
Сварочные материалы компании Castolin позволяют выполнять 

надежный ремонт деталей практически из любых марок чугуна

Ремонт чугуна

■ Ремонт корпусов оборудования, редукторов, компрессоров

■ Ремонт блоков двигателей внутреннего сгорания

■ Ремонт деталей из специальных, аустенитных чугунов

■ Сварка чугуна со сталью
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Ìàòåðèàëû äëÿ ðåìîíòà è âîññòàíîâëåíèÿ ÷óãóííûõ äåòàëåé

Íàèìåíîâàíèå Ïðèìåíåíèå Òåõíè÷åñêèå äàííûå Ñâîéñòâà è ïðåèìóùåñòâà

■ Ýëåêòðîäû äëÿ ðåçêè è ñòðîæêè

Ñïåöèàëüíûé ïîêðûòûé ýëåêòðîä, 
ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ ñòðîæêè (ðàç-
äåëêè) êàíàâîê äëÿ ñâàðêè, óäàëåíèÿ 
ñòàðûõ ñâàðíûõ øâîâ/íàïëàâëåííîãî 
ñëîÿ è äëÿ êîððåêòèðîâêè äåôåêòîâ 
ëèòüÿ

Òîê ñâàðêè: 
ChamferTrode 03 – ïîñòîÿí-
íûé (+),
ChamferTrode 04 – ïåðå-
ìåííûé

- Î÷åíü âûñîêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü 
óäàëåíèÿ ìàòåðèàëà;
- ñòðîæêà è ðàçäåëêà áåç íåîáõîäè-
ìîñòè ïðèìåíåíèÿ êèñëîðîäà èëè 
ñæàòîãî âîçäóõà;
- ñòðîæêà è ðàçäåëêà âî âñåõ ïðî-
ñòðàíñòâåííûõ ïîëîæåíèÿõ;
- ýëåêòðîä âûæèãàåò çàãðÿçíåíèÿ, 
äåãàçèðóåò îñíîâíîé ìåòàëë, îñòàâ-
ëÿÿ ÷èñòûé ìàòåðèàë, ãîòîâûé äëÿ 
ïîâòîðíîé ñâàðêè/íàïëàâêè;
- ýëåêòðîä íå ïðîèçâîäèò ïåðåãðåâ 
îñíîâíîãî ìåòàëà

■ Ýëåêòðîäû äëÿ ñâàðêè ÷óãóíà
Ýëåêòðîä íà îñíîâå íèêåëÿ äëÿ õî-
ëîäíîé ñâàðêè è íàïëàâêè ñåðîãî 
÷óãóíà, êîâêîãî ÷óãóíà, ÷óãóíîâ ñ ïëà-
ñòèí÷àòûì è/èëè øàðîâèäíûì ãðàôè-
òîì. Îñîáåííî ïîäõîäèò äëÿ ðåìîíòà 
è ñîåäèíåíèé äåòàëåé èç çàìàñëåí-
íîãî ÷óãóíà. Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ: 
ðåìîíò áëîêîâ äâèãàòåëåé, êîðïóñîâ 
óñòàíîâîê, êëàïàíîâ, ÷óãóííûõ êîëåñ, 
öèëèíäðîâ è íàïðàâëÿþùèõ

Ïðåäåë ïðî÷íîñòè: 
250–300 Í/ìì2;

ïðåäåë òåêó÷åñòè: 
330 Í/ìì2;

òâåðäîñòü (ïîñëå ñâàðêè): 
100–130 HV30

- Ìàëàÿ ñèëà òîêà ñâàðêè;
- ñòàáèëüíàÿ äóãà, îòëè÷íîå íàáëþ-
äåíèå ñâàðî÷íîé âàííû, îòñóòñòâèå 
ïîäðåçîâ;
- îäíîðîäíûé ñâàðíîé øîâ, áåç ïî-
ðèñòîñòè;
- ëåãêî óäàëÿåìàÿ øëàêîâàÿ êîðêà

Ýëåêòðîä íà îñíîâå íèêåëü-æåëåçî 
(NiFe), ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ õîëîä-
íîé ðåìîíòíîé è ñîåäèíèòåëüíîé 
ñâàðêè  äåòàëåé èç ñåðîãî ÷óãóíà, ÷ó-
ãóíîâ ñ øàðîâèäíûì è ïëàñòèí÷àòûì 
ãðàôèòîì, êîâêèõ ÷óãóíîâ, à òàêæå 
äëÿ ñîåäèíèòåëüíîé ñâàðêè ÷óãóíà ñî 
ñòàëüþ è ñòàëüíûì ëèòüåì. Îáåñïå-
÷èâàåò âûñîêóþ ìåõàíè÷åñêóþ ïðî÷-
íîñòü. Îñíîâíîå ïðèìåíåíèå: ñâàðêà 
êîðïóñîâ, íàñîñîâ, ïåðåäàòî÷íûõ êî-
ðîáîê, êîìïðåññîðîâ, øòàìïîâ è ò.ï.

