 50 u 2400 2520 225 110 50

it e e
N/mm?(MPa)  N/mm?[MPa) +20°C -40°C

(*) - In combination with flux

(*) = W potgczeniu z topnikiem u - untreated, as-welded

u — bez obrébki cieplnej

MATERIAL BAZOWY: BASE MATERIALS:

_ DCz; ~ ¥ = DCx;~

PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

232(3,0) P32(3,0)
[ Kats 25kg 25kg 25kg 25kg K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW SAW SOLID WIRE,
. STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEELS =
HORDA 307Ti HORDA 307Ti
DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWO — A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL-MANGANESE WIRE FOR WELDING

- AUSTENITIC STAINLESS ALLOYS OF THE 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn TYPES AND THERMO HARDENED STEELS.
MANGANOWY DO SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI g ) "

. A HORDA 307Ti has general corrosion resistance similar to that of the corresponding parent metal. The tita-
NIERDZEWNYCH TYPU 18% Cr, 8% Ni, 6% Mn i STAL HARTOWANYCH TERMICZNIE. nium content improves the welding properties and provides a fine grain weld metal structure. The wire is
HORDA 307Ti jest odporny na korozje w podobnym stopniu co odpowiadajacy mu metal rodzimy. Zawarto$¢ tytanu used in combination with fluxes AB, AF, FB (EN IS0 14174), class 2.

poprawia wiadciwosci spawania i zapewnia metalowg strukture spoiny drobnoziarnistej. Moze by¢ stosowany w
potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN 1SO 14174) klasa 2.

Approvals
| EN1SD14343-A: SZ188Mn EN IS0 14343-A: S2Z188Mn
AWS AS.S: ER307 AWS ASS: ER307
| Sub-arcflux (EN IS0 14174) AB, AF. F8 types Sub-arc flux (EN IS0 14174) AB, AF, FB types
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
004| 08 | 8 0,010 0,020 195 9 07 004 | 06 3 0,010 0,020 195 9 07
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

stron Elonfﬁon.

N/mm? (MPa) N/mm? [MPa)

N/mm? [MPa) N/mm? [MPa)
u 450 640 P 130

(*) = W potaczeniu z topnikiem (- lntCOfT;blgﬂﬂoﬂ wll[t’::ux
u — bez obrébki cieplnej u - untreated, as-we

MATERIAL BAZOWY: BASE MATERIALS:

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr; 8% Ni Mn, stale pancerne, Dc -
stale Zaroodporne, stal réZznoimienna. '

-3
-3

Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni Mn tupe, DC=:~
dissimilar steels, armour steels as well as heat-resistant steels. 4

PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

@32(30
K415 25kg 25kg 25kg 25 kg K415 25kg 25kg 25kg 25kg

#32(30)

WWW.HORDA.UA




HORDA 308L

WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO
SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18%
Cr, 8% Ni.
HORDA 308L ma dobrg ogdIng odpornos$¢ na korozjg. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla, dlatego jest szczegélnie
polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemysle

chemicznym i spozywczym, a takze do rur, tub i kottéw. Moze by€ stosowany w potgczeniu z topnikami typu
AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.

| ENISD14343-A: s189L
] AWS A5.8: ER308L
‘L Sub-arc flux (EN SO 14174) AB, AF, FB types

)

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

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

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

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
EN SO 14343-A: S198L
AWS A5.9: ER308L
Sub-arc flux (EN IS0 14174) AB, AF, FB types
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,03 l 045 175 0,010 0,025 20 10 -

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

Impactwork, Impactwork, Impactwork,

Elongation,  en vkvJ,  ISO-VKVJ,  ISO-VKVJ,

N/mm? [MPg) N/mm?[MPa) +20°C -196°C
u 400 580 35 135 10 60 i

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u - bez obrébki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

-3

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

PARAMETRY PAKOWANIA:

; h,
N/mm?[MPa) = N/mm? [MPs) % +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 t; -

-3

PACKING DATA:

232(3,0)

