
СВАРОЧНЫЕ
МАТЕРИАЛЫ

 ДЛЯ СВАРКИ НЕРЖАВЕЮЩИХ ХРОМОНИКЕЛЕВЫХ
СТАЛЕЙ АУСТЕНИТНОГО  КЛАССА



жаропрочность
жаростойкость

высокая сопротивляемость
коррозионно-активным средам

отличные
механические
свойства:

прочность
пластичность
вязкость при пониженных
температурах

АУСТЕНИТНАЯ НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ

Аустенитная хромоникелевая
нержавеющая сталь:

нержавеющая сталь, содержащая
18% и более - хрома (Cr) и
8% и более - никеля (Ni)

ГОСТ
03X18Н11
08Х18Н10
12Х18Н9

08Х20Н11

AISI
304L
304
308

отлично сваривается
НЕ магнитные
НЕ термоупрочняемые
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КОРРОЗИОННАЯ СТОЙКОСТЬ
НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

коррозионная стойкость

н/ж сталь

≥12% Cr

хром (н/ж)

поверхностная пленка
оксида хрома

кислород (воздух)

Углеродистые и низколегированные стали
подвержены коррозии и окислению

Легирование Cr → образование
оксида хрома - Cr O , поверхностный

оксид, который защищает сталь
снаружи от коррозии

2      3

н/ж сталь



коррозионно-
активная среда

В итервале температур +450°С,
+850°С по границам зерен аустенита
в ы п а д а ю т  к а р б и д ы  х р о м а ,  в
р е з у л ь т а т е  н а р у ж н ы е  с л о и
аустенитного зерна теряют стойкость
против коррозии.

СТОЙКОСТЬ К МЕЖКРИСТАЛЛИТНОЙ
КОРРОЗИИ

ГОСТ
03X17Н14М3
08Х17Н13М2

08Х17Н13М2Т
08Х17Н15М3Т
10Х17Н13М2Т
10Х17Н15М3Т
08Х21Н6М2Т

AISI
316

316L
317

317L
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ЛОКАЛЬНАЯ КОРРОЗИЯ

углерод

хром

углерод
углерод

титанниобий

Снижение содержания углерода в
нержавеющей стали (не более 0,04%)

коррозионно-
активная среда

08Х18Н10  03Х18Н11 →
304  307L→

Легирование нержавеющей стали
стабилизаторами: титан (Ti), ниобий
(Nb)

08Х18Н10   →
304  321, 347→

08Х18Н10T
08Х18Н12Б

2-3 Мо%

03
Х1

7Н
14

М
3

08
Х1

7Н
13

М
2Т

питтинговая
коррозия

коррозионно-
активная среда

локальная (питтинговая, точечная) атака

Легирование аустенитной нержавеющей
стали 2-3% молибдена повышает ее
сопротивляемость локальной коррозии
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SYSTEM RELIABLE OF TECHNOLOGIES
SRT (System Reliable of Technologies) - надежные системы и технологии в сварке

SRT - Торговый бренд, под которым изготавливаются сварочные материалы, применяемые в отраслях промышленности,
где, на ряду с применением сварочных материалов, применяются технологии, позволяющие добиться стабильных
результатов и качества сварных соединений

Контроль за качеством производимых партий проводится на всех этапах производства сотрудниками нашей компании,
с обязательной проверкой свойств готовой продукции и предоставлением сертификата типа 3.1 по EN10204 3.1
Специальные технологии покрытия и надежная упаковка позволяют добиться максимального эффекта при защите
сварочных материалов от воздействий окружающей среды
Продукция сертифицирована и имеет одобрения для применения в различных отраслях промышленности.

*РДС - ручная дуговая сварка; РАД  - ручная аргонодуговая сварка; МП - полуавтоматическая сварка сплошной
проволокой в среде защитного газа; МПГ - полуавтоматическая сварка порошковой проволокой в среде
защитного газа; АФ - автоматическая сварка под флюсом

тип/марка стали
(пример) Ассортиментный ряд** 

*РДС *РАД *МП *МПГ *АФ 

304L, 304, 03X18H11
08X18H10

316L, 316, 03X17H14M3
08X17H13M2

321, 347, 08X18H10T
08X18H12Б
Сварка разнородных
сталей: н/ж сталей с
малоуглеродистыми и
низколегированными
сталями