Ïðåäåë ïðî÷íîñòè: 
470–550 Í/ìì2;

ïðåäåë òåêó÷åñòè:
320 Í/ìì2;

òâåðäîñòü (ïîñëå ñâàðêè): 
150–190 HV30

- Îòëè÷íàÿ òðåùèíîñòîéêîñòü;
- âûñîêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ýëåê-
òðîäà;
- ýëåêòðîä íå÷óâñòâèòåëåí ê ïåðå-
ãðåâó;
- ñâàðêà âî âñåõ ïîëîæåíèÿõ, êðîìå 
PG (F);
- âîçìîæíîñòü ñâàðêè íà ïîñòîÿííîì 
èëè ïåðåìåííîì òîêå;
- ðåêîìåíäîâàí äëÿ ñâàðêè äåòàëåé, 
ïîäâåðæåííûõ âûñîêèì ìåõàíè÷å-
ñêèì íàãðóçêàì

Ýëåêòðîä íà îñíîâå íèêåëü-æåëåçî 
(NiFe), ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ õîëîä-
íîé ðåìîíòíîé è ñîåäèíèòåëüíîé 
ñâàðêè äåòàëåé èç ñåðîãî ÷óãóíà, 
÷óãóíîâ ñ ïëàñòèí÷àòûì ãðàôèòîì, 
êîâêèõ ÷óãóíîâ, à òàêæå äëÿ ñîåäèíè-
òåëüíîé ñâàðêè ÷óãóíà ñ íèçêîëåãè-
ðîâàííîé ñòàëüþ. Õîðîøî ïîäõîäèò 
äëÿ ðåìîíòà è ñîåäèíåíèÿ ÷óãóíà â 
ïîëåâûõ (ìîíòàæíûõ) óñëîâèÿõ. Ïðè-
ìåðû ïðèìåíåíèÿ: êîðïóñà ìàøèí, 
êîðïóñà íàñîñîâ, êîìïðåññîðîâ, ñòà-
íèíû óñòàíîâîê, èñïðàâëåíèå äåôåê-
òîâ ëèòüÿ, ôëàíöû, øòàìïû, ðàìû è 
íàïðàâëÿþùèå ñòàíêîâ, òóðáèíû, ìà-
òðèöû è ïóàíñîíû, êîðïóñà êîðîáîê 
ïåðåäà÷

Ïðåäåë ïðî÷íîñòè:
370–440 Í/ìì2;

ïðåäåë òåêó÷åñòè:
200 Í/ìì2;

îòíîñèòåëüíîå óäëèíåíèå: 
15%;

òâåðäîñòü (ïîñëå ñâàðêè): 
130–170 HV30

- Îòëè÷íàÿ ñâàðèâàåìîñòü âî âñåõ ïî-
ëîæåíèÿõ, êðîìå PG (F);
- âûñîêàÿ ìåõàíè÷åñêàÿ ïðî÷íîñòü è 
òðåùèíîñòîéêîñòü;
- ìàëàÿ ñèëà òîêà ñâàðêè;
- íèçêîå òåïëîâëîæåíèå;
- ýëåêòðîä íå÷óâñòâèòåëåí ê ïåðå-
ãðåâó

Ýëåêòðîä íà îñíîâå æåëåçà, ïðåäíà-
çíà÷åííûé äëÿ õîëîäíîé ñâàðêè è 
íàïëàâêè ÷óãóíîâ, äëÿ ðàçíîðîäíîé 
ñâàðêè ÷óãóíîâ ñ ïëàñòèí÷àòûì ãðà-
ôèòîì, îòáåëåííîãî ÷óãóíà, à òàêæå 
äëÿ ïîäñëîÿ ïðè ñâàðêå ÷óãóíà. Îò-
ëè÷íî ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè è íàïëàâ-
êè ñòàðûõ, çàìàñëåííûõ èëè ïîâðåæ-
äåííûõ ïðè âûñîêîòåìïåðàòóðíîì 
âîçäåéñòâèè ÷óãóíîâ

Òâåðäîñòü ïîñëå ñâàðêè: 
54 HRC;

