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ПОРОШКОВЫЕ ПРОВОЛОКИ
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Область применения

Порошковая проволока для всепозиционной сварки углеродистых и низколегированных 
сталей. Используется в судостроении, мостостроении, машиностроении и строительстве.

Описание

SF-71 это порошковая проволока рутилового типа для всепозиционной сварки в среде 
чистого CO₂. По сравнению с проволокой сплошного сечения данная проволока обес-
печивает мягкое и стабильное горение дуги, низкий уровень разбрызгивания и отличное 
формирование шва. 

Обеспечивает лёгкое отделение шлака. 

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C.  

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов. 

③ Сварка в 100% CO₂.

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S

0.04 0.49 1.29 0.010 0.009

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) ℃ Дж

548 582 28 0 86

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, Диам.,мм 1.0 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 5 12.5 15 20

NK, TÜV, CWB, CE, CCS, 

CCRS, RINA

Диаметр, мм   1.2 1.4 1.6

F & HF 120~300 200~350 200~400 

V-up, OH 120~260 180~280 180~280 

V-down 200~300 220~320 250~300 

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SF-71 
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-1C
JIS Z3313  T49J 0 T1-1 C A-U H10 
EN ISO 17632-A-T 42 0 P C 1
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Область применения

Порошковая проволока для всепозиционной сварки углеродистых, низколегированных и 
высокопрочных сталей. Используется в судостроении, строительстве металлоконструкций, 
машиностроении и строительстве мостовых конструкций. 

Описание

SF-71LF это широко используемая рутиловая порошковая проволока для всепозиционной
сварки в чистом CO₂. Обеспечивает стабильное горение дуги, низкий уровень разбрызги-
вания и более высокий коэффициент наплавки по сравнению с проволокой сплошного сече-
ния и покрытыми электродами. 
Обеспечивает низкий уровень дымовыделения по сравнению с другими марками поро-
шковых проволок, что позволяет использовать данную проволоку в плохо вентилируемых 
места. 
Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов.  

③ Сварка в 100% CO₂. 

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S

0.03 0.50 1.45 0.009 0.011

550 590 27 0 90

ABS, NK, LR, DNV Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F & HF 120~300 150~350 200~400

V-up,OH 120~260 180~280 180~280

V-down 200~300 220~320 250~300

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SF-71LF
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-1C 
JIS Z3313  T49J 0 T1-1 C A-U H10 
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Пред. Текучести Пред. Прочности EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) ℃ Дж



Область применения

Используется для всепозиционной сварки углеродистых и низколегированных сталей в 
судостроении, машиностроении, мостостроении и др. областях промышленности. Даёт 
шов с высоким показателем ударной вязкости.

Описание

Supercored 71 это порошковая проволока рутилового типа. Была специально спроектирова-
на для получения хороших сварочно-технологических свойств при всепозиционной сварки в 
100% CO2, с  применением широкого спектра сварочных токов. Даёт стабильное горение
дуги и очень лёгкое отделение шлака. 

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов.  

③ Сварка в 100% CO₂. 

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S

0.03 0.51 1.26 0.010 0.011

545 572 28
0 110

-20 70

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, Диам.,мм 1.0 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

NK, TÜV, DB, CE, RINA, MRS,

CRS

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F & HF 120~300 150~350 200~400

V-up,OH 120~260 140~270 180~280

V-down 200~300 220~320 250~300

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W

193

Supercored 71
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-1C 
JIS Z3313  T49 2 T1-1 C A H10  
EN ISO 17632-A-T 42 2 P C 1
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Область применения

Используется для всепозиционной сварки углеродистых, низколегированных и вы-
сокопрочных сталей в судостроении, машиностроении, строительстве металлоконструкций
и др. областях промышленности. Даёт шов с высоким показателем ударной вязкости.

Описание

SC-71LH это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки. Имеет низкий 
уровень водорода (H5). Обеспечивает очень мягкое и стабильное горение дуги с быст-
рокристаллизуемым шлаком.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов.  

③ Сварка в 100% CO₂. 

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S

0.06 0.47 1.35 0.014 0.012

550 590 27 -30 70

ABS, BV, DNV, NK, LR, Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

GL, KR, RINA

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 220~290 240~320 260~330

V-up,OH 180~250 200~260 230~290

V-down 210~290 250~320 270~330

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

194

SC-71LH
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-1C/-9C
JIS Z3313  T49 3 T1-1 C A-U H5 
EN ISO 17632-A-T 42 2 P C 1 H5
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Область применения

Используется для лёгкой и высокопроизводительной всепозиционной сварки 
низколегированных, углеродистых и высокопрочных сталей (в том числе судовых сталей) в 
чистом CO2. Широко применяется в судостроении, строительстве металлоконструкций, 
машиностроении, строительстве резервуаров и ёмкостей и др. областях промышленности.
Описание

Supercored 71H это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки на 
высоких токах. Наплавленный металл обладает очень хорошими показателями ударной 
вязкости до - 40°C даже при высоком уровне тепловложения. Даёт мягкое и стабильное 
горение дуги с лёгким отделением шлака. 

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов.  

③ Сварка в 100% CO₂. 

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S

0.03 0.46 1.36 0.008 0.011

550 570 27
-30 90

-40 60

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 15 20

NK, TÜV, CWB, CE, DB, CCS,

RINA, MRS

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 120~300 150~350 180~400

V-up,OH 120~260 140~270 160~280

V-down 200~300 220~320 250~300 

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W

195

Supercored 71H 
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-1C/-9C/-9C-J 
JIS Z3313  T49 4 T1-1 C A H5
EN ISO 17632-A-T 42 4 P C 1 H5
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Область применения

Используется для лёгкой всепозиционной сварки низколегированных, углеродистых и 
высокопрочных сталей (в том числе судовых сталей) в смеси Ar + 20-25% CO2. Широко 
применяется в судостроении, строительстве металлоконструкций, машиностроении, и др.
областях промышленности. 

Описание

Рутилованя порошковая проволока специально разработанная для лёгкой всепозиционной 
сварки в смеси Ar + 20-25% CO2. Даёт мягкое и стабильное горение дуги с низким уровнем 
разбрызгивания. Обеспечивает отличную свариваемость во всех положениях сварки.
Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов.  

③ Сварка в Ar + 20~25% CO₂. 

