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DNV BUSINESS ASSURANCE

MANAGEMENT SYSTEM CERTIFICATE

Certificate No. 106973-2011-AQ-SWE-SWEDAC / 2006-SKM-AE-1093 / 2008-SKM-AHSO-143

ESAB GROUP

WORLDWIDE
has been found to conform to the Management System Standard:
ISO 9001:2008, ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007

This Certificate is valid for:

Management, development, design, purchase, production, sales, services and supply of
welding and cutting products

Initial Certification date:

2006-01-22 (14001) Place and date:
~2008-11-01 (18001) ) Stockholm, 2011-11-28
This Certificate is valid uniil:
2012-12-31 ( 9001) ;’::1 :Oo Sor the Accredited Unit:
2015-01-31 (14001) c% DO E DNV CEI}TIFICATION AB,
2014-01-31 (18001) 2p7eT SWEDEN
l!iu-lt!?ésl?n:l
e b g oo Ve S
Hans Hallberg Ann-Louise Pitt
Lead Auditor Manag Rey ive

Lack of fulfilment of conditions as set out in the Certification Agreement may render this Certificate invalid.

DET NORSKE VERITAS CERTIFICATION AB. Box 6046, 171 06 SOLNA, SWEDEN, TEL: +46 8 587 94000 www.dnvba.se
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DNV BUSINESS ASSURANCE

APPENDIX TO CERTIFICATE

This Appendix refers to Certificate No. 106973-2011-AQ-SWE-SWEDAC / 2006-SKM-AE-1093 / 2008-SKM-AHS0-143

ESAB GROUP

(Main locations within brackets)

Production in Argentina (Buenos Aires, Chascomus, San Luis), Brazil (Belo Horizonte), Bulgaria (IThtiman), China
(Malu, Weihai, Zhangjiagang, Wuxi), Czech Republic (Vamberk), Germany (Karben), Hungary (Mér), India
(Ambattur, Irungattukotai, Khardah, Nagpur, Taratala), Indonesia (Purwakarta), Italy (Terni), Mexico (Monterrey),
Poland (Katowice, Opole), Russia (St Petersburg), Singapore (Singapore), Sweden (Laxa, Perstorp), UK (Andover),
USA (Ashtabula, Florence, Hanover, Traverse City).

Sales and Distribution in Argentina (Buenos Aires), Australia, Austria (Vienna), Baltic States, Belgium (Brussels),
Brazil (Belo Horizonte, Sao Paolo), Bulgaria (Thtiman), Canada (Mississauga), Czech Republic (Vamberk), China
(Shanghai), Denmark (Copenhagen), Finland (Helsinki), France (Paris), Germany (Solingen), Hungary (Budapest),
Ireland, India (Chennai), Indonesia (Jakarta), Italy (Bareggio), Japan, Kazakhstan, Malaysia (Selangor), Mexico
(Monterrey), Norway (Larvik), Panama, Poland (Katowice), Portugal, Romania (Bucharest), Russia (Moscow), Saudi
Arabia, Singapore, Slovakia (Bratislava), South Africa (Edenvale), Spain (Madrid), Switzerland, Sweden
(Gothenburg), The Netherlands (Amersfoort), Turkey, UK (London), Ukraine, United Arab Emirates (Dubai), USA
(Florence).

Central functions in Sweden (Gothenburg, Laxa), UK (London), USA (Florence, Hanover), Germany (Karben),
Brazil (Belo Horizonte), Argentina (Buenos Aires), India (Ambattur, Kolkata), Switzerland (Zug), China (Shanghai),
South East Asia (Singapore), Mexico (Monterrey) including Group and Regional Management, R&D and Engineering

Initial Certification date:

2006-01-22 (14001) Place and date:
2008-11-01 (18001) Stockholm, 2011-11-28
This Certificate is valid until:
WED4
2012-12-31( 9001) ;’W wof_, Jfor the Accredited Unit:
2015-01-31 (14001) 2 Wy =z DNV CERTIFICATION AB,
2014-01-31 (18001) PeprTey SWEDEN
1053
1SOVEC 17021
The audit has been performed /%\
under the supervision of: M M
Hans Hallberg Ann-Louise Patt
Lead Auditor Manag Repr ive

Lack of fulfilment of conditions as set out in the Certification Agreement may render this Centificate invalid.

DETNORSKE VERITAS CERTIFICATION AB, Box 6046, 171 06 SOLNA, SWEDEN, TEL: +46 8 587940 00 www.dnvha.se
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e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

A

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

Druty lite do spawania w oslonie gazéw

OK Aristorod 12.50 ...... ....G 42 4 M21 3Si1/G 38 2 C1 3Si1..
OK Aristorod 12.57 ...... ....G 38 3 M21 2Si/G 352 C1 2Si......
OK Aristorod 12.63 ...... ....G 46 4 M21 4Si1/G 42 2 C1 4Si1..
OK Aristorod 13.08 ........ccceveveneene. G 50 4 M21 4Mo/G 46 0 C1 4Mo
OK Aristorod 13.09 G 46 2 M21 2Mo/G 38 0 C1 2Mo

OK Aristorod 13.12
OK Aristorod 13.16
OK Aristorod 13.22
OK Aristorod 13.26 ........ccooevevveneene.
OK Aristorod 55 .......

OK Aristorod 69 ...
OK Aristorod 79 ......cccoeevveeervernrenne.

OK Aristorod 89 ........ccccevereeererennne. G MN4ANI2CIMO.......cociiicreieceeeee e
OK Autrod 1070... .S AI1070 (AI99,7) ..o,
OK Autrod 12.51 .. ....G 42 3 M21 3Si1/G 38 2 C1 3Sii..

....G CrMo1Si/W CrMo1Si

OK Autrod 12.58 ...... ....G 38 3 M21 2Si/G 352 C1 2Si.....
OK Autrod 12.64 ...... ....G 46 3 M21 4Si1/G 42 2 C1 4Si1..
OK Autrod 13.16....... G B5A 1CM.c e
OK Autrod 13.17 ......

OK Autrod 13.23 ......

OK AUtrod 13.25 ....c.ooueieicecieieceeee e

OK Autrod 13.28 ......

OK Autrod 13.89 .....cccovvvreerrririnienne
OK Autrod 13.90 ......ccceevvrererirrrcnnne
OK Autrod 13.91 ..
OK Autrod 1450 ...

OK AUrOT 16.95 oo
OK Autrod 19.12 S Cu 1898 (CUSNT) ..o
OK Autrod 19.30 ....5 Cu 6560 (CuSi3Mn1)..

OK Autrod 19.40 ....5 Cu 6100 (CuAl8).....

OK Autrod 19.49 S Cu 7158 (CUNIB0) ..o
OK Autrod 19.82........cocoeveveverreaee S Ni 6625 (NiCr22Mo9ND) ........ccevrvrrererrnee.
OK Autrod 19.85...... .

OK Autrod 19.93 ..
OK Autrod 2209 ...
OK Autrod 2509 ...

OK Autrod 308H...

OK Autrod 308LSi

OK Autrod 309L ...

OK Autrod 309LSi

OK Autrod 310......

OK Autrod 312 ....ocveveevecreicieenne

OK Autrod 316LSi.......cccoevevvvrrnee G 19123 L Si e
OK Autrod 318Si.. ...G19123 Nb Si...

OK Autrod 347Si.. ...G199Nb Si........

OK Autrod 385.......ccoveveverecieienene G 20255 CUL e
OK Autrod 410NiMO..........coevevernee G134



e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona A
OK Autrod 4043 ........c.cooveveevrerernnnne S Al 4043 /S Al 4043 A (AISI5)...ccvvveerrerenee ER4043 ..o, D83
OK Autrod 4047 ....... ....S Al 4047 (AISi12)/S A 4047 ..o ER4047 ....... ..D84
OK Autrod 430LNb... G ABLND e (ER430LNb) .D56
OK Autrod 430Ti....... G ZAT T (ER430Tj) .... .D57
OK Autrod 5087 .......ccccevveereererrrennne. S Al 5087 (S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) ..cecvneneee. (ER5087) .....cevvevverercrererrnennns D85

OK AUtrod 5183 ......oooveroeen S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A)) .....ooovver....

OK Autrod 5356 ... .S A 5356 /S Al 5356 (AIMg5Cr(A))..
OK Autrod 5754 ... S AI5754 (AIMG3) oo .
Weld G3SH ..oovoeereeeeeesese e G 42 3M21 3S1/G 38 2 C1 BSH .ooooooeeeeeeeeee oo

Druty do spawania i napawania pod topnikiem
OK Autrod 12.10 ....ccevereceiieieene

OK Autrod 12.20 ......ccceevvrererrrrrennne

OK Autrod 12.22 .......ccocvvvererrernee.

OK Autrod 12.24 ......
OK Autrod 12.30.......
OK Autrod 12.32.......
OK Autrod 12.34 ......
OK Autrod 13.10SC
OK Autrod 13.20SC
OK Autrod 13.21 ......

OK Autrod 13.24 ......

OK Autrod 13.27 ......
OK Autrod 13.36 .....ccovevveereririenne
OK Autrod 13.40 .....ccoevvveererirrcnnne
OK Autrod 13.43.......

OK Autrod 16.97 ..
OK Autrod 308L ........cccvevererrerenene.
OK Autrod 308H.........cccevevvirerenene.
OK Autrod 309L ...
OK Autrod 316L ...
OK Autrod 316 H.....ccoeevvrereirnee
OK Autrod 318 ......coceereicreereinee
OK Autrod 347 .....
OK Tubrod 14.00S ...
OK Tubrod 15.00S ...
OK Tubrod 15.24S .......
OK Tubrodur 15.40S ....
OK Tubrodur 15.42S ....
OK Tubrodur 15.52S ...
OK Tubrodur 15.72S ....
OK Tubrodur 15.73S ...
OK Tubrodur 15.79S

Prety do spawania metoda TIG

OKTigrod 55 .....cocvvvvviciriiciciiee W 55 4 MN3NICIMO........ccevriiiriiiiciiinne ER100S-G......covovvvriiine. D26
OK Tigrod 1070 .....ccovveerrerecicrree S AL1070 (A199,7) ..o (R1070) oo D89
OK Tigrod 12.60 ......ccevvruriciiiinnes W B8 3W2Si.....oooiiiriiniicnicicceiens ER70S-3.....ccoiciiiiicas D15

A2



e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

A3

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 12.61 W 42 3W3SiT ...
OK Tigrod 12.64 ... ....W 46 3W4Sit......

OK Tigrod 13.08 ... ....W 55 3 W4M31 ...

OK Tigrod 13.09 ... W521M3....

OK Tigrod 13.12 W CIMOTSi ..o
OK Tigrod 13.16 W51 CM .

OK Tigrod 13.17 ... . .
OK Tigrod 13.22 ... W CrMo2Si...
OK TIGrOd 13.23 ...ttt
OKTIGrod 18.26 ...
OK Tigrod 13.28 ... \W 46 5 W2Ni2.
OK Tigrod 13.32... ...W CrMo5Si.......
OK Tigrod 13.38 ... W CIMO9T e
OK Tigrod 1450 .....ccovvevvrrrececrrenee

OK Tigrod 16.95 ... .
OK Tigrod 19.20 ...
OK Tigrod 19.72 ...
OK Tigrod 19.82 ...
OK Tigrod 19.85 ...
OK Tigrod 19.93 ...
OK Tigrod 2209 ...
OK Tigrod 2509 ....
OK Tigrod 308L ....
OK Tigrod 308LSi........ccovevreririririnns
OK Tigrod 308H.........cccovrveiririiirinns
OK Tigrod 309L ... .
OK Tigrod 309LSi.
OKTigrod 310 ...
OK Tigrod 312 ...

ERTi-2...
ERNiCrMo-
ERNICr-3..... ...D107

OK Tigrod 316H.... W19 123H...

OK Tigrod 316L ... LW19123 1L L

OK Tigrod 316LSi .......cccoviciriirinnes W19 12 3L Siccviciiviciciciicsicsscciciae
OK Tigrod 318Si......coccociviciricicinee W19 12 3ND Sinciiiiicicicscciicie
OK Tigrod 3478Si... LWI199NbSi......

OK Tigrod 385 .......... ..W20255CulL..

OK Tigrod 410NiMo..

OK Tigrod 4043 ........ ....S Al 4043 (AISi5)

OK Tigrod 4047 ... ....S Al 4047 (AISi12)...........

OK Tigrod 5087 .... ....S Al 5087 (AlMg4,5MnZr).......

OK Tigrod 5183..... ....S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A)) ...

OK Tigrod 5356 .... ....S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) ........

OK Tigrod 5754 ..o S AI5754 (AIMG3) ..o

Tasmy elektrodowe

OK BANG 7078 ...ttt b bbb bbb b b E b b £ bbb e bbb b e bbb e b b e b e b b e b et eb e b et bbb s bt en s
OK Band 308L EQ308L....

OK Band 309L EQ309L
OK Band 309L ESW.......cccovvvrininne B 22 11 Lottt




e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona A
OK Band 309LNb ESW .................. B 22 12 L ND c.ecutieiececcectccee e J7
OK Band 309LMo ESW ... B 2T A3 3 Lttt J8
OK Band 316L ............. S 19123 Lol EQB1BL J9

OK Band 347 .... .
OKBand 430 ......ccccoevvvevereiierenene. B A7 ettt J11
OK Band NiCrMo3.......ccccevrvrvreennne. (BNi6625-NiCr22MOo9ND) ........coovreririririririnas (ERNICrMO-3) ...cocvvvveriiines J12

Elektrody otulone
EA 146 .o E350RA22. ... EBO020 ..., C10

E 380 RC 11 e
E380RC 11...
E382RB12...
OK FEMAX 33.65 ... ...E420RR73..
OK FEMAX 33.80 .... ..E420RR73 ...
.............. ....(elektroda do ciecia
...E420RR1 2.
..E380RC11 ..
..E380RC11 ...
...E424B42H5...
E424B32H5.cicrcnceces
E424B42H5.iieees
...E4651NiB32H5
..E424B31H5.......
E425B12H5. e
E425B12H5. e
..E465B32H5..
L.E199LR11...
ET199LRT 2 s
E199LB22. e
...E199LB22....
...E199NbR32..
..E199NbB22..
..E19123LR11...
..E19123LR12..
..E19123LB22...
..E19123NbR32.
...E19123NbB42..
..E2520R12....
E2520B22 ..
E188MNB42 oo
...E2293NLR32..
...E2293NLR12..
E2293NLB22.iieeeceeeeene
E2312LR 32 e

A



e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

A5

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

OK 67.70
OK 67.75...
0K 68.15...
OK 68.17...

E23122LR32
..E2312LB42..

..E134R32...

OK 68.81 E299R 32 oeeeeeeoeeseceeeeseseseereeessessse
OK 68.82 E299R1 2 oo

OK 69.33... ..LE20255CuNLR32.

OK 73.08... E465ZB32 . .
OK 73.46 E554 1,5NiMOB 42 H5 ..oovoooeeee EB018-Ginvovvooeeeeerees e, co7
OK 73.68 E4662NiB32H5 oo lEB018-C o
OK 74.46... .EMoB32Hs.....

OK 74.70... E504ZB42H5 .
OK 74.78 E554 MAMOB 32 H5.....oovooroeeee E9018-DA oo
OK 74.86 E624ZBT32H5 oo E10018-D2 oo
OK 75.75... 694 Mn2NICrMOB 42 H5 ......ovorore. E11018-G....

OK 75.78... B BIBZB A2 HS oo

OK 76.16... i ECIMOT B A2 H5 oo

OK 76.18... ECMO1B42H5 ..o EBO18-B2 ...

OK 76.26... DECIMO2B 32 H5 oo

OK 76.28... ZECIMO2B A2 H5 oo

OK 76.35... wECIMO5 B A2 H5 oo

OK 76.98... ECrMO91 B A2 H5 oo

OK 78.16...

OK 83.28

OK 83.50

OK 83.53...

OK 84.42...

OK 84.58

OK 84.78

OK 84.80...

OK 84.84...

OK 85.58

OK 85.65

OK 86.08...

OK 86.28...

OK 92.05... e E NI 2061 (NITIB) oo

OK 92.15... ..E Ni 6133/ NiCr16Fe12NDMO)......orrs e 2.

OK 92.18... =L o% N ol J i-Cl.....

OK 92.26... . E Ni 6182 (NiCr15FeBMN) ..o .

OK 92.35... =04 N (ENiCrMo-5).....

OK 92.45... lE Ni 6625 (NiCr22MOIND) ... ENiCrMo-3.......

OK 92.55... ...E Ni 8620/ (NiCr14MOTF€).......ooooerose .
OK 92.58 E CNIFE-CI-A 1 oo ENIFE-CI-A oo
OK 92.59 E Ni 6059/ (NiCr23MO016)......rocccccccccerrsrrecco ENICEMO-1B. ..
OK 92.60... ..EC NiFe-13 .
OK 92.78... ZECNICUT e .
OK 92.86 E Ni 4060 (NiCUSOMN3T)...ovrreeeeeerrereeen ICUT oo
OK 9425 oo (EL-CUSNT) oo



£sae. Wykaz materialow spawalniczych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona A

0K 96.20
0K 96.40...

Druty rdzeniowe (proszkowe)

Coreshield 8........ccccceeervcreeeernee.

COrESHIBIA 15 ...ttt st r e

Coreweld 46LS.....

Dual Shield MoL

Dual Shield CrMo1 ........cccceeeeveeeece. TCIMOT P M 2 H5 e

Dual Shield CrMo2...........cceeuenenee TCMO2P M2H5 ..o

NICORE 55.............. .(~T NiFe-1) oo

OK Tubrod 14.01.. T422ZMM2H10...............

OK Tubrod 14.03...... ....T 69 4 Mn2NiMo M M 2 H10..

OK Tubrod 14.11...... W TA24AMMBHS e

OK Tubrod 14.12...... .. T422MM1H10/T422MC 1 H10..

OK Tubrod 14.13...... .. T422MM2H5

OK Tubrod 14.27....... ..T2293NLPM2/T2293NLPC2

OK Tubrod 15.00...... ..T423BM2H5T423BC2H5

OK Tubrod 15.09...... ...T6942NIMOPM2H5................

OK Tubrod 15.12.....cocvvvvviiiiiinne T420RC3HI0 o

OK Tubrod 15.14 T462PM2H5T462P C2H5 ................

OK Tubrod 15.17 ..T46 31NiPC2H5/T 46 4 1Ni P M 2 H5...E81T1-Ni1M ............ ..E15
OK Tubrod 15.30 T199LMM2/TFRI2 e (E308L).... ...E42
OK Tubrod 15.31 TI19OLMM 2. (EB16L) oo E43
OK Tubrod 15.34......coveveeererererenee. TFel0/T188MNMM2 ... (S 070 T E44
OK Tubrodur 14.70... . .

OK Tubrodur 14.71...
OK Tubrodur 15.40
OK Tubrodur 15.41
OK Tubrodur 15.42...
OK Tubrodur 15.43...
OK Tubrodur 15.50...
OK Tubrodur 15.52...
OK Tubrodur 15.60...
OK Tubrodur 15.65...
OK Tubrodur 15.73...
OK Tubrodur 15.81...
OK Tubrodur 15.82...
OK Tubrodur 15.84

Pipeweld 91T-1 ..o

Pipeweld 101T-1

PZ 6102 ............ T464MM2H5

PZ 6111 e T4621NiRM3H10/T422 1NiR C3H10

PZB111HS ..o T4221NiRC3H10/T 462 INiRM 3 H10....E70T-1C H8/ E70T-1M H8....E18

A6



£sae. Wykaz materialow spawalniczych

A7

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

PZ 6113 o T462PM1H10/T422PC1H5
PZ 6113S.. ..T463PC2H5..
PZ 6114 .... ..T464PM1H5......

PZ 6125 .... ...T4261INiBM1H5..
PZ 6138 ..o TE506 INiPM1HS5 .o

PZ 6138SR TA466 INIPM1HS oo
PZ 6159 .... TFe3 .
PZ 6163 .... i TFET s
PZ 6166 .......ccocevvicriciciicciies TFe7/T134MM2

Shield Bright 308L........ccccoeevvevrirenee. T199LPM2-US/T199LPC2-US...E308LT1-4/E308LT1-1...........
Shield Bright 308L X-tra... ..T1I99LRM3T199LRC3...cceveveree. E308LT0-4/E308LT0-1
Shield Bright 309L............. ...T2312LPM2-US/T2312LP C2-US..E309LT1-4/E309LT1-1...........
Shield Bright 309L X-tra........cc........ T2312LRM3T2312LRC3...ccevveeee E309LT0-4/E309LTO-1.......... E36
Shield-Bright 309LMo............ccrvue.... EB09LMOTI-4/EB09LMOTI -1 ... E37
ShiedI-Bright 309LMo X-tra. ..T23122LRM3/T23122LRC3....... E309LMoT0-4/E309LMoT0-1..E38
Shield Bright 316L............... ...T19123LPM2-UST19123LPC2-US...E316LT1-4/E316LT1-1........... E39
Shield Bright 316L X-tra ... ..T19123LRM3/T19123LRC3...... E316LT0-4/E316LT0-1

Topniki

OK FIuX 10.05...ocveereieereereireenes S A Z2DC ettt J13

OK Flux 10.07... .SACS3NiMoDC ...
OK Flux 10.10...
OK Flux 10.11...
OK Flux 10.14
OK Flux 10.16
OK Flux 10.31...
OK Flux 10.61...
OK Flux 10.62
OK Flux 10.63
OK Flux 10.70...
OK Flux 10.71...
OK Flux 10.72
OK Flux 10.76
OK Flux 10.77...
OK Flux 10.81...
OK Flux 10.83...
OK Flux 10.87...
OK Flux 10.88...
OK Flux 10.92...
OK Flux 10.93...
OK Flux 10.94... .
OK Flux 10.95... ...SAAF2NiDC....
OK Flux 10.96 SA CS B CIDC it
OK Flux 10.97 ..oovveecreeeee SA AB B CIAC ..ottt

..SAAB179AC....
....SAAB 167 AC H5..
SAAB 157 AC HB...cooici s
SAAB 189 AC ..ot
...SA AB 167 AC H5..
..SAAR197AC.......
...SAAR185AC...
..SAAR195AC...
...SAAR 189 AC...
...SACS2CrDC...




£sae. Wykaz materialow spawalniczych
> 4

Nazwa

Podkiadki ceramiczne
Strona F2 - F5

OK Backing 21.21
OK Concave 13
OK Pipe 9

OK Pipe 12

OK Rectangular 13
PZ 1500/01

PZ 1500/02

PZ 1500/03

PZ 1500/07

PZ 1500/08

PZ 1500/17

PZ 1500/22

PZ 1500/24

PZ 1500/25
PZ 1500/29
PZ 1500/30
PZ 1500/32
PZ 1500/33
PZ 1500/42
PZ 1500/44
PZ 1500/48
PZ 1500/50
PZ 1500/51
PZ 1500/52
PZ 1500/54
PZ 1500/56

PZ 1500/57
PZ 1500/70
PZ 1500/71
PZ 1500/72
PZ 1500/73
PZ 1500/80
PZ 1500/81
PZ 1500/87
PZ 1501/01
PZ 1501/02
PZ 1504/01

A8
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INFORMACJE OGOLNE




feae. Wstep

B1

Szanowni Panstwo,

Katalog materiatéw spawalniczych firmy ESAB, wydany po raz pierwszy w Polsce w formie ksigzkowej, zawiera
opis catej naszej podstawowej oferty oraz wiele informacji dodatkowych. Produkty sg podzielone wedtug zasto-
sowania do poszczegoinych metod spawania, a nastepnie wedfug grup materiaféw podstawowych, do ktdrych sa
przeznaczone. W podanych specyfikacjach uwzgledniono wszystkie najnowsze wydania norm, dotyczacych mate-
riatdw spawalniczych.

Nowoscig w stosunku do poprzednio publikowanych przez nas katalogéw, sg obszerne tabele utatwiajgce pra-
widtowy dobdr materiatéw dodatkowych. Wystepuja w nich takze produkty spoza podstawowej oferty, dostepne na
zamowienie i nie opisane dokfadniej w tym katalogu. W celu uzyskania informacji o tych produktach — prosimy
o kontakt z naszym dziatem Obstugi Klienta. Zamieszczone zestawienie dopuszczen TUV stanowi jeszcze jedno
zrédfo informacji o zalecanych materiatach do najczesciej spotykanych gatunkdéw stali, stopdw i metali nieze-
laznych.