îòæèã (2 ÷ – 750 °Ñ/ïå÷ü): 
220 HB;

çàêàëêà (800–850°Ñ/ìàñëî, 
âîäà): 58 HRC;

çàêàëêà è îòïóñê ïðè 180°Ñ:   
55 HRC

- Ìåëêî÷åøóé÷àòûå ñâàðíûå øâû;
- ñòàáèëüíàÿ ñâàðî÷íàÿ äóãà;
- öâåò íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà àíàëî-
ãè÷åí öâåòó ÷óãóíà

ChamferTrode 03/04
EC 4000

Castolin 2-44/EC 4044

XHD-2230 

Castolin Xuper 2240

Castolin 27
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Íàèìåíîâàíèå Ïðèìåíåíèå Òåõíè÷åñêèå äàííûå Ñâîéñòâà è ïðåèìóùåñòâà

■ Ïðîâîëîêà äëÿ ñâàðêè ÷óãóíà â ñðåäå çàùèòíûõ ãàçîâ

Ñâàðî÷íàÿ ïðîâîëîêà íà îñíîâå íè-
êåëü-æåëåçî (NiFe) äëÿ õîëîäíîé 
ñâàðêè è íàïëàâêè ÷óãóíîâ ñ ïëàñòèí-
÷àòûì è øàðîâèäíûì ãðàôèòîì, àó-
ñòåíèòíîãî è êîâêîãî ÷óãóíà, à òàêæå 
äëÿ ñâàðêè ñî ñòàëüþ èëè ñòàëüíûì 
ëèòüåì. Ïðèìåíåíèå: ïðåññîâîå è 
ïðîòÿæíîå îáîðóäîâàíèå, êðóïíàÿ 
àðìàòóðà è òîëêàòåëè, äåòàëè èç ïëà-
ñòè÷íîãî ëèòüÿ, öèëèíäðû ïðîêàòíûõ 
ìàøèí è óïëîòíèòåëüíûå êîëüöà, èç-
ëîæíèöû

Ïðåäåë ïðî÷íîñòè (Rm):
500 MPa;

ïðåäåë òåêó÷åñòè (Rp 0,2):    
290 MPa;

îòíîñèòåëüíîå óäëèíåíèå 
(A5): 25%;

òâåðäîñòü: 175 HB

- Íåðæàâåþùèé íàïëàâëåííûé ìå-
òàëë íà îñíîâå ñïëàâà NiFe;
- î÷åíü âûñîêàÿ ïëàñòè÷íîñòü. Ñîá-
ñòâåííûå ñâàðî÷íûå íàïðÿæåíèÿ 
óìåíüøàþòñÿ áëàãîäàðÿ ïëàñòè÷å-
ñêîé äåôîðìàöèè;
- èç-çà âûñîêîãî ñîäåðæàíèÿ Mn + Ti 
óãëåðîä ñâÿçûâàåòñÿ â çîíå ïëàâëå-
íèÿ, óëó÷øàÿ ìåòàëëóðãè÷åñêèå ñâîé-
ñòâà

■ Ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà äëÿ ñâàðêè ÷óãóíà
Ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà äëÿ õîëîäíîé 
ñâàðêè â ñðåäå çàùèòíûõ ãàçîâ íà îñ-
íîâå NiFe. Ïðåäíàçíà÷åíà äëÿ ñâàðêè 
è íàïëàâêè ÷óãóíîâ ñ ïëàñòèí÷àòûì è 
øàðîâèäíûì ãðàôèòîì, àóñòåíèòíîãî 
è êîâêîãî ÷óãóíà, à òàêæå äëÿ ñâàðêè 
ñî ñòàëüþ èëè ñòàëüíûì ëèòüåì. Îñ-
íîâíîå ïðèìåíåíèå: ñâàðêà ñòàíèí 
è ôóíäàìåíòà óñòàíîâîê, êðóïíîé 
àðìàòóðû, êîðïóñà òóðáèí, çóá÷àòûõ 
êîëåñ, ýëåìåíòîâ äðîáèëîê, ðåìîíò 
äåôåêòîâ ëèòüÿ

Ïðåäåë ïðî÷íîñòè: 470 MPa

ïðåäåë òåêó÷åñòè (Rp 0,2):    
350 MPa;

îòíîñèòåëüíîå óäëèíåíèå 
(A5): 15%;