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + Ar + 20~25% CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S

0.04 0.54 1.25 0.011 0.012

580 600 28 -30 60

ABS, LR, BV, DNV, GL, TÜV, Диам.,мм 1.0 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

CE, DB, RINA, CWB

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F & HF 220~290 240~320 260~350

V-up, OH 180~250 200~260 230~290

V-down 210~290 250~320 270~330

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Supercored 71MAG
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-1M/-9M 
JIS Z3313  T49 3 T1-1 M A-U H10
EN ISO 17632-A-T 46 3 P M 1

형산-현대핸드북내지-5  2013.5.2 11:37 PM  페이지196   위너스CTP1번  2540DPI 200LPI

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) ℃ Дж



Область применения

Используется для всепозиционной сварки при производстве металлоконструкций, мосто-
вых конструкций, в судостроении, машиностроении и производстве строительной техники.

Описание

SC-71LHM Cored это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки.

Благодаря очень низкому содержанию водорода (на уровне H5) обеспечивает получение 
наплавленного металла с высоким уровнем ударной вязкости до -30°C, а также мягкое, 
стабильное горение дуги с быстрокристаллизуемом шлаком.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов. 

③ Сварка в Ar + 20~25% CO₂. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S

0.05 0.50 1.20 0.012 0.015 

580 600 28 -30 80

ABS, LR, BV, DNV, GL, Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

TÜV, DB, CE, CWB

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 220 ~ 290 240 ~ 320 260 ~ 330 

V-up, OH 180 ~ 250 200 ~ 260 230 ~ 290

V-down 210 ~ 290 250 ~ 320 270 ~ 330

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в Бочках)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-71LHM Cored
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME JFA A5.20 E71T-1M/-9M
JIS Z3313  T49 3 T1-1 M A-U H5
EN ISO 17632-A-T 46 3 P M 1 H5
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Область применения

Используется для всепозиционной сварки при производстве металлоконструкций, мостовых 
конструкций, при сварке корпусов кораблей, а также в машиностроении и производстве 
строительной техники.

Описание

SF-71MC это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки как в среде
100%CO₂, так и в смеси 75%Ar+25%CO₂. 

Обеспечивает мягкое и стабильное горение дуги и лёгкое удаление шлака.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Сварка в Ar + 20~25% CO₂, либо в 100% СО2. 

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + CO₂/Ar + 20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S Защитный газ
0.04 0.40 1.20 0.010 0.012 100%CO₂
0.04 0.50 1.41 0.010 0.014 75%Ar + 25%CO₂

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Работа удара по Шарпи, Дж Защитный газМПа МПа (%) -20℃ -30℃

510 550 28 95 75 100%CO₂

540 605 28 110 90 75%Ar + 25%CO₂

ABS, LR, BV, DNV, Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

TÜV, DB, CE, CWB

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F 120~300 150~350 180~400

HF 120~300 150~350 180~340

V-up & OH 120~260 150~270 180~280

V-Down 200~300 220~300 250~300

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SF-71MC
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-1C/-1M/-9C/-9M/-12C/-12M
EN ISO 17632-A-T 46 3 P M 1
EN ISO 17632-A-T 46 2 P C 1
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Область применения

Используется для всепозиционной сварки низколегированных и высокопрочных сталей в 
смеси Ar + CO2, при производстве металлоконструкций, мостовых конструкций, при сварке 
корпусов кораблей, а также в машиностроении и производстве строительной техники.

Описание

① SC-71MJ это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в смеси.

② Благодаря низкому содержанию водорода и легированию никелем, наплавленный 
металл обладает высокой ударной вязкостью до - 40°C.

③ Обеспечивает мягкое, стабильное горение дуги с быстрокристаллизуемом шлаком.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов. 

③ Сварка в Ar + 20~25% CO₂. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar + 20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.30 1.10 0.012 0.011 0.42

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Работа удара по Шарпи Дж
МПа МПа (%) -30℃         -40℃

545 583 25.0  126 80

ABS, BV, DNV Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 120 ~ 300 160 ~ 350 180 ~ 380

V-up, OH 120 ~ 260 140 ~ 270 160 ~ 320

V-down 140 ~ 300 160 ~ 320 180 ~ 360

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W

199

SC-71MJ AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-9M-J
JIS Z3313 T49 4 T1-1 M A-U H5
EN ISO 17632-A T46 4 P M 1 H5
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Область применения

Металлопорошковая проволока, используемая для высокопроизводительной сварки 
конструкционных сталей, с толщиной стенок более 6мм. 

Описание

Металлопорошковая проволока с высоким коэффициентом наплавки и очень 
низким уровнем разбрызгивания. Обеспечивает стабильное горение дуги с 
глубоким проплавлением.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Сварка в среде 100% CO₂. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S

0.05 0.50 1.50 0.011 0.010

560 590 28 0 60

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

NK, CCS, CCRS, RINA, CWB

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 250~300 300~350 300~350

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SF-70MX
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E70T-1C
JIS Z3313  T49J 0 T15-0 C A-U H10
EN ISO 17632-A-T 42 0 R C 3
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Область применения

Рутиловая порошковая проволока, используется для сварки низкоуглеродистых и высоко-
прочных сталей в нижнем и горизонтальном положениях. Применяется в судостроении, 
производстве мостовых конструкций, машиностроении и пр. обласстях промышленности и 
машиностроения. 
Описание

SC-70H Cored это рутиловая порошковая проволока для высокопроизводительной сварки 
стыковых и угловых швов в нижнем и горизонтальном положениях в среде CO₂. Обес-
печивает высокий коэффициент наплавки , что повышает производительность сварки. 
Наплавленный металл имеет высокие показатели ударной вязкости до -30°C. 

Даёт ровное шлаковое покрытие с очень лёгким удалением.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов. 

③ Сварка в 100% CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S

0.05 0.56 1.48 0.014 0.010

495 580 27 -30 51

ABS, CCS, LR, GL Диам.,мм 1.6 2.0 2.4 Катушка,кг 25

CWB

Диаметр, мм 1.6 2.0 2.4 

F & HF 300~400 350~450 400~500

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W

201

SC-70H Cored
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E70T-1C/-9C 
JIS Z3313  T49 3 T15-0 C A  H10
EN ISO 17632-A-T 42 2 R C 3
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Область применения

Supercored 70MXH это металлопорошковая проволока для высокоскоростной сварки одним 
проходом или тандемным электродом в нижнем и горизонтальном положениях. Широко при-
меняется в судостроении, строительстве мостовых конструкций и производстве строитель-
ных металлоконструкций.