Kolejng nowoscig sg bardzo szczegdtowe, bogato ilustrowane fotografiami, dane o dostepnych opakowaniach
dla wszystkich grup produktéw, a przede wszystkim drutéw litych i rdzeniowych. Zachecamy Paristwa do zapozna-
nia si¢ z coraz szerszg ofertg opakowan masowych oraz zestawow akcesoriow, umozliwiajgcych ich optymalng
eksploatacje. Z uwagi na czesto zadawane pytania, dotyczgce warunkéw przechowywania materiatéw spawal-
niczych, poswieciliSmy temu tematowi osobny rozdziat. Z myslg o uzytkownikach, ktérzy jeszcze nie sg specjalis-
tami w spawalnictwie, przygotowalismy krétkie wprowadzenie do kazdej metody spawania. W$réd ogdlnych zagad-
nien przedstawilismy takze szereg aspektéw oceny spawalnosci niektdrych stali i stopow, jako wstep do wszelkich
prac zwigzanych z taczeniem tych materiaféw za pomocg spawania fukowego. Tematem zamykajacym katalog sa
uwagi dotyczace bardzo waznej kwestii bezpieczenstwa prac spawalniczych.

Katalog powstat w regionalnej wspédtpracy z oddziatami firmy ESAB w Republice Czeskiej i Niemczech, z uwzgled-
nieniem lokalnych produktéw i potrzeb rynku kazdego kraju. Elektroniczna wersja katalogu jest dostepna do pobra-
nia z naszej strony internetowej: www.esab.pl. Bedzie ona stale aktualizowana i uzupetniania o nowe produkty.

Mamy nadzieje, ze nasz katalog stanie sie pomocnym narzedziem w Paristwa codziennej pracy i pozwoli efek-
tywniej korzysta¢ z zasobdw firmy ESAB.

Autorzy Katalogu



. Oznaczenia i skréty
> 4

Opis wiasciwosci materiatow spawalniczych:

Rn wytrzymatos$é na rozcigganie (MPa)

R dolna granica plastycznosci (MPa)

Ryo2 umowna granica plastycznosci (MPa)

As(A,) wydtuzenie wzgledne (%)

°C/KV udarnosé - praca tamania prébki (w temp. °C) (J)
HV twardo$¢ w skali Vickersa

HB twardos$¢ w skali Brinella

HRC twardo$¢ w skali Rockwella

FN liczba ferrytowa (WCR 92)

B wskaznik zasadowosci wg Boniszewskiego

g  020+MgO-+8r0+Ba0+Li0,+Na,0+K,0+CaF,+1/2 (FeO+MnO)
- Si0,+1/2 (A,0,+Ti0,+Zr0,)

(Bruscato) wskaznik zanieczyszczeri metalurgicznych X = (10 P + 5 Sb + 4 Sn + As) / 100 (ppm)

PRE wskaznik odpornosci na korozje wzerowa - Pitting Resistant Equivalent PRE=%Cr + 3,3%Mo + 16%N
TZ0 wiasnosci stopiwa w stanie po spawaniu

TZ x wiasnosci stopiwa w stanie po okreslonym rodzaju obrdbki ciepinej

Rodzaj i biegunowos$¢ pradu spawania:

[

prad przemienny, AC

=(+) prad staty, biegunowosé + , DC+

=) prad staty, biegunowos¢ -, DC-
prad staty, biegunowosé + lub -, DC+
prad przemienny lub staty, biegunowos¢ +

[ ~[=0)] prad przemienny lub staty, biegunowosc -

prad przemienny lub staty, biegunowos¢ dowolna

Parametry technologiczne:

@d Srednica drutu lub elektrody (mm)

@gdxl wymiary - $rednica i dtugosé elektrody (mm)
N ciezar stopiwa na 1 kg elektrod (kg)

B liczba elektrod na 1 kg stopiwa (szt.)

H wydajnos¢ stopiwa (kg/h)

T czas stapiania elektrody (s)

u napiecie tuku (V)



g5, Oznaczenia i skroty
> 4

B3

ABS
BV

CE
DNV
DB

GL

LR
TOV
RS (RMRS)
RINA
cwB
GDF
0OBB
PRS
uDT
DS
FORCE
SFS
SS
VNIIST
SEPROS

American Bureau of Shipping

Bureau Veritas

Oznaczenie zgodnosci z EN 13479
Det Norske Veritas

Deutsche Bahn

Germanische Lloyd

Lloyds Registr of Shipping
Technischer Uberwachungs Verein
Russian Maritime Register of Shipping
Registro Itaniano Navale

Canadian Welding Bureau

Gaz de France

Osterreichische Bundesbahn

Polski Rejestr Statkdw

Urzad Dozoru Technicznego

Dansk Standard

Force Institut

Finnish Standard

Swedisch Standard

Certyfikat Instytutu OJSC VNIIST (Rosja)
Certyfikat Instytutu im. E.O Patona (Ukraina)



. Pozycje spawania

Oznaczenia pozycji spawania uzyte w katalogu

symbol typ AWS PN-EN nazwa pozycji
ztacza | ASME B
doczotowe 1G PA podolna
katowe 1R PA podolna
I: doczolowe| 2G PC nascienna
doczotowe 4G PE putapowa
katowe - PD okapowa
1 |doczotowe 3G PF pionowa z dotu do gdry
t katowe - PF pionowa z dotu do gory
o doczotowe| 3G PG pionowa z gory na dot
=~~~ | katowe - PG pionowa z géry na dét
z katowe 2F PB naboczna

Uproszczony schemat giéownych pozyc;ji
spawania wg normy PN-EN 1SO 6947

podolna
PA

naboczna
PB

naboczna
PB

nascienna

nascienna

PD
okapowa

PD
okapowa

PE

putapowa
B4



e Pozycje spawania

BS

Poréownanie oznaczen pozycji spawania
wg PN-EN i AWS/ASME

Typ doczotowe katowe rura - spoina czotowa rura - spoina
zlgcza pachwinowa
PN-EN PA PA PA PB

AWS/ASME 1G 1F 1G 2F
\
00|
PN-EN PC PB PC PB
AWS/ASME 2G 2F 2G 2F
\I
PG - z géry na dét PG - z géry na dét PG - z gdry na dét PG - z gdry na dét
PN-EN PF - z dotu do gdry PF - z dotu do gory PF - z dotu do gdry PF - z dotu do gdry
AWS/ASME 3G 3F 3G 5F
J-L045- gOry na dét
PN-EN PE PD H-L 045 -z ot do géry PD
AWS/ASME 4G 4F 6G 4F




<
ESAB *
A

ELEKTRODY OTULONE
DO SPAWANIA RECZNEGO

Podstawowe zasady doboru elektrod, rodzeje otulin ..o C1
Przeglad norm dotyczacych elektrod otuINYCh ... C3
Lista gatunkdw elektrod otuloNYCh ..o C4
Elektrody do...
spawania stali NIESIOPOWYCH .......ccoriiiiiiiic e Cc7
spawania stali niskostopowych i drobnoziarnistych.............ccverneeeenenineeenenns C26
spawania stali odpornych na petzanie (energetycznych)........cccoceeveneiiinnnns C35
spawania stali nierdzewnych i wysOKOStOPOWYCH .........cccveveirircinniciiicceas C42
do NAPaWaNIa | F@GENEIACI......cvevereererereireieresrere et Ce67
SPAWANIA ZEIIWA ...ttt et Cs1
spawania NikIu i JEgO STOPOW.........cueuriiiiieieieirreeeieieis s C85
spawania innych metali niezelaznyCh............cccoveirrciinicinsceecs C93
CIBCTA. 1. vttt ettt ettt r e C97

Dane opakowan €lEKEIOU. .........ccueueuereiiiiie st C98



rodzeje otulin

gsae. Podstawowe zasady doboru elektrod,

C1

Elektrody do spawania recznego sg w tym katalogu utozone w grupy wediug materiatu rodzimego.
Podstawowa zasadg podczas wyboru odpowiedniej elektrody jest jako$¢ stopiwa, ktdra powinna byé
réwnowazna lub wyzsza niz materiat rodzimy. Dalszymi czynnikami, ktdre majg wptyw na wybdr odpowiedniego
materiatu dodatkowego, sa pozycje spawania oraz rodzaje spoiny, grubo$¢ materiatu do spawania, sposéb
obcigzenia, warunki zewnetrzne itp. Rodzaj otuliny elektrody ma wplyw zaréwno na jako$¢ stopiwa
(domieszkowanie, rafinacja, wyglad spoiny), jak i na wiasciwosci uzytkowe podczas spawania.

Otulina rutylowa

Otulina rutylowa pozwala na fatwe zajarzanie tuku
i nadaje sie¢ szczegdlnie do wykonywania spoin krét-
kich oraz do sczepiania. Rozprysk metalu jest minimal-
ny, a powierzchnia spoiny gtadka. Elektroda z takim
rodzajem otuliny jest tatwa do uzycia w réznych pozy-
cjach spawania i usuniecie zuzlu nie sprawia trudnos-
ci. Ze wzgledu na mniejsza gtebokos$¢ wtopienia nie
poleca si¢ do spawania grubych blach, w zbiornikach
cisnieniowych, kottach itp. Otulina rutylowa jest
wzglednie odporna na wilgo¢.

Wysokowydajna otulina rutylowa

Ze wzgledu na zawarto$¢ proszku zelaza w otu-
linie pozwala na wyzsza szybko$¢ spawania oraz
wieksza wydajnos¢ stopiwa. W przypadku np. elek-
trody OK FEMAX 33.80 dla $rednicy 6,0 mm wydaj-
nos$¢ wynosi az 7,5 kg/h. Elektrody z takim rodzajem
otuliny nadaja sie zwtaszcza do spoin pachwinowych
oraz pozycji podolnej. Spoiwo posiada taka sama
lub nieco wyzsza wytrzymato$¢ niz przy uzyciu
niestopowych elektrod o otulinie zasadowej, lecz
jego udarnosé jest nizsza.

Otulina kwasna

Elektroda z takim rodzajem otuliny pozwala na
tatwiejsze zajarzanie tuku niz w elektrodzie o otulinie
zasadowej, lecz trudniejsze niz przy otulinie ruty-
lowej. Powierzchnia spoin jest gtadka i btyszczaca.
Zuzel jest tatwy do usuniecia. Stopiwo posiada
nizsze wiasnosci wytrzymatosciowe w poréwnaniu
otuling rutylowa, lecz wyzsza udarno$¢. Elektrody
z takim rodzajem otuliny sg bardziej wrazliwe na
czystos¢ powierzchni spa-wanych i materiat jest
bardziej wrazliwy na powsta-wanie peknie¢ w strefie
wptywu ciepta.

Otulina zasadowa

Stopiwo z elekitrody zasadowej posiada nizsza
zawarto$¢ wodoru dyfundujacego, co ma wptyw na
dobrg udarno$¢ w niskich temperaturach oraz
mniejsza wrazliwo$¢ na powstawanie peknieé w stre-
fie wptywu ciepta, a takze peknie¢ zimnych w poréw-
naniu z poprzednimi rodzajami otulin. Zuzel jest nieco
trudniejszy do usunigcia z powierzchni spoiny niz
zuzel z elektrody o otulinie kwasnej lub rutylowe;.
Otulina wrazliwa jest na wilgo¢, wiec muszg by¢
przestrzegane zalecenia dotyczace przechowania
i podsuszania. Elektrody o otulinie zasadowej z nizsza
sktonnoscia do wchtaniania wilgoci sg obecnie
najbardziej rozpowszechnionym rodzajem elektrod do
wymagajacych aplikacji, na przyktad do produkcji
zbiornikéw cisnieniowych, konstrukcji przybrzeznych,
przy budowie statkdw itp.

Otulina rutylowo-zasadowa

Taki rodzaj otuliny taczy dobre wiasciwosci elek-
trod rutylowych oraz wysoka jakos$¢ stopiwa, ktdrg
zapewniajg elektrody o otulinie zasadowej. Otulina
rutylowo-zasadowa zapewnia najlepsze wiasciwosci
uzytkowe podczas spawania spoin pachwinowych
W pozycji nabocznej i pionowe;.



== Opakowania elektrod
A

Wigkszo$¢ gatunkdw elektrod otulonych jest
zapakowana w papierowe pudetka o rozmiarach 65
x 65 mm i dlugosci 305, 355 oraz 455 mm. Kazde
pudetko zapakowane jest w folie termokurczliwg PVC.
Kazdy karton (wykonany z tektury laminowanej) za-
wiera trzy pudetka. Elektrody przeznaczone do spawa-
nia stali wysokostopowej oraz elektrody specjalne
zapakowane sg w plastikowe pudetka o rozmiarach
65 x 65 mm lub 65 x 32 mm - kazdy karton zawiera
trzy lub szes¢ pudetek. Pudetka i kartony sg zaklejane
i oznaczone odpowiednig etykieta. Wiele typdw
przede wszystkim elektrod zasadowych do bardzo
wymagajacych aplikacji i warunkdw montazu oraz

elektrod, ktére uzywane sa do naprawy i konserwacii,
dostarczanych jest obecnie tylko w opakowaniu préz-
niowym typu VAC-PAC™. Opakowanie to pozwala na
uzywanie elektrod zaraz po otwarciu bez dalszego
podsuszania. Takim sposobem zapakowane elek-
trody zapewniaja stopiwo o zawartosci wodoru dyfun-
dujacego ponizej 5 ml/ 100 g stopiwa do ok. 8 godzin
po otwarciu. Jedno opakowanie zawiera ok. 2 kg elek-
trod o diugosci 350 mm lub ok. 2,5 kg elektrod o diu-
gosci 450 mm. Dla mniejszych $rednic elektrod sa
do dyspozycji tez opakowania o masie ok. 0,8 kg.
W niektdrych gatunkach elektrod sg do dyspozycii
zaréwno zwykte opakowania, jak i typu Vac-Pac.

Zwykte opakowanie
Niewykorzystane
elektrody
1 2 4 5
Magazyn, Wygrzewanie, Suszenie Termos Spawanie
RH max. 60% 350°C,
2h. max. 24 h. 80°C
Opakowanie VACPAC™
1 2
Magazyn Spawanie

Przeglad rozmiaréw opakowari oraz ilosci sztuk
w pudetku w poszczegdlnych gatunkach zamiesz-
czono na koricu tego rozdziatu.

Podsuszanie elektrod przed uzyciem
Konkretne warto$ci temperatur oraz czasu podsusza-

nia podane sg osobno dla kazdego rodzaju elektrody.
Ogodlne zasady znajduja sie w rozdziale M.

Przechowywanie elektrod

Zasadniczo wskazane jest magazynowanie elek-
trod w suchym pomieszczeniu o wiasciwej tempera-
turze i wilgotnosci, w oryginalnych opakowaniach.
Zalecenia w tym zakresie podane sg takze w roz-
dziale M.

Pogladowo zalety opakowan typu VAC-PAC™
pokazuje powyzszy schemat obstugi elektrod.

G2



X Przeglad norm dotyczacych elektrod otulnych
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PN-EN ISO 2560: 2010

Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otu-
lone do recznego spawania tukowego elektrodg me-
talowg stali niestopowych i drobnoziarnistych -
Klasyfikacja

PN-EN 757: 2000

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone
do recznego spawania tukowego stali o wysokiej
wytrzymatosci. Klasyfikacja.

PN-EN 3580: 2008

Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otu-
lone do recznego spawania tukowego elektrodg me-
talowa stali odpornych na petzanie - Klasyfikacja.

PN-EN 1600: 2002

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone
do recznego spawania tukowego stali nierdzewnych
i zaroodpornych. Klasyfikacja.

PN-EN ISO 1071: 2005

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otu-
lone, druty, prety i druty proszkowe do spawania zeli-
wa. Klasyfikacja.

PN-EN 14172: 2006

Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otu-
lone do recznego spawania tukowego niklu i stopow
niklu - Klasyfikacja.

PN-EN 14700: 2008
Materiaty dodatkowe do spawania - Materiaty
dodatkowe do napawania utwardzajacego.

DIN 1732

Schweisszusatze fir Aluminium und Aluminium-
legierungen

DIN 1732-3

SchweiBzusétze fir Aluminium und Aluminium-
legierungen - Teil 3: Priifsticke, Proben, mecha-
nisch-technologische Mindestwerte des reinen
SchweiBgutes

ASME SFA/AWS A 5.1

Specification for carbon steel electrodes for shield-
edmetal arc welding

ANSI/AWS A5.1/A5.1M:2004

Specification for Carbon Steel Electrodes for
Shielded Metal Arc Welding (errata issued for Table 1
and Figure 5)

ASME SFA/AWS A5.3

Specification for aluminium and Aluminium alloy
electrodes for shielded metal arc welding
ANSI/AWS A5.3/A5.3M:1999

Specification for Aluminum and Aluminum-Ally
Electrodes for Shielded Metal Arc Welding

ASME SFA/AWS A5.4

Specification for stainless steel electrodes for shielded
metal arc welding

ANSI/AWS A5.4/A5.4M:2006

Specification for Stainless Steel Electrodes for
Shielded Metal Arc Welding

ASME SFA/AWS A5.5

Specification for low alloy steel electrodes for shielded
metal arc welding

ANSI/AWS A5.5/A5.5M:2006

Specification for Low-Alloy Steel Electrodes for
Shielded Metal Arc Welding

ASME SFA/AWS A5.11

for shielded metal arc welding

ANSI/AWS A5.11/A5.11M:2005

Specification for Nickel and Nickel-Alloy Welding
Electrodes for Shielded Metal Arc Welding

ANSI/AWS A5.15-90 (R2006)
Specification for Welding Electrodes and rods for
Cast Iron



== Lista gatunkéw elektrod otulonych
4

Elektrody do spawania stali niestopowych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
ER 146 E 38 0 RC 11 E6012 Cc7
ER 150 E 38 0 RC 11 E6013 C8
ER 246 E 382RB 12 E7014 C9
EA 146 E 350 RA 22 E6020 C10
EB 146 E 38 3B 42 E7018 Ci1
EB 150 E 42 4 B 42 E7018 C12
OK FEMAX 33.65 E 42 0RR 73 E7024 Ci13
OK FEMAX 33.80 E420RR 73 E7024 C14
OK 43.32 E420RR12 E6013 Ci15
OK 46.00 E380RC11 E6013 C16
OK 46.16 E380RC11 E7014 Ci17
OK 48.00 E424B42H5 E7018 C18
OK 48.04 E424B32H5 E7018 C19
OK 48.05 E424B42H5 E7018 C20
OK 48.08 E 46 5 1Ni B 32 H5 E7018-G C21
OK 53.35 E424B31H5 E7048 C22
OK 53.68 E425B12H5 E7016-1 C23
OK 53.70 E425B12H5 E7016-1 C24
OK 55.00 E465B32H5 E7018-1 H4 R C25
Elektrody do spawania stali niskostopowych
i drobnoziarnistych oraz stali o wysokiej wytrzymalosci
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK 73.08 E46527ZB 32 E8018-G C26
OK 73.46 E 55 4 1,5NiMo B 4 2 H5 E8018-G C27
OK 73.68 E 46 6 2Ni B 3 2 H5 E8018-C1 C28
OK 74.70 E504ZB42H5 E8018-G C29
OK 74.78 E 55 4 MnMo B 3 2 H5 E9018-D1 C30
OK 74.86 E624ZBT32H5 E 10018-D2 C31
OK 75.75 E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 E11018-G C32
OK 75.78 E896ZB42H5 - C33
OK 78.16 - E9018-G C34
Elektrody do spawania stali energetycznych
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK 74.46 E Mo B 32 H5 E7018-A1 C35
OK 76.16 E CrMo1 B 4 2 H5 E8018-B2-H4R C36
OK 76.18 E CrMo1 B 4 2 H5 E8018-B2 C37
OK 76.26 E CrMo2 B 3 2 H5 E9018-B3 C38
OK 76.28 E CrMo2 B 4 2 H5 E9018-B3 C39
OK 76.35 E CrMo5 B 4 2 H5 E8015-B6 C40
OK 76.98 E CrMo91 B 4 2 H5 E9015-B9 Ca1

C4



== Lista gatunkéw elektrod otulonych

G5

Elektrody do spawania stali nierdzewnych
i wysokostopowych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK 61.20 E199LR11 E308L-16 C42
0K 61.30 E199LR12 E308L-17 C43
0K 61.35 E199LB22 E308L-15 C44

OK 61.35 Cryo E199LB22 E308L-15 C45
OK 61.81 E199NbR32 E347-16 C46
OK 61.85 E199NbB22 E347-15 C47
OK 63.20 E19123LR11 E316L-16 C48
0K 63.30 E19123LR12 E316L-17 C49
0K 63.35 E19123LB22 E316L-15 C50
OK 63.80 E19123NbR32 E318-17 C51
OK 63.85 E19123NbB42 E318-15 C52
OK 67.13 E2520R 12 E310-16 C53
OK 67.15 E2520B22 E310-15 C54
OK 67.45 E188MnB42 (E307-15) C55
OK 67.50 E2293NLR32 E2209-17 C56
OK 67.53 E2293NLR12 (E2209-16) C57
OK 67.55 E2293NLB22 E2209-15 C58
OK 67.60 E2312LR32 E309L-17 C59
OK 67.70 E231221L R32 E309LMo-17 C60
OK 67.75 E23121L.B42 E309L-15 C61
OK 68.15 E13B42 E410-15 C62
OK 68.17 E134R32 E410NiMo-16 C63
OK 68.81 E299R32 E312-17 C64
OK 68.82 E299R12 (E312-17) C65
OK 69.33 E20255CuNLR32 E385-16 C66

Elektrody do napraw i regeneracji

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
EN 450B E Z Fe3 - C67
EN 600B E Z Fe3 C68
OK 83.28 E Z Fel C69
OK 83.50 EZFe2 C70
OK 83.53 E Z Fe2 C71
OK 84.42 E Fe7 C72
OK 84.58 E Z Feb C73
OK 84.78 E ZFeld C74
OK 84.80 E Fel6 C75
OK 84.84 E Z Fe 16 (E10-UM-60-GP) C76
OK 85.58 E Z Fe3 C77
OK 85.65 E Fe4 C78
OK 86.08 E Fe9 C79
OK 86.28 E Z Fe9 C80
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Elektrody do spawania zeliwa

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
0K 92.18 E C Ni-Cl 3 ENi-Cl C81
0K 92.58 E C NiFe-CI-A 1 ENiFe-CI-A C82
0K 92.60 E C NiFe-13 ENiFe-Cl C83
0K 92.78 E C NiCu 1 - C84

Elektrody do spawania niklu i jego stopéw

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
0K 92.05 E Ni 2061 (NiTi3) ENi-1 C85
0K 92.15 E Ni 6133/ NiCr16Fe12NbMo) ENiCrFe-2 C86
0K 92.26 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-3 Cc87
0K 92.35 E Z Ni2 (ENiCrMo-5) C88
0K 92.45 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3 C89
0K 92.55 E Ni 6620/ (NiCr14Mo7Fe) ENiCrMo-6 C90
0K 92.59 E Ni 6059/ (NiCr23Mo16) ENiCrMo-13 Ca1
0K 92.86 E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ENiCu-7 C92

Elektrody do spawania stopow miedzi i aluminium

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK 94.25 (EL-CuSn7) - C93
0K 96.20 AlMn1 C94
0K 96.40 AISi5 C95
OK 96.50 AlSi12 C96

Elektrody do ciecia

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

OK 21.03 - - Cc97

Co



Z ER 146

SFA/AWS A5.1: E 6013
EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

C7

Sredniootulona elektroda z dodatkiem celulozy w otu-
linie, do spawania konstrukcji stalowych narazonych
na obcigzenia statyczne i dynamiczne (konstrukcje
okretowe, budowlane, tabor komunikacyjny itp.),
zalecana do prac montazowych.

Dopuszczenia:

ABS 2

CE EN 13479
DNV 2

GL 2

PRS 2

ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn

0,08 0,20 0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

S

[

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

rutylowa
100 - 120°C/1h

[=1=)]

ozycje spawania: EEEE

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
IS0 | TZo | 470-600 |  >380 >20 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)

2,0 300 35- 50 22 148 77 0,50 150 0,31
2,5 350 50- 80 25 89 59 0,60 94 0,65
3,2 450 80 - 130 22 93 79 0,63 42 1,08
4,0 450 120 - 180 22 90 85 0,62 29 1,47
5,0 450 160 - 230 25 87 100 0,59 19 1,91




ey E R 1 50 SFA/AWS A5.1: E 6013
a—— EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

Opis: Otulina: rutylowa
Sredniootulona elektroda o otulinie rutylowej z do-
datkiem celulozy o bardzo dobrych wtasnosciach Suszenie: 100 - 120°C/1h

spawalniczych. Umozliwia spawanie pradem prze-
miennym przy napieciu biegu jatowego transforma- Prad spawania:

tora nawet ponizej 50 V (ok. 44 V). Stosowana jest do 7 I
spawania konstrukcji stalowych narazonych na Pozycje spawania: E[D E IE m
obciazenia statyczne i dynamiczne. Elekiroda zale- P

cana jest do prac montazowych. c

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 10.058.04
TOV 07083
upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,09 0,30 0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
Iso0 | TZ0 | 470-e00 |  >380 | >20 | >47

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 50 - 80 19 9 65 0,67 86 0,60
32 350 80 - 130 20 95 62 0,61 56 1,05
4,0 350 | 120-180 21 92 65 0,62 38 1,41

C8



Z ER 246

SFA/AWS A5.1: E 7014
EN ISO 2560-A: E 382 RB 12

c9

Opis:

Grubootulona elektroda z dodatkiem proszku zelaza
do spawania konstrukcji stalowych obcigzonych
statycznie i dynamicznie (konstrukcje okretowe,
maszyny budowlane, tabor kolejowy).

