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CARBOFIL GOLD OERLIKON

Drut lity do spawania stali
konstrukcyjnych metodg MAG.

W réznych sektorach przemystu, takich

jak motoryzacyijny i transportowy, w przemysle
ciezkim, podczas spawania rur i konstrukcji
stalowych wymaga sie stosowania oprocz
niezawodnego sprzetu spawalniczego
materiatow dodatkowych o wysokiej jakosci.

Wyjatkowe witasciwosci drutu CARBOFIL GOLD sa wynikiem zastosowania
innowacyjnej powtoki MHC (Metallic Hybrid Coating) powstajacej podczas
nowoczesnego procesu ciggnienia.

e Pokrycie powierzchni drutu stopami metali tworzgcych powtoke
metaliczng, znacznie poprawia przewodnictwo elektryczne oraz
chroni przed wilgocig, dajgc tym samym powierzchnig wolng od
zanieczyszczen chemicznych powstatych w procesie wytwarzania
drutu pogarszajgcych warunki spawania.

e Nowa hybrydowa powtoka opracowana dla drutow CARBOFIL GOLD
pozwala na lepsze prowadzenia drutu w przewodzie spawalniczym
poprzez redukcje sity tarcia przyczyniajgc sie tym samym do zacho-
wania statej Srednicy drutu. Wysoka przyczepno$¢ powtoki ogranic-
za tuszczenie i mozliwosc zapchania sie prowadnika.

* Powyzsze cechy skutkujg takze mniejszym zuzyciem korncowek
pradowych oraz zwigkszeniem efektywnego czasu pracy. Redukcja
emisji zanieczyszczen, oparow i dymow spawalniczych

¢ Nowa hybrydowa powtoka, wptywa na zmniejszenie poziomu
szkodliwych substancji zawartych w dymie spawalniczym, zwigks-
zajgc tym samym bezpieczenstwo i higieng pracy spawacza bez
wptywu na jej jakosc.

Innowacyjny proces wytwarzania drutu CARBOFIL GOLD
umozliwia kontrole jakosci na kazdym etapie produkcji.
W wyniku kontroli procesu kazda szpula i beczka drutu
CARBOFIL GOLD odznacza si¢ niezmienng jednakowo
wysokg jakoscig, co dla spawacza oznacza tatwiejsza
regulacje parametrow na zrddle spawania.

WYSOKA EFEKTYWNOSC SPAWANIA
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CARBOFIL GOLD

Wyjatkowa stabilno$¢ tuku. Druty serii CARBOFIL GOLD wykazuja zdecydowanie mniejsze wahania
pradu podczas spawania w poréwnaniu ze standardowymi drutami.
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Warunki testu:

e Spawanie automatyczne na ptycie ze stali S355 -
grubos¢ 18 mm, drut o $rednicy 1.2 mm

¢ Spawanie pétautomatyczne z chtodzonym uchwytem

spawalniczym TR 400
e Prad spawania: | = 300A
e Predkos¢ podawania drutu: 11 m/min
¢ Dtugosé wolnego wylotu drutu: 20 mm
e Predkos¢ spawania: 40 cm/min
e (Gaz ostonowy: ATAL 5A (mieszanka: Ar/C02 82/18)

CARBOFIL GOLD - Karta produktu

AIR LIQUIDE WELDING POLSKA SP. Z O.0.

OERLIKON

Niewielka ilos¢ odpryskow, ktdre s3 tatwo usuwalne
Gtadkie i ISnigce lico spoiny, z niewielkg zawartoscig krzemiandw

Klasyfikacja Dopuszczenia
IS0 14341-A | AWSA5-18 Tw | DB | ABS | BV GL | LRS | Rina
G 42 4 M G3Sit
CARBOFIL 1GOLD | ¢ /o o ¢ acis v v v v v v v v
G 46 4 M G4Si1 ER705-6
CARBOFIL TAGOLD | ¢ /e o cacis ‘ v v v v v v v v
Sktad chemiczny spoiwa (wartosci w %) Prad spawania i pozycje spawania DC+
CARBOFIL 1 GOLD 0,08 1.50 0.90 | <0.025 | <0.025 U l f I % I g ﬂ E: E
Wiasciwosci mechaniczne stopiwa
d pla 0 df0 0 d 0]
Obrobka cieplna
X 0zZcigga P A 0 0 40
CARBOFIL 1 GOLD Po spawaniu > 420 500-640 =24 > 47
CARBOFIL 1A GOLD Po spawaniu > 460 530-680 >26 >47

Test gazu: zgodnie z nor

Gaz ostonowy zgodnie z norma EN 14175: M21 lub C1

mag EN 14175: M21

Materiat bazowy

CARBOFIL 1 GOLD

S(P)235 - S(P)355; GP240; GP280

CARBOFIL 1A GOLD

S(P)235 - S(P)460; GP240; GP280

Zamawianie

Przechowywanie

Przechowywac w suchym pomieszczeniu, chroni¢ przed wilgocig.

Srednica (mm) | Opakowanie | Waga (kg) | CARBOFIL1GOLD | CARBOFIL 1A GOLD

0.8 B 300 PLW* 16 W000282707 W000282788

B 300 PLW* 16 W000282709 W000282790

1,0 Beczka RPA* - 300 W000282710 W000282791
Beczka SQPA** - 250 W000282711 W000282792

B 300 PLW 16 W000282713 W000282794

1,2 Beczka RPA™* - 300 W000282714 W000282795
Beczka SQPA** - 250 W000282715 W000282796

* Nawoj precyzyjny, ** Beczka RPA: opakowanie okragte, *** Beczka SQPA: opakowanie kwadratowe

UL. PORCELANOWA 10, 40-246 KATOWICE
tel.: 32 728 35 15, fax 32 728 35 45
www.airliquidewelding.pl

AIR LIQUIDE

™

WELDING