Описание

Supercored 70MXH металлопорошковая проволока с очень низким уровнем разбрызгивания 
и минимальным колличеством шлака. Даёт глубокое проплавление и стабильное горение дуги. 
Металл шва обладает высокой сопротивляемостью возникновению пор при высокоскоростной 
сварке оцинкованной стали или при наличии окалины на свариваемых кромках.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного про-
хода:  50~150°C. 

② Сварка в 100% CO₂ 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S

0.05 0.55 1.65 0.013 0.010

540 620 28 -20 60 

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, Диам.,мм 1.4 1.6 Катушка,кг 15 20

NK, CCS 

Диаметр, мм 1.4 1.6

F & HF 300~400 350~450

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Supercored 70MXH
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E70T-1C/-9C
JIS Z3313  T49 2 T15-0 C A-U H5
EN ISO 17632-A-T 42 2 R C 3 H5

형산-현대핸드북내지-5  2013.5.2 11:37 PM  페이지202   위너스CTP1번  2540DPI 200LPI

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) ℃ Дж



Область применения

SC-70T Cored идеально подходит для сварки тонколистовых конструкций и сварки 
корневого прохода при изготовлении металлоконструкций. Спроектирована специально для 
высокопроизводительной и автоматической сварки, где требуется большой коэффициент 
наплавки с минимально возможным уровнем разбрызгивания и шлака. Применяется в 
судостроени, машиностроении, мостостроении и производстве металлоконструкций. 

Описание

SC-70T Cored металлопорошковая проволока обеспечивающая стабильное горение дуги и 
низкий уровень разбрызгивания как при высоких сварочных токах, так и при низких зна-
чениях (до 50А). Благодаря небольшому колличеству шлака, отлично подходит для много-
проходной сварки без необходимости удаления шлака после каждого прохода.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Неправильный выбор параметров сварки, например высокий сварочный ток, может 
привести к получению дефектов в металле шва. 

③ Сварка в Ar + 20~25% CO₂, либо в 100% СО2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂/Ar+20~25% CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S Защитный газ

0.06 0.60 1.20 0.011 0.014 100% CO₂
0.07 0.65 1.45 0.010 0.011 Ar+20~25% CO₂

520 590 27 -20 45 100% CO₂

550 620 27 -30 50 Ar+20~25% CO₂

ABS, BV, DNV, GL, LR Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 15

TÜV, DB, CE

Диаметр, мм 1.2
F & HF 50~300

V-up,OH 50~160

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W

203

SC-70T Cored
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.18 / ASME SFA5.18 E70C-3C / -6M
JIS Z3313 T 49 2 T15-1 CA

Z3313 T 49 3 T15-1 MA
EN ISO 17632-A-T 42 2 M C 1

ISO 17632-A-T 46 2 M M 1 H5
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Защитный
газ



Область применения

Применяется для сварки сталей с гальванизированным покрытием, используемых в  
автомобилестроении, кораблестроении и строительстве. 

Описание

SC-70Z Cored специально разработанна для сварки низкоуглеродистых и низколегированных 
сталей с гальваническим покрытием. Также может быть использована для сварки в вер-
тикальном положении снизу-вверх гальванизированных трубопроводов с использованием 
относительно высоких сварочных токов. Обеспечивает высокий коэффициент наплавки 
относительно проволоки сплошного сечения. Возможна сварка оцинкованных листов 
с плотностью гальванизированного покрытия менее 60гр/м₂. 

Технологические особенности сварки

① Сварка в смеси Ar + 20~25% CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G 
(PA) (PB) (PF)

C Si Mn P S Защитный газ

0.09 0.42 1.35 0.022 0.013 100%CO₂
0.10 0.61 1.57 0.025 0.014 80%Ar+20%CO₂

550 600 30 0 120 100%CO₂
580 640 25 0 105 80%Ar+20%CO₂

Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2 -

F & HF 200~300 -

V-up,OH 100~150 -

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-70Z Cored
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.18 / ASME SFA5.18 E70C-G 
EN ISO 17632-A-T 46 Z M M/C 3
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Область применения

Supercored 70NS широко используется в машиностроении, кораблестроении, производ-
стве мостовых конструкций, а также для автоматической и роботизированной сварки. 

Описание

Supercored 70NS это металлопорошковая проволока которая обладает высоким уровнем 
коэффициента наплавки, обеспечивает очень стабильное горение дуги с низким уровнем 
разбрызгивания и минимальным колличеством образуемого шлака. Образуя очень мало 
шлака данная проволока отлично подходит для роботизированной сварки.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Неправильный выбор параметров сварки, например высокий сварочный ток, может 
привести к получению дефектов в металле шва. 

③ Сварка в Ar + 20~25% CO₂.  

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G
(PA) (PB) (PF)

C Si Mn P S

0.05 0.55 1.45 0.013 0.010

480 550 27.0   -30 50

ABS, LR, BV, DNV, GL, TÜV, Диам.,мм 1.0 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

CWB, CE, DB, RINA 

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 230~300 260~340 290~360

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W

205

Supercored 70NS
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.18 / ASME SFA5.18 E70C-6M 
JIS Z3313  T49 3 T15-0 M A  H5
EN ISO 17632-A-T 42 3 M M 3 H5
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Область применения

Порошковая проволока основного типа для сварки низкоуглеродистых и высокопрочных 
сталей, используемых в судостроении, мостостроении, машиностроении и строительстве. 

Описание

Supercored 70B это порошковая проволока основного типа, с прекрасной свариваемостью. 
Подходит для сварки высокопрочных сталей с пределом прочности до 600 МПа. Напл-
авленный металл обладает высокой сопротивляемостью образованию трещин и отличными 
показателями ударной вязкости при низких температурах:  -20~-50°C. 

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в смеси Ar + 20~25% CO₂. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC ± Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.06 0.43 1.33 0.011 0.013

450 520 32 -40 78

ABS, DNV, BV, GL, LR Диам.,мм 1.0 1.2 1.4  1.6 2.0      Катушка,кг 12.5 15 20

TÜV, DB, CE

Диаметр, мм 1.0 1.2 1.4 2.0

F & HF 150~280 170~320 200~350 200~400

V-up,OH 70~130 80~150 90~180

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Supercored 70B
Тип: Основной

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-5M-J
JIS Z3313  T49 4 T5-1 M A-U H5
EN ISO 17632-A-T 42 4 B M 3 H5
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Область применения

Порошковая проволока основного типа для сварки низкоуглеродистых и высокопрочных 
сталей, используемых в судостроении, мостостроении, машиностроении и строительстве. 