Dopuszczenia:
ABS 3

CE EN 13479
DB 10.058.01

DNV 3

GL 3
PRS 3
TOV 06770
upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,08 0,15 0,60

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

ozycje spawania: EEEE

rutylowa

100 - 120°C/1h

[=1=)]

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
IS0 | Tzo | 470-600 |  >380 >20 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 60- 110 29 91 52 0,50 93 0,74
3,2 450 90 - 150 28 104 70 0,53 38 1,36
4,0 450 130 - 190 29 105 84 0,56 25 1,72
5,0 450 180 - 250 29 101 105 0,56 16 2,11




E.SAB 5 E A 1 46 SFA/AWS A5.1: E 6020
>4 EN ISO 2560-A: E 350 RA 22
Opis: Otulina: rutylowo- kwasna
Grubootulona elektroda rutylowo - kwasna do spawa-
nia konstrukciji ze stali niskoweglowych obcigzonych Suszenie: 100 - 120°C/1h

statycznie i dynamicznie (konstrukcje stalowe,
budowlane, instalacje przemystowe itp.).

Dopuszczenia: P
CE EN 13479

PRS 2
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si
0,07 0,10

Mn
0,40

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

[=1=)]

ozycje spawania: EEEE

C

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
IS0 | Tzo | 440-570 |  >355 >22 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)

3,2 450 90 - 130 32 94 79 0,53 42 1,10
4,0 450 130 - 200 31 98 74 0,54 29 1,66
5,0 450 180 - 240 3il 105 92 0,57 17 2,29
6,0 450 230 - 280 32 101 109 0,56 12 2,73

c10



C11

ey EB 1 46 SFA/AWS A5.1: E 7018
4 EN ISO 2560-A: E 38 3 B 42
Opis: Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do spawania konstrukcji ze
stali niskoweglowych o zwyktej i podwyzszonej wytrzy- Suszenie: 350 °C/2h
matosci (Re <380 MPa), narazonych na duze obcigze-
nia statyczne i dynamiczne. Stosowana w przemysle Prad spawania:

okretowym, budowy maszyn, energetycznym, do kon-
strukcji stalowych np. mostdw, dzwignic itp. Umozliwia
wykonanie spoin pachwinowych w pozycji pionowej
z gory na dot.

Dopuszczenia:

ABS 3YH5
CE EN 13479
DB 10.058.03
DNV 3YH10
GL 3Y H5
PRS 3YH5
TOV 06595
upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn

0,07 0,40 0,80

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

ozycje spawania: EEEE

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -30
Iso0 | Tzo | 470-e00 |  >380 >20 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 70 - 100 25 119 65 0,62 70 0,78
3,2 450 90 - 140 24 113 83 0,65 34 1,26
4,0 450 130 - 190 25 107 93 0,61 24 1,59
5,0 450 180 - 250 25 112 104 0,65 15 2,34




ey EB 1 50 SFA/AWS A5.1: E 7018
A EN ISO 2560-A: E 42 4 B 42
Opis: Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do spawania konstrukcji ze
stali o podwyzszonej wytrzymatosci (Re < 420 MPa) Suszenie: 350 °C/2h
narazonych na duze obcigzenia statyczne i dyna-
miczne (konstrukcje okretowe, tabor komunikacyjny, Prad spawania:

maszyny budowlane itp.). Umozliwia wykonywanie
spoin pachwinowych w pozycji pionowej z gdry na dét.

Dopuszczenia:

ABS  3YH5
CE EN 13479
DB 10.058.02
DNV 3YH10
GL 3Y H5
PRS  3YH5
TUV 06627
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn

0,08 0,40 1,10

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

ozycje spawania: EEEE

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
IS0 | Tzo | 500-640 |  >420 >20 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-100 24 117 63 0,62 71 0,80
3,2 450 90 - 140 24 113 84 0,63 34 1,24
4,0 450 130 - 190 26 110 96 0,61 24 1,57
5,0 450 180 - 250 26 112 110 0,64 15 2,22

C12



Z OK FEMAX 33.65

SFA/AWS A5.1: E7024
EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 73

C13

Opis: Otulina:
Wysokowydajna elektroda do wykonywania spoin
pachwinowych. Zalecana do blach $redniej i duzej Typ stopu:

grubosci. Pozwala uzyska¢ gtadkie przejscie
pomiedzy spoing a materiatem rodzimym oraz tatwe Prad spawania:
usuwanie zuzla.

Dopuszczenia:
CE EN 13 479

DB 10.039.13
TUV 01031

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,10 0,60 0,55

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

I:!eL Rm A4' As KV (J)/°C
MPa MPa % 0
490 | s60 | 26 | 55

Parametry technologiczne:

rutylowa
C-Mn
[(~1=(»

- o
Pozycje spawania:

Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 85-125 27 165 43 0,64 53 1,6
3,2 450 130 - 175 30 165 68 0,66 23 2,4
4,0 450 150 - 240 33 165 70 0,66 15 33
5,0 480 210 - 350 35 165 71 0,66 10 5,1




SFA/AWS A 5.1: E 7024

£ OK FEMAX 33.80  :Visoxen cazomns
Opis: Otulina: rutylowa

Wysokowydajna elektroda do wykonywania gtéwnie

spoin pachwinowych. Szczegdlnie odpowiednia do Suszenie: 250°C/2h

spawania grubych blach. Zapewnia dobry wyglad

lica oraz tatwe usuwanie zuzla. Dostgpna w wersji Prad spawania: 1=

Fematic - do spawania grawitacyjnego.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV 2
ABS 2 GL 2Y
BV 2 LR 2,2Y
DB 10.039.28 TOV 00634
PRS 2

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn

0,09 0,40 0,70

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

Napiecie biequ jat.: 50V

. . 7
ozycje spawania; E[-D

Warunki Stan Temp. bad. Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan °C MPa MPa % +20 | 0
IS0 | T1Zo | +20 | 550 0 | 26 | | 50
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 130 - 170 28 180 69 0,68 21,0 2,50
4,0 450 180 - 230 30 180 69 0,68 13,5 3,80
5,0 450 250 - 340 30 180 68 0,67 9,1 5,80
6,0 450 300 - 430 35 176 79 0,68 6,4 71

C14



C15

ﬁ OK 43 32 SFA/AWS A 5.1: E 6013
A [ | EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 12
Opis: Otulina: rutylowa
Grubootulona elektroda uniwersalna do spawania
gtéwnie w pozycji podolnej. Zapewnia bardzo dobre Suszenie: 100 - 120°C/1h

rezultaty, szczegdlnie przydatna do taczenia blach,
z uwagi na stabilny tuk, takze przy niskim natezeniu
pradu. Uzyskiwane jest gtadkie lico, tak w spoinach
czotowych, jak i pachwinowych. Zastepuje elektrody
ER 346.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 GL 1
ABS 2 LR 1

BV 1 TOV  oo621
DB 10.039.36 RS 2
DNV 2 ubpT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania: (~[=()

Napiecie biequ jat.: 50V

Pozycje spawania: E E [ﬂj

Cc Si Mn
0,06 0,55 0,50
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
badan °’C MPa MPa % +20 | 0
Iso | T1z0 | +20 | 550 60 | 26 | 65 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 30 - 60 27 92 34 0,50 263 0,40
2,0 300 40 - 80 23 94 36 0,54 167 0,60
25 350 50- 110 25 94 46 0,54 88 0,90
3,2 350 80 - 150 26 97 57 0,57 51 1,30
4,0 450 120 - 210 27 97 76 0,54 27 1,90




ﬁ OK 46 oo SFA/AWS A 5.1: E 6013
F 4 u EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

Opis: Otulina: rutylowa
Elektroda ogdlnego zastosowania do spawania we
wszystkich pozycjach; zalecana do faczenia elementéw Suszenie: 100 - 120°C/1h

0 mafej i $redniej grubosci oraz brzegdw o duzym
odstepie; zapewnia gtadkie lico przy tatwo usuwalnym Prad spawania: =&
zuzlu; zalecana do matych spawarek transforma-

torowych. Napiecie biegu jat.: > 50V

Dopuszczenia: Pozycje spawania: E[-D E m c
CE EN 13479 GL 2

ABS 2 LR 2

BV 2 RS 2

DB 10.039.05 TOV 00623

DNV 2 uDT

GOST-R

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn
0,08 0,30 0,40

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Temp. bad. Rm ReL As KV (J)/°C
badan C MPa MPa % 0 | -20
Iso | T1z0 | +20 | 510 40 | 28 | 70 | 3

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 50-70 25 93 38 0,56 172 0,60
2,5 350 60 - 100 22 95 50 0,65 86 0,80
&2 350 80 - 150 22 95 57 0,65 53 1,30
4,0 350 100 - 200 22 95 65 0,60 39 1,60
5,0 350 150 - 290 24 90 87 0,60 24 2,30
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C17

ey OK 46 1 6 SFA/AWS A 5.1: E 7014
>4 ] EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11
Opis: Otulina: rutylowa
Elektroda ogdlnego zastosowania do spawania we
wszystkich pozycjach tacznie z pionowa w dot. Suszenie: 100 - 120°C/1h

Zalecana przy zanieczyszczonych powierzchniach
oraz do spoin sczepnych i przetopdw grani. Wytwarza
minimalny rozprysk i ma tatwo usuwalny zuzel.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 GL 2
ABS 2 LR 2

BV 2 RS 2

DB 10.039.37 TOV 02528
DNV 2 upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si
0,09 0,40

Mn
0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: (~[=()

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: E[-D E m

Warunki Stan Temp. bad. Rm ReL As KV (J)/°C
badan °C MPa MPa % +20| 0 | -20
Iso0 | T1Z0 |  +20 505 | 440 | 28 [75[70 |40
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 50 - 70 24 94 40 0,57 167 0,54
25 350 60 - 100 25 99 49 0,60 86 0,90
3,2 350 80 - 150 23 100 59 0,58 52 1,30



ey OK 48 oo SFA/AWS A 5.1: E 7018
>4 [ ] EN ISO 2560-A: E424B42H5
Opis: Otulina: zasadowa
Niezawodna elektroda ogdlnego zastosowania, zale-
cana do konstrukcji narazonych na duze obcigzenia Suszenie: 350°C/2h

statyczne i dynamiczne. Posiada dos¢ szeroki zakres
tolerancji co do sktadu chemicznego materiatu rodzi-
mego. Zapewnia duzg szybko$¢ spawania w pozyciji
pionowej w gdre oraz nadaje sie do faczenia blach

zabezpieczonych powtokami galwanicznymi.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 GL 3YH5
ABS  3YH5 LR 3,3YH5
BV 3Y H5 RS 3YH5
DB 10.039.12 TUV 00690
DNV  3YH5 ubDT
PRS 3YH5
Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,06 0,50 1,20

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru:

Pozycje spawania:

=)

< 5ml/100g stopiwa

L-1HT

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -40
Iso | 120 | 540 | 445 29 | 140 | 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 30-55 22 127 50 0,59 192 0,38
2,0 300 50 - 80 24 123 50 0,63 119 0,60
2,5 350 80-110 23 130 56 0,65 62,5 1,00
3,2 450 90 - 140 23 119 76 0,64 32,3 1,50
4,0 450 125 - 210 26 123 86 0,67 20,5 2,10
5,0 450 200 - 260 23 121 102 0,69 13,5 2,60
6,0 450 220 - 340 23 117 102 0,72 9,6 3,70

C18



£ OK 48.04

SFA/AWS A 5.1: E 7018
EN ISO 2560-A: E424B32H5

c19

Opis:

Elektroda ogdinego zastosowania o bardzo dobrych
wiasciwosciach, do spawania we wszystkich pozyc-
jach, zwiaszcza pionowej i putapowej. Zapewnia
wysoka jakos¢ potaczen, przeznaczona do kon-
strukciji silnie obcigzonych. Moze by¢ zasilana takze

pradem przemiennym.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
ABS 3YH5
BV 3YHH
DB 10.039.34
DNV~ 3YH10

GL 3YH10
LR 3,3YH15
TOV 00050
PRS  3YHI10
RS, SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

c

Si

0,06

0,50

1,20

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa
300 - 350°C/2h

[(=[=)

Zawartos¢ wodoru: <5ml/100g stopiwa

Napiecie biegu jat.: > 65V

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -40
Iso0 | Tz0 560 | 480 30 | 150 | 100
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 23 125 59 0,64 67 1,00
3,2 400 110 - 150 25 125 92 0,67 30 1,50
4,0 400 150 - 200 26 125 101 0,68 20 2,00
5,0 400 190 - 260 26 125 106 0,72 13 2,80




£ 0K 48.05

SFA/AWS A5.1: E7018
EN ISO 2560-A: E 42 4 B 42 H5

Opis:

Elektroda zasadowa ogdlnego zastosowania. Ma
bardzo dobre wtasciwosci, zwlaszcza przy spawaniu
niskimi natezeniemi pradu. Zalecana do spawania
cienkosciennych rur i innych elementéw o matej

grubosci.

Dopuszczenia:

ABS  3YH5 LR 3YH5
CE EN 13479 Sepros UNA 272580
DB 10.039.02 TOV 06610

DNV  3YH5

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,06 0,50 1,00

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa
350°C/2h

=)

Zawartos¢ wodoru: < 5 ml/100 g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Warunki Stan Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -40
Iso | 120 | 540 | 445 22 | 140 | 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 35-80 22 132,2 50,1 0,63 119,0 0,6
25 350 75 - 105 24 134,0 58,0 0,64 62,5 1,0
3,2 450 95 - 155 26 122,0 80,0 0,61 313 1,5
4,0 450 125 - 210 24 123,0 85,0 0,67 20,5 2,1

c20



ﬁ OK 48 08 SFA/AWS A 5.5: E 7018-G
4 [ ] EN ISO 2560-A: E 46 5 1Ni B 32 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Uniwersalna elektroda niskowodorowa, opracowana
specjalnie do zastosowari w budownictwie morskim Suszenie: 300 - 350°C/2h

i przybrzeznym. Zawarto$¢ ok. 1% Ni zapewnia
wysokg udarno$é¢ w ujemnych temperaturach
(CTOD). Posiada bardzo dobre charakterystyki
uzytkowe, takze przy pradzie przemiennym.

Dopuszczenia:

Prad spawania: (~[=()

Napiecie biegu jat.: > 65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E m

CE EN 13479 DNV 4Y40H5
ABS 3YH5 GL 4YH5
D? 10.039.31 LR 4Y 40 H5
TUV 05778 RS 4Y H5
ubDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Ni
0,05 0,35 1,20 0,85

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Ret(Rpo,2) As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -50 | -60
ISO TZ0 600 540 26 160 | 130 | 100 | 60
ISO TZ1 590 (500) 26 >47
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 55 - 80 22 114 42 0,57 135,1 0,60
2,5 350 75-110 27 94 41 0,57 88,2 1,00
3,2 450 110 - 150 22 130 85 0,66 30,0 1,40
4,0 450 150 - 200 22 125 90 0,69 20,3 2,00
5,0 450 190 - 275 23 115 85 0,69 14,0 3,00
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ey o K 53 35 SFA/AWS A 5.1: E 7048
4 [ | EN ISO 2560-A: E 42 4B 31 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda specjalnie opracowana do spawania w pozy-
cji pionowej w dét. Umozliwia osiagniecie duzej pred- Suszenie: 300 - 350°C/2h

kosci spawania, przy dobrych wiasciwosciach
mechanicznych ztgcza. Nadaje si¢ do taczenia m.in.
blach okretowych klasy A, Bii E.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV 3YH5
ABS  3YH5 RS 3YH5
BV 3YH5 TUV 00631
DB 10.039.33 GL 3YH5
PRS uDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,06 0,50 0,90

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: [(~[=(»
Napiecie biegu jat.: > 65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa c

Pozycje spawania: E[D E IE EID

Warunki Stan Bm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -30 | -40
so | Tz0 560 460 | 30 | 140 [ 110 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (s) (kg/h)
3,2 450 80 - 150 24 69 0,65 38 1,37
4,0 450 110 - 200 27 69 0,70 25 2,20
5,0 450 170 - 280 28 77 0,68 16 2,90
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ﬁ OK 53 68 SFA/AWS A 5.1: E 7016 - 1
- n EN ISO 2560-A: E 425 B 12 H5

€23

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda o bardzo wysokiej jakosci, do potaczen
szczegdlnie odpowiedzialnych. Pozwala na spawanie Suszenie: 300 - 350°C/2h
we wszystkich pozycjach i zapewnia bardzo dobrg
udarnos¢ w ujemnych temperaturach. Stosowana do Prad spawania: =@
stali o podwyzszonej wytrzymatosci oraz do kon-
strukcji okretowych i budownictwa przybrzeznego. Napiecie biegu jat.: > 65V
Dopuszczenia: Zawartos¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa
ABS  3YH5 DNV 4YH5
BV 3YH5 TOV 06807 Pozycje spawania: E—E E IE m
CE EN 13479 GL 4YH5
PRS  4YH5 uDnT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,06 0,40 1,30

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -50
ISO TZ0 550 460 30 180 | 140 | 120
ISO TZA1 >490 >360 >22 >150| >80 | >47

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) *) v (%) s (kg/h)
25 350 55 - 85 22 100 50 0,58 9% 0,80
3.2 450 80 - 130 22 100 73 0,61 41 1,20
4,0 450 | 110-170 22 100 83 0,65 26 1,70



Z 0K 53.70

SFA/AWS A 5.1: E 7016 - 1
EN ISO 2560-A: E 425 B 12 H5

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda niskowodorowa do jednostronnego spawa-
nia rur i zastosowari ogdlnych. Zapewnia dobry prze- Suszenie: 300 - 350°C/2h

top, pozostawia ptaskie lico i tatwo usuwalny zuzel.

Stabilny tuk i odpowiednia krzepliwo$¢ zuzla utatwia Prad spawania: CI=&

spawanie we wszystkich pozycjach.

Przeznaczona do spawania rurociagéw przesytowych Napiecie biegu jat.: > 60V

ze stali gat. APl 5LX56 (L385) oraz odpowiednia do

wykonywania przetopdw graniowych w gat. APl 5L.X60 Zawarto$¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa c

- 5LX70 (L415 -L480).

Dopuszczenia:

ABS  3YH5
CE EN 13479
DNV~ 3YH5

LR 3Y H15

SEPROS: UNA 272580

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

Pozycje spawania: E—D E m

0,06 0,50 1,10

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -50
EN | 120 | 50 | 440 | 30 | 150 | 120 [100147

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie

Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) A) v (%) () (kg/h)
25 350 60 - 85 26 95 57 0,63 88 0,70
32 350 80 - 130 28 95 60 0,60 54 1,10
4,0 450 | 115-190 24 104 86 0,63 25 1,70
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ey OK 55 oo SFA/AWS A 5.1: E 7018 - 1 H4R
4 [ | EN ISO 2560-A: E 46 5 B 32 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Wysokojakosciowa elektroda do stali weglowych
i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci. Suszenie: 300 - 350°C/2h
Spoiwo posiada dobrg odpornos$é na gorace peknie-
cia i duzg udarno$¢ w ujemnych temperaturach. Prad spawania: 1=
Nadaje si¢ do spawania blach okretowych klasy A, D
i E. Zastepuije elektrode EB 155. Napiecie biegu jat.: > 65V

Dopuszczenia:

ABS 3YH5 GL 3YH5
BV 3YH5 LR 3YH5
CE EN 13479 TOV 00632
DB 10.039.03 RS, SEPROS
DNV  4YH5 upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn

0,06 0,50 1,40

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Zawartos¢ wodoru: < 4ml/100g stopiwa

Pozycje spawania: E—E E IE m

Warunki Stan Rn ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -50
so | 120 | 500 | 80 | 28 | 115 | 50
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25D 350 80-110 23 127 64 0,64 66 0,86
3,2 450 110 - 140 24 125 88 0,69 30 1,40
4,0 450 140 - 200 24 125 94 0,70 19 2,00
5,0 450 200 - 270 24 125 94 0,72 13 3,00




SFA/AWS A 5.5: E 8018-G

£ OK 73.08 EN 150 2560 A: £ 46 575832
Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda z dodatkiem stopowym Ni i Cu, do spawa-

nia wszystkich rodzajéw ztaczy. Stopiwo o doskona- Suszenie: 300 - 350°C / 2h

tych wiasnosciach mechanicznych, odporne na dzia-
tanie wody morskiej i gazéw spalinowych. Stosowana
w budownictwie okretowym oraz do stali trudno
rdzewiejacych na powietrzu typu Cor-Ten, np. w kon-

strukcji mostow.

Dopuszczenia:

ABS 3YH5 GL 3YH15
BV 3Y HH LR 3YH15
CE EN 13479 TOV 02115
DB 10.039.20 RS 3YHH

DNV 3YH10 uDT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania: [(~[=(»

Napiecie biegu jat.: > 65V

Pozycje spawania: E[-D E m

© Si Mn Ni Cu
0,06 0,40 1,00 0,70 0,40
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As/(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -50
ISO TZ0 590 500 27 160 | 130 | 70
AWS TZ1 >590 >500 (>27)
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajagcym
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
25 350 80- 115 21 125 59 0,62 66 0,90
3,2 450 100 - 150 22 120 90 0,66 31 1,30
4,0 450 130 - 200 23 120 100 0,68 20 1,80
5,0 450 190 - 280 27 115 106 0,70 14 2,60
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ﬁ o K 73 46 SFA/AWS A 5.5: E 8018-G
4 [ | EN 757: E 55 4 1,5NiMoB
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do spawania stali drobnoziarnistych, przy
wymaganej bardzo dobrej udarnosci w temp. -40 °C. Suszenie: 300 - 350°C/2h

Zalecana temp. miedzysciegowa < 150 °C.

Dopuszczenia:
TUV 01026

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

© Si Mn Ni Mo

0,07 0,40 1,35 1,60 0,45

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: E E m

Warunki Stan Rm R. As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -50 | -60
ISO TZ0 650 580 24 170 | 110 | 70 | 55 | 40
TZ1 480 350 31 115 | 70 | 50 | 40 | 30
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po normalizacji 900°/1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 75 - 100 21 115 59 0,66 68 1,3
3,2 450 100 - 150 22 120 75 0,68 32 1,8
4,0 450 140 - 190 23 110 98 0,70 22 2,6



SFA/AWS A 5.5: E 8018-C 1

Pt o K 73.68 EN ISO 2560-A: E 46 6 2Ni B 32 H5
Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda z dodatkiem stopowym Ni do konstrukcji ze

stali niskostopowych o wymaganej odpornosci na Suszenie: 250-350°C/2h

kruche pekanie w temp. do -60°C. Dobre wtasnosci

stopiwa zachowane sg réwniez przy spawaniu pio- Prad spawania: [(=1[=®)

nowo do gdry. Stosowana w instalacjach LPG, spet-

nia wymagania testu CTOD. Stopiwo wykazuje dobrg Napiecie biegu jat.: > 65V

odpornos$¢ na korozje w wodzie morskiej.

Materiat spawany:

P 460NL2, 13MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6, 12Ni14

i inne

Dopuszczenia:

ABS  3Y400 H5 GL 6Y46H5
BV 5Y40M H5 LR 5Y42H5
CE EN 13479 TOV 01529
DNV  5YH5 PRS  4YH5

RS, SEPROS, UDT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Ni

0,05 0,35 1,0 2,40

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Zawartos¢ wodoru:

Pozycje spawania:

< 5ml/ 100 g stopiwa

LEHSIET

Warunki Stan Rm Rpoz2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 55 | -60
ISO TZ0 610 520 26 110 105
AWS TZA1 600 500 28 90 85
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C / 1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 23 120 55 0,62 70 0,90
3,2 450 105 - 150 23 120 81 0,62 32 1,40
4,0 450 145 - 190 23 120 88 0,65 21 2,00
5,0 450 190 - 270 27 120 104 0,65 14 2,50
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Z 0K 74.70

SFA/AWS A 5.5: E 8018 - G
EN ISO 2560-A: E504 ZB 4 2 H5

€29

Opis:

Elektroda przeznaczona do stali niskostopowych
0 wysokiej wytrzymatosci. Opracowana do stosowa-
nia w réznych konstrukcjach, w tym do rurociagéw.
Zastepuje elektrode EB 160.

Materiat spawany:
API5LX 60, 5 LX 65 a5 LX 70, L 415MB do L 480MB,

Otulina: zasadowa
Prad spawania: =)

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E—D E Eﬂj

L415iinne Suszenie: 300 - 350°C / 2h
Dopuszczenia:
VNIIST, SEPROS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Mo
0,08 0,40 1,50 0,40
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -60
so | 120 | 630 540 | 26 | 110 | 80 | 50

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie

Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé

stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (s) (kg/h)
32 ‘ 350 ‘ 80 - 140 ‘ 23 ‘ ‘ 63 ‘ 0,58 ‘ 50,0 ‘ 1,14
4,0 450 90 - 190 24 93 0,63 24,0 1,66



SFA/AWS A 5.5: E 9018 - D1

% OK 74-78 EN 757: E 55 4 MnMo B 3 2 H5
Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda do wysokowytrzymatych stali niskowe-

glowych i niskostopowych, pracujacych w niskich Suszenie: 300 - 350°C / 2h

temperaturach. Zalecana do spawania doczotowego
szyn oraz ich napawania przy wymaganej twardosci
rzedu 250 HV.

