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No. Base Material Solution
B R MWA =i
Castlron IR % Mac Cast E405 | A5.15 ENi-CI
1 ik KM% Mac Cast E407 | A5.15 ENiFe-Cl
PIETTE 155 Mac Groove E71
Dissimilar Steels PPN 2% Mac Trode E66 | A5.4E312-17
2| 5 FhEJ5 % Mac Trode E630 | A5.4 E307-17
Duplex Alloys AR % Mac Stain E122 | A5.4E2209-16
3 | wat s AR5 % Mac Stain E120 | A5.4E2553-16
Super Duplex AR5 Mac Stain E124 | A5.4E2595-16
4| s s AR % Mac Stain E125B | A5.4E2594L-15
5 | Inconels #4415 % Mac Nicro E203 | A5.11 ENiCrFe-3 (182)
A e 4 454152 Mac Nicro E213 | A5.11 ENICrMo-3 (625)
6 | Monel ZTRE4 8 -4 1575 Mac Nicro E207 | A5.11 ENiCu-7 (400)
; | Hastlloy 454152 Mac Nicro E2 14 | A5.11 ENiCrMo-4 (27 6)
5 KG 4 424 Mac Nicro E215 | A5.11 ENiCrMo-5 (C)
g | Bronzes i £54:45 % Mac Bronze E808 | A5.6 ECuSn-C
o i 44215 % Mac Bronze E809 | A5.6 ECuSn-A [14% Tin) Bronze Type
Austenitic Stainless AN % Mac Stain E100ELC | A5.4 E316L-17
9 BRI ERAR AR % Mac Stain E101ELC | A5.4 E308L-17

AR % Mac Stain E103Mo | A5.4E309LMo-17
AFNIE K Mac Stain E100 | A5.4E318-17

Martensitic Stainless RN % Mac Trode E6410NM | A5.4 E4 10NiMo-16
L AR FEFUNIE S Mac Trode E6410 | A5.4E410-16
10 FEPRIT % Mac Trode E6430 | A5.4E430-16
FEFRIE % Mac Trode E6630 | A5.4E630-16
Hard Facing TEETHHE 22 MacHard E301 | EN 14700EZ Fel (37-40 HRC)
1 TR 5 TR THHE 129 Mac Hard E306 | EN 14700E Fel4(62-65 HRQ)
Tl I /5% Mac Hard E307 | EN 14700E Fel6(59-66 HRQ)
TR THEAR 5% Mac Hard E308 | 61-66 HRC
“Stellites” HiFEHL 4% Mac HICAE3071 | A5.13 ECoCr-C (1] A0 15)
A AT, Efi 359 Mac HICA E3072 | A5.13 ECoCr-A (7] K37 6 5)
12 i %7 % Mac HICA E3073 | A5.13 ECoCr-B (7] K. 125)
Ei 3% Mac HICA E3074 | ECoCrFe-special (Jit ¥ iT)
Efi 355 Mac HICA E3075 | A5.13 ECoCr-E (7] K. 21 %)
Fi 3R 4% Mac HICA E3076 | Stellite ] K. 25
Tool Steels T HAW I % Mac Tool E3060 | 10%Cr
T RN T HANIE %% Mac Tool E3064 | H13 4}
13 T HUNIR % Mac Tool E3068 | H11 4N
T HAWIE % Mac Tool E3062 | {H i34
Super Austenitics BA74: /5% Mac Nicro E222 | 25/35Cr/Ni
14 | BB IRIA L4154 Mac Nicro E224 | 21/33Cr/Ni

A 8% Mac Nicro E225 | 35/45Cr/Ni
15 | Stud Removal $E247Fx IZRHRER 24 Mac Stud E73
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o Stick electrode welding F L HHiVEIEE:
*TIG (Tungsten Inert Gas) welding TIG (3BT SK) 1745
*MIG (Metal Inert Gas) welding MIG (& @Mk i
*MAG (Metal Active Gas) welding MAG (&)@ E k) 124%
*Plasma cutting %5571 %
*Gas welding, brazing, soldering and cutting /2. /2. FEMY)E|
+ Cold repairs using cold repair components {ii [l /A 445 #EE AT A 4E 15

MWA ¥&#1 :
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« $5% - % Mac Cast E405/E407

o JEFhEN - #FE Mac Trode E66/E630/E6130
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	焊接修复 - 随时随地
	我们可以满足您的所有焊接修复需求
	MIG焊接
	MIG焊接为高质量焊缝提供了更快的焊接时间。此外，焊工必须停止和启动的情况也较少，这会导致长焊道焊接
	TIG焊接
	TIG焊接是焊接关键接头和需要小焊缝的情况的理想解决方案。非常适合较薄的材料和较厚的结构部件，我们可
	手工焊条电弧焊
	在焊接过程中可能会遇到风和雨的情况下，手工电弧焊是一种独特的选择。手工电弧焊对油漆、腐蚀和污垢等会延
	可靠焊接维修服务的重要性

	如果您需要焊接修复服务，那么由可靠、经验丰富的焊工完成项目至关重要，以确保焊缝牢坚固且正确固定。未正
	焊接修复典型应用领域(图片)
	焊接修复技术在耐磨损、耐腐蚀零部件上的主要应用：(图片)
	各种零部件上裂纹及断裂焊接修复主要应用：(图片)
	麦格纳焊接修复部分实例：
	附1：MWA公司介绍：(图片)
	附2：MWA通用行业应用：(图片)
	附3：焊接培训 焊接专家|高级焊接技师|焊接培训|可定制培训内容(图片)
	定制培训课程
	可选培训内容：
	MWA焊材：