Описание

Supercored 70SB это порошковая проволока основного типа, с прекрасной свариваемостью. 
Подходит для сварки высокопрочных сталей с пределом прочности до 600 МПа. Напл-
авленный металл обладает высокой сопротивляемостью образованию трещин и отличными 
показателями ударной вязкости при низких температурах:  -20~-30°C. 

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Неправильный выбор параметров сварки, например высокий сварочный ток, может 
привести к получению дефектов в металле шва. 

③ Разработана для сварки постоянным током прямой полярности: DC(-). 

④ Сварка в 100% СО2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC(-) DC(+) DC ± CO₂

1G 2F 3G 1G
(PA) (PB) (PF) (PA)

C Si Mn P S

0.06 0.39 1.39 0.013 0.014

DCEN(DC-)       570 620 26 -30 70

DCEP(DC+)       500 550 31 -30 80 

KR, ABS, BV, DNV, GL, LR, Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

NK

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F & HF 170~320 200~350 200~350

V-up 80~150 90~180 90~180

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W

207

Supercored 70SB
Тип: Основной

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-5C 
JIS Z3313  T49 3 T5-1 C A-U  H5
EN ISO 17632-A-T 42 3 B C 2 H5
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Область применения

Металлопорошковая проволока для электрогазовой сварки швов в вертикальном 
положении снизу-вверх. Применяется для сварки наружных корпусов кораблей, и 
различных внутренних строений корабля, корпусов резервуаров, мостовых пролётов и 
прочих толстостенных конструкций и деталей.

Описание

SC-EG2 Cored это металлопорошковая проволока небольшого диаметра, для высокопроизвод-
ительной электрогазовой сварки в среде 100% CO₂. Обеспечивает сверхстабильное 
горение дуги и хорошее формирование шва.

Технологические особенности сварки

① Сварка в среде 100% СО2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

3G 
(PF)

C Si Mn P S Mo

0.08 0.30 1.52 0.012 0.010 0.12

510 560 27 -20 60

KR, ABS, BV, DNV, GL, LR, Диам.,мм 1.6 Катушка,кг 15 20

NK, CCS

Диаметр, мм 1.6

V-Up 330~420

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-EG2 Cored 
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.26 / ASME SFA5.26 EG70T-2C 
JIS Z3319 YFEG-22C 
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Область применения

Металлопорошковая проволока для электрогазовой сварки швов в вертикальном 
положении снизу вверх. Применяется для высокопроизводительной сварки толстостенных 
конструкций: наружных корпусов кораблей, и различных внутренних строений корабля, 
корпусов резервуаров, мостовых пролётов и прочих толстостенных конструкций и деталей.

Описание

SC-EG3 это металлопорошковая проволока, для высокопроизводительной электрогазовой 
сварки в среде 100% CO₂. Наплавленный металл обладает высокими показателями ударной 
вязкости при низких температурах.
Обеспечивает сверх стабильное горение дуги и хорошее формирование шва.

Технологические особенности сварки

① Сварка в среде 100% СО2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC+ CO₂

3G 
(PF)

C Si Mn P S Ni

0.07 0.28 1.73 0.013 0.010 1.49

575 672 23.5   
-20 95

-60 50

ABS, LR, DNV, BV, GL, Диам.,мм 1.6 Катушка,кг 20

NK, KR

Диаметр, мм 1.6

V-up 330~420

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-EG3
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.26 / ASME SFA5.26 EG82T-NM2
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Область применения

Порошковая проволока, используется для всепозиционной сварки высокопрочных и 
низколегированных сталей. Проволока нашла применение при производстве строительной 
техники, мостовых конструкций, и строительстве резервуаров. 

Описание

SC-55 Cored это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде 
100% CO₂ . Обладает хорошей свариваемостью и низким уровнем разбрызгивания. 
Обеспечивает равномерное покрытие шлаком поверхности шва и его лёгкре отделение.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в среде 100% СО2. 

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S

0.06 0.45 1.40 0.012 0.006

560 610 28.5   -20 80

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F 120~300 150~350 180~380

HF 120~300 150~350 180~340

V-up & OH 120~260 150~270 180~280

V-Down 200~300 220~320 250~350

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-55 Cored 
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E81T1-GC
JIS Z3313  T55 2 T1-1 C A-U H10
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Область применения

Порошковая проволока для сварки стыковых и угловых швов деталей и машин 
изготовленных из высокопрочных сталей. Используется в машиностроении, строи-
тельстве и изготовлении мостовых конструкций.

Описание

SC-55F Cored это металлопорошковая проволока для сварки высокопрочных сталей в 
нижнем положении. Обеспечивает мягкое горение дуги с минимальным уровнем разбрыз-
гивания и лёгким отделением шлака.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в среде 100% СО2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F
(PA) (PB)

C Si Mn P S

0.05 0.48 1.56 0.012 0.010

580 625 24.5   -20 60

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 250 - 300 300 - 350 300 - 350

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-55F Cored
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E80T1-GC
JIS Z3313  T55 2 T15-0 C A-N1-U H10
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Область применения

Рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки высокопрочных сталей. 
Используется в машиностроении, мостостроении и строительстве резервуаров.

Описание

Supercored 81 это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде
100% CO₂. Обеспечивает мягкое горение дуги, низкий уровень разбрызгивания и хорошее 
формирование шва с лёгким отделением шлака. Наплавленный металл имеет высокие 
показатели ударной вязкости до -30°C.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C. 

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов.

③ Сварка в среде 100% СО2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB)(PF.PG)(PE)

C Si Mn P S Ni

0.03 0.35 1.25 0.011 0.012 0.95

570 640 25 -30 90

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 250~300 260~320 290~350 

V-up, OH 180~230 200~260 220~280 

V-down 250~310 260~320 280~340 

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Supercored 81
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E81T1-Ni1C 
JIS Z3313  T55 3 T1-1 C A-N2-U H10
EN ISO 17632-A-T 46 2 1Ni P C 1
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Область применения

Металлопорошковая проволока для сварки стыковых и угловых швов конструкций и 
деталей, изготовленных из высокопрочных сталей. Используется в машиностроении, 
мостостроении и изготовлении металлоконструкций.