Materiat spawany:

S 420 - S 550
Dopuszczenia:
ABS  3YH5 DNV 3YH10
BV 3YHH LR 3,3Y H15
CE EN 13479 TOV 01027
DB 81.039.02, uDT

82.039.02

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania: [(~[=(»
Napiecie biegu jat.: > 65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E—E E IE [ﬂj

Cc Si Mn Mo
0,06 0,35 1,50 0,35
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Reo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0 |-20|-50
ISO TZ0 650 600 24 100 | 90 | 60
ISO TZ1 >440 >280 >24
ISO TZ2 >620 >530 >17 >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 700°C / 1h, TZ 2 - po wyzarzaniu odprezajacym
Parametry technologiczne:
Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) () v) (%) (s) (kg/h)
25 350 75 - 100 22 120 55 0,62 73 0,90
3,2 450 105 - 140 23 120 86 0,65 32 1,30
4,0 450 140 - 190 23 120 97 0,65 21 1,80
5,0 450 190 - 260 23 120 100 0,68 14 2,60
6,0 450 240 - 340 24 117 103 0,69 10 3,60




SFA/AWS A5.5: E 10018-D2

C31

% OK 74!86 EN757: E624ZBT 32H5
Opis: Otulina: zasadowa

Niskowodorowa elektroda do spawania stali i staliw o

wysokiej wytrzymatosci. Zapewnia dobrg udarnosé do Suszenie: 300 - 350°C / 2h

-40°C. Moze by¢ stosowana do taczenia pretéw zbro-
jeniowych.

Materiat spawany:
S500, WELDOX 500, B500 (BSt 500), 25CrMo4 i inne

Dopuszczenia:
CE EN 13479
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania:
Napiecie biegu jat.: > 65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E—D E IE m

Cc Si Mn Ni Mo
0,07 0,60 1,80 0,70 0,40
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
IS0 | TZ1 | 690-890 >620 | >18 | >47
TZ1 - po wyzarzaniu odprezajacym 590 °C/1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 75 -100 22 121 60 0,61 69 0,86
3,2 450 105 - 140 22 117 84 0,62 33 1,30
4,0 450 150 - 190 23 114 93 0,62 22 1,72
5,0 450 190 - 250 23 114 93 0,68 14 2,72




ﬁ OK 75 75 SFA/AWS A 5.5: E 11018 - G
4 ] EN 757: E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda niskowodorowa do spawania stali nisko-
stopowych o wysokiej wytrzymatosci. Spawanie Suszenie: 300 - 350°C / 2h

mozna przeprowadza¢ w temperaturze otoczenia lub
z niewielkim podgrzewaniem wstepnym. Moze zaste-
powaé elektrode EB 170.

Materiat spawany:

S 500 do S 690

Dopuszczenia: )

ABS E11018-G TUV 01028
CE EN 13479 SEPROS

DB 10.039.19 uDnT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

[

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru:

=)

< 5ml/ 100 g stopiwa

ozycje spawania: E[D E m

Cc Si Mn Cr Ni Mo
006 03 1,75 045 230 045
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As/(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -51 | -60
ISO TZ0 820 755 20 115 | 85 | 70 | 55 | 45
ISO TZ1 820 750 75 | 50 | 40 32
AWS TZ0 >760 >690 >(20) >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C / 1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 22 125 54 0,67 66 1,00
3,2 450 100 - 150 23 125 80 0,67 31,5 1,40
4,0 450 135 - 200 24 120 92 0,65 21 1,90
5,0 450 180 - 260 25 120 105 0,63 12 2,50
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33

Materiat spawany:
S 500 do S 890

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

ey OK 75 78 EN757: E896ZB42H5
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do stali o bardzo wysokiej wytrzymatosci
(np. WELDOX 900) o bardzo dobrych wiasciwosciach Suszenie: 300 - 350°C / 2h
mechanicznych i niskiej zawartosci wodoru. Stosowana
w konstrukcjach mostéw, dzwigéw, budownictwie przy- Prad spawania: 1=
brzeznym i technice wojskowej.
Napiecie biegu jat.: > 70V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Cc Si Mn Cr Ni Mo
0,05 0,30 21 05 3,0 0,6
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -60
1SO | 120 | 965 920 | 17 | 60
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (kg/h)
25 350 70-110 24 115 52 0,61 73,5 0,9
3,2 350 110 - 150 24 115 77 0,63 32,6 1,4
4,0 450 150 - 200 24 115 86 0,65 22,0 1,9



ﬁ OK 78 1 6 SFA/AWS A 5.5: E 9018 - G
4 ] EN 14700: EFe1
EN 757: E69AZ42
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda z dodatkiem stopowym Cr-Mo do spawania
wysokowytrzymatych stali chromowo-molibdenowych Suszenie: 300 - 350°C / 2h

przeznaczonych do obrdbki cieplnej. Wymaga pod-
grzewania materiatu przed spawaniem do temp. min.
150-200°C.

Dopuszczenia:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

DB 10.039.16
CE EN 13479
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Mo
0,18 0,40 0,80 1,00 0,20
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ0 900 870 18 50
ISO TZ1 740 19
ISO TZ2 770 660 21
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym 620°C / 1h
TZ 2 - po normalizacji 860°C / 15 min
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 75 -100 20 120 58 0,64 70 0,90
3,2 450 105 - 140 21 120 78 0,64 33 1,40
4,0 450 145 - 195 22 115 83 0,66 23 1,90
5,0 450 190 - 260 23 110 86 0,68 15 2,80
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£ OK 74.46

SFA/AWS A 5.5: E 7018 - A1
EN ISO 3580-A: E Mo B 32 H5

€35

Elektroda do stali kottowych molibdenowych. Odpo-
wiednia do spawania w pozycjach przymusowych.
Sktad otuliny pozwala na obnizenie natezenia pradu
spawania. Przydatna do taczenia rur. Zastepuje elek-
trode ES MoB.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

TUV 01043
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Mo

0,06 0,40 0,75 0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa
300 - 350°C / 2h

(==

Napiecie biegu jat.: >65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E E m

Warunki Stan Rm Ryo.2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZA1 560 460 27 175
AWS TZ1 >480 >390 >25
TZ1-po O.C.620°C/ 1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 75-110 23 115 55 0,59 73 0,90
3,2 450 105 - 150 25 110 81 0,59 37 1,20
4,0 450 140 - 200 26 110 90 0,65 23 1,80
5,0 450 190 - 270 27 110 104 0,65 15 2,40




ﬁ o K 76 1 6 SFA/AWS A5.5: E8018-B2-H4R
- n EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 4 2 H5

Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda zasadowa o niskiej zawarto$ci wodoru do

spawania stali odpornych na petzanie typu 1,25% Cr, Suszenie: 300 - 350 °C/2h

0,5% Mo. Stopiwo ma bardzo niski wskaznik zanie-

czyszczen (X). Prad spawania: =)

Materiat spawany: Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

SA - 387 Grade 11/A 335 P
387 Grade 11/A 335 P11 Pozycie spawania: e b A3 03T C

Dopuszczenia:
TUV 10731 Inne dane: wskaznik X <15
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo
0,07 035 0,60 1,35  <0,1 0,6

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Ryoz Ay KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
AWS | 1Z2 | 620 550 | 22 | 70

TZ 2 - po 0.C. 1h/690 °C

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) *) v (%) ) (kg/h)
25 350 70-110 | 227 113 75 0,60 74 0,65
3.2 350 95-150 | 225 108 71 0,59 48 1,07
4,0 350 | 130-190 | 221 113 78 0,80 30 1,55
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ﬁ OK 76 1 8 SFA/AWS A 5.5: E 8018-B2
- n EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 4 2 H5

Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda do stali odpornych na pefzanie, zawieraja-

cych 1% Cri 0,5% Mo. Uzywana do wszystkich typow Suszenie: 300 - 350°C / 2h

ztaczy spawanych w dowolnej pozyciji. Stopiwo jest

wolne od pekniec i porowatosci. Nadaje sie do prze- Prad spawania: =)

topdw graniowych, przy zalecanej biegunowosci ,-".

Zastepuje elektrode ES CrMoB. Zawartos¢ wodoru: < 5 ml/ 100 g stopiwa
Dopuszczenia: Pozycje spawania: E E m
ABS

BV

CE EN 13479

DNV -H10 do NV 1Cr0,5Mo
TUV 01387

SEPROS

ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

© Si Mn Cr Mo
0,07 0,30 0,60 1,30 0,55

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan R Re (Rpo2) As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40
ISO TZ0 620 530 20 55 | 38 | 19
ISO TZA 610 (520) 24 120 | 80 | 50

TZ 0 - po spawaniu, TZ1 - po 0.C. 700°C /1 h

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) (A) ) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 55 - 80 22 115 40 0,58 136 0,70
2,5 300 70-110 24 115 52 0,58 88 0,80
3,2 350 95 - 150 25 105 65 0,59 49 1,10
4,0 450 130 - 190 27 110 90 0,64 23 1,70
5,0 450 150 - 260 28 110 95 0,64 15 2,70
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ﬁ OK 76 26 SFA/AWS A5.5: E9018-B3
A | EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 3 2 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Zasadowa elektroda do spawania stali odpornych na
korozje typu 2,3% Cr - 1% Mo. Stopiwo ma bardzo Suszenie: 300 - 350 °C/2h

niski wskaznik zanieczyszczen (X).

Materiat spawany:
SA - 387 Grade 22/A 335 Grade P22 i inne

Dopuszczenia:
TUV 10732

SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania: =t

Napiecie biegu jat.: >65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa c
7 —

Pozycje spawania: E—D E m

Inne dane: wskaznik X <15

c Si__Mn__Cr N Mo Si+Mn <1,1%
007 030 065 225 <01 1,05
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
ISO TZ2 740 650 18 60
AWS TZ3 >620 >530 (>17) -
TZ 2 - po wyzarzaniu odprezajgcym 650 °C/1h, TZ 3 - po 0.C. 690 °C/1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (s) (kg/h)
3,2 350 90 - 130 23 66 0,60 49 1,11
4,0 450 130 - 190 25 83 0,61 23 1,90
5,0 450 150 - 250 27 92 0,62 15 2,60

C38



Z OK 76.28

SFA/AWS A 5.5: E 9018 - B3
EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5

€39

Opis:

Elektroda do stali odpornych na petzanie, zawieraja-
cych ok. 2,25% Cr i 1,0% Mo. Zapewnia stabilny fuk
i minimalny rozprysk. Stopiwo o dobrej odpornosci
na pekanie. Stosowana w konstrukcjach turbin i ruro-
ciggdw energetycznych. Przy przetopach graniowych
zalecana biegunowos¢ ,, - “. Zastepuije elektrode ES
2CrMoB

Materiat spawany:
10CrMo9-10, G12CrMo09-10, 11CrMo9-10 i inne

Dopuszczenia:

ABS
BV C2M1
CE EN 13489
TUV 00971
ubDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Mo

[

0,07 0,30 0,70 2,30 1,10

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina: zasadowa
Suszenie: 300 - 350°C / 2h
Prad spawania: =)

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

ozycje spawania: E[D E IE EID

Warunki Stan Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20
ISO TZ0 650 550 >18 50 25
ISO TZ1 >620 >530 >18 >47
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 750°C / 1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 55 - 80 23 115 40 0,58 136 0,70
25 300 70-110 25 115 52 0,58 88 0,80
3,2 350 95 - 150 26 105 62 0,59 49 1,20
4,0 450 130 - 190 28 110 88 0,64 23 1,80
5,0 450 150 - 260 29 110 92 0,64 15 2,70




ﬁ OK 76 35 SFA/AWS A 5.5: E 8015 - B6
F 4 u EN ISO 3580-A: E CrMo5 B 42 H5

Opis: Otulina: zasadowa
Niskowodorowa elektroda do stali odpornych na pet-
zanie. Wymaga podgrzewania materiatu przed spawa- Suszenie: 300 - 350°C / 2h

niem do temp. 150-260°C. Zastosowanie w przemysle
petrochemicznym i energetyce, gtdwnie do faczenia rur. Prad spawania:

Materiat spawany: Zawartos¢ wodoru: < 5 ml/ 100g stopiwa

12CrMo19-5, GS 12CrMo19-5, AISI 502 i i
TS ors >t Pozycje spawania: EEE c

Dopuszczenia:
Sepros UNA 272580

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo
0,07 0,40 0,70 5,00 0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rmn Rooz As/A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ1 >590 >400 >17 >47
AWS TZ1 >550 >460 (>19) -

TZ1-po 0.C.740°C/ 1h

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) A) V) (%) () (kg/h)
25 300 65- 95 23 105 63 0,57 77 07
32 350 90 - 135 24 105 70 0,56 50 1,0
4,0 450 | 125-165 24 105 80 0,58 33 13
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C41

ﬁ 0 K 76 9 8 SFA/AWS A 5.5-96: E 9015 - B9
A [ ] EN ISO 3580-A: E CrMo91 B 4 2 H5
Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda do stali odpornych na petzanie o zawartos-
ci ok. 9% Cr, typu P91/T91. Wymagane jest podgrze-
wanie materiatu przed spawaniem do temp. 250°C
oraz wyzarzanie po spawaniu 750°C, 2h.

Materiat spawany:
X10CrMoVNb9-1, X12CrMo9-1, GX12CrMo10-1 i inne

Dopuszczenia:

TOV 07687
CE EN 13479
upT

SEPROS UNA 054403

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo N Nb V

010 035 080 90 070 10 005 006 020

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:
Zawartos¢ wodoru: < 5 ml/ 100 g stopiwa

Suszenie: 300 - 350°C/2h

Pozycje spawania: E[D E IE [ﬂj

Warunki Stan Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | O
ISO | Z1 | 760 | 650 | 18 | 70 | s0
TZ1-po0.C.755°C/2h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70 -100 21 117 56 0,66 71 0,90
3,2 350 90-135 22 113 68 0,60 46 1,20
4,0 450 130 - 200 23 113 85 0,64 23 1,90



SFA/AWS A5.4: E308L-16

% OK 61 l20 EN 1600: E199LR11
Opis: Otulina: rutylowa

Rutylowa elektroda do spawania stali typu 19%Cr

10%Ni. Odpowiednia takze do spawania stali stabili- Suszenie: 350°C/2h

zowanych o podobnym sktadzie chemicznym, z wy-

jatkiem wymaganej petnej zaroodpornosci. Specjalnie Prad spawania: 1=

zaprojektowana do spawania cienkosciennych rur.

Elektrodami o srednicach 1,6 - 2,5 mm mozna spawaé Napiecie biegu jat.: >50V

w pozycji pionowej z géry na dét.

Dopuszczenia:

Pozycje spawania: E[-D E

=T C

CE EN 13479 Inne dane:
TUV 10769 FN 3-10
W.Nr. 1.4316
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 0,7 08 195 100 <05
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60
AWS TZ0 >550 >350 >35
ISO TZ0 560 430 45 57 38
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 23 -40 23 105 53 0,66 227 0,3
2,0 300 25 - 60 22 108 38 0,66 143 0,7
2,5 300 28 -85 22 108 44 0,63 93 0,9
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C43

ey o K 6 1 3 o SFA/AWS A 5.4: E 308L-17
4 [ | EN 1600: E199LR12
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda austenityczna o bardzo niskiej zawartosci
wegla do spawania stali typu 19%Cr- 10%Ni oraz Suszenie: 350°C/2h
podobnych, w tym réwniez stali austenitycznych sta-
bilizowanych Nb lub Ti, z wyjatkiem przypadkow Prad spawania: 1=

wymaganej petnej zaroodpornosci. Zastepuje elek-
trode ES 18-8R.

Materiat spawany:
W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,

Napiecie biequ jat.: 50V

Pozycje spawania: E[-D E [ﬂj

1.4550 i inne Inne dane:
FN 3-10
Dopuszczenia: W.Nr. 1.4316
ABS Stainless DNV 308L
CE 13479 TUV 00792
DB 30.039.02 CWB, SEPROS
ubDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni
< 0,03 0,70 0,80 19,5 10,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Ryo.2 As/(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60
ISO TZ0 560 430 43 70 49
AWS TZ0 >520 >320 (>35)
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 35-45 27 105 24 0,55 240 0,60
2,0 300 35-65 29 105 29 0,55 160 0,80
25 300 50 - 90 31 105 36 0,55 99 1,10
3,2 350 70-130 31 105 54 0,60 49 1,40
4,0 350 90 - 180 32 105 60 0,60 33 2,00
5,0 350 140 - 250 33 105 60 0,60 20 3,00




ey o K 6 1 3 5 SFA/AWS A 5.4: E 308L-15
4 [ | EN 1600: E199LB22
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda austenityczna o bardzo dobrych wiasci-
wosciach w pozycji pionowej i putapowej (szybko Suszenie: 200°C/2h
krzepnacy zuzel). Spetnia wymagania kriogenicznych
konstrukcji LNG. Zastepuje elektrode ES 18-8B. Prad spawania:
Materiat spawany: Pozycje spawania: E E IE m
W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,
1.4550 i inne Inne dane: c
FN 4-8
Dopuszczenia: W. Nr. 1.4316
TUV 04811
SEPROS
upT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni
< 0,04 0,40 1,70 19,0 10,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As/(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 |-120 | -196
AWS TZ0 580 460 45 100 | 70 | 40
ISO TZ20 >510 >320 >32 - - -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 300 55 -85 22 100 37 0,61 92 0,90
3,2 350 80-120 25 100 54 0,61 50 1,30
4,0 350 80 - 180 27 100 58 0,61 33 1,90
5,0 350 160 - 210 26 98 70 0,51 22 2,20

ca4



£ OK 61.35 Cryo

SFA/AWS A5.4: E308L-15

C45

EN 1600: E199LB22
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda zasadowa przeznaczona do spawania kon-
strukcji kriogenicznych. Pozwala uzyskaé stopiwo Suszenie: 200°C/2h
0 matej zawartosci ferrtyu i zapewnia dobrg udarno$é
w temp. -196°C. Prad spawania:

ozycje spawania: E E IE m

Dopuszczenia: P
TUV 10721
Inne dane:
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): FN 2-4
c Si Mn Cr Ni Mo W. Nr. 1.4316
<0,04 045 165 190 10,0 0,3
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As/A, z KV
badan MPa MPa % % J/-196°C
AWS TZ0 590 450 43 60 50
ISO TZ0 520 320 32 50
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 55 -85 22 100 37 0,61 92 0,9
3,2 350 80-120 25 100 54 0,61 50 1,3
4,0 350 80 - 180 27 100 58 0,61 33 1,9
5,0 350 160 - 210 26 98 70 0,58 22 2,3




ey o K 6 1 8 1 SFA/AWS A 5.4: E 347-16
4 [ | EN 1600: E199NbR 32
Opis: Otulina: rutylowa
Elektroda austenityczna z dodatkiem stopowym Nb
przeznaczona do spawania stali typu 18-8 stabili- Suszenie: 350°C/2h
zowanych Ti lub Nb w konstrukcjach pracujacych
w wysokich temperaturach. Prad spawania: ==

Materiat spawany:
W.Nr. 1.4000, 1.4300, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,

1.4550 i inne

Pozycje spawania:

>60V

LT C

Dopuszczenia: Inne dane:

DNV 347 FN 6-12

CE EN 13479 W. Nr. 1.4551

Twardos$¢ stopiwa: ~ ~ 190 - 230 HV
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): %(Nb+Ta)>8x%C
Cc Si Mn Cr Ni_ (Nb+Ta)
006 080 160 200 10,0 <1,0

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rn Rpoz2 As/(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -10
AWS TZ0 700 560 (31) 60
ISO TZ0 700 550 >25 - 71
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) ) (%) (s) (kg/h)

2,0 300 40 - 60 26 106 39 0,60 147 0,6
2,5 300 50 - 80 29 104 36 0,59 82 1,2
3,2 350 75-115 23 105 66 0,60 44 1,20
4,0 350 80 - 160 24 105 66 0,60 32 1,70
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ey o K 6 1 8 5 SFA/AWS A 5.4: E 347-15
4 [ | EN 1600: E199NbB22
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda austenityczna z dodatkiem niobu przezna-
czona do spawania stali typu 18-8 stabilizowanych Ti Suszenie: 200°C/2h
lub Nb. Z uwagi na bardzo dobre wtasciwosci spawal-
nicze w pozycjach przymusowych, nadaje sie do Prad spawania:

obwodowego spawania rur.

Materiat spawany:

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

W. Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4541, 1.4550 Inne dane:
i inne FN 6-12
W.Nr. 1.4551
Dopuszczenia: (Nb+Ta)%>8%C
TUV 05663
SEPROS
upT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni_ Nb+Ta
0,05 0,5 1,7 195 10,0 <1,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As/A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-120
ISO TZ0 620 500 40 100 | 70 | >32
ISO TZ1 640 500 40 80 | 40
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600°C/16h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) ) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 55 -85 25 100 42 0,60 98 0,90
3,2 350 75-110 25 100 58 0,60 52 1,20
4,0 350 110 - 150 27 100 61 0,61 35 1,80



Z 0K 63.20

SFA/AWS A 5.4: E 316L-16

EN 1600: E19123LR 11
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda austenityczna do stali typu 18-8 oraz 18-12-
3, takze stali 18-8 stabilizowanych Ti lub Nb. Suszenie: 350°C/2h

Wykorzystuje kroplowa technike przenoszenia metalu
w tuku. Przeznaczona do spawania cienkosciennych
elementdéw we wszystkich pozycjach.

Materiat spawany:
304L/316L, 321/347; W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541,
1.4401, 1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571

Prad spawania: [(~[=(»

Napiecie biegu jat.: >50V

Pozycje spawania: EEE c

Inne dane:
Dopuszczenia: FN 3-10
CE EN 13479 W. Nr. 1.4430
TUV 09716
SEPROS, CWB
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
(© Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 0,95 0,8 18,5 12,0 2,8
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo22 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60
ISO TZ0 580 480 4 56 46
AWS TZ0 >510 >320 (40) - -

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) () v) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 15-40 23 103 53 0,63 227 0,30
2,0 300 18 - 60 25 100 49 0,63 152 0,50
235 300 25-80 22 100 54 0,63 96 0,80
3,2 350 55-110 26 100 65 0,60 52 1,20
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C49

ey o K 6 3 3 o SFA/AWS A 5.4: E 316L-17
>4 ] EN 1600: E19123LR12
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda austenityczna o bardzo niskiej zawartosci
wegla do spawania stali odpornych na korozje typu Suszenie: 350°C/2h
18% Cr, 12% Ni, 2,8% Mo oraz o podobnym sktadzie,
w tym réwniez stabilizowanych, z wyjatkiem wyma- Prad spawania; =m

ganej petnej zarowytrzymatosci.

Materiat spawany:
18Cr12Ni2, 8Mo; W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541,

1.4550, 1.4401, 1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571 i inne

Napiecie biegu jat.: >50V

Pozycje spawania: E[-D E m

. Inne dane:
Dopuszczenia: o
ABS  E316L17 DNV 316L Twardos¢ stopiwa: ~ ~ 180 - 220 HV
CE  EN 13479 TOV 00262 FN 3-10
DB 30.039.06 CW  CSAW48 W.Nr - 1.4430
GL 4571 upT
BV 316 L
LR 316 L
SEPROS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
<003 08 0,8 180 12,0 2,8
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20| -20 | -60
ISO TZ0 570 460 40 60 | 55 | 43
AWS TZ0 >510 >320 (>30) - - -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 30-45 29 95 37 0,56 250 0,40
2,0 300 45-65 29 104 39 0,60 147 0,60
2,5 300 45-80 29 100 45 0,55 96 0,90
3,2 350 60-125 30 100 57 0,55 52 1,40
4,0 350 70-190 32 100 57 0,56 34 2,0
5,0 350 150-240 34 100 63 0,56 21 3,0




ey o K 63 35 SFA/AWS A 5.4: E 316L-15
4 [ | EN 1600: E19123LB22
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda austenityczna do stali typu 18%Cr, 12%Ni,
3%Mo i zblizonych. Moze by¢ uzywana do spawania Suszenie: 200°C/2h
niektdrych stali samohartownych oraz stali nierdzew-
nych ze stalami niskoweglowymi lub niskostopowy- Prad spawania:
mi. dobra udarnos¢ w temperaturach kriogenicznych
umozliwia zastosowanie w konstrukcjach LNG. Pozycje spawania: E[D E m
Materiat spawany: Inne dane: c
W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, 1.4404, Twardos$¢ stopiwa: ~ ~ 190 - 215 HV
1.4429, 1.4435, 1.4371 i inne FN 3-8
W. Nr. 1.4430
Dopuszczenia:
ABS  Stainless
TUV 04812
CE EN 13479
SEPROS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo Cu
<0,04 05 1,7 185 120 28 <0,30
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As(As) KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -120 | -196
AWS TZ0 560 430 (40) 95 | 60 | 35
ISO TZ0 >520 >370 >30 >47 | >32
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 300 55 - 85 24 105 42 0,63 91 0,90
3,2 350 80-120 24 105 58 0,63 47 1,30
4,0 350 80 - 180 24 105 63 0,62 32 1,80
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ﬁ o K 63 80 SFA/AWS A 5.4: E 318-17
4 [ | EN 1600: E19123NbR 32
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda przeznaczona do spawania stali
nierdzewnych typu 18% Cr, 12% Ni, 2-3% Mo stabili- Suszenie: 350°C/2h
zowanych Nb lub Ti. Szczegdlnie opdpowiednia do
stali typu 1.4573 i 1.4583 oraz zastosowan w prze- Prad spawania: 1=
mysle chemicznym.