[ ka5 25kg 25kg 25kg 25kg

p32(3,0)
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 308LSi
DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO
SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU 18%
cr, 8% Ni
HORDA 308LSi ma dobrg ogdélng odporno$¢ na korozjg. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla, dlatego jest
szczegdlnie polecany tam, gdzie istnieje ryzyko korozji migdzykrystalicznej. Zwigkszona zawarto$¢ krzemu

poprawia wiasciwosci zwilZania Stop ten jest szeroko stosowany w przemy$le chemicznym i spozywczym, a
takzZe do rur, tub i kottéw. Moze by¢ stosowany w potgczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN 1SO 14174) klasa

2.

f EN IS0 14171-A: S188Mn |
AWSAS.S: ER307 I
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types )

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 08 175 0,010 0,025 20 10 -

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
N/mm? [MPa] N/mm?[MPaj +20°C -60°C -196°C

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
EN IS0 14171-A: S188Mn
AWS AS.9: ER307
Sub-arc flux (EN IS0 14174) AB, AF, FB types
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,03 08 175 0,010 0,025 20 10 -

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Elongation, Impactwork, Impactwork, Impactwork,

3% ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

u 400 580 35 135 10 60 |

(*) = W potaczeniu z topnikiem
u — bez obrébki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

; '
Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu 18% Cr, 8% Ni Dc =l =

PARAMETRY PAKOWANIA:

p32(3,0)
it K415 25kg 25kg 25kg 25kg

X h,
N/mm?[MPa] N/mm? [MPa) +20°C -60°C -186°C
u 400 580 35 135 110 \ 60

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

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

PACKING DATA:

K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW
HORDA 309'_ STALE NIERDZEWNE
DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO
SPAWANIA STALI O PODOBNYM SKLADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH
TYPU 23% Cr, 12% Ni.

HORDA 309L jest réwniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i potgczen mieszanych.
Podczas uzywania drutu dla warstw buforowych i ztgczy réznoimiennych konieczne jest kontrolowanie
rozcienczenia spoiny. HORDA 309L ma dobrg ogélng odporno$¢ na korozjge. Moze by¢ stosowany w
potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN 1SO 14174) klasa 2.

EN IS0 14343-A: s2312L
AWS AS.S: ER30SL
\_Sub-arc flux (EN IS0 14174) AB, AF, FB types

-

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

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

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,

SAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEELS

HORDA 30SL

CONTINUQUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR SAW 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 from parent metal.
HORDA 30SL has good general corrosion resistance. It can be used in combination with fluxes AB, AF, FB
types (EN IS0 14174] class 2.

EN IS0 14343-A: S2312L
AWS AS.9: ER30SL
Sub-arc flux (EN 1SO 14174) AB, AF, FB types

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

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

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impactwork, Impactwork, Impactwork,

Elongation,  oh Vv, ISOVKVY,  ISO-VKVY,

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

(*) = W potaczeniu z topnikiem
u — bez obrdbki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

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

PARAMETRY PAKOWANIA:

232(30)
{ K415 25kg 25kg 25kg

N/mm?[MPa) = N/mm? [MPa) “ +20°C -60°C -196°C
u 400 580 35 135 m | 60

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

BASE MATERIALS:

Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni type, Dc $ -
dissimilar joints, buffer layers .

PACKING DATA:

232(30)

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW SAW SOLID WIRE,
. STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEELS %
HORDA 309LSi HORDA 308LSi
DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO
SPAWANIA STALI O PODOBNYM SKLADZIE, STALI KUTYCH LUB ODLEWANYCH
TYPU 23% Cr, 12% Ni.

HORDA 309LSi jest réwniez uzywany do spawania warstw buforowych na stalach CMn i ztgczy réZnoimiennych.

A CONTINUOUS, SOLID ,CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR SAW 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 us-
: : . o ! - - ing the wire for buffer layers and dissimilar joints, it is necessary to control the dilution of the weld.
Podczas uzywania drutu dla warstw buforowych i ztgczy réZnoimiennych konieczne jest kontrolowanie HORDA 308LSi has good general corrosion resistance. It can be used in combination with fluxes AB, AF,
rozcieficzenia spoiny. HORDA 309L ma dobrg ogélng odporno$¢ na korozj¢. Moze by¢ stosowany w FBtgpes[EN 1S0 14174) class 2.

potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN 1SO 14174) klasa 2.