Описание

SF-80MX это металлопорошковая проволока для сварки низкоуглеродистых, низколегированных 
и высокопрочных сталей. Проволока применяется для сварки как стыковых так и угловых 
швов, обеспечивая высокий уровень коэффициента наплавки, минимальное разбрызгива-
ние и лёгкое удаление шлака. Особенно нечувствительна к оцинкованным поверхностям и 
наличию окалины на свариваемых кромках, что снижает риск возникновения пор при сварке.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в среде 100% СО2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.55 1.42 0.015 0.010 1.00

590 630 24.0  -20 53

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 200~300 300~350 300~350

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SF-80MX
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.29/ ASME SFA5.29 E80T1-GC
JIS Z3313  T55 2 T15-0 C A-N2 H10 
EN ISO 17632-A-T 46 2 1Ni R C 3
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Область применения

SC-80M это металлопорошковая проволока для сварки стыковых и угловых швов 
конструкций и деталей, изготовленных из высокопрочных сталей. Используется в 
машиностроении, мостостроении. Также используется для автоматической или роботизи-
рованной сварки.

Описание

SC-80M это металлопорошковая проволока для одно- и многопроходной сварки вы-
сокопрочных и атмосфероустойчивых сталей. SC-80M была разработана специально для 
сварки низколегированных высокопрочных атмосфероустойчивых сталей, таких как Кортен-
Стали.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C. 

② Сварка в смеси Ar + 20~25% CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC+ Ar + 20~25% CO₂

1G 2F
(PA) (PB)

C Si Mn P S Ni Cr Cu

0.07 0.63 1.65 0.014 0.010 0.72 0.25 0.34

610 658 24.5    -40 60

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 15 

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F & HF 200~300 260~340 290~360

V-up, OH 100~150 140~180 150~180

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-80M
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.28/ ASME SFA5.28 E80C-G  
EN ISO 17632-A T 46 4 M M 3 H5
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Область применения

SC-90M используется для автоматической или робототехнической сварки 
низколегированных высокопрочных сталей, используемых в машиностроении, 
производстве металлоконструкций и других областях. 
Описание

SC-90M это металлопорошковая проволока для одно- и многопроходной сварки 
низколегированных высокопрочных сталей. SC-90M обеспечивает очень мягкое, устойчи-
вое горение дуги, низкий уровень разбрызгивания и минимальное колличество шлака. На-
плаввленный металл обладает высокими показателями ударной вязкости при низких тем-
пературах.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в смеси Ar + 20~25% CO₂

Положения сварки Ток Защитный газ

DC+ Ar + 20~25% CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Mo

0.07 0.54 1.35 0.012 0.010 1.17 0.18

610 672 25.5    -50 60

Диам.,мм 1.2 1.4 Катушка,кг 15

Диаметр, мм 1.2 1.4

F & HF 200~300 260~340

V-up, OH 100~150 140~180

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в  бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-90M
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.28/ ASME SFA5.28 E90C-G  
EN ISO 18276-A T 55 Z Z M M 1 H5
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Область применения

Порошковая проволока рутилового типа, применяется для сварки высокопрочных сталей в 
машиностроении, мостостроении, изготовлении металлоконструкций и пр. 

Описание

① SC-91 это рутиловая порошковая проволока для сварки в среде CO₂.

② Обеспечивает очень мягкое и стабильное горение дуги с быстро кристаллизуемым 
шлаком 

③ Обеспечивает хорошее формирование шва во всех пространственных положениях 
сварки.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C. 

② Сварка в среде 100%CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC(+) 100%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.55 1.20 0.013 0.013 0.85

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Работа удара по Шарпи Дж
МПа МПа (%) 0℃ -20℃

645 660 24.0 100 70

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 250~300 260~320 290~350 

V-up, OH 180~230 200~260 220~280 

V-down 250~310 260~320 280~340 

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в бочках Ball Pack)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-91 AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E91T1-GC
JIS Z3313 T57 2 T1-1 C A-N1 H10
EN ISO 17632-A-T50 2 1Ni P C 1
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Область применения

Металлопорошковая проволока для сварки стыковых и угловых швов конструкций и машин,
изготовленных из высокопрочных сталей типа HSB 600.

Описание

SC-90 это металлопорошковая проволока для производительной сварки высокопрочных 
сталей в нижнем и горизонтальном положениях.
Обеспечивает очень стабильное горение дуги, низкий уровень разбрызгивания, небольшое 
колличество шлака на поверхности шва и лёгкое его отделение. 

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в среде 100%CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC(+) 100%CO₂

1G 2F
(PA) (PB)

C Si Mn P S Ni Mo

0.08 0.55 1.75 0.014 0.014 0.35 0.12

600 660 22.5   -20 60

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 250 ~ 300 300 ~ 350 300 ~ 350

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в Бочках)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-90 AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E90T1-GC
JIS Z3313 T62 2 T 15-0 C A H10
EN ISO 17632-A T50 2 R C 3 H10
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Тип: Металлопорошковый



Область применения

Порошковая проволока рутилового типа, применяется для сварки высокопрочных сталей в 
машиностроении, судостроении, мостостроении, изготовлении металлоконструкций и др. 
областях

Описание

① SC-91LP это рутиловая порошковая проволока для сварки в смеси Ar+CO₂.

② Обеспечивает очень мягкое и стабильное горение дуги, с быстро кристализуемым 
шлаком. Идеально подходит для сварки неповоротных стыков труб, при строи-
тельстве трубопроводов.

③ Обеспечивает отличное формирование шва во всех пространственных положениях.
④Металл шва обладает высокими показателями ударной вязкости при низких темпера-

турах.
Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в смеси Ar+20~25%CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC(+) Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.05 0.40 1.40 0.013 0.006 0.90

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Работа удара по Шарпи Дж
МПа МПа (%) -20℃ -40℃

650 690 24.5 80 60

Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2

F & HF 120~300

V-up, OH 120~260

V-down 180~280

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка (включая упаковку в Бочках)

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-91LP AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E91T1-GM
EN ISO 17632-A-T50 4 1Ni P M 1 H5
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Область применения

Порошковая проволока для сварки высокопрочных сталей, используемых в судостроении, 
машиностроении, сварки трубопроводов, мостостроении и производстве металлоконстр-
укций. 

Описание

SC-91P это рутиловая порошковая проволока для сварки в смеси Ar+CO₂.

Обеспечивает очень мягкое и стабильное горение дуги, с быстро кристализуемым 
шлаком. Идеально подходит для сварки неповоротных стыков труб, при строительстве 
трубопроводов. Обеспечивает отличное формирование шва во всех пространственных 
положениях.
Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов. 