Napiecie biegu jat.: > 50V
Materiat spawany: —
W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, 1.4404, Pozycje spawania: E E m
1.4435, 1.4571 iinne
Inne dane:
Dopuszczenia: Twardo$¢ stopiwa: ~ ~ 190 - 220 HV
CE EN 13479 FN 6-12
TUV 00639 W. Nr. 1.4576
%Nb>8x%C
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo  (Nb+Ta)

<003 07 08 180 120 28 <06

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As(Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60
ISO TZ0 614 507 38 55 41
AWS TZ0 >550 >350 (>30) - -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 45 - 65 29 110 29 0,56 155 0,80
25 300 60 - 90 30 110 35 0,56 97 1,10
3,2 350 80-120 32 110 54 0,61 48 1,40
4,0 350 120 - 170 33 110 55 0,61 32 2,10




E.SAB g o K 63 8 5 SFA/AWS A 5.4: E 318-15
4 [ | EN 1600: E19123NbB42
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda zasadowa przeznaczona do spawania stali
nierdzewnych typu 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo oraz stali Suszenie: 200°C/2h

o podobnym skfadzie chemicznym.

Materiat spawany:
W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, 1.4404,

1.4435, 1.4371 i inne

Prad spawania:

Pozycje spawania: E[D E m
Inne dane: c

Dopuszczenia: FN 5-10
TUV 05662 W. Nr. ~ 1.4576
SEPROS %Nb>8x%C
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo  (Nb+Ta)
005 04 1,7 185 125 28 <10
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo,2 As(Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -120
AWS TZ0 640 490 (35) 65 45
ISO TZ0 >550 >350 >25 - -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) (v) (s) (kg/h)
25 300 50 - 80 22 45 0,66 81 1,00
3,2 350 65 - 120 23 58 0,64 43 1,50
4,0 350 75 - 160 24 64 0,64 28 2,00
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ﬁ o K 67 1 3 SFA/AWS A 5.4: E 310-16
4 [ | EN 1600: E2520R12
Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Elektroda austenityczna do stali zarowytrzymatych
typu 25% Cr - 20% Ni. Stopiwo nie zawiera ferrytu Suszenie: 250°C/2h
i jest odporne na dziatanie temperatur do 1100°C.

Moze by¢ uzywana do spawania niektdrych stali Prad spawania: =
samohartownych, pancernych oraz stali nierdzew-
nych ze stalami niestopowymi. Napiecie biegu jat.: >65V
Materiat spawany: Pozycje spawania: E[-D E m
W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne
Inne dane:
Dopuszczenia: Twardo$¢ stopiwa:  ~ 185 - 215 HV
- FN 0
W. Nr. 1.4842
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni
0,10 0,5 1,9 26,0 21,0
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
AWS | 20 600 430 35 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) () v) (%) (s) (kg/h)
25 300 50 - 85 21 95 42 0,51 101 0,80
3,2 350 65 - 120 24 95 58 0,51 53 1,20
4,0 350 70 - 160 28 95 61 0,51 34 1,70
50 350 150 - 220 31 100 67 0,54 21 2,60




ﬁ OK 67 15 SFA/AWS A 5.4: E 310-15
A n EN 1600: E2520B22

Opis: Otulina: zasadowa
Elekiroda austenityczna do stali zarowytrzymatych

typu 25% Cr, 20% Ni. Stopiwo nie zawiera ferrytu i jest Suszenie: 200°C/2h
odporne na dziatanie temperatur do 1100°C. Moze

by¢ stosowana do spawania stali pancernych, austen- Prad spawania: =(+)

itycznych stali manganowych oraz stali weglowych
i niskostopowych ze stalami nierdzewnymi. Zastepuje Twardos$¢ stopiwa: ~ 190 - 200 HV

elektrode ES 24-18B. pozveie spaveni: I IZ AT C€

Materiat spawany:

W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne Inne dane:
FN 0
Dopuszczenia: W. Nr. 1.4842
CE EN 13479
TOV 01025
DB 30.039.01
SEPROS
ubDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni
0,10 0,4 2,1 26,0 21,0

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rn Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ0 590 410 35 100
AWS 20 >560 >350 (>30)

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 45 - 55 24 105 36 0,62 162 0,60
2,5 300 50 - 85 25 105 40 0,61 96 0,90
3,2 350 60 - 115 25 105 60 0,59 50 1,20
4,0 350 70 - 160 26 100 62 0,59 28 1,80
5,0 350 130 - 200 26 100 65 0,60 22 2,50
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ey o K 67 4 5 SFA/AWS A 5.4: ~ E 307-15
4 [ | EN 1600: E188MnB 42
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda austenityczna o zawartosci do 5% ferrytu.

Zapewnia doskonata odporno$¢ stopiwa na pekanie, Suszenie: 200°C/2h

nawet przy faczeniu stali trudnospawalnych.

Przeznaczona do taczenia stali manganowej 12 - 14% Prad spawania:

Mn. Uzywana do warstw posrednich przed napawa-

niem twardym. Zastepuje elektrode ES 18-8-6B. Pozycje spawania: E E m

Dopuszczenia: Inne dane:

ABS  Stainless Twardos¢ stopiwa: ~ 190 HV

CE EN 13479 po utwardzeniu zgniotem: ~400 HV

TUV 01580 FN <5

SEPROS W. Nr. ~1.4370

upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni

0,11 0,5 6,0 18,5 85

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ0 605 470 35 85
AWS TZ0 >590 >350 (>30) -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (kg/h)

2,5 300 50 - 80 23 100 50 0,58 102 0,70
3,2 350 70 - 100 24 100 71 0,60 51 1,10
4,0 350 100 - 140 24 100 73 0,60 33 1,50
5,0 350 150 - 200 25 100 80 0,60 22 2,20




Z 0K 67.50

SFA/AWS A 5.4: E 2209-17
EN 1600: E2293NLR32

Opis:

Elektroda o niskiej zawartosci wegla, przeznaczona
do spawania stali ferrytyczno-austenitycznych odpor-
nych na korozje naprezeniowa typu “duplex” oraz do
taczenia tego typu stali ze stalami weglowymi i innymi
stalami nierdzewnymi.

Materiat spawany:
W. Nr. 1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462, 1.4463,

1.4470 i inne

Otulina:

Suszenie:

rutylowo - kwasna

350°C/2h

Prad spawania: [(~[=(»

Napiecie biegu jat.: > 60V

Pozycje spawania: E—D E Eﬂj c

Inne dane:
Dopuszczenia: FN 25-40
ABS Duplex W. Nr. 1.4462
BV 2209
CE EN 13479
DNV Duplex
GL 4462
TUV 04368
RINA, SEPROS, CWB, UDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Cu N
<003 08 09 220 95 30 <03 0,16
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -30
ISO TZ0 855 690 25 50 41
AWS TZ0 >690 >450 (>20) -

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:
Srednica | Dtugosé | Prad | Napiecie

Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapia

nia | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) A v) (%) (s (kg/h)
25 300 50 - 90 27 108 38 0,58 91 1,00
3.2 350 80 - 120 28 108 55 0,58 47 1,40
4,0 350 | 100- 160 29 108 59 0,58 32 1,90

C56



€57

ﬁ OK 67 53 SFA/AWS A5.4: (E2209-16)
4 [ | EN 1600: E2293NLR12
Opis: Otulina: rutylowa
Elektroda rutylowa do stali ferrytyczno - austenity-
cznych typu duplex, zwtaszcza rur. Cienka otulina Suszenie: 350°C/2h

zapewnia korzystne wiasciwosci przy wykonywaniu
przetopdw graniowych i spawaniu w pozycjach przy-
musowych.

Materiat spawany:
UNS 31803, 1.4462, CrNiMoN22-5-3, CrNiN23-4

Prad spawania: [=[=t0)

Napiecie biegu jat.: > 55V

Pozycje spawania: E—D E Eﬂj

Dopuszczenia: Inne dane:
DNV Duplex W. Nr.: 1.4462
CE EN 13479 FN 25-40
TUV 05422
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo N
<003 0,70 085 230 950 325 0,175
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo22 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -30
AWS TZ0 > 690 > 550 (> 20)
ISO TZ0 840 660 25 > 40 37
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) () v) (s) (kg/h)
2,0 300 25 - 60 24 44 0,64 147 0,51
2,5 300 30-80 23 54 0,63 96 0,70
3,2 350 70-110 25 56 0,57 51 1,30



ﬁ o K 67 5 5 SFA/AWS A 5.4: E-2209-15
4 [ | EN 1600: E2293NLB22
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda zasadowa do stali ferrytyczno - austenity-
cznach typu "duplex'. Stopiwo osigga dobrg Suszenie: 200 °C/2h

udarnos¢ w temp. -50°C / -60°C. Zalecana do spawa-
nia rur w konstrukcjach przybrzeznych.

Materiat spawany:
UNS 31803, 1.4462, CrNiMoN22-5-3, CrNiN23-4 i inne

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E IE m
Inne dane: c

Dgpuszczenia: W. Nr.: 1.4462
TUV 06774 FN 35-60
DNV for duplex SS
SEPROS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo N
<0,04 050 09 225 93 30 0,15
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm ReL(Rpo,2) As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60
so | T1zo | 80 | 650 | 28  [100|8 |75 |65

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (s) (kg/h)
25 ‘ 300 ‘ 50 - 80 ‘ 23 ‘ ‘ 49 ‘ 0,59 ‘ 96 ‘ 0,80
3,2 350 60 - 100 24 61 0,59 50 1,00

€58



€59

ey o K 67 60 SFA/AWS A 5.4: E 309L-17
4 ] EN 1600: E2312LR32
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda o zwigkszonej zawartosci sktadnikow
stopowych. Zalecana do taczenia stali nierdzewnych Suszenie: 350°C/2h
ze stalami weglowymi, do uktadania $ciegdw granio-
wych w stalach platerowanych oraz do napawania. Prad spawania: ==&

W. Nr. 1.4583 + S235 - S 355

Dopuszczenia:

Napiecie biegu jat.: > 55V

Pozycje spawania: E[-D E m

CE EN 13479 Inne dane:
GL 4332 Twardo$¢ stopiwa: 200 - 225 HV
TUV 00898 FN 10 - 22
cwB W. Nr. 1.4332
SEPROS
upT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni
< 0,03 0,70 0,80 23,7 13,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -10
ISO TZ0 580 470 32 50 40
AWS TZ0 >520 >380 (>30) -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 45 - 65 27 115 38 0,60 136 0,70
25 300 45-90 28 115 38 0,60 85 1,10
3,2 350 65 - 120 29 115 51 0,60 45 1,60
4,0 350 85- 130 31 115 51 0,60 29 2,50
5,0 350 110 - 250 32 115 58 0,60 19 3,30




Z 0K 67.70

SFA/AWS A 5.4: E 309 LMo-17
EN 1600: E23122LR32

Opis:

Elektroda o zwiekszonej zawarto$ci sktadnikow
stopowych do uktadania warstw posrednich przy
spawaniu stali platerowanych. Stosowana do stali fer-
rytycznych typu 18%Cr, 2,5% Mo oraz do fgczenia
stali nierdzewnych z weglowymi lub niskostopowymi.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

rutylowo - kwasna
350°C/2h

(==

Napiecie biegu jat.: > 55V

Pozycje spawania: E[-D E m

TOV 02424
CO CHS Inne dane:
DNV 309 Mo Twardos$¢ stopiwa:  ~ 200 - 225 HV
DB 30.039.05 FN 12-22
LR SS/CMn W. Nr. 1.4459
RINA
SEPROS
CWB
uDT
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo
<003 08 0,8 230 13,0 2,7
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20
ISO TZ0 610 510 32 50 35
AWS TZ0 >560 >410 (>30) - -

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 40 - 60 26 107 48 0,58 147 0,6
25 300 50 - 90 29 107 45 0,57 94 0,9
3,2 350 85 - 180 31 110 61 0,59 47 1,4
4,0 350 130 - 180 30 106 56 0,61 32 2,0
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ey o K 67 7 5 SFA/AWS A 5.4: E 309L-15
4 [ | EN 1600: E2312LB42
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda austenityczna do stali typu 24% Cr, 13% Ni,
do uktadania $ciegéw graniowych w warstwie kwa- Suszenie: 200°C/2h
soodpornej stali platerowanych, jak réwniez do spa-
wania stali réznoimiennych. Prad spawania:
Dopuszczenia: Pozycje spawania: E E m
ABS  Stainless
DNV 309 Inne dane:
LRS SS/CMn Twardos$¢ stopiwa: ~ ~ 190 - 230 HV
TUV 00633 FN 12-22
SEPROS W. Nr. 1.4332
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
<004 05 2,0 240 13,0 0,3
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As(Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -80
AWS TZ0 600 470 (35) 75 55
ISO TZ0 >520 >380 >30 >47 >32
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 300 50 - 80 22 120 42 0,73 78 1,10
3,2 350 80-110 24 120 60 0,73 39 1,50
4,0 350 80 - 150 26 120 62 0,73 25 2,30



ey OK 68 1 5 SFA/AWS A 5.4: E 410-15
4 [ | EN 1600: E13B42
EN 14700: EFe7
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do nierdzwenych stali ferrytycznych typu
13% Cr. Przeznaczona do stali 0 podobnym sktadzie Suszenie: 200 °C/2h
chemicznym oraz do stosowania w przypadkach na-
razenia na agresywne pary siarki, gdy austenityczne Prad spawania:
stopy Cr-Ni nie moga by¢ uzywane. W zaleznosci —
od parametrow spawania struktura i wiasciwosci Pozycje spawania: E[D E m
mechaniczne stopiwa moga sie zmieniaé w bardzo c
szerokich granicach. Zastepuje elektrode ES 13CrB. Inne dane:
W. Nr. 1.4009
Dopuszczenia:
SEPROS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
005 050 060 125 040 040 0,13
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
ReL Rm Ad/As KV (J) /°C
MPa MPa % +20
370 | 520 25 | 55
Dane po O.C. 750 °C /1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 65- 115 25 115 48 0,62 73 1,0
3,2 450 90 - 160 25 118 71 0,63 33 1,5
4,0 450 120 - 220 30 108 73 0,57 24 2,0
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Z 0K 68.17

SFA/AWS A 5.4: E 410NiMo-16
EN 1600: E134R32
EN 14700: EFe7

€63

Opis:
Elektroda do nierdzewnych stali martenzytycznych
oraz odlewdw typu 13% Cr - 4% Ni - Mo.

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

<004 030 080 1200 450 0,60

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina: rutylowo - zasadowa
Suszenie: 350 °C/2h
Prad spawania: [(~[=(»

Napiecie biegu jat.: > 55V
Pozycje spawania: E[-D E m

Inne dane:
W. Nr. 1.4351
Zaw. wodoru: < 8,0 ml/100g stopiwa
Twardos¢: 36 HRC
600 °C/1h 29 HRC
600 °C/8h 25 HRC

Warunki Stan Rm Rpo.2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -10 | -40
ISO TZ1 870 650 17 45 | 45 | 40
ISO TZ2 750 500 15
AWS TZ3 >760 (>15)
TZ1-0.C. 600 °C/8h, TZ 2 - O.C. 600 °C/2h, TZ 3 - O.C. 600 °C/1h
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (s) (kg/h)
2,5 350 55 - 100 21 61 0,62 73 0,8
3,2 350 65 - 135 21 66 0,59 45 1,2
4,0 450 90 - 190 24 92 0,59 23 1,7



ey o K 68 8 1 SFA/AWS A 5.4: E 312-17
>4 ] EN 1600: E299R32
EN 14700: E Fe 11
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda wysokostopowa o zawartosci ok. 40% ferry-
tu w stopiwie. Zapewnia wysokg odporno$¢ na Suszenie: 350°C/2h
korozje naprezeniowa. Uzywana do spawania stali
zaroodpornych, réznoimiennych, napawania szyn, Prad spawania: [(=1[=®)
matryc, narzedzi do odrdbki plastycznej na goraco itp.
Stopiwo odporne na dziatanie wysokiej temperatury Napiecie biegu jat.: > 60V
do 1150°C.
Pozycje spawania: E[-D E m c
Dopuszczenia:
SEPROS Inne dane:
Twardos$¢ stopiwa: ~ ~ 220 - 240 HV
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): FN 35-65
c Si Mn Cr Ni W. Nr. 1.4337
0,12 0,7 0,8 29,0 9,5
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ0 790 610 22 30
AWS TZ0 790 610 (25) 30
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 40 - 60 22 125 41 0,64 123 0,70
2,5 300 50 - 85 24 125 48 0,64 78 0,90
3,2 350 60 - 125 25 125 65 0,62 42 1,30
4,0 350 80-175 26 125 66 0,62 26 2,00
5,0 350 150 - 240 28 125 68 0,65 17 3,20
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ey o K 68 82 SFA/AWS A 5.4: ~ E 312-17
4 [ | EN 1600: E299R12
EN 14700: E Fe 11
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda wysokostopowa ferrytyczno - austenitycz-
na. Stopiwo odporne na korozje naprezeniowa, Suszenie: 300°C/2h
niewrazliwe na wymieszanie z materiatem rodzimym.
Przeznaczona do potfaczen rdéznoimiennych, stali Prad spawania: 1=
0 ograniczonej spawalnosci i napawania.
Napiecie biegu jat.: > 55V
Dopuszczenia: —
SEPROS Pozycje spawania: E[-D E m
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): Inne dane:
c Si Mn Cr Ni Twardos¢ stopiwa:  ~ 220 - 240 HV
012 10 09 290 975 FN 35 - 65
W. Nr. 1.4337
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo.2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ0 750 500 23 -
AWS TZ0 750 500 (25) 40
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 40 - 60 26 105 33 0,54 166 0,70
25 300 50- 85 25 105 45 0,52 104 1,00
3,2 350 55-120 26 105 57 0,52 55 1,30
4,0 350 75-170 30 105 60 0,55 36 2,00
5,0 350 140 - 230 30 105 71 0,55 22 2,70




ﬁ 0 K 69 3 3 SFA/AWS A 5.4: E 385-16
4 [ | EN 1600: E20255CuNLR32
Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Elektroda wysokostopowa, w petni austenityczna,
o zwigkszonej odpornosci na dziatanie kwasu Suszenie: 250 °C/2h

siarkowego. Posiada dobrg odporno$¢ na korozje
miedzykrystaliczng i wzerowa. Zastepuje elektrode
ES 20-24-4CuB.

Materiat spawany:
W. Nr. 1.4439, 1.4505, 1.4537, 1.4585 i inne

Prad spawania: [(~[=(»
Napiecie biegu jat.: > 65V

Pozycje spawania: E E IE m c

Dopuszczenia: Inne dane:

CE EN 13479 Twardos$¢ stopiwa: 190 - 230 HV

TUV 02723 FN 0

SEPROS W. Nr. 1.4519

upT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N

<003 05 12 205 255 49 16 0,115

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As(Aq) KV (J)/°C

badan MPa MPa % +20 | -140
EN TZ0 >590 >410 35 >47 70
AWS TZ0 >530 >370 (>20) - -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (s) (kg/h)

25 300 60 - 85 24 44 0,60 91 0,9
3,2 350 85-130 27 60 0,58 41 1,5
4,0 350 95 - 180 29 64 0,51 30 1,9
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EN 14700: E Z Fe3

c67

= EN 450B
4
Opis: Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych
czesci maszyn o wymaganej twardosci napawane; Suszenie: 250 - 350 °C/2h

powierzchni w stanie surowym minimum 40 HRC.

Dopuszczenia:
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Mo
0,06 0,40 0,75 0,50

Wiasnosci napoiny:

Twardos$¢ napoiny: 40 - 50 HRC

Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra
Obrabialnos¢: narzedziami z weglikéw spiekanych

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E IE

Srednica Ditugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 100 - 130 93 1,0
4,0 450 130 - 180 93 1,4
5,0 450 180 - 220 93 1,7



Z EN 600B

EN 14700: E Z Fe3

Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych
czesci maszyn o wymaganej twardosci napawane;
powierzchni w stanie surowym minimum 50 HRC.

Dopuszczenia:
ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr
0,60 1,20 1,40 5,60

Wiasnosci napoiny:

Twardos$¢ napoiny: 50 - 65 HRC
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie

Parametry technologiczne:

Otulina:

Suszenie:

zasadowa

250 - 350 °C/2h

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E IE

Srednica Ditugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 100 - 130 100 1,0
4,0 450 130 - 180 100 1,4
5,0 450 180 - 220 100 1,7
6,0 450 210- 270 100 2,1
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ey OK 83 28 EN 14700: EZFel
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do napawania szyn i elementéw tordw,
ogniw i ptyt gasiennicowych, duzych kot zebatych, Suszenie: 200°C / 2h
elementéw walcarek np. walcéw profilowych,
sprzegiet, czopdw itp. Zastepuje elektrode EN 350B. Prad spawania: [(~1=(»

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 82.039.01
SEPROS

ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Napiecie biegu jat.: > 70V

Pozycje spawania: E E IE m

Wptyw temperatury i czasu odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

HRC 40
C Si Mn Cr 35 |
0,10 <0,7 0,7 3,2 30 +——
254 ————
Wiasnosci napoiny: fg ] ==t
Twardos¢ napoiny: 3. warstwa 30 HRC 10 _’: | 24 h
Odpornos¢ na udar: bardzo dobra 5 1 s -
Odpornosc¢ na Scieranie metal-metal: bardzo dobra gt —F i O ;
Obrabialno$¢: dobra 0 100 200 300 400 500 600 700°C
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 60 - 90 120 75 0,64 69 0,70
3,2 450 100 - 140 115 88 0,66 34 1,20
4,0 450 140 - 190 110 92 0,66 23 1,70
5,0 450 190 - 260 110 86 0,68 15 2,80




Z OK 83.50

EN 14700: EZFe2

Opis:

Elektroda do napawania czesci maszyn rolniczych,
narzedzi oraz ogdlnego zastosowania, takze przy
zasilaniu z matych transformatordw.

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

rutylowo - kwasna
300°C/ 2h

[=[=0)

Napiecie biegu jat.: > 45V

Pozycje spawania: E E

Cc Si Mn Cr Mo
0,40 0,4 07 6,0 0,6 Wptyw temperatury odpuszczania
na twardos$¢ stopiwa:
Wiasnosci napoiny:
Twardos$¢ napoiny: 50 - 60 HRC HRC ;g
Odpornosc¢ na Scieranie:  bardzo dobra
. I . . 50
Obrabialnosc¢: tylko szlifowanie 40
T~
30 { I
20 = 1 e
10
0 IS M |
o
SEEBBEE 8-
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 60 - 120 95 49 0,46 88 0,8
3,2 350 90 - 160 100 59 0,46 52 1,2
4,0 450 125 - 210 100 82 0,48 26 1,7
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ey OK 83 53 EN 14700: E Z Fe2
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do napawania elementéw
narazonych na silne $cieranie lub $cieranie pota- Suszenie: 300°C/ 2h
czone z udarem. Typowe zastosowanie to robocze
czesci kruszarek i urzadzeri wiertniczych. Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Mo Nb
0,5 0,8 1,4 75 1,3 0,5

Wiasnosci napoiny:

Twardos¢ napoiny: 1. warstwa 58 HRC
2. warstwa 58 HRC
3. warstwa 59 HRC
stal martenzytyczna
tylko szlifowanie

Typ struktury:
Obrabialnosé:

Parametry technologiczne:

Pozycje spawania: E E

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

50 —

a0 \
T

10

o T T T T T T T 1
200°C 300°C 400°C 500°C S50°C 600°C 6S0°C 700°C 750°C

Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3.2 ‘ 450 ‘ 90 - 140 ‘ 112 83 ‘ 0,66 ‘ 36 ‘ 1,2
4,0 450 115-170 107 99 0,65 24 1,5



Z OK 84.42

EN 14700:

EFe7

Opis:

Elektroda do napawania, wytwarzajgca nierdzewne
stopiwo martenzytyczno - ferrytyczne. Odpowiednia
do naprawy watkdéw, przenosnikdw krazkowych, két
zebatych, elementéw zawordw ze staliwa.