SRT EI 308L-17
SRT EI 308L-16
SRT EI 308L-15
SRT EI 316L-17
SRT EI 316L-16
SRT EI 316L-15
SRT EI 347-17
SRT EI 347-16
SRT EI 347-15

SRT EM 309L-17
SRT EM 309L-16
SRT EM 309L-15

SRT TI 308LSi

SRT TI 316LSi

SRT TI 347Si

SRT TM 309LSi

SRT MI 308LSi
SRT MI 308L

SRT MI 316LSi
SRT MI 316L

SRT MI 347Si

SRT MM 309LSi

SRT FCI 308LT1

SRT FCI 316LT1

SRT FCI 347LT1

SRT FCM 309LT1

SRT SI 308L / Флюс WS F 601

SRT SI 316L / Флюс WS F 601

SRT SI 347 / Флюс WS F 601

**Красным цветом выделена продукция на складе поставщика
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РИСК ПОРИСТОСТИ

72

Электроды других 
производителей с  

покрытием 
рутилового типа для  

сварки нержавеющей 
стали 
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ЭЛЕКТРОДЫ  ДРУГИХ  
ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ

ЭЛЕКТРОДЫ SRT:
 НИЗКИЙ РИСК   
ПОРООБРАЗОВАНИЯ

Впитывание влаги покрытием рутилового типа электродов SRT для сварки нержавеющей стали при температуре 
о+25 C  и электродов других производителей.

Относительная влажность

40%

76% 76%
63%     

40%

82%

40%

Содержание влаги в покрытии 
электродов (%)

Электроды SRT
с покрытием 

рутилового типа
для сварки 

нержавеющей стали  

Время (ч)

Содержание влаги в покрытии 
электродов (%)

MRC (Moisture Resistance Coating)
Покрытие, сопротивляющееся проникновению и накоплению (адсорбции) влаги.

70%
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ПРЕИМУЩЕСТВА ЭЛЕКТРОДОВ

СПЕЦИАЛЬНОЕ ПОКРЫТИЕ ЭЛЕКТРОДА
Низкая скорость проникновения влаги 
в покрытие
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ПРЕИМУЩЕСТВА ЭЛЕКТРОДОВ

СВАРКА В СЛОЖНЫХ ПРОСТРАНСТВЕННЫХ ПОЛОЖЕНИЯХ
Высокие сварочно-технологические свойства при сварке
в сложных пространственных положениях

СВАРКА ТОНКОСТЕННЫХ КОНСТРУКЦИЙ
Возможность сварки тонколистового материала, благодаря
более низкому допускаемому значению сварочного тока

СВАРОЧНЫЕ ИСТОЧНИКИ ТРАНСФОРМАТОРНОГО ТИПА
Отличное качество сварки даже от сварочных
источников трансформаторного типа

ВД-306С1 - Сварочный выпрямитель

СЕРТИФИКАЦИЯ И АТТЕСТАЦИЯ
Наличие полной сертификации и аттестации,
в том числе в отраслевых документах

ВЛАГОЗАЩИТНАЯ УПАКОВКА
Применение качественного картона,
мастер-коробки и термоупрочненной пленки

СВАРОЧНО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА
Электроды с рутиловым типом покрытия

Сварка во всех пространственных положениях
Высокая сопротивляемость порообразованию

Сварка как на переменном токе, так и на
постоянном обратной полярности

легкое первичное и
повторное зажигание дуги

хорошая смачиваемость
кромок и отсутствие подрезов

легкое отделение шлака

отличный внешний види формирование шва

стабильное горение дуги
и минимальное разбрызгивание

.

.

.

.
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ПОКРЫТЫЕ ЭЛЕКТРОДЫ

ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА, %

ТИПИЧНЫЕ МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА

ДЛЯ СВАРКИ НЕРЖАВЕЮЩИХ СТАЛЕЙ



ОФИЦИАЛЬНЫЙ ДИСТРИБЬЮТОР «SRT»
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АРГОНОДУГОВАЯ СВАРКА
НЕПЛАВЯЩИМСЯ ЭЛЕКТРОДОМ

ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ ПРУТКА, %



ОФИЦИАЛЬНЫЙ ДИСТРИБЬЮТОР «SRT»
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СВАРКА СПЛОШНОЙ ПРОВОЛОКОЙ
В СРЕДЕ ЗАЩИТНОГО ГАЗА

ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ ПРОВОЛОКИ, %



ОФИЦИАЛЬНЫЙ ДИСТРИБЬЮТОР «SRT»
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