③ Сварка в Ar + 20~25% CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC(+) Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Mo

0.05 0.45 1.30 0.013 0.010 0.85 0.22

640 680 26.0   0 80

Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 12.5 15 20

F & HF 120~300

V-up, OH 120~260

V-down 180~280

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-91P
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E91T1-GM
EN ISO 18276-A-T55 0 Z P M 1
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Область применения

SC-91K2 Cored порошковая проволока, разработанная для сварки низколегированных 
высокопрочных сталей, таких марок как HY-80, ASTM A710, A514, A517 и аналогичных им. 

Описание

SC-91K2 Cored это рутиловая порошковая проволока, для всепозиционной сварки в чистом
CO2. Наплавленный металл обладает высокими показателями ударной вязкости при 
низких температурах до -40°C. 

Обеспечивает стабильное горение дуги и отличное формирование шва во всех 
пространственных положениях. 
Благодаря низкому содержанию водорода в наплавленном металле, обеспечивается 
высокая стойкость металла шва против образования трещин.
Технологические особенности сварки

① Сварка в среде 100% CO₂. 

② Для получения хороших механических и технологических свойств шва, необходио 
контролировать уровень тепловложения: не превышать обычных показателей для 
данного вида сварки.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Mo

0.04 0.35 1.25 0.013 0.012 1.55 0.09

620 650 27
-20 110
-40 60

ABS Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2

F & HF 200~300

V-up,OH 140~240

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-91K2 Cored 
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E91T1-K2C 
JIS Z3313 T57 4 T1-1 C  A-N3 H10
EN ISO 17632-A-T50 4 1.5Ni P C 1
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Область применения

Supercored 110 используется для одно- и многопроходной сварки низколегированных 
высокопрочных сталей. Широко применяется в краностроении, машиностроении и др. 
областях промышленности при сварке высоконагруженных конструкций, работающих при 
низких температурах.
Описание

Supercored 110 это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки сварки 
высокопрочных сталей в среде 100% CO2. Металл шва обладает отличными 
показателями ударной вязкости при низких температурах.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению дефектов.
③ Сварка в среде 100% CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni Mo

0.06 0.35 1.55 0.016 0.007 2.20 0.50

780 830 19.9     -40 60

ABS Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 12.5 15 20 

Диаметр, мм 1.2

F & HF 120~300 

V-up,OH 120~260 

V-down 180~280 

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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Supercored 110 
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME  SFA5.29  E111T1-GC H4
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Область применения

Металлопорошковая проволока для одно- и многопроходной сварки высокопрочных 
низколегированных сталей, таких марок как HY-80, HY-100 и других аналогичных им марок.

Описание

SC-110M Cored это металлопорошковая проволока, обеспечивающая очень мягкое и 
стабильное горение дуги, с низким уровнем разбрызгивания и минимальным колличеством 
шлака на поверхности шва.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов.

③ Сварка в смеси Ar+20-25% CO₂. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar+20~25%CO₂

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S Ni Cr Mo

0.04 0.70 1.80 0.015 0.015 2.0 0.10 0.60

760 820 20 -51 45

Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2

F & HF 220 ~ 290 

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-110M Cored 
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.28 / ASME  SFA5.28  E110C-G
EN ISO 18276-A-T 69 4 Mn2NiMo M M 3 
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Область применения

SF-70W это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде CO2. Данная 
порошковая проволока разработана для сварки низколегированных атмосфероустойчивых 
сталей. 

Описание

SF-70W  это рутиловая порошковая проволока, имеющая высокий коэффициент наплавки. 
Обеспечивает лёгкое отделение шлака. Главная область применения данной проволоки это 
сварка атмосферустойчивых сталей с классом прочности 70Kpsi.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов. 

③ Сварка в среде 100% CO2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Ni Cu

0.04 0.45 1.05 0.017 0.011 0.50 0.35 0.40

510 580 28 0 60 

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F & HF 200~300 250~350 300~400

V-up,OH 120~260 140~270 180~280

V-down 200~300 250~350 300~400

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SF-70W
Тип: Рутиловый

JIS Z3320 YFA-50W 
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Область применения

SF-80W разработана специально для сварки атмосфероустойчивых сталей, таких как 
кортен-стали марок A-242, A-588 и других аналогичных им сталей. Применяется главным 
образом в строительной отрасли и при изгтовлении мостовых металлоконструкций.

Описание

SF-80W это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде 100%
CO2. В основном используется для сварки в нижнем и горизонтальном положениях 
при изготовлении металлоконструкций, работающих при атмосферном воздействии и 
без покрытия, обычно используемых при строительстве зданий и мостовых 
конструкций.

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов.

③ Сварка в среде 100% CO2. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Ni Cu

0.04 0.40 0.92 0.016 0.012 0.50 0.50 0.40

530 610 26 -30 40

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F & HF 200~300 250~350 300~400

V-up,OH 120~260 140~270 180~280

V-down 200~300 250~350 300~400

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SF-80W
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E81T1-W2C 
JIS Z3320 YFA-58W 
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Технологические особенности сварки



Область применения

Порошковая проволока используемая при строительстве нефтегазовых объектов, сварке 
трубопроводов и оффшорных объектов. 

Описание

SC-71SR это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде CO₂.
Наплавленный металл обладает отличными показателями ударной вязкости при низких 
температурах, как в состоянии после сварки, так и после термообработки.

Технологические особенности сварки

① Сварка в среде 100%CO₂. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.05 0.40 1.20 0.011 0.010 0.38

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Работа удара по Шарпи Дж
МПа МПа (%) -30℃    -40℃

560 580 28 115 80 После сварки
540 560 30 84 60 PWHT(620。Cх2час)

ABS, BV, DNV, LR, GL Диам.,мм 1.2 1.4 Катушка,кг 12.5 15 20

CWB, CCS

Диаметр, мм 1.2 1.4

F & HF 120~300 150~350

V-up, OH 120~260 140~270

V-down 200~300 220~320

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-71SR
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-1C/-9C-J/-12C-J H4
JIS Z3313  T49 4 T1-1 C AP H5 
EN ISO 17632-A-T 42 4 P C 1 H5
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Область применения

Порошковая проволока используемая при строительстве нефтегазовых объектов, сварке 
трубопроводов и оффшорных объектов. 