Dopuszczenia:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

rutylowo - zasadowa

200°C/ 2h

[=[=0)

Napiecie biegu jat.: > 70V

SEPROS
. . Pozycje spawania: E E IE m
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Wptyw temperatury odpuszczania
0,12 0,5 0,3 13,0 na twardos$¢ stopiwa:
Wiasnosci napoiny: HRC
Twardos¢ napoiny: 1. warstwa 35 - 41 HRC 50 ] T
2. warstwa 37 - 43 HRC 50 4 : ! i
3. warstwa 39 - 45 HRC © ""“‘J-— —T
Odporno$é na $cieranie: dobra ; iz
Odpornosé na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra 30 — : -
Odpornos¢ na korozje: bardzo dobra 20 j==1n ]
Odporno$¢ na scieranie metal-metal: bardzo dobra [
Obrabialnosc: narzedziami e r— [ [ s
z weglikéw 0 e
spiekanych 0 100 200 300 400 500 600 700 °C
Parametry technologiczne:
Srednica Dilugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 110 46 0,57 77 1,00
3,2 450 100 - 160 115 69 0,60 34 1,50
4,0 450 140 - 220 115 78 0,60 23 2,10
5,0 450 220 - 310 115 80 0,62 14 3,20
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F 4 .
goas OK 84 58 EN 14700: EZFe6
4 |

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajgca stopiwo martenzytyczne,

czesciowo odporne na korozje. Petng twardos¢ osia- Suszenie: 200°C / 2h
ga sie juz w pierwszej warstwie. Odpowiednia do

napawania czesci maszyn rolniczych, drogowych, Prad spawania: [=1=()

tadowarek, mieszalnikdw.
Napiecie biegu jat.: > 65V

Dopuszczenia:

SEPROS Pozycje spawania: E E IE

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): Wptyw temperatury odpuszczania
c Si Mn Cr na twardos$¢ stopiwa:

0,70 0,6 0,7 10,0 HRC 60 T T

Wiasnosci napoiny: 50 *-""""-—Lr/\\ —

Twardo$¢ stopiwa bez podgrzewania wstepnego: 40 } ] N,

1. warstwa 52 - 59 HRC f ,

2. warstwa 52 - 59 HRC 30 | T

3. warstwa 53 - 59 HRC 20 —n 1

Odpornos¢ na $cieranie: bardzo dobra i 1

o N 10

Odpornos¢ na zuzycie w podw. temp.: dobra [ l I

Odpornos¢ na korozje: dobra 0 1

Obrabialnos¢: tylko 0 100 200 300 400 500 600 700 °c

szlifowanie
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)

2,5 350 75-110 145 62 0,67 58 1,00
3,2 450 110 - 150 145 95 0,67 27 1,40
4,0 450 145 - 200 145 107 0,67 18 1,90
5,0 450 190 - 270 140 110 0,66 12 2,80
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Z 0K 84.78

EN 14700:

EZFe 14

Elektroda wytwarzajgca stopiwo zawierajgce grubo-
ziarniste wegliki chromu w osnowie austenitycznej.
Odpowiednia do czesci ulegajacych silnemu $ciera-
niu: tyzek koparek i spychaczy, przeno$nikow
srubowych, mieszalnikdéw, kruszarek.

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Otulina:

Suszenie:

rutylowo - zasadowa

300°C / 2h

Prad spawania:

[=[=0)

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania:

L]

Wptyw temperatury odpuszczania

c si Mn Cr na twardo$¢ stopiwa:
4,50 0,8 <1,6 33,0 HRC
70 T—
Wiasnosci napoiny: 60
Twardos¢ stopiwa bez podgrzewania wstep., 3. warstwa:
59 - 63 %
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra 40
Odpornos¢ na zuzycie w podw. temp.: dobra 30 == 1h —
Odpornosc¢ na korozje: bardzo dobra 20 4—
Obrabialnosé: tylko 10 |
szlifowanie 0 |
] 100 300 400 490 600 700 °C
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 90 -120 180 60 0,62 48 1,20
3,2 350 115-170 190 85 0,62 26 1,60
4,0 450 130 - 210 180 135 0,64 14 2,00
5,0 450 150 - 300 185 140 0,64 9 2,90
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OK 84.80

EN 14700: E Fe 16

C75

Wysokowydajna elektroda wytwarzajgca stopiwo
o duzej zawartosci weglikéw w osnowie austenity-
cznej, odporne na nadzwyczaj silne $cieranie, az do
temp. 700°C. Typowe zastosowania to: wentylatory
wyciggowe, zgarniacze popiotu, przenosniki Srubowe,
elementy urzadzen spiekalni.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si_ Mn Cr Mo Nb W Vv

500 20 07 230 70 70 20 10

Wiasnosci napoiny:

Twardo$¢ stopiwa bez podgrzewania wstep.:
1. warstwa 57 - 61 HRC
2. warstwa 61 - 65 HRC
3. warstwa 62 - 66 HRC

Odpornos¢ na Scieranie:

Odpornos¢ na zuzycie w podw. temp.:
Odpornos¢ na korozje:

Obrabialnos¢:

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad

(mm) (mm) (A)

bardzo dobra
bardzo dobra
bardzo dobra
tylko
szlifowanie

Uzysk
stopiwa
(%)

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

Pozycje spawania:

Czas
stapiania

()

Uzysk
elektrody

specjalna
300°C/ 2h

L]

Szt./kg
stopiwa

Wydajnosé
stopiwa
(kg/h)

4,0

3,2
350

350 ‘

150 - 170
220 - 250

237
230

132
123

0,71

0,72

1,15

1,98

22
15



F 4 .
goas OK 84 84 EN 14700: EZFe 16
4 |

Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda wytwarzajaca stopiwo o duzej zawartosci

drobnoziarnistych weglikéw w osnowie martenzyty- Suszenie: 200°C / 2h

cznej. Przeznaczona do ochrony powierzchni ele-

mentéw narazonych na intensywne $cieranie. Prad spawania: ==&

Typowe zastosowanie: wiertta ziemne, czerpaki

koparek, lemiesze zgarniarek, noze. Napiecie biegu jat.: > 45V

Dopuszczenia: Pozycje spawania: E E IE c
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ti Vv
3,00 2,0 0,3 6,3 4.8 5,0

Wiasnosci napoiny:
Typowa twardo$¢ stopiwa bez podgrzewania wstep.:
1. warstwa 62 HRC
2. warstwa 62 HRC
Odpornosc¢ na Scieranie:  bardzo dobra
Odpornos¢ na udar: bardzo dobra
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie

Parametry technologiczne:

Srednica Dlugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-100 115 105 0,63 71 0,50
3,2 350 100 - 150 115 110 0,60 44 0,70
4,0 350 115 - 200 125 120 0,64 27 1,00
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ey OK 85 58 EN 14700: EZFe3
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do naprawy narzedzi do
obrdbki plastycznej na goraco, narzedzi do okrawa- Suszenie: 200°C / 2h
nia na goraco, wykrojnikdw itp. Twardo$¢ napoiny
moze by¢ zwiekszona przez obrdbke cieplna. Prad spawania: [(~1=(»

Zalecane jest podgrzewanie wstepne 300-500°C.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Co Nb w
035 1,0 1,0 18 20 08 80

Wiasnosci napoiny:

Napiecie biegu jat.: > 70V

Pozycje spawania: Eﬂ] E IE m

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

Twardo$¢ napoiny: 1. warstwa 42 - 50 HRC HRC
1. warstwa 56 HRC - 550°C / 1h 70
2. warstwa 42 - 50 HRC 60
3. warstwa 47 - 52 HRC 50
Odporno$é na $cieranie: dobra 40
Odporno$¢ na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra 30
Obrabialno$¢: tylko 20 o 1h
szlifowanie 1 g | _rL J f [
0 100 200 300 400 S00 S50 600 650 “C
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 70-110 115 53 0,65 72 0,90
3,2 350 100 - 150 115 62 0,63 45 1,30
4,0 350 130 - 190 115 75 0,63 30 1,70
5,0 350 180 - 250 120 88 0,66 18 2,20




ey OK 85 65 EN 14700: E Fe 4
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajaca stopiwo z szybkotnacej stali
molibdenowej. Odpowiednia do napawania narzedzi Suszenie: 200°C / 2h
do ciecia metali, przebijania, wykrawania i ttoczenia.
Zalecane jest podgrzewanie wstepne 400 - 500°C. Prad spawania: [(~1=(»

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo Vv w
09 15 13 45 75 1,5 1,8

Napiecie biegu jat.: > 70V

Pozycje spawania: E E

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

HRC,q
Wiasnosci napoiny: %o |
Twardos$¢ napoiny: 3. warstwa 59 - 61 HRC | [
3. warstwa 37 - 40 HRC
(750 - 775°C / 2-3h) 0
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra 22
Odpornosé na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra 201 T
Obrabialno$¢: tylko U 1
szlifowanie Y > ;
100 300 400 550 700 °C
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 80-110 120 67 0,55 67 0,80
3,2 350 100 - 150 125 82 0,57 40 1,10
4,0 350 120 - 190 130 97 0,58 27 1,40

C
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ey OK 86 08 EN 14700: EFe9
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajaca austenityczne stopiwo man-
ganowe, utwardzajgce sie pod wptywem zgniotu Suszenie: 200°C / 2h
i udaru. Przeznaczona do naprawy elementéw ze
stali manganowej (Hadfielda), np. w kruszarkach, Prad spawania: [(~1=(»
miotach, walcarkach. Nalezy ograniczy¢é nagrze-
wanie elementu podczas napawania. Zastepuije elek- Napiecie biegu jat.: > 70V

trode EN 400 MnB.

Dopuszczenia:

SEPROS

ubDT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,9 0,8 13,0

Wiasnosci napoiny:
Twardos¢ napoiny: 1. warstwa 180 - 250 HB

2. warstwa 44 - 48 HRC
(po utw. zgniotem)
Odpornosé na udar: bardzo dobra
Odpornos¢ na Scieranie metal-metal: dobra
Obrabialnos¢: tylko
szlifowanie

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E E IE m

Warunki Stan Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60
so | T1z0 | 780 | 480 | 20 |70 [45 |35 |25
TZ0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 95 - 135 105 95 0,6 36 1,10
4,0 450 130 - 180 105 109 0,6 24 1,40
5,0 450 170 - 230 105 132 0,6 15 1,80



4 :
goas OK 86 28 EN 14700: EZFe9
4 [ |
Opis: Otulina: zasadowa
Wysokowydajna elektroda wytwarzajgca odporne na
pekanie stopiwo ze stali austenitycznej manganowe;j, Suszenie: 350°C / 2h
utwardzajace sie przez zgniot i udar. Uzywana do na-
pawania kiow tyzek koparek, czerpakéw pogtebiarek Prad spawania: [(~1=(»
oraz rozjazdéw kolejowych. Nalezy ograniczyé
nagrzewanie elementu podczas napawania. Zaste- Napiecie biegu jat.: > 70V
puje elektrode EN 12 Mn-NiB. c
. Pozycje spawania: E
Dopuszczenia:
CE EN 13479
DB 82.039.03
SEPROS
ubT
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Ni
0,75 03 14,0 35
Wiasnosci napoiny:
Twardo$¢ napoiny: 160 - 180 HB
Po utw. zgniotem 42 - 46 HRC
Odpornosé na udar: bardzo dobra
Odpornosé na Scieranie:  dobra
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -80 |-120
so | T1z0 | 60 | 440 | 30  |100 |80 |45 |25
TZ0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elekirody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) () v) (%) (s) (kg/h)
3,2 350 100 - 160 30 148 90 0,54 27 1,5
4,0 450 130 - 210 30 148 105 0,54 18 2,0
5,0 450 170 - 300 31 150 114 0,56 11 29
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ﬁ OK 92 1 8 SFA/AWS A 5.15: E Ni-Cl
A | ENISO 1071: ECNi-CI3
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda niklowa do spawania zeliwa szarego i ciagli-
wego. Wytwarza stopiwo o dobrej obrabialnosci. Suszenie: 200°C/2 h
przeznaczona do stosowania ,ha zimno” lub z nie-
wielkim podgrzewaniem materiatu. Odpowiednia do Prad spawania: 1=

uzupetniania wad w odlewach oraz naprawy uszkod-
zonych elementdw zeliwnych.

Dopuszczenia:

SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Fe Ni
0,9 0,6 0,6 3,5 >92

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: E[D E IE EID

Warunki Rn HB
badan MPa ~
AWS | ~300 | 130-170
Parametry technologiczne:
Srednica Ditugosé Prad Uzysk stopiwa
(mm) (mm) (A) (%)
25 300 55-110 100
3,2 350 80 - 140 100
4,0 350 100 - 190 100



ﬁ o K 92 58 SFA/AWS A5.15: E NiFe-CI-A
>4 ] EN ISO 1071: E C NiFe-CI-A 1
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda ze stopu zelazo-nikiel do spawania zeliwa
szarego i ciagliwego. Przeznaczona do napraw Suszenie: 200°C/2 h
odlewéw ,na zimno” lub z niewielkim podgrzewaniem
oraz taczenia zeliw ze stalg. Zastepuje elekirode Prad spawania: 1=

EZFeNi.

Materiat spawany:
GJS-400-15, GJMB-350-10 iinne

Dopuszczenia:
SEPROS

ubT

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Fe Ni Al
1,5 0,7 0,8 46,0 51,0 1,4

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: EEEE c

Warunki Stan Rm ReL As HB
badan MPa MPa %
SO | 120 | 375 >250 | >4 | 180
TZ0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 55- 75 105 70 0,7 90 0,6
3,2 350 75-100 105 90 0,7 45 0,9
4,0 350 85 - 150 105 70 0,7 30 1,8
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ﬁ o K 92 60 SFA/AWS A 5.15: E NiFe-Cl
F 4 u EN ISO 1071: ECNiFe-13

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda o rdzeniu bimetalowym zelazo-nikiel, ze

zwiekszong zdolnoscig przewodzenia pradu spawa- Suszenie: 200°C/2 h
nia. Przeznaczona do napraw odlewdéw ,na zimno”

lub z niewielkim podgrzewaniem oraz faczenia zeliw Prad spawania: =(+)

ze stala. Wytwarza stopiwo o wiekszej wytrzymatosci

i odpornosci na peknigcia krystalizacyjne niz elektro- Napiecie biegu jat.: > 45V

da nikl .
a niklowa Pozycje spawania: E—E E IE m

Dopuszczenia:
SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Fe Ni Al Nb Cu
09 06 07 420 540 03 02 09

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Rm Rpoz As HB
badan MPa MPa %
IS0 | 560 | 380 | >15 | 180-220

Parametry technologiczne:

Srednica Ditugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 60 - 100 110 45 0,70 85 0,80
3,2 350 80 - 150 110 56 0,70 44 1,20
4,0 350 100 - 200 110 59 0,70 30 1,60

c83



Z 0K 92.78

EN ISO 1071: E C NiCu 1

Opis:

Elektroda ze stopu Monela do spawania zeliwa
szarego i ciagliwego. Przeznaczona do napraw
odlewéw ,na zimno” lub z niewielkim podgrze-
waniem. Stopiwo dobrze odrabialne, o barwie bardzo
zblizonej do zeliwa. Zastepuje elektrode EZM.

Dopuszczenia:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E[D E

ubDT Inne dane:
HB: 140 - 160
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cu Fe Ni
<07 0,1 0,9 32,0 3,0 reszta
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm As
badan MPa %
IS0 | T1zo | 300-350 15

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad
(mm) (mm) (A)
25 ‘ 300 ‘ 50 - 100
3,2 350 60 - 125

specjalna
80°C/2 h

(==
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ﬁ OK 92 05 SFA/AWS A5.11:  E Ni-1
A [ | EN ISO 14172: E Ni2061
(NiTi3)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do spawania elementéw z czystego niklu.
Przeznaczona jest takze do taczenia materiatéw Suszenie: 200 °C/2h

réznoimiennych, np. niklu ze stala, niklu z miedzig
i miedzi ze stala. Moze by¢ stosowana do napawania
stali. Stopiwo o duzej zawartosci niklu cechuje -
w poréwnaniu ze stopiwem stalowym - zmniejszona
zwilzalno$¢. Kat rowka w ztaczach doczotowych
powinien wynosi¢ 80-90°.

Dopuszczenia:
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

c Si Mn Ni Ti
0,03 0,7 05 >92,0 2,5

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:
Pozycje spawania: E[D E m

Obrabialno$¢ stopiwa: dobra

Warunki Stan Rn R As KV (J)/°C
badan MPa MPa %
EN | 120 | 470 330 | 30 | -
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 300 70 - 95 90 47 0,55 96 0,80
3,2 350 90 - 135 95 56 0,55 53 1,20



ﬁ OK 92 1 5 SFA/AWS A 5.11: E NiCrFe-2
A [ | EN ISO 14172: E Ni 6133
(NiCr16Fe12NbMo)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda niklowa do spawania stopu Inconel 600
i stopéw podobnych, stali kriogenicznych (np. stali Suszenie: 250 °C/2h

5% Ni i 9% Ni), stali martenzytycznych z austenity-
cznymi, stali réznoimiennych, odlewdéw ze stali
zarowytrzymatych o ograniczonej spawalnosci itd.
Wiasnosci spawalnicze s dobre we wszystkich pozy-

Prad spawania:

Pozycje spawania:

LT

cjach, takze w putapowe;. c
Zaw. ferrytu: FNO
Dopuszczenia:
ABS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
006 05 23 160 700 15 20 90
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badar MPa MPa % +20 | -196
EN | 7120 | 660 420 | 45 | 110 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 110 45 0,63 91 0,90
3,2 350 70-105 110 57 0,62 57 1,30
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ﬁ o K 92 26 SFA/AWS A5.11:  E NiCrFe-3
A [ | EN ISO 14172: E Ni 6182
(NiCr15Fe6Mn)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda niklowa do spawania stopéw typu Inconel,
Nimonic, stali kriogenicznych, stali martenzytycznych Suszenie: 200°C/2 h

z austenitycznymi, stali zaroodpornych i trudno-
spawalnych. Stopiwo odporne na dziatanie wysokiej
temperatury w atmosferze redukujacej, bez par siarki
- do 1150°C.

Prad spawania:

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Materiat spawany: Inne dane:
stopy typu 2.4630, 2.4631, 2.4669, 2.4816, 2.4817, W. Nr. ~ 2.4620
2.4851, 2.4867, 2.4869, 2.4951 i inne FN 0
Dopuszczenia:
ABS  E NiCrFe-3
SEPROS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
[ Si Mn Cr Ni Fe Nb
<01 06 60 150 700 60 20
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -196
aws | Tz0 | 640 40 | 40 | 100 | 80
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 300 50 - 70 110 50 0,63 88 0,90
3,2 350 65 - 105 110 60 0,62 57 1,20
4,0 350 75 - 150 110 60 0,64 31 2,00
5,0 350 120 - 170 110 68 0,64 20 2,70




e SFA/AWS A5.11: ~(E NiCrMo-5)
£ OK 92.35

Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Elektroda niklowa ze stopu typu Hastelloy C. Wytwarza
stopiwo bardzo odporne mechanicznie, o dobrych Suszenie: 350°C/2 h
wiasciwosciach w podwyzszonej temperaturze,
odporne takze na wiekszo$¢ kwasow. Przeznaczona Prad spawania: =
do spawania stopéw Nimonic i Inconel oraz tych
stopdw ze stalami weglowymi i wysokostopowymi. Napiecie biegu jat.: > 70V
Dopuszczenia: Pozycje spawania: E[-D c
Inne dane:
Typowy skitad chemiczny stopiwa (%): Twardos$é: 240 - 260 HV po spawaniu
c Si Mn C N Fe Mo W 40 - 45 HRC po utwardzeniu zgniotem
006 07 07 155 reszta 55 165 38

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Rpo.2 As
badan MPa MPa %
IS0 | 120 | 750 | 515 | 17

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 300 65-110 190 62 0,61 56 1,10
3,2 350 110 - 150 185 86 0,63 28 1,60
4,0 350 160 - 200 185 89 0,64 19 2,30
5,0 350 190 - 250 190 106 0,65 11 3,10
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Z 0K 92.45

SFA/AWS A 5.11:  E NiCrMo-3

89

EN ISO 14172: E Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda ze stopu typu Ni-Cr-Mo-Nb do spawania
stopdw niklu np. Inconel 625 oraz stali 0 zawartosci Suszenie: 200°C/2 h

5-9% Ni. Nadaje sie takze do spawania stali typu 254
SMO, UNS S31254.

Materiat spawany:
W. Nr 2.4618, 2.4619, 2.4630, 2.4631, 2.4641, 2.4660,

2.4851, 2.4856, 2.4858 i inne

Dopuszczenia:
TUV 06833

SEPROS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Fe Mo Nb
<005 05 03 21,0 reszta <50 90 36

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Warunki Stan Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -196
Iso | 120 | 780 50 | 35 | 70 | s0
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 55-75 105 40 0,55 100 0,90
3,2 350 65 - 100 105 52 0,56 49 1,40
4,0 350 80 - 140 105 57 0,58 33 1,90



ﬁ o K 92 5 5 SFA/AWS A 5.11:  E NiCrMo-6
A n EN ISO 14172: E Ni6620

(NiCr14Mo7Fe)

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajgca stopiwo niklowo-chromowe

z dodatkiem Mo, W i Nb. Jest przeznaczona przede Suszenie: 300 °C/2h
wszystkim do spawania stali 9% Ni, wykorzysty-

wanych w konstrukcjach kriogenicznych, pracuja- Prad spawania: 1=

cych w temperaturze do -196°C.
Napiecie biegu jat.: > 59V

Dop ia:
Agsuszcé:l?CI?Mo-G Pozycje spawania: E[D E m c

BV N50
CE EN 13479 Inne dane:
DNV for NV1-5%Ni to NV5Ni FN 0

GL NiCr14Mo7Fe

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo W Nb Fe
0,06 05 30 130 69,0 65 15 15 50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm R. A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % -196
AWS | TZ0 | >690 >430 | >35 | >70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 65- 115 136 70 0,70 55 1,10
3,2 350 70 - 150 135 68 0,66 34 1,50
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ﬁ o K 92 59 SFA/AWS A 5.11:  E NiCrMo-13
4 [ ] EN ISO 14172: E Ni6059
(NiCr23Mo16)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do spawania stopdéw
niklowych typu Alloy 59, C-276, Inconel 625 i podob- Suszenie: 200 °C/2h

nych. Uzywana takze do spawania stali superausteni-
tycznych, takich jak AISI/ASTM S31254 i S32654.

Dopuszczenia:
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Fe
0,01 01 0,1 230 620 16,0 <1,0

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E m

Warunki Stan Rn R. As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 60 | -196
ISO TZ0 770 430 40 70 60
AWS TZ0 >690 (>25) >70 >60
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 50-70 135 70 0,70 55 1,10
3,2 350 60 - 90 136 60 0,66 34 1,50



ey 0 K 92 86 SFA/AWS A5.11:  E NiCu-7
a—— ] EN ISO 14172: E Ni4060

(NiCu30Mn3Ti)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda ze stopu Ni-Cu (Monela) do spawania
stopéw o podobnym skiadzie, takze ze stala. Suszenie: 200 °C/2h
Przeznaczona do naktadania stopiwa odpornego na
korozje w instalacjach chemicznych. Prad spawania:
7
Dopuszczenia: Pozycje spawania: DD E [ﬂj
UNA 272581
SEPROS c
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Ni Cu Al Ti Fe Nb
<0100,70 3,0 650 300 <05 0,7 13 <03
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm R A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -196
1SO | 7120 | 640 410 | 40 | 100 | 80
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elekirody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 50-70 105 45 0,63 83 1,0
3,2 350 70-120 105 52 0,63 42 1,6
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@ OK 94. 25 DIN 1733: EL-CuSn 7

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do spawania miedzi i jej stopdw, szczegdl-
nie brazéw cynowych oraz mosiadzu. Moze by¢ uzy- Suszenie: 300°C/2h

wana do taczenia tych stopdw ze stalg, platerowania
stali oraz napraw zeliwa ,na zimno”, gdy spoiny nie Prad spawania:

brabiane.
§g obrabiane Pozycje spawania: E E

Dopuszczenia:

SEPROS Inne dane:
Twardosé: ~ 95 HB
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): W. Nr. 2.1025
Mn Cu Sn
0,40 92,0 7,0

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Rpo2 As/A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
SO | 120 | 360 235 | 25 | 25

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad
(mm) (mm) (A)
2,5 350 60 - 90
3,2 350 90-125
4,0 350 125-170
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ey OK 96 20 EN ISO 18273: AIMn1
A |
Opis: Otulina: specjalna alkaliczna
Elektroda przeznaczona do faczenia przerabianych
plastycznie, spawalnych stopéw Al. Uzywana do spawa- Suszenie: 120°C/1 h
nia pojemnikéw w przemysle spozywczym i browar-
niczym, konstrukcji okretowych np. masztéw. Zalecane Prad spawania:

jest podgrzewanie wstepne materiatu oraz dokfadne
suszenie elektrod.