Approvals
1 EN IS0 14343-A: S$2312LSi ENISD 14343-A: S$2312LSi
AWS AS.9: ER 308 LSi AWS A5.9: ER 308 LSi
§ub-am flux (EN 1S0 14174) ABJ AF. FB types Sub-arcﬂuxilEN I1SO 1417747]7 ABi AF,', FB types
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,03 08 18 0,010 0,025 24 13 - <0,03 0,8 18 0,010 0,025 24 13 -
WSZYSTKIE WELASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impactwork, Impactwork, Impactwork,

Elongation,

" ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, st X 3% ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKV Y,
N/mm? [MPa] N/mm? (MPa) +20°C -196°C N/mm?[MPa)  N/mm? [MPg) +20°C -60°C -186°C
u 400 580 35 135 110 60 J‘ u 400 580 35 135 10 | 60

(*] - In combination with flux
(*) = W potaczeniu z topnikiem u - untreated, as-welded
u — bez obrébki cieplnej

MATERIAL. BAZOWY: PA BASE MATERIALS: PA
stal nierdzewna chromowo-niklowa 23% Cr, 12% Ni, Dc %~ ‘ Stainless chromium-nickel steels 23 Cr-12% Ni tupe, dissimilar Dc %)~ ‘
stal réznoimienna, warstwy buforowe. joints, buffer layers

PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:

832(3,0) B32(30)
L K415 25kg 25kg 25kg k 25kg ) K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




HORDA 310

WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJE, CHROMOWO — NIKLOWY DO
SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH ZAROODPORNYCH TYPU 25% Cr, 20% Ni.
HORDA 310 ma dobrg ogélng odporno$¢ na utlenianie, szczegélnie w wysokiej temperaturze, ze wzgledu na

wysokg zawarto$¢ Cr. Typowe zastosowania obejmujg piece przemystowe i czg$ci kottéw, a takze wymienniki
ciepta. Moze by¢ stosowany w potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN 1SO 14174) klasa 2.

[ ENIS014343-A: $2520
| AWS ASS: ER310
L Sub-arc flux ([EN ISO 14174) AB, AF, FB types

e

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<00 l 0,5 18 0,010 0,020 26 21 <0,30

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKV J,

N/mm? (MPa) N/mm? (MPg) +20°C -186°C
L v | ss0 | sso | 43 175 [ ss
(*) — W potaczeniu z topnikiem
u — bez obrébki cieplnej
MATERIAL BAZOWY: PA
Stal nierdzewna chromowo-niklowa 25% Cr, 20% Ni. Dc t; - ‘

PARAMETRY PAKOWANIA:

2832(30)

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 toiits 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 IS0 14174 class 2.

EN IS0 14343-A: $2520

AWS AS.9: ER310
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

<010 0,5 18 0,010 0,020 26 21 <0,30

ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile Impact work, Impact work,
strength, strength, Elongation. | iSOVKVJ, | ISOVKVJ,
N/mm? (MPa) N/mm? [MPg) +20°C -186°C

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 :; -

-3

PACKING DATA:

$32(3,0)

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW
STALE NIERDZEWNE

HORDA 316L

DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJE,, CHROMOWO — NIKLOWO-MOLIBDENOWYCH, DO

SPAWANIA STALI AUSTENITYCZNYCH | STOPOW TYPU 18% Cr, 8% Ni oraz 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo.

HORDA 316L ma dobrg ogdIng odporno$¢ na korozje; stop ma bardzo dobrg odporno$¢ na korozje szczegélnie w
Srodowisku kwa$nym i chlorowanym. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla i molibdenu, dlatego jest polecany w
przypadku wystapienia ryzyka korozji miedzykrystalicznej. Stop ten jest szeroko stosowany w przemy$le
chemicznym i spozywczym, a takZze w przemy$le stoczniowym i przy réznych typach konstrukcji
architektonicznych. Moze by€ stosowany w potaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.

| ENIS014343-A: $18123L
AWS AS.S: ER316L
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 0,5 18 0,010 0,020 19 12 26

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
-60°C -196°C

N/mm? [MPa] N/mm? [MPa) +20°C

(*) = W potaczeniu z topnikiem
u — bez obrébki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

-3

Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc T -
18% Cr, 8% Ni i 18% Cr, 10% Ni, 3% Mo. ’

PARAMETRY PAKOWANIA:

#32(30)

| Kats 25kg 25kg 25kg 25 kg

SAW SOLID WIRE,
STAINLESS STEELS

HORDA 316L

A CONTINUQUS, 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 gocd general corrosion resistance; in particular, the alloy has very geod resistance to corrosion
in acid and chlorinated environments. The alioy 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 foed 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
EN IS0 14343-A: S$18123L
AWS AS5.9: ER316L
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,03 | 0,5 18 0,010 0,020 19 12 2,6

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile work, Impactwork, Impactwork,

. Impact
Blongation,  oh Vv, ISO-VKVY,  ISO-VKVJ,

st , h, 3%
N/mm?[MPa) | N/mm?[MPa) +20°C -60°C -196°C
u 440 620 37 120 85 | 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 !