Описание

SC-71MSR это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде Ar

+20~25% CO2. Наплавленный металл обладает отличными показателями ударной вязкости 
при низких температурах, как в состоянии после сварки, так и после термообработки.
Обеспечивает хорошее формирование шва во всех положениях сварки, небольшой уро-
вень разбрызгивания и лёгкое удаления шлака. В вертикальном положении снизу-вверх 
возможна сварка на повышенных токах. 

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Превышение рекомендуемых параметров сварки может привести к появлению 
дефектов. 

③ Сварка в смеси Ar+20~25% CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.35 1.24 0.012 0.012 0.45

542 577 30 115 85 После сварки
523 552 33 90 70 PWHT(620。Cх2ч.)

ABS, BV, DNV, LR, GL Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 12.5 15 20

TÜV, DB, CE, CWB

Диаметр, мм 1.2

F & HF 200~290 

V-up, OH 180~250 

V-down 210~280

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-71MSR
Тип: Рутиловый

AWS A5.20 / ASME SFA5.20 E71T-12M-J
EN ISO 17632-A-T 46 4 P M 1 H5
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Область применения

SC-70ML металлопорошковая проволока для сварки как низкоуглеродистых, так и 
высокопрочных низколегированных сталей. Идеально подходит для высокпроизводительной  
автоматической сварки. Широко применяется при производстве оффшорных платформ, в 
машиностроении и тяжёлом машиностроении, а также при производстве металлоконструкций 
широкого назначения. 

Описание

SC - 70ML это металлопорошковая проволока для всепозиционной одно- и многопроход-
ной сварки в среде Ar+20~25% CO₂.. Данная проволока обеспечивает высокий уровень на-
плавки и производительности и качество шва. Наплавленный металл обладает высокими 
показателями ударной вязкости при низких температурах. Может быть использована как 
для полуавтоматических методов сварки так и автоматических. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.05 0.57 1.56 0.013 0.010 0.42

510 560 27.0    -40 70

ABS, LR, DNV, BV, GL Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 15

TÜV, DB, CE, CWB

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 200 ~ 300 260 ~ 340 300 ~ 350

V-up, OH 100 ~ 150 140 ~ 180 150 ~ 180

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-70ML
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.18/ ASME SFA5.18 E70C-6M  
JIS Z3313  T49 4 T15-1 M  A-U H5
EN ISO 17632-A-T 46 4 M M 2 H5
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Область применения

Металлопорошковая проволока для сварки как низкоуглеродистых, так и 
высокопрочных низколегированных сталей. Идеально подходит для высокпроизводит-
ельной  автоматической сварки. Широко применяется при производстве оффшорных 
платформ, в машиностроении и тяжёлом машиностроении, а также при производстве 
металлоконструкций широкого назначения. 

Описание

SC-80MR это металлопорошковая проволока для односторонней сварки, также подходит для 
многопроходной сварки. Обеспечивает очень мягкое, стабильное горение дуги, низкий уро-
вень разбрызгивания и минимальное колличествво шлака на поверхности шва. Наплавленный 
металл обладает высокими показателями ударной вязкости до -60℃ включительно.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в смеси Ar+20~25% CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC+ Ar + 20~25% CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.07 0.35 1.55 0.014 0.010 1.55

612 658 25.5    -60 60

GL Диам.,мм 1.2 1.4 Катушка,кг 15 

Диаметр, мм 1.2 1.4

F & HF 200~300 260~340

V-up, OH 100~150 140~180

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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SC-80MR
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.28/ ASME SFA5.28 E80C-G  
EN ISO 17632-A T 46 6 1.5Ni M M H5
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Область применения

Supercored 81MAG порошковая проволока используемая при строительстве морских 
платформ, нефтегазовых объектов, сварке трубопроводов и пр. конструкций, работающих 
при низких температурах и под воздействием морской среды. 
Описание

Supercored 81MAG это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в 
среде смеси Ar+CO₂. Наплавленный металл обладает отличными показателями ударной 
вязкости при низких температурах как сразу после сварки, так и после проведения тер-
мообработки. 

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Неправильный выбор параметров сварки, например высокий сварочный ток, может 
привести к получению дефектов в металле шва. 

③ Сварка в смеси Ar+20~25% CO₂ 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar+20~25%CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.05 0.28 1.20 0.008 0.012 0.93 

550                   590  26 -60  60 После сварки
510                   570  28 -40 98 PWHT(620。C@2часа)

ABS, BV, DNV, LR, CWB, Диам.,мм 1.2 1.6 Катушка,кг 12.5 15 20

RINA, MRS, TÜV, DB, CE

Диаметр, мм 1.2 1.6

F & HF 200~290 260~350

V-up,OH 180~250 230~290

V-down 210~280 270~330

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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Supercored 81MAG
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E81T1-Ni1M H4
EN ISO 17632-A-T 46 6 1 Ni P M 2 H5
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Область применения

Supercored 81-K2 используется для сварки высокопрочных сталей, работающих при низких 
температурах и под воздействием морской среды. Широко применяется при строительстве 
морских платформ, в кораблестроении, строительстве резервуаров и ёмкостей для хране-
ния LPG и LNG газов.
Описание

Supercored 81-K2 это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в чи-
стом CO2. Обеспечивает отличную сариваемость, высокие значения ударной вязкости 
металла шва при температурах до - 60°C.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Неправильный выбор параметров сварки, например высокий сварочный ток, может 
привести к получению дефектов в металле шва. 

③ Сварка в среде 100% CO2.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.04 0.35 1.35 0.012 0.011 1.50

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Темп., Работа удара по Шарпи,
МПа МПа (%) ℃ Дж

540 620 28
-30 110
-60 60

KR, ABS, BV, DNV, GL, LR, Диам. (мм) 1.2 1.4 1.6                Катушки (кг): 12.5 15 20

NK, CCS, RINA, MRS, CWB

CE

Диаметр, мм 1.2 1.6

F & HF 250~300 300~350

V-up, OH 170~230 200~250

V-down 250~300 300~350

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

230

Supercored 81-K2
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E81T1-K2C 
JIS Z3313  T55 6 T1-1 C A-N3 H5
EN ISO 17632-A-T 46 6 1.5Ni P C 1 H5
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Область применения

SC-460 используется для одно- и многопроходной сварки высокопрочных сталей, 
используемых при низких температурах.