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Si Al Fe Mn

< 0,50 97,50 < 0,70 1,20

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad
(mm) (mm) (A)
25 350 ‘ 50 - 90
32 350 70 - 110

Pozycje spawania: E[D E

Inne dane:
W. Nr.

~ 3.0516
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ey OK 96 40 EN ISO 18273: AISi5
4 [ |
Opis: Otulina: specjalna alkaliczna
Elektroda przeznaczona do taczenia stopéw alumi-
nium typu AIMgSi i AISi np. EN-AW 6060/6063, 6005, Suszenie: 120°C/1 h
6201 oraz odlewdw AISi5Cu i AlSi7.
Prad spawania:

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Si Al Fe

5,0 94,4 < 0,80

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad
(mm) (mm) (A)
25 350 ‘ 50 - 90
3,2 350 70-110

[

i i Y Sl
ozycje spawania: b |




@ OK 96.50 ENISO 18273: AISi12

Opis: Otulina: specjalna alkaliczna
Elektroda przeznaczona do taczenia odlewdw alu-
miniowych. Przydatna takze do spawania spawal- Suszenie: 120°C/1 h

nych stopdw Al oraz tych stopéw z odlewami Al.
Stosowana m.in. przy wytwarzaniu ram okiennych Prad spawania:

i futryn, schoddw i podestdw, elementéw ozdobnych,
silnikéw spalinowych. Wymagane jest podgrzewanie Pozycje spawania: E[D E
wstepne oraz suszenie elektrod. c

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Si Al Fe
12,0 87,5 <05

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad
(mm) (mm) (A)
25 ‘ 350 ‘ 50 - 90
3,2 350 70-110
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Z OK 21.03

Opis: Otulina: specjalna
Elektroda specjalna do ciecia, Ztobienia, ukosowania
wszystkich typdw stali, zeliwa i innych metali za Prad spawania:
wyjatkiem czystej miedzi. Gruba otulina wytwarza silny
strumiel gazéw, wydmuchujacy roztopiony metal, Napiecie biegu jat.: > 70V

przy prowadzeniu elektrody ruchem pchajacym.
Zastepuje elektrode EC 1. Pozycje ciecia: E[D E [ID

Predkos$¢ ztobienia: 1 - 1,5 m/min

Parametry technologiczne:

Srednica Dtugosé Prad ‘ Napiecie
(mm) (mm) (A) v)
2,5 350 100 - 120 43
3,2 350 130 - 180 43
4,0 350 170 - 230 48
5,0 450 230 - 300 48
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= Dane opakowan elektrod
A

A - waga pudetka [kg]
B - liczba elektrod w pudetku

C - waga 1000 szt. [kg]
D - liczba pudetek w kartonie

d | Typ

(mm) (mm)

A

D

d

(mm) (mm)

ELEKTRODY DO SPAWANIA STALI NIESTOPOWYCH
OK FEMAX 33.80

ER146
2,0 250
25 350
3,2 450
40 450
50 450
ER 150
25 350
32 350
40 350
ER 246
25 350
32 450
40 450
50 450
EA 146
3,2 450
40 450
50 450
6,0 450
EB 146
25 350
32 450
40 450
50 450
EB 150
25 350
32 450
40 450
50 450
OK FEMAX 33.
25 350
32 450
40 450
50 450

XXX X XXX X XXX AAXAXAXRX

XXX X

xxxxg XXX X

1,0
50
6,5
6,5
6,0

5,0
5,0
5,0

50
6,0
6,0
6,0

6,0
6,0
6,0
6,0

4,5
6,0
6,0
6,0

4,5
6,0
6,0
6,0

47
59
6,0
59

130
258
172
114
67

302
174
113

225
122
84
53

209
130

58

204

131

58

7,7
19,4
37,8
57,0
89,6

16,6
28,7
442

22,2
49,2
71,4
113,2

43,5
64,5
101,7
146,3

21,5
46,2
68,2
103,4

22,1

45,8
66,7
103,4

32,4
66,3
100,0
155,3

wWwww wWwww wWwww wWwww W ww WWwww—=
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25 350
32 450
4,0 450
50 450
6,0 450
OK 43.32
1,6 300
2,0 300
25 350
32 350
4,0 450
OK 46.00
1,6 300
2,0 300
25 350
32 350
40 350
OK 46.16
2,0 300
25 350
32 350
40 350
OK 48.00
1,6 300
2,0 300
2,0 300
25 350
25 350
32 450
32 450
4,0 450
4,0 450
50 450
50 450
6,0 450
7,0 450

Typ

AAXAXRX AAXXAXX AAXAXAXX

AAXXX

A

6,1
59
5,4
57

1,9
2,0
4,8

6,0

2,0
2,1
5,5
55
54

1,6
1,7
0,6
4,3
0,7
2,3
6,0
41
6,0
6,0
4,0
6,5
6,3

VP - VacPac
K - zwykty karton
B c

150 32,0
91 67,0
53 1113
33 1636
26 2192
239 79

180 11,1

240 20,0
130 36,2
90 66,7
318 63

190 11,1

312 17,6
189 29,1

121 446
84 119
63 254
150 33,3
101 495
172 93

131 13,0
47 12,8
171 251

28 250
47 489
124 484
57 719
83 723
56 1071
38 1053
44 1477
32 1969
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= Dane opakowan elektrod
A

A - waga pudetka [kg] C - waga 1000 szt. [kg] VP - VacPac
B - liczba elektrod w pudetku D - liczba pudetek w kartonie K - zwykty karton
d | Typ A B Cc D d | Typ A B Cc D
(mm) (mm) (mm) (mm)
ELEKTRODY DO SPAWANIA STALI NIESTOPOWYCH
OK 48.04 OK 53.68
25 350 K 43 180 239 3 25 35 1/2VP 18 94 191 6
32 450 K 59 118 50,0 3 32 450 1/2VP 23 58 39,7 6
40 450 K 6,0 81 74,1 3 40 450 3/4VP 4,0 67 59,7 4
50 450 K 6,0 57 1053 3
OK 53.70
OK 48.05 25 350 K 45 248 181 3
2,0 300 1/4VP 0,6 43 14,0 9 25 350 12VP 1,7 91 18,7 6
25 350 1/4VP 06 23 261 9 32 350 K 47 149 315 3
32 450 1/2VP 19 36 528 6 32 350 12V 1,9 61 311 6
40 450 3/4VP 4.2 59 71,2 4 40 450 K 6,0 95 63,2 3
OK 48.08 OK 55.00
25 350 1/4VP 06 25 240 9 25 350 K 41 167 24,6 3
32 450 12VP 24 47 511 6 25 350 12VP 1,7 69 246 6
40 450 12VP 23 32 719 6 32 450 K 60 121 496 3
32 350 1/2VP 1,8 46 39,1 6
OK 53.35 40 450 K 62 8 721 3
32 450 K 58 142 408 3 40 450 12VP 22 30 733 6
40 450 K 29 9% 302 3 50 45 K 61 57 1070 3
50 450 K 65 70 929 3 50 450 1/2VP 26 24 1083 6
60 450 K 65 43 1512 3

ELEKTRODY DO SPAWANIA STALI NISKOSTOPOWYCH | DROBNOZIARNISTYCH

OK 73.08 OK 73.68

25 350 1/4VP 07 38 184 9 25 350 1/4VP 06 27 222 9
32 350 1/2VP 18 48 375 6 32 450 12VP 21 44 477 6
32 450 1/2VP 23 47 489 6 40 450 1/2VP 20 28 714 6
40 450 1/2VP 22 30 733 6 50 450 1/2VP 20 18 111,16
50 450 1/2VP 22 21 1048 6
OK 74.70
OK 73.46 32 35 12VP 17 50 34,0
25 350 1/4VP 08 37 21,6 9 40 450 1/2VP 22 33 66,7
32 450 12VP 23 48 479 6
40 450 12VP 24 34 70,6 6 OK 74.78
25 350 1/4VP 06 27 222 9
32 450 12VP 21 44 477 6
40 450 1/2VP 22 30 733 6
50 450 12VP 24 23 1043 6
6,0 450 122VP 21 14 1500 6
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= Dane opakowan elektrod
A

A - waga pudetka [kg]
B - liczba elektrod w pudetku

C - waga 1000 szt. [kg]
D - liczba pudetek w kartonie

VP - VacPac
K - zwykty karton

d I T A B C D d I Typ
(mm) (mm) (mm) (mm)

A

c

ELEKTRODY DO SPAWANIA STALI NISKOSTOPOWYCH | DROBNOZIARNISTYCH

OK 74.86 OK 75.78
25 350 1/4VP 07 30 233 9 25 350 1/4VP
32 450 12VP 24 48 50,0 6 32 350 1/2VP
40 450 12VP 22 30 733 6 40 450 1/2VP
50 450 12VP 23 23 1000 6
OK 78.16
OK 75.75 25 350 1/4VP
25 350 1/4VP 06 27 222 9 32 450 1/2VP
32 450 12VP 22 44 50,0 6 40 450 1/2VP
40 450 1/2VP 22 31 71,0 6 50 450 1/2VP
50 450 12VP 21 20 1050 6

ELEKTRODY DO SPAWANIA STALI ENERGETYCZNYCH
OK 74.46 OK 76.28

25 350 1/4VP 06 26 23,1 9 20 300 1/4VP
32 350 12VP 17 48 354 6 25 300 1/4VP
32 450 1/2VP 2,0 44 455 6 32 350 1/2VP
40 450 12VP 23 33 69,7 6 40 450 1/2VP
50 450 1/2VP 23 21 1095 6 50 450 1/2VP
OK 76.16 OK 76.35
25 30 12VP 15 65 23,1 6 25 300 1/4VP
32 350 12VP 17 50 34,0 6 32 350 1/2VP
40 350 12VP 18 34 529 6 40 450 1/2VP
OK 76.18 OK 76.98
20 300 1/4VP 05 40 125 9 25 350 1/4VP
25 300 1/4VvP 06 31 194 9 32 350 1/2VP
32 350 1/2VP 1,7 49 347 6 40 450 1/2VP
40 450 12VP 24 34 706 6
50 450 12VP 23 21 1095 6
OK 76.26
32 350 12VP 16 47 340 6
40 450 12VP 21 30 70,0 6
50 450 12VP 22 20 1100 6

0,7
1,7
2,3

0,8
2,2
2,3
2,6

0,5
0,6

23
2,2

0,7
1,7
2,3

32
45
32

21,9
37,8
71,9

22,9
46,8
67,6
96,3

12,5
20,0
35,4
69,7
110,0

20,0
35,6
66,7

21,1
35,4
69,7

o o ©
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= Dane opakowan elektrod
A

VP - VacPac
K - zwykty karton

A - waga pudetka [kg]
B - liczba elektrod w pudetku

C - waga 1000 szt. [kg]
D - liczba pudetek w kartonie

d | Tp A B C D d | Tp A B C
(mm) (mm) (mm) (mm)

ELEKTRODY DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH | WYSOKOSTOPOWYCH

OK 61.20 OK 63.20
16 300 1/4VP 07 105 67 6 16 300 1/4VP 07 105 67
20 300 1/4VP 07 68 10,3 6 20 300 1/4VvP 07 68 103
25 300 1/4VvP 07 41 171 6 25 300 1/4VvP 07 42 167
32 350 12VP 17 51 333
OK 61.30
1,6 300 K 16 208 77 OK 63.30
1,6 300 1/4VP 06 77 7,8 6 1,6 300 K 16 220 73
20 300 1/4VvP 06 48 125 6 20 300 1/4VP 06 51 118
25 300 1/4VvP 07 37 189 6 25 300 1/4VvP 07 36 194
32 350 12VP 1,7 47 362 3 32 350 12VP 17 46 37,0
40 350 12VP 17 31 548 6 40 350 1/2VP 17 31 548
50 350 12VP 17 20 850 6 50 350 12VP 17 20 850
OK 61.35 OK 63.35
25 300 1/4VvP 07 41 171 6 25 300 1/4VvP 07 40 175
32 30 12VP 17 52 327 3 32 350 12VP 17 51 333
40 350 12VP 17 34 500 6 40 350 12VP 17 34 500
OK 61.35 Cryo OK 63.80
25 300 1/4VvP 07 41 171 6 20 300 1/4VvP 06 48 125
32 350 12VP 17 52 327 3 25 300 1/4VvP 07 38 184
40 350 12VP 1,7 34 500 6 32 350 12VP 17 46 37,0
40 350 1/2VP 17 31 548
OK 61.81
20 300 1/4VP 06 53 113 6 OK 63.85
25 300 1/4vP 07 39 179 6 25 300 1/4VvP 07 39 179
32 350 1/2VP 20 57 35,1 3 32 350 12VP 17 51 333
40 350 12VP 20 38 526 6 40 350 12VP 17 33 515
OK 61.85 OK 67.13
25 300 1/4VvP 07 43 163 6 25 300 1/4vP 07 38 184
32 350 12VP 17 53 32,1 3 32 350 1/2VP 17 48 354
40 350 12VP 1,7 35 486 6 40 350 1/2VP 17 31 548
50 350 12VP 16 21 76,2 6 50 350 12VP 17 20 850
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= Dane opakowan elektrod
A

A - waga pudetka [kg]

B - liczba elektrod w pudetku

C - waga 1000 szt. [kg]
D - liczba pudetek w kartonie

VP - VacPac
K - zwykty karton

d

(mm) (mm)

ELEKTRODY DO SPAWANIA STALI NIERDZEWNYCH | WYSOKOSTOPOWYCH

OK 67.15
2,0 300
25 300
32 350
40 350
50 350

OK 67.45
25 300
32 350
40 350
50 350

OK 67.50
25 300
32 350
40 350
50 350

OK 67.53
25 300
32 350

OK 67.55
25 300
32 350

OK 67.60
2,0 300
25 300
32 350
32 350
40 350
40 350
50 350

OK 67.70
2,0 300
25 300
32 350
40 350

Typ

1/4 VP
1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/2 VP

1/2 VP

1/4 VP
1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP

A

0,6
0,6
1,7
1,7
1,7

0,7
1,7
1,7
1,6

0,7
1,7
1,7
1,7

0,7
1,7

1,6
0,6
4,3

4,3

1,7
4,2

0,7
0,7

1,7

55
36
52
37
23

42
52
33
20

37
47
31
20

41
49

10,9
16,7
32,7
45,9
73,9

16,7
32,7
51,5
80,0

18,9
36,2
54,8
85,0

171
34,7

16,7
33,3

12,6
19,4
37,1
39,1
56,6
56,7
87,5

12,7
20,0
38,3
56,7

D
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(mm) (mm)

OK 67.75
25 300
32 350
4,0 350

OK 68.15
25 450
32 450
4,0 450

OK 68.17
25 350
32 350
4,0 450

OK 68.81
2,0 300
25 300
32 350
40 350
50 350

OK 68.82
2,0 300
25 300
32 350
40 350

OK 69.33
25 300
32 350
4,0 350

Typ

1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP

1/4 VP
1/2 VP
1/2 VP

A

0,7
1,8
2,0

0,8
2,2
2,2

0,7
1,7
2,1

0,6
0,7
1,7
1,8
1,7

0,6
0,6
1,7
1,7

39
33
37

35
45
30

31
46
28

54
34
49
33

33

26

c

17,8
54,6
54,1

22,8
48,8
73,3

22,6
37,0
75,0

13,6
20,6
37,0
62,1
94,4

111
17,6
34,7
51,5

18,2
37,5
65,4
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= Dane opakowan elektrod
A

VP - VacPac
K - zwykty karton

A - waga pudetka [kg]
B - liczba elektrod w pudetku

C - waga 1000 szt. [kg]
D - liczba pudetek w kartonie

d | Tp A B C D d | Tp A B C
(mm) (mm) (mm) (mm)

ELEKTRODY DO NAPRAW | REGENERACJI

G103

EN 450B OK 84.78
32 450 K 60 133 451 3 25 350 K 18 52 346
40 450 K 60 98 612 3 32 30 K 17 29 586
50 450 K 60 58 1034 3 40 450 K 50 44 1136
50 450 K 48 27 1778
EN 600B
32 450 K 60 136 441 3 og ;4'83?50 - Y .
40 450 K 60 91 659 3 10 2 HH - ER o7,
50 450 K 60 59 1017 3 ’ ' :
60 450 K 60 41 1463 3 oK 84.64
OK 83.28 25 350 K 19 8 238
25 350 K 18 79 228 6 32 380 K 19 47 404
32 450 K 25 56 446 6 40 380 K 42 71 592
40 450 K 57 8 671 3
50 450 K 58 59 983 3 OK 85.58
60 450 K 57 40 1425 3 25 30 K 20 94 213
32 30 K 19 53 358
OK 83.50 40 350 K 44 8 537
25 30 K 18 72 250 6 50 350 K 44 50 880
32 350 K 18 43 419 6
40 450 K 46 56 821 3 OK 85.65
5,0 450 K 47 36 130,6 3 25 350 K 1,8 68 26,5
32 350 K 17 39 436
OK 83.53
a2 as0 IR 26 BER 0 40 350 K 38 57 667
40 450 K 57 90 633 oK 96.08
OK 84.42 32 450 K 24 51 47,
25 350 K 20 8 227 6 40 45 K 59 8 711
3,2 450 K 25 51 49,0 6 5,0 450 K 55 50 110,0
40 450 K 55 75 733 3
50 450 K 53 46 1152 3 OK 86.28
32 450 K 22 31 710
OK 84.58 40 450 K 50 47 10,1
25 350 K 18 70 257 6 50 450 K 50 31 1613
32 450 K 24 44 545 6
40 450 K 50 59 847 3
50 450 K 50 38 1316 3
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= Dane opakowan elektrod
A

A - waga pudetka [kg] C - waga 1000 szt. [kg] VP - VacPac
B - liczba elektrod w pudetku D - liczba pudetek w kartonie K - zwykty karton
d | Typ A B Cc D d | Typ A B Cc D
(mm) (mm) (mm) (mm)

ELEKTRODY DO SPAWANIA ZELIWA

0K 92.18 0K 92.60 c
25 300 14VP 07 41 171 6 25 300 1/4VP 08 50 160 6

32 350 1/4VP 08 24 333 6 32 350 1/4VP 07 21 333 6

40 350 12VP 23 47 489 6 40 350 12VP 21 42 500 6

OK 92.58 0K 92.78

25 300 14VP 07 43 163 6 25 300 1/4VP 08 46 174 6

32 350 1/4VP 07 22 318 6 32 350 1/4VP 07 22 318 6

40 35 1/2VP 19 40 475 6

ELEKTRODY DO SPAWANIA NIKLU | JEGO STOPOW

OK 92.26 OK 92.45

25 300 1/4vP 07 39 179 6 25 300 1/4vP 06 35 17,1 6
32 350 1/4VP 07 20 350 6 32 350 1/4VP 0,7 21 333 6
40 350 1/2VvP 20 40 500 6 40 350 1/2VP 18 36 500 6
50 350 1/2VP 19 25 76,0 6
OK 92.55
OK 92.05 25 350 1/4VvP 08 31 258 9
25 300 1/4vP 0,7 38 184 6 32 350 12VP 20 46 435 6
32 350 1/4VP 08 23 348 6
OK 92.59
OK 92.35 25 300 1/4vP 07 38 184 6
25 350 1/4VP 06 21 286 6 32 350 1/4VP 0,7 20 250 6
32 350 1/4VP 08 14 571 6
40 35 12VP 17 20 850 6 OK 92.86
50 350 1/2VP 15 11 1364 6 25 300 1/4VP 06 36 167 6
32 350 1/4VP 07 22 318 6
OK 92.15
25 300 1/4vP 07 38 184 6

32 350 1/4VP 08 23 348 6
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= Dane opakowan elektrod
A

G105

A - waga pudetka [kg]
B - liczba elektrod w pudetku

C - waga 1000 szt. [kg]
D - liczba pudetek w kartonie

d I T A B C D d I Typ
(mm) (mm) (mm) (mm)

ELEKTRODY DO SPAWANIA STOPOW MIEDZI | ALUMINIUM

OK 94.25 OK 96.40
25 300 1/4VP 09 50 18 6 25 350 VP
32 350 1/4VP 08 26 308 32 30 VP
40 350 12VP 26 58 448 6

[e)]

OK 96.50
OK 96.20 25 350 VP
25 350 12VP 10 101 99 4 32 30 VP

32 30 12VP 1,0 71 141 4

ELEKTRODY DO CIECIA

OK 21.03
25 350 K 1,5 72 208 6
32 350 K 35 101 347 3
40 350 K 3,3 63 524 3
50 450 K 4,3 42 1024 3

1,0
1,0

1,0
1,0

VP - VacPac
K - zwykty karton
B c
101 99
71 141
101 99
71 141
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gsas - Podstawowe zalecenia dotyczace spawania

w osfonie gazéw

D1

Gazy ochronne przy spawaniu metodg MIG/MAG zapewniajg ochrong jeziorka i materiatu dodatkowgo przed
szkodliwym dziafaniem otaczajacej atmosfery, przede wszystkim przed utlenianiem i negatywnym wptywem
azotu. Dodatkowo stabilizujg tuk, wptywajg na warunki przenoszenia metalu w fuku, wptywajg na gtebokos$é
wtopienia, predko$¢ spawania, wielko$¢ rozprysku oraz poprawiajg formowanie i wyglad spoiny. Przy spawaniu
metodg MIG jako osfona sg uzywane gazy obojetne, np. argon lub mieszaniny argonu z helem. Przy spawaniu
metodg MAG jest stosowany gaz aktywny np. dwutlenek wegla lub mieszanina argonu z dwutlenkiem wegla lub

tlenem.

Aktywne gazy ochronne do spawania stali
niestopowych i niskostopowych

Zastosowanie czystego dwutlenku wegla (CO. ozn.
C1 wg PN- EN ISO 14175), jest najtariszg opcjg gazu
ochronnego gazu do spawania w atmosferach
ochronnych. Nalezy jednak liczy¢ sie z potrzebg
bardziej precyzyjnego ustawienia parametréw spawa-
nia, z mniejszg réwnomiernoscig lica spoiny, wyzszym
nadlewem, wigkszym rozpryskiem i z ostrzejszym
przejsciem spoiny do materiatu podstawowego.
Mieszanka gazowa o skiadzie Ar + 8 do 25 % CO,
(M21 wedtug PN- EN ISO 14175) jest najczesciej
uzywanym gazem ochronnym. Jest wprawdzie
drozsza niz CO,, ale zapewnia spokojniejsze
i bardziej miekkie jarzenie si¢ tuku, lepszy wyglad
spoin oraz mniejszy rozprysk metalu podczas spawa-
nia. Zastosowanie mieszanek gazowych polepsza
wiasnosci mechaniczne stopiwa.

Aktywne gazy ochronne do spawania stali
nierdzewnych i wysokostopowych

Do spawania stali nierdzewnych i wysokosto-
powych jest zwykle uzywany argon z zawarto$cig
1-3% O, lub CO, (M13 lub M12 wedtug PN- EN ISO
14175). Uzycie CO, w mieszaninie gazu ochronnego
nie jest zalecane do spawania stali nierdzewnych
o0 bardzo niskiej zawartosci wegla (0,03 %). Do spa-
wania stali o wysokiej zawartosci niklu lub stopu niklu
jest zalecany argon lub mieszanina argon-hel (11 lub
I3 wedtug PN- EN ISO 14175).

Gazy obojetne do spawania
metali niezelaznych

W przypadku spawania aluminium, miedzi i innych
metali niezelaznych jest niedopuszczalne jakiekol-
wiek utlenianie jeziorka lub elektrody topliwej podczas
spawania i dlatego stosuje si¢ tylko argon lub
mieszaning argon-hel (I1, 13 wedtug PN- EN ISO
14175).

Gazy ochronne do spawania metoda TIG
Do recznego spawania metodg TIG jest zalecany
czysty argon (I1). Do zmechanizowanego spawania
tg metodg jest czasami zalecany czysty hel (I3),
w celu zwigkszenia predkosci spawania. Wymagania
dot. gazéw ochronnych do spawania fukowego i ich
oznakowanie zostaty okre$lone w EN 1SO 14175.

Uwaga:

Do niektérych wysokowydajnych metod spawania,
takich jak T..M.E., RAPID ARC, RAPID MELT itp. sa
uzywane i wieloskfadnikowe mieszaniny gazéw.

Niektorzy producenci juz dostarczajg gazy np. I1,
M21 i inne z dodatkiem niewielkiej ilosci NO w celu
zmniejszenia emisji 0zonu.



gsas - Podstawowe zalecenia dotyczace spawania

w osfonie gazéw

Objasnienie skrotow metod spawania

MAG - Metal Active Gas - spawanie w aktywnych
gazach ochronnych (np. CO,, mieszanina Ar/CO:....),
fuk elektryczny jarzy sie pomiedzy materiafem pod-
stawowym i podawanym drutem, ktéry ulega stopie-
niu.

MIG - Metal Inert Gas - spawanie w obojetnych ga-
zach ochronnych (np. Ar, He), tuk elektryczny jarzy
sie pomiedzy materiatem podstawowym i podawa-
nym drutem, ktéry ulega stopieniu.