 òâåðäîñòü (ïîñëå ñâàðêè): 
-170 ÍVÇÎ

- Îòñóòñòâèå òðåùèí è ïîðèñòîñòè 
äàæå ïðè ìíîãîñëîéíûõ ñâàðíûõ 
øâàõ;
- ñïåöèàëüíûå êîìïîíåíòû îáìàç-
êè çíà÷èòåëüíî óëó÷øàþò êà÷åñòâî 
ñâàðêè;
- âûñîêàÿ òðåùèíîñòîéêîñòü

■ Íàïëàâî÷íûé ïîðîøîê
Ñàìîôëþñóþùèéñÿ ïîðîøîê íà îñíî-
âå Ni, ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ íàïëàâêè 
ïðîôèëàêòè÷åñêèõ ïîêðûòèé è ñâàð-
êè ÷óãóíà, ñòàëè, ñïëàâîâ íèêåëÿ. 
Äëÿ íàïëàâêè èñïîëüçóåòñÿ ãàçîâàÿ 
(àöåòèëåí/êèñëîðîä) íàïëàâî÷íàÿ 
ãîðåëêà SuperJet. Íàïëàâî÷íûé ïî-
ðîøîê ðåêîìåíäîâàí äëÿ ðåìîíòà è 
âîññòàíîâëåíèÿ òàêèõ äåòàëåé, êàê 
÷óãóííûå ôîðìîêîìïëåêòû, ÷óãóííûå 
êîëåñà, øòàìïû, âûïóñêíûå êîëëåêòî-
ðû, äåôåêòû ëèòüÿ è äåôåêòû ìåõàíè-
÷åñêîé îáðàáîòêè ÷óãóííûõ äåòàëåé

Òâåðäîñòü ïîñëå íàïëàâêè: 
220–260 HV30;

ðàáî÷àÿ òåìïåðàòóðà (ìàêñ): 
~600°Ñ

- Ïðåäíàçíà÷åí äëÿ ñâàðêè è íàíåñå-
íèÿ ïîêðûòèé;
- õîðîøàÿ êîððîçèîííàÿ ñòîéêîñòü;
- îòëè÷íàÿ ñòîéêîñòü â óñëîâèÿõ òðå-
íèÿ òèïà ìåòàëë – ìåòàëë;
- õîðîøàÿ òåðìè÷åñêàÿ ñòîéêîñòü;
- ìåõàíè÷åñêàÿ îáðàáîòêà

■ Ïðèïîé äëÿ ãåðìåòèçàöèè ñâàðî÷íûõ øâîâ

Ïðèïîé äëÿ ìÿãêîé ïàéêè ñ äîáàâëå-
íèåì ñåðåáðà, áåçêàäìèåâûé è íå ñî-
äåðæàùèé ñâèíöà, ïðåäíàçíà÷åííûé 
äëÿ ðåìîíòà è ñîåäèíåíèÿ äåòàëåé, 
âûïîëíåííûõ èç ÷óãóíà è íåðæàâå-
þùèõ ñòàëåé. Îñíîâíîå ïðèìåíåíèå: 
ãåðìåòèçàöèÿ ÷óãóííûõ áëîêîâ äâè-
ãàòåëåé ïî òåõíîëîãèè CastoFreeze

Ïðî÷íîñòü íà ñðåç: 
35–45 Í/ìì2;

òåìïåðàòóðà ïëàâëåíèÿ 
(ñîëèä/ëèêâ): 220–240°Ñ

- Íèçêîòåìïåðàòóðíûé ïðèïîé;
- îòëè÷íàÿ òåêó÷åñòü ïðèïîÿ, îáåñïå-
÷èâàþùàÿ êà÷åñòâåííîå ñîåäèíåíèå;
- ïðèãîäåí äëÿ ðàçíîðîäíûõ ñîåäè-
íåíèé (íåðæàâåþùèå ñòàëè, ìåäü, 
óãëåðîäèñòûå ñòàëè)

■ Äâóõêîìïîíåíòíàÿ ïîëèìåðíàÿ ïàñòà MeCaTec

Äâóõêîìïîíåíòíûé ïîëèìåðíûé 
ìàòåðèàë äëÿ áûñòðîãî ðåìîíòà äå-
ôåêòîâ ëèòüÿ, ïîâðåæäåííûõ èëè èç-
íîøåííûõ ïîâåðõíîñòåé. Îòëè÷àåòñÿ 
êîðîòêèì âðåìåíåì çàòâåðäåâàíèÿ. 
Ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ðåìîíòà äåôåêòîâ 
ëèòüÿ, âîññòàíîâëåíèÿ êîðïóñîâ íà-
ñîñîâ, ãåðìåòèçàöèè ÷óãóííûõ êîð-
ïóñîâ, òðóá äëÿ ãàçîâ è æèäêîñòåé, 
êîðïóñîâ êîðîáîê ïåðåäà÷