Описание

SC-460 это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде 100% 
CO2. Обеспечивает отличную сариваемость и высокие значения ударной вязкости 
металла шва при температурах до - 60°C.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Неправильный выбор параметров сварки, например высокий сварочный ток, может 
привести к получению дефектов в металле шва. 

③ Сварка в среде 100% CO2.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.06 0.35 1.20 0.008 0.011 1.50

580 630 26.0    -60 60

ABS, BV, DNV, GL, LR, Диам.,мм 1.2 1.4 Катушка,кг 5 15 20

KR, NK

Диаметр, мм 1.2 1.6

F & HF 120~290 150~350

V-up, OH 120~260 140~270

V-down 200~300 220~350

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-460
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E81T1-K2C 
Z3313  T57 6 T1-1 C A-N3 H5
EN ISO 17632-A-T 46 6 1.5Ni P C 1 H5
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Область применения

Supercored 81-K2MAG используется для одно- и многопроходной сварки высокопрочных 
сталей, работающих при низких температурах. Широко применяется при строительстве 
морских платформ, в кораблестроении, строительстве резервуаров и ёмкостей для хране-
ния LPG и LNG газов.

Описание

Supercored 81-K2MAG это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в 
смеси Ar+20~25% CO₂. Обеспечивает отличную сариваемость, низкий уровень 
разбрызгивания и высокие значения ударной вязкости металла шва при температурах 
до - 60°C.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Неправильный выбор параметров сварки, например высокий сварочный ток, может 
привести к получению дефектов в металле шва. 

③ Сварка в смеси Ar+20~25% CO₂.

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + Ar+20~25% CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Ni

0.03 0.35 1.25 0.012 0.010 1.55

590 610 27
-30 110 

-60 70 

ABS, BV, DNV, GL, LR, MRS, Диам.,мм 1.2 Катушка,кг 12.5 15 20

TÜV, CE, DB

Диаметр, мм 1.2

F & HF 250~300

V-up,OH 170~230

V-down 250~300

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)
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Supercored 81-K2MAG 
Тип: Рутиловый

AWS A5.29 / ASME SFA5.29 E81T1-K2M  
JIS Z3313  T55 6 T1-1 M A-N3  H5 
EN ISO 17632-A-T 46 6 1.5Ni P M 2 H5
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Область применения

SC-80K2 используется для сварки стыковых и угловых швов, конструкций из высокопрочных 
сталей, работающих при низких температурах. Применяетс при строительстве резервуаров 
и ёмкостей для хранения LPG и LNG газов, а также строительстве танкеров для сжиженных 
газов.
Описание

SC-80K2 это металлопорошковая проволока для высокопроизводительной сварки 
высокопрочных сталей, работающих при низких температурах.
Обеспечивает высоко стабильное горение дуги, низкий уровень разбрызгивания и лёгкое 
отделение шлака.

Технологические особенности сварки

① Температура предварительного подогрева свариваемых кромок и промежуточного 
прохода:  50~150°C.

② Сварка в среде 100% CO₂. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 
(PA) (PB)

C Si Mn P S Ni

0.05 0.40 1.31 0.011 0.010 1.45 

550 590 25 
-30 90

-60 53

KR, ABS, LR, BV, DNV, GL, Диам.,мм 1.2 1.4 Катушка,кг 15

NK

Диаметр, мм 1.2 1.4

F 250 ~ 300 280 ~ 320

HF 250~ 300 280 ~ 320

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-80K2 
Тип: Металлопорошковый

AWS A5.29/ ASME SFA5.29 E80T1-K2C 
JIS Z3313  T55 6 T15-0 C A-N3  H5
EN ISO 17632-A-T 46 6 1.5Ni R C 3 H5

형산-현대핸드북내지-5  2013.5.2 11:37 PM  페이지233   위너스CTP1번  2540DPI 200LPI

Пред. Текучести Пред. Прочности EL Темп. Работа удара по Шарпи
МПа МПа (%) ℃ Дж



Область применения

SC-81B2 применяется для сварки теплоустойчивых сталей, легированных 1.25%Cr-0.5%Mo 

Используется для высокопроизводительной сварки в нефтехиммашиностроении и энерге-
тической промышленности. 

Описание

SC-81B2 это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде 100% 
CO2. Обеспечивает высоко стабильное горение дуги, низкий уровень разбрызгивания и 
лёгкое отделение шлака.

Технологические особенности сварки

① Сварка в среде 100% CO₂. 

Положения сварки Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Mo

0.066 0.41 0.83 0.016 0.017 1.19 0.51

Пред. Текучести Пред. Прочности EL
PWHT 

MПа MПа (%)

575 656 22.4 690±15。C×1Час

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 15

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6

F & HF 250~300 280~350 300~450

V-up & OH 200~260 220~260 240~280

V-Down 250~300 280~350 300~450

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

234

SC-81B2
Тип: Рутиловый

AWS A5.29/ ASME SFA5.29 E81T1-B2C 
EN ISO 17634-A-T CrMo1 P C 2
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Область применения

SC-91B3 применяется для сварки теплоустойчивых сталей, легированных 2.25%Cr-1.0%Mo 

Используется для высокопроизводительной сварки паропроводов и нагревательного обо-
рудования для электростанций, а также в нефтехиммашиностроении.

Описание

SC-91B3 это рутиловая порошковая проволока для всепозиционной сварки в среде 100% 
CO2. Обеспечивает высоко стабильное горение дуги, низкий уровень разбрызгивания и 
лёгкое отделение шлака.

Технологические особенности сварки

① Сварка в среде 100% CO₂. 

Положения сварки (все позиции) Ток Защитный газ

DC + CO₂

1G 2F 3G 4G
(PA) (PB) (PF) (PE)

C Si Mn P S Cr Mo

0.063 0.47 0.83 0.022 0.017 2.32 0.99

643 730 20 690°C±15× 1Час

Диам.,мм 1.2 1.4 1.6 Катушка,кг 15

Диаметр, мм 1.2 1.4 1.6
F & HF 250~300 280~350 300~450

V-up & OH 200~260 220~260 240~280

V-Down 250~300 280~350 300~450

Производимые типоразмеры и рекомендуемый сварочный ток, А

Сертификаты I Упаковка

Тип. Мех. Свойства наплавленного металла

Тип. Хим. Состав наплавленного металла, (%)

F
C

A
W
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SC-91B3 
Тип: Рутиловый

AWS A5.29/ ASME SFA5.29 E91T1-B3C
EN ISO 17634-A-T CrMo2 P C 2
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