-3

PACKING DATA:

?32(30)
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW SAW SOLID WIRE,
STALE NIERDZEWNE 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

DRUT PROSZKOWY 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 dobrg ogélng odporno$¢ na korozjg; stop ma bardzo dobrg odporno$¢ na korozje w
$rodowisku kwasnym i chlorowanym. Stop ma niskg zawarto$¢ wegla i molibdenu, co czyni go szczegdlnie
polecanym, gdy istnieje ryzyko wystgpienia korozji miedzykrystalicznej. Zwiekszona zawarto$¢ krzemu poprawia
wiasciwosci zwilZzania. Stop ten jest szeroko stosowany w przemy$le chemicznym i spozywczym, a takze w
przemy$le stoczniowym i réznych typach konstrukgji architektonicznych. Moze by¢ stosowany w potgczeniu z
topnikami typu AB, AF, FB (EN ISO 14174) klasa 2.

| ENIS014343-A: $19123LSi
, AWS AS.9: ER 316 LS !
| Sub-arc flux (EN IS0 14174) AB, AF, FB types J

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

<0,03 08 18 0,010 0,020 18 12 26

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

ISO-VKVJ, ISO-VKVJ, ISO-VKVJ,
-60°C

N/mm?[MPa] N/mm?[MPa) +20°C -196°C

HORDA 316LSi has goad general corrosion resistance; in particular, the alloy has very geod resistance to corrosion
in acid and chiorinated 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 impraves 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 ISO 14174) class 2.

Approvals
EN IS0 14343-A: S$1812 3LSi
AWS AS.9: ER316LSi
Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types
TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE [%)
<0,03 08 18 0,010 0,020 19 12 26

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile : Impactwork, Impactwork, Impactwork,
Elongation,  lcn vKvl,  ISOVKVJ,  ISO-VKVJ,

strength, h %
N/mm?[MPa) N/mm? [MPa) +20°C -60°C -196°C

(*) = W potaczeniu z topnikiem
u — bez obrébki cieplnej

MATERIAL BAZOWY:

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

PARAMETRY PAKOWANIA:

(*] - 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 tupe ’

PACKING DATA:

232(30)
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW SAW SOLID WIRE,

HORDA 347 STALE NIERDZEWNE STAINLESS STEEL HORDA 347
DRUT PROSZKOWY ODPORNY NA KOROZJ,E' CHROMOWO — NIKLOWY DO A CONTINUOUS, SOLID, CORROSION-RESISTANT, CHROMIUM-NICKEL WIRE FOR WELDING AUSTENITIC
SPAWANIA STAL AUSTENITYCZNYCH STOPOW ZE STALI NIERDZEWNYCH TYPU CHROMIUM-NICKEL ALLOYS OF THE 18% Cr-8% Ni TYPE.

18% Cr, 8% Ni. HORDA 347 has good general corrosion resistance. The alloy is stabilized with niobium to improve resistance
HORDA 347 ma dobrg ogdIng odporno$¢ na korozjg. Stop stabilizuje si¢ niobem, aby poprawi¢ odporno$¢ to the intertergranular corrosion of the weld metal. Due to the niobium content, this alloy is recommended for
na korozje miedzykrystaliczng spawanego metalu. Ze wzgledu na zawarto$¢ niobu, stop ten jest zalecany do use at higher temperatures. It can be used in combination with fluxes AB, AF, FB types (EN IS0 14174) class 2.

stosowania w wyZszych temperaturach. Moze by¢ stosowany w pofaczeniu z topnikami typu AB, AF, FB
(EN ISO 14174) klasa 2.