Âðåìÿ çàòâåðäåíèÿ:  3 ÷àñà;

ïðî÷íîñòü íà ñæàòèå (DIN 
53454): 100 ÌPà

Íàíåñåíèå ìàòåðèàëà õîëîäíûì ìå-
òîäîì, íå òðåáóþùèì èñòî÷íèêà íà-
ãðåâà (íàïðèìåð, êèñòüþ èëè âàëè-
êîì)

CastoMag 45640

EnDOTec DO*23

Eutalloy PE 8980

Castolin 157

MeCaTec 101F
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Особенности сварки чугуна

Сварочный нагрев и последующее охлаждение настолько изменяют структуру и свойства чугуна в зоне сплавле-
ния и околошовной зоне, что получить сварные соединения без дефектов, с необходимыми свойствами оказывается 
весьма затруднительно. В связи с этим чугун относится к материалам, обладающим плохой технологической 
свариваемостью. Тем не менее, сварка чугуна имеет очень большое распространение как средство исправления 
брака чугунного литья, ремонта чугунных изделий, а иногда и при изготовлении конструкций.

Причины, затрудняющие получение качественных сварных соединений из чугуна:

1. Высокие скорости охлаждения металла шва и зоны термического влияния, соответствующие термическому 
циклу сварки, приводят к отбеливанию чугуна, т.е. появлению участков с выделениями 
цементита той или иной формы в различном количестве. Высокая твердость отбеленных 
участков практически лишает возможности обрабатывать чугун режущим инструментом.

2. Вследствие местного неравномерного нагрева металла возникают сварочные на-
пряжения, которые в связи с очень незначительной пластичностью чугуна приводят к об-
разованию трещин в шве и околошовной зоне.

3. Интенсивное газовыделение из сварочной ванны, которое продолжается и на стадии 
кристаллизации, может приводить к образованию пор в металле шва.

4. Повышенная текучесть чугуна затрудняет удержание расплавленного металла от 
вытекания и формирование шва.

5. Наличие кремния, а иногда и других элементов в металле сварочной ванны способ-
ствует образованию на ее поверхности тугоплавких окислов, приводящих к образованию 
«непроваров». 

Компания Castolin Eutectic – мировой лидер в области ремонтных и восстановительных технологий – с момента 
основания в 1906 году занимается разработкой технологий ремонтной сварки чугуна. В настоящее время удалось 
решить практически все трудности, возникающие при ремонте и восстановле-
нии чугунных деталей из любых марок чугуна. Компанией разработано более 26 
марок специальных сварочных материалов: электродов, порошковых и сплош-
ных проволок, прутков для пайки и TIG-сварки.

Для получения равнопрочного, герметичного, бездефектного шва при разра-
ботке сварочных материалов учитывалось следующее:

- при подготовке поверхности предлагается пользоваться специальными 
электродами для разделки дефектов серии ChampferTrode. Эти электроды по-
зволяют получить идеальную U-образную разделку, выжигая при этом все за-
грязнения из поверхностного слоя. Качество подготовленной разделки гораздо выше, чем при использовании 
шлифмашинок;

- при сварке для достижения минимальных скоростей охлаждения и уменьшения размеров зоны термического 
влияния необходимо минимизировать тепловложение. Специальный состав обмазки электродов Castolin позво-
ляет вести сварку на прямой полярности и пониженных токах (70–90 А для электрода диаметром 3 мм) при со-
хранении устойчивого горения дуги и минимального разбрызгивания;

- специальный состав обмазки обеспечивает также особый режим переноса 
электродного металла, при котором перед переходом капли в сварочную ванну 
происходит выжигание загрязнений, что позволяет вести сварку на грязных и за-
масленных чугунах;

- применение электродов на основе никеля или медноникелевых и никель-же-
лезных сплавов снижает вероятность отбеливания в зоне сплавления и обеспе-
чивает получение высокопластичных швов, легко обрабатываемых механически;

- при ремонте блоков двигателей внутреннего сгорания, в которых шов под-
вергается воздействию внутреннего давления, для обеспечения гарантированной герметичности используется 
технология CastoFreeze, т.е. на поверхность шва дополнительно наносится слой припоя (мягкая пайка) или двух-
компонентной полимерной мастики MeCaTec.

ООО «Мессер Эвтектик Кастолин»
Тел.: (495) 771-74-12, факс: 231-38-75
E-mail: info@mec-castolin.ru
www.mec-castolin.ru
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