
Type of current/Polarity/Welding positions:

Materials for instance:
No. of Materials EN-Designation No. of Materials EN-Designation

1.4876 X10 NiCrAlTi  32 20 2.4816 NiCr 15 Fe 
1.5637 10 Ni 14 2.4851 NiCr 23 Fe 
1.5662 X8Ni9 - -

Approvals: TÜV

Rod and wire analysis correspond to all-weld metal analysis (typical values in %)

Mechanical properties of all-weld metal (single values are typical values):
Impact energy ISO-V [J]Heat

treatment
0,2 % Proof stress

[N/mm²]
Tensile strength 

[N/mm²]
Elongation

A5 [%] +196 °C 
AW ≥380 ≥550 ≥25 ≥55

AW = as-welded
Analysis and mechanical properties apply to the use of shielding gas: DIN EN 439 - I1 in TIG – welding

DIN EN 439 - I1 in MIG – welding
Shielding gas acc. to DIN EN 439:
Welding rod for TIG-welding: I1 (ARCAL 1) 
Wire electrode for MIG-welding: I1 (ARCAL 1) 
Consumption: TIG = approx. 10 l/min, MIG = approx. 15 l/min
Form of delivery:

Welding rods
Dia. [mm] 1,6 2,0 2,4
Length [mm] 1000
Approx. Weight of packet [kgs] 10

Wire electrodes 
Dia [mm] 0,8 1 1,2,0 1,60
Wire cage reel K300 [kgs] 15

Further forms of delivery on request.
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NIFIL 600
Drôt pre zváranie TIG/MIG
Welding rod/wire electrode for TIG/MIG-welding process 
Pręty/druty spawalnicze do spawania metodami TIG/MIG

Standards: DIN 1736  SG-NiCr 20 Nb  
 AWS/ASME SFA-5.14  ER NiCr-3
 Comparable No. of Materials:  2.4806 

SK Vlastnosti a použitie: 
NiCr legovaný zvárací drôt pre 
zváranie rovnorodých zliatin niklu, 
žiarupevných CrNi a CrNiMo ocelí, 
niklových ocelí ťahaných za studena, 
ako aj rôznorodých spojení pre 
prevádzkové teploty do 900 °C. Čistý 
zvarový kov je húževnatý do –269 
°C. Predpokladom pre zvarový spoj 
bez trhlín je čistota v oblasti zvaru 
spolu s malým vneseným teplom 
pri medzihúsenicovej teplote max. 
150 °C. Pri zváraní metódou MIG 
je najvhodnejšie zvárať pulzným 
oblúkom. Pre heterogénne spoje 
uvedených ocelí s HII, HIII, 17 Mn4, 
StE 355, 15Mo3. 

GB Applications and properties: 
Ni Cr-alloyed welding rod or wire 
electrode for TIG/MIG-welding of 
identical or similar nickel alloys, high 
heat resisting Cr Ni-and Cr Ni Mo-
steels, cryogenic nickel steels, as 
well as for joining dissimilar metals, 
subject to operating temperatures 
down to -196°C up to 900 °C. 
Low HI and a maximum interpass 
temperature of 150°C are advisable.

POL Zastosowania i własności: 
Pręty/druty do spawania ze stopu
Ni-Cr do spawania TIG/MIG
identycznych lub podobnych stopów
niklu, stali żaroodpornych Cr-Ni
oraz Cr-Ni-Mo, kriogenicznych stali
niklowych, jak również do łączenia
metali różnoimiennych pracujących
w zakresie temperatur od -196 ºC
do 1000 ºC. Zaleca się stosowanie
niskiej energii liniowej HI oraz
maksymalną temperaturę warstwy
pośredniej 150 ºC. 

C 28
TIG MIG

Type of current/Polarity/Welding positions:

CARBOFIL A 350
Drôt pre zváranie MAG 
Wire electrode for MAG-welding process 
Druty do spawania metodą MAG

Standards: DIN 8555  MSG 2 GZ 350  
 Comparable No. of Materials:  1.8405 

SK Vlastnosti a použitie: 
Stredne legovaný zvárací drôt pre 
naváranie dielov podliehajúcich 
silnému rázovému opotrebeniu. 
Zvarový kov je ešte obrábateľný 
trieskovým obrábaním. S CARBOFIL 
A 350 sa zvára v ochrannej 
atmosfére M21 (Inarc K 18).
Určený pre: koľajnice, výhybky, 
srdcovky a diely podliehajúce 
opotrebeniu ako lanové kladky, 
valce, nábehové dosky, bandáže, 
reťaze, atď. 

GB Applications and properties: 
Medium-alloyed wire electrode for 
MAG-hardsurfacing of wear resisting 
parts subject to heavy impact 
and shock. The weld metal is still 
machinable. Suitable for: Rails, rail 
crossings, switch points, rollers, 
caterpillar track rollers and links, 
wheel fl anges, etc.

POL Zastosowania i własności: 
Średniostopowe druty do napawania
utwardzającego części odpornych
na zużycie, narażonych na znaczne
uderzenia i wstrząsy. Stopiwo jest
obrabialne skrawaniem. Druty
przydatne na szyny, rozjazdy,
zwrotnice, walce, rolki i ogniwa
gąsienic, obręcze kły, itp.

C 29

Analysis of wire electrode (typical values in %):
C Mn Cr

0,70 2,00 1,00

Analysis of all-weld metal (typical values in %):
C Mn Cr

0,50 1,50 0,90

Mechanical properties of all-weld metal:
Heat treatment Hardness [HB] 

AW 320–380
AW = as-welded

Analysis and mechanical properties apply to the use of shielding:
DIN EN 439-M21 (82 % Ar / 18 % CO2)

Shielding gas acc.: to DIN EN 439: M21 (ARCAL 21)
Consumption: 15 l/min for Ø 1,2 mm 

Form of delivery:
Wire electrodes 

Dia. [mm] 1,0 1,2
Wire cage reel K300 [kgs] 15

Further forms of delivery on request.