Approvals
I EN SO 14343-A: S198Nb ENISO 14343-A: S199Nb
AWS A5.9: ER 308 Nb AWS A5.9: ER308 Nb
Sub-arc flux (EN IS0 14174) AB, AF, FB types Sub-arc flux (EN ISO 14174) AB, AF, FB types
ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%) TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)
<0,05 05 15 0,010 0,020 20 10 0,5(10xC) <0,05 J 05 15 0,010 0,020 20 10 0,5(10xC)
WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE ALL WELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

5 Impact work, Impact work,
Elongstion, | 1S0.VKVJ, | ISO-VKVJ,
+20°C -196°C

Yield Tensile
h,

strength,

ISO-VKV J, ISO-VKVJ, X
+20°C N/mm? (MPa) | N/mm?[MPa)

-60°C

N/mm? (MPa)  N/mm? (MPa)
L u ‘ 440 640 37 170 80 u 440 640 37 110 80

(*) - In combination with flux
(*) - W potaczeniu z topnikiem u - untreated, as-welded
u — bez obrdbki cieplnej

MATERIAL. BAZOWY: BASE MATERIALS:
Stainless chromium-nickel steels 18 Cr-8% Ni type. Dc =: -~

>
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Stal nierdzewna chromowo-niklowa typu Dc t; - ‘
18% Cr, 8% Ni.

PARAMETRY PAKOWANIA: PACKING DATA:
#32(3,0)

B32(30)

‘L K415

WWW.HORDA.UA




WELDING WIRE

DRUT PROSZKOWY SAW

STALE ENERGETYCZNE ODPORNE NA PELZANIE

HORDA CrMo1
DRUT PROSZKOWY PRZEZNACZONY DO SPAWANIA STALI STOPOWYCH 1,25% Cr, 0,5% Mo
KOTLOWYCH | RUROWYCH ORAZ BLACH. NAJLEPIEJ STOSOWAC DO STALI TYPU 13CrMo4-5
lub ASTM A335 P11/P12.

Pracujgcych w zakresie temperatury +570 °C. Nalezy zachowywac¢ wytyczne dotyczace obrébki cieplnej metalu. Moze by¢
stosowany w potgczeniu naturalnym z nieznacznie utleniajgcym sie drutem proszkowym.

| ENIS014171-A: S CrMo1
AWS AS5.23: EB2
Sub arc flux EN 760: SAFB165DCHS

ANALIZA CHEMICZNA DRUTU (%)

SAW SOLID WIRE,
CREEP RESISTANCE STEEL

HORDA CrMo1

SAW WIRE FOR 1.25 % Cr 0.5 % Mo ALLOYED PLATE AND TUBE STEELS PREFERABLY USED FOR THE
STEELS 13CrMo4-5 OR ASTM A335 P11/P12.

Approved in long-term condition up to +570°C service temperature. Suitable for step-cooling application.
It can be used in combination with any neutral and slightly oxidation welding fluxes.

EN IS0 14171-A: S CrMo1

AWS A5.23: EB2
Sub arc flux EN 760: SAFB165DCHS

TYPICAL CHEMICAL COMPOSITION OF WIRE (%)

0,07 0,25 05 0,010 0,020 10 0,55 -

WSZYSTKIE WEASCIWOSCI MECHANICZNE

0,07 0,25 05 0,010 0,020 10 0,55 -

ALLWELD METAL MECHANICAL PROPERTIES

Yield Tensile

N/mm? [MPa) N/mm? (MPa)
(v 380 530 22 60

(*) - W potaczeniu z topnikiem
u - rozgrza€ wstepnie materiat do temperatury 150 — 200°C, po spawaniu 660 — 700°C/1 h.

MATERIAL BAZOWY:

-3

1,25% Cr, 0,5% Mo stal

p odporna na peflzani Dc E S

PARAMETRY PAKOWANIA:

932(30)
L K415 25kg 25kg 25kg 25kg

El'on
streny K £
N/mnﬁfsl}?s) N/mm? [MPa)

u 380 530 22 60

(*) - In combination with flux
u - preheat and interpass temperature 150-200°C, after weld treatment 660-700 °C/1h.

BASE MATERIALS:
1.25 % Cr 0.5 % Mo alloyed creep resistance steel. Dc = T

PACKING DATA:

232(30)
K415 25kg 25kg 25kg 25kg

WWW.HORDA.UA