TIG - Tungsten Inert Gas — spawanie w obojetnych
gazach ochronnych (np. Ar, He), tuk elektryczny jarzy
sie pomiedzy materiatem podstawowym i elektroda
wolframowg; materiat dodatkowy jest podawany
osobno.

Objasnienie oznaczenia drutéw

OK Autrod, OK AristoRod druty do spawania
metodg MIG/MAG

OK Tigrod druty do spawania metoda TIG

Opakowania drutéw litych i pretow

Prety do spawania metodg TIG sg pakowane
w kartonach papierowych lub w okragtych tubusach
0 wadze od 2,5 do 12 kg, w zaleznosci od typu
i Srednicy. Druty do spawania metodg MIG / MAG
sg nawijane precyzyjnie lub standardowo na szpule
typu S 200, B 300 lub BS 300 zgodnie z PN-EN ISO
544, zwykle o wadze od 5 do 18 kg, w zaleznosci
od typu i S$rednicy. Dla stanowisk zmechani-
zowanych i zrobotyzowanych, niektére gatunki
drutéw sg dostgpne w duzych opakowaniach typu
MARATHON PAC™ o wadze 200 kg przy $rednicy
0,8 mm i 250 kg dla pozostatych $rednic, a takze
o wadze 475 kg. Dla wybranych typow i rozmiaréw
drutéw spawalniczych do stali nierdzewnej jest
réwniez dostepny Mini Marathon Pac o wadze 100 kg.
Druty do spawania aluminium i jego stopéw sa
dostepne w opakowaniach Marathon Pac o wadze
141 kg. Dane dot. pakowania dla okreslonego ga-
tunku drutu mozna znalez¢ bezposrednio w odpo-
wiednim katalogu lub w podsumowujacej tabeli
danych na koncu tego rozdziatu. Przeglad oznaczen
i wielkoSci poszczegolnych rodzajow szpul jest
umieszczony w danych ogdinych w rozdziale L.
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g8 - Przeglad norm materialow spawalniczych

do metod MIG/MAG/TIG

D3

PN-EN ISO 14175: 2009

Materiaty dodatkowe do spawania — Gazy i mie-
szaniny gazéw do spawania i proceséw po-
krewnych.

PN-EN 1SO 544: 2011

Materiaty dodatkowe do spawania — Warunki tech-
niczne dostawy spoiw i topnikéw — Typ wyrobu,
wymiary, tolerancje.

PN-EN ISO 14341: 2011

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe i stopiwo do spawania tukowego elektroda
metalowg w osfonie gazu stali niestopowych i drob-
noziarnistych — Klasyfikacja.

PN-EN 1SO 636: 2008

Materiaty dodatkowe do spawania — Prety, druty
i stopiwa do spawania elektrodg wolframowg
w osfonie gazu obojetnego stali niestopowych
i drobnoziarnistych — Klasyfikacja

PN-EN ISO 21952: 2009

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe, druty, prety i stopiwa do spawania
fukowego w ostonie gazu stali odpornych na
petzanie — Klasyfikacja.

PN-EN 1SO 14343: 2010

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe, tasmy elektrodowe, druty i prety do spawa-
nia tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych —
Klasyfikacja.

PN-EN ISO 1071: 2005

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otu-
lone, druty, prety i druty proszkowe do spawania
zeliwa. Klasyfikacja.

PN-EN ISO 18273: 2007

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe, druty i prety do spawania aluminium
i stopéw aluminium — Klasyfikacja.

PN-EN IS0 18274: 2011
Materiaty dodatkowe do spawania — Druty i tasmy
elektrodowe, druty i prety do spawania niklu i sto-
péw niklu — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 24034: 2010

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty i prety
lite do spawania tytanu i stopéw tytanu — Klasy-
fikacja.

PN-EN 1SO 24374: 2009
Materiaty dodatkowe do spawania. Druty lite i prety
do spawania miedzi i stopédw miedzi. Klasyfikacja.

PN-EN 14700: 2008
Materiaty dodatkowe do spawania — Materiaty
dodatkowe do napawania utwardzajgcego.

ASME SFA/AWS A5.18

ANSI/AWS A5.18/A5.18M:2005

Specification for Carbon Steel Electrodes and Rods
for Gas Shielded Arc Welding

ANSI/AWS A5.28/A5.28M:2005
Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and Rods
for Gas Shielded Arc Welding

ANSI/AWS A5.9/A5.9M:2006
Specification for Bare Stainless Steel Welding
Electrodes and Rods, 2nd Printing

ANSI/AWS A5.10/A5.10M:1999 (R2007)
Specification for Bare Aluminum and Aluminum
Alloy Welding Electrodes and Rods

ANSI/AWS A5.7/A5.7M-2007
Specification for Copper and Copper-Alloy Bare
Welding Rods and Electrodes

ANSI/AWS A5.14/A5.14M:2009
Specification for Nickel and Nickel-Alloy Bare
Welding Electrodes and Rods-Includes Errata (2010)



f5e. Lista drutow litych i pretéw do spawania
w osfonie gazéw

Druty lite do spawania stali niestopowych

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK AristoRod 12.50 G 42 4 M21 3Si1 / G 38 2 C1 3Si ER70S-6 D8
OK Autrod 12.51 G 42 3 M21 3Si1 / G 38 2 C1 3Sit ER70S-6 D9
OK AristoRod 12.57 G 383 M212Si/ G 352 C12Si ER70S-3 D10
OK Autrod 12.58 G 383 M212Si/G352C12Si ER70S-6 D11
OK AristoRod 12.63 G 46 4 M21 4Si1 / G 42 2 C1 4Sil ER70S-6 D12
OK Autrod 12.64 G 46 3 M21 4Si1 / G 42 2 C1 4Si ER70S-6 D13
Weld G3Si1 G 42 3 M21 3Si1 / G 38 2 C1 3Sit D14
Prety do spawania stali niestopowych
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 12.60 W 38 3 W2Si ER70S-3 D15
OK Tigrod 12.61 W 42 3 W3Sit ER70S-6 D16
OK Tigrod 12.64 W 46 3 W4Sit ER70S-6 D17
Druty lite do spawania stali niskostopowych
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK AristoRod 13.26 G420 C1Z3NitCu/ G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu ER80S-G D18
OK AristoRod 55 G 55 4 M Mn3NiCrMo ER100S-G D19
OK AristoRod 69 G 69 4 M Mn3Ni1CrMo ER110S-G D20
OK AristoRod 79 G 79 4 M Mn4Ni2CrMo ER110S-G D21
OK AristoRod 89 G89 4 M Mn4Ni2CrMo ER120S-G D22
OK Autrod 13.23 s ER80S-Ni D23
OK Autrod 13.25 - ER100S-G D24
OK Autrod 13.28 G 46 5 M21 2Ni2 ER80S-Ni2 D25
Prety do spawania stali niskostopowych
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 55 W 55 4 Mn3NiCrMo ER100S-G D26
OK Tigrod 13.23 s ER80S-Nit D27
OK Tigrod 13.26 - ER80S-G D28
OK Tigrod 13.28 W 46 5 W2Ni2 ER80S-Ni2 D29
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f5e. Lista drutow litych i pretéw do spawania
w osfonie gazéw

Druty lite do spawania stali odpornych na pefzanie

D5

(energetycznych)

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK AristoRod 13.08 G 50 4 M21 4Mo / G 46 0 C1 4Mo ER80S-D2 D30
OK AristoRod 13.09 G 380 C12Mo /G 46 2 M21 2Mo ER80S-G D31
OK AristoRod 13.12 G CrMo1Si/W CrMo1Si ER80S-G D32
OK AristoRod 13.16 G 55A 1CM ER80S-B2 D33
OK Autrod 13.16 G 55A 1CM ER80S-B2 D34
OK Autrod 13.17 G 62A 2C1M ER90S-B3 D35
OK AristoRod 13.22 W CrMo2Si ER90S-G D36
Prety do spawania stali odpornych na peizanie
(energetycznych)
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 13.08 W 55 3 W4M31 ER80S-D2 D37
OK Tigrod 13.09 W 46 2 W2Mo ER80S-G D38
OKTigrod 13.12 W CrMo1Si ER80S-G D39
OK Tigrod 13.16 W551CM ER80S-B2 D40
OK Tigrod 13.17 W 62 2C1M ER90S-B3 D41
OK Tigrod 13.22 W CrMo2Si ER90S-G D42
OK Tigrod 13.32 W CrMo5Si ER80S-B6 D43
OK Tigrod 13.38 W CrMo91 ER90S-B6 D44

Druty lite do spawania stali nierdzewnych i wysokostopowych

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 308H G199H ER308H D45
OK Autrod 308LSi G 19 9 LSi ER308LSi D46
OK Autrod 309L G2312L ER309L D47
OK Autrod 309LSi G 23 12 LSi ER309LSi D48
OK Autrod 310 G 2520 ER310 D49
OK Autrod 312 G299 ER 312 D50
OK Autrod 316LSi G 19123 LSi ER316LSi D51
OK Autrod 318Si G 19 12 3 NbSi (ER318Si) D52
OK Autrod 347Si G 19 9 NbSi ER347Si D53
OK Autrod 385 G 20255 CuL ER385 D54
OK Autrod 410NiMo G134 (ER410NiMo) D55
OK Autrod 430LNb G 18 LNb (ER430LNb) D56
OK Autrod 430Ti GZ17Ti (ER430Ti) D57
OK Autrod 2209 G229 3NL ER2209 D58
OK Autrod 2509 G2597NL ER2594 D59
OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn (ER307) D60




f5e. Lista drutow litych i pretéw do spawania

w osfonie gazéw

Prety do spawania stali nierdzewnych i wysokostopowych

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 308L W199 L ER308L D61
OK Tigrod 308LSi W 19 9 LSi ER308LSi D62
OK Tigrod 308H W199H ER308H D63
OK Tigrod 309L W2312 L ER309L D64
OK Tigrod 309LSi W 23 12 LSi ER309LSi D65
OK Tigrod 310 W 25 20 ER310 D66
OK Tigrod 312 W29 9 ER312 D67
OK Tigrod 316H W19 123 H ER316H D68
OK Tigrod 316L W19123L ER316L D69
OK Tigrod 316LSi W 19 12 3 LSi ER316LSi D70
OK Tigrod 318Si W 19 12 3 NbSi (ER318Si) D71
OK Tigrod 347Si W 19 9 Nb Si ER347Si D72
OK Tigrod 385 W 20 25 5 CuL ER385 D73
OK Tigrod 410NiMo Wi34 (ER410NiMo) D74
OK Tigrod 2209 W 229 3 NL ER2209 D75
OK Tigrod 2509 W 2597 NL ER2594 D76
OK Tigrod 16.95 W 18 8 Mn (ER307) D77

Druty lite do napawania i regeneracji

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 13.89 (S Z Fe2) - D78
OK Autrod 13.90 SZFe2 - D79
OK Autrod 13.91 S Fe8 - D80

Druty do spawania aluminium i jego stopow

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 1070 S Al 1070 ( Al99,7) (ER1070) D81
OK Autrod 1450 S Al 1450 (Al 99,5Ti) (ER1450) D82
OK Autrod 4043 S Al 4043 /S Al 4043 A (AISi5) ER4043 D83
OK Autrod 4047 S Al 4047 (AISi12)/S A 4047 ER4047 D84
OK Autrod 5087 S Al 5087 (S Al 5356 (AIMg5CTr(A)) (ER5087) D85
OK Autrod 5183 S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A)) ER5183 D86
OK Autrod 5356 S A 5356 /S Al 5356_(AIMg5Cr(A)) ER5356 D87
OK Autrod 5754 S Al 5754 (AIMg3) (ER5754) D88
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w osfonie gazéw

f5e. Lista drutow litych i pretéw do spawania

D7

Prety do spawania aluminium i jego stopow

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 1070 S Al 1070 (AI99,7) (ER1070) D89
OK Tigrod 1450 S AL 1450 (AI99,5Ti) (ER1450) D90
OK Tigrod 4043 S Al 4043 (AISi5) R4043 D91
OK Tigrod 4047 S Al 4047 (AISi12) R4047 D92
OK Tigrod 5087 S Al 5087 (AlMg4,5MnZr) (ER5087) D93
OK Tigrod 5183 S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A)) R5183 D94
OK Tigrod 5356 S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) R5356 D95
OK Tigrod 5754 S Al 5754 (AIMg3) (ER5754) D96
Druty do spawania miedzi i jej stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 19.12 S Cu 1898 (CuSn1) ERCu D97
OK Autrod 19.30 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ERCuSI-A D98
OK Autrod 19.40 S Cu 6100 (CuAl8) ERCUAI-A1 D99
OK Autrod 19.49 S Cu 7158 (CuNi30) ERCuNi D100
Prety do spawania miedzi i jej stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 19.20 S Cu5180 (CuSn6P) - D101
Prety do spawania tytanu i jego stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OKTigrod 19.72 - ERTI-2 D102
Druty do spawania niklu i jego stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 19.82 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 D103
OK Autrod 19.85 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 D104
OK Autrod 19.93 S Ni 4060 (NiCu30MnTi) ERNiCu-7 D105
Prety do spawania niklu i jego stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 19.82 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 D106
OK Tigrod 19.85 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 D107
OK Tigrod 19.93 S Ni 4060 ERNiCu-7 D108




SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6

[}
£5 OK AristoRod 12.50 :isovura csi
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, bez pokrycia
miedziowego, przeznaczony do spawania stali niesto-
powych i drobnoziarnistych. Wykazuje zwigkszong stabil-
no$¢ fuku przy duzych natezeniach pradu oraz zmniej-
szong emisjg pyféw metalicznych, zwlaszcza miedzi
w prownaniu z drutami pomiedziowanymi. Zalecany do
spawania wysokowydajnego i zrobotyzowanego, w tym
metody SAT™. OK AristoRod dzieki specjalnej obrobce
powierzchni zapewnia mate zuzycie koricdwek pradowych.

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 382 C13Si1

EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Sit

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn
Materiat spawany: 010 0.90 150
P 235/S 235 do P 420/S 420 i inne ’ ’ '
D . Pozycje spawania:
opuszczenia:
CE EN 13479 EEEE
ABS 3YSA
BV SA3YM
DB 42.039.29
DNV ln'yms
GL 3YS
LR 3S, 3YS
TOV 10052
CWB, RS
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz R ReL (Rpo,2) As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -29 | -40
EN TZ0 M21 560 470 26 130 | 90 | 70 60
EN TZA1 M21 495 370 28 120 | 90
EN TZ0 C1 540 440 25 110 | 70
AWS TZ0 C1 >480 (>400) >22 >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h.
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-10,0 08- 25
1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0- 55
1,2 120 - 380 18-35 97 18 25-15,0 1,3- 8,0
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-15,0 2,1-114

D8



SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6

D9

£ OK Autrod 12.51 T T
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, miedzio-
wany, przeznaczony do spawania metodg MIG/ MAG
stali niskoweglowych konstrukcyjnych oraz drobnoziar-
nistych stali weglowo-manganowych. Pozwala na
stosowanie zaréwno wysokich natezen pradu przy tuku
natryskowym, jak i niskich przy zwarciowym prze-
noszeniu metalu.

Materiat spawany:

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 382 C13Si1

EN ISO 14341-A: G 42 3 M21 3Sit
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

P 235/S 235 do P 420/S 420 c Si Mn
. 0,09 0,90 1,50
Dopuszczenia:
XII;S ;’(\‘Sfug Pozycje spawania:
BV SASM o ST
DB 42.039.06
DNV l'yms
GL 3YS
LR 3S,3YS
TOV 00899
PRS, RS
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL (Rpo2) |As/(As KV (J)°C
badan MPa MPa % |+20 | -20 | -30 | -29
EN TZ0 M21 560 470 26 [130 | 90 | 70
EN TZ1 M21 495 370 28 [120 | 90
EN TZ2 M21 455 310 32 [100 | 75
EN TZ0 C1 540 450 25 [110 | 70
AWS TZ0 C1 >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h, TZ 2 - po normalizacji 920°C/0,5h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,6 30 - 100 15-20 95 12 55-13,0 0,7-1,7
0,8 60 - 200 18 - 24 95 14 3,2-13,0 0,8-3,0
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-5,6
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-12,0 21-114




EN ISO 14341-A: G2Si

L}
% : o K ArISto ROd 1 2!57 SFA/AWS A5.18: ER70S-3
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy bez pokrycia miedziowego o zmniej-
szonej zawarto$ci sktadnikow odtleniajacych Si - Mn,
przeznaczony do spawania niskoweglowych stali kon-
strukcyjnych oraz drobnoziarnistych stali weglowo-
manganowych. Zalecany do spawania wysokowyda-
jnego i zrobotyzowanego.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 42.039.10
TOV 10615

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A: G 38 3 M21 2Si
EN ISO 14341-A: G 352 C12Si
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn
0,1 0,5 0,8

Pozycje spawania:

LEHIRIET

Warunki Stan Gaz Rm Ret (Rpo2) As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30
EN TZ0 M21 BB 420 26 140 [ 110 | 90
EN TZ0 C1 485 385 25 115 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
12 | 100-320 | 16-32 | 95 | 20 | 18-120 | 13-75
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SFA/AWS A 5.18: ER 70S-3

D11

£ OK Autrod 12.58 it e
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy 0 zmniejszonej zawartosci sktadnikow
odtleniajgcych Si- Mn przeznaczony do spawania
niskoweglowych stali konstrukcyjnych oraz drobnoziar-
nistych stali weglowo-manganowych. Zalecany do ele-
mentéw aluminiowanych lub ocynkowanych oraz do kon-
strukcji zabezpieczanych takimi powfokami po spawaniu.

Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 355/S 355 i inne

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A: G 352 C12Si
EN ISO 14341-A: G 38 3 M21 2Si
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn
DOpUSZcZenIa: 0,10 0,65 1,10
ABS 3YSA
(B:\é EQ ?;2"79 Pozycje spawania:

DB 4203017 o ST
GL 3YS
LR 3YS, 3YM
TOV 07653
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -18
EN TZ0 M21 515 420 26 140 | 110 | 90
EN TZ0 C1 485 375 25 125 | 90
AWS TZ0 (03] >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
0,6 30 - 100 15-20 95 12 55-13,0 0,7-17
0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-10,0 0,8-3,0
1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18-35 97 18 2,3-12,0 1,6-87




SFA/AWS A 5.18:ER 70S-6

[}
£5 OK AristoRod 12.63 :\isovura case
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, bez pokrycia
miedziowego, przeznaczony do spawania metodg MAG
stali niskoweglowych i niskostopowych. Zwigkszona
zawarto$¢ sktadnikow Si - Mn w poréwnaniu z OK 12.51,
zapewnia wyzszg wytrzymato$¢ stopiwa i odpornosé
na zanieczyszczenia powierzchni spawanych elemen-
tow. Wykazuje zwiekszong stabilnos¢ tuku przy duzych
natezeniach pradu oraz zmniejszong emisje pytow me-
talicznych, zwlaszcza miedzi. Zalecany do spawania

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 4Si1

EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 4Si1
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

wysokowydajnego i zrobotyzowanego. c Si Mn
0,10 1,00 1,70 D
Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 460/S 460 i inne Pozycie spawania:
Dopuszczenia: o ST
ABS 3YSA
BV SA3YM
CE EN 13479
DB 42.039.30
DNV nyms
GL 3YS
LR 3S, 3YS
TOV 10051
CwB
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Ret (Rpoy2) As(Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % | +20] -20 | -30 | -29 | -40
EN TZ0 M21 595 525 26 | 130 90 | 70 60
EN TZ A M21 385 520 28 | 120 | 90
EN TZ0 Ci1 570 475 25 | 110| 70
AWS TZ0 C1 >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 650°C/15h.
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 185 18 - 24 95 14 3,2-10,0 0,8-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-5,5
1,2 120 - 380 18 - 35 97 18 2,3-15,0 1,2-8,0
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SFA/AWS A 5.18:ER 70S-6
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£ OK Autrod 12.64 T e A
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, miedzio-
wany, przeznaczony do spawania metodg MIG/ MAG
stali niskoweglowych i niskostopowych. Zwigkszona
zawartosci sktadnikéw Si - Mn w poréwnaniu z OK
12.51, zapewnia wyzszg wytrzymato$¢ stopiwa
i odporno$¢ na zanieczyszczenia powierzchni spa-
wanych elementdéw.

Materiat spawany:

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 4Si1

EN ISO 14341-A: G 46 3 M21 4Sit

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

P 235/S 235 do P 460/S 460 i inne c Si Mn
. 0,10 1,00 1,70
Dopuszczenia:
g\?s g:;?\M Pozycje spawania:
DB 4208911 ST
CE EN 13479
DNV l'yms
GL 3YS
LR 33YS
RS 3YMS
TOV 04294
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Ret (Rpo2) | As(As) KV (J)i°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -29
EN TZ0 M21 595 525 26 130 | >90 | 70
EN TZ1 M21 520 385 28 120 | 90
EN TZ2 M21 465 320 32 100 | 75
EN TZ0 C1 570 475 25 110 | 70
AWS TZ0 (03] >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h, TZ 2 - po normalizacji 920°C/0,5h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 185 18 - 24 95 14 3,2-10,0 0,8-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 35 97 18 2,3-15,0 1,2-8,0
1,6 120 - 380 18 - 35 98 20 2,3-15,0 1,2-8,0




SFA/AWS A 5.18:  ER 70S-6
ESAB weld G3$I1 EN ISO 14341A: G3Sit
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut pomiedziowany, przeznaczony do fgczenia weg- M21, C1
lowych stali konstrukcyjnych niestopowych i niskosto-
powych. Specyfikacja skfadu chemicznego ma szersza Klasyfikacja stopiwa:
tolerancje niz inne, podobne pomiedziowane druty EN ISO 14341-A: G 382 C13Sit
marki ESAB. Wtasnosci spawalnicze odpowiadajg po- EN ISO 14341-A: G 42 3 M21 3Si1
pularnej klasie tego typu produktow.
Prad spawania:
Materiat spawany:
P/S 235 do P/S 420 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Cc Si Mn
Dopuszczenia: 0,11 0,85 1,40 D
CE EN 13479
Pozycje spawania:
LEHIEI-T
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL A4 (As) z KV (J)/°C
badan MPa MPa % % +20 | -20 | -30
EN TZ0 M21 560 470 26 68 130 | 90 | 70
EN TZ0 C1 540 440 25 70 110 | 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18-24 14 3,2-13,0 08- 3,0
1,0 80 - 300 18- 32 14 2,7-15,0 1,0- 56
1,2 120 - 380 18 - 34 18 2,7-15,0 1,3- 8,0
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£ OK Tigrod 12.60

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-3

D15

ENISO 636-A: W2Si
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Prety do spawania metodg TIG zwykiych stali kon- I
strukcyjnych, drobnoziarnistych stali weglowo-man-
ganowych, stali okretowych i kottowych. Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 636-A: W 38 3 W2Si
Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 355/S 355 i inne Prad spawania: =0
Dopuszczenia: Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
TOV 11141 c si Mn
BV 3YM 0,10 0,60 1,20
DNV Ny (1)
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Ret (Rpoy2) As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % -18 | -30
EN TZ0 11 515 420 26 90
AWS TZ0 11 >480 (>400) (>22) >27

TZ 0 - po spawaniu



£ OK Tigrod 12.61

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
ENISO 636-A:  W3Sit

Opis:

Prety do spawania metodg TIG zwykiych stali kon-
strukcyjnych, drobnoziarnistych stali weglowo-man-

ganowych, stali okretowych i kottowych.

Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 420/S 420 i inne

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A: W 42 3 W3Si1
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

CE EN 13479 c Si Mn
TOV 09124 ’ ’ '
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 29 | -30
EN TZ0 11 560 470 26 70
AWS TZ0 11 >480 >400 (>22) >27

TZ 0 - po spawaniu

D16



£ OK Tigrod 12.64

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6

D17

ENISO 636-A:  W4Sii
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo 0 zwigkszonej zawartosci skfadnikéw Si - Mn I
w poréwnaniu z OK 12.61, zapewniajgce wyzszg wy-
trzymato$¢ stopiwa i odporno$¢ na zanieczyszczenia Klasyfikacja stopiwa:
powierzchni spawanych elementdéw. EN ISO 636-A: W 46 3 W4Si1
Materiat spawany: Prad spawania:
P 235/S 235 do P 460/S 460 i inne
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Dopuszczenia: c Si Mn
ABS &Y 0,10 1,00 1,70
BV 3YM
CE EN 13479
DNV YM (I1)
GL 3Y
LR 33Y
TUV 05260
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn ReL As(Aq) KV (J)°C
badan MPa MPa % 29 | -30
EN TZ0 il 595 525 26 70
AWS TZ0 I >480 >400 (>22) >27

TZ 0 - po spawaniu



SFA/AWS A 5.28: ER80S-G

[}
£5 OK AristoRod 13.26 = aia oo
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do spawania stali
odpornych na korozje atmosferyczng typu COR-TEN,
Patinax itp. Odpowiedni takze do stali o podwyzszonej
wytrzymato$ci, pracujgcych w niskich temperaturach.

Materiat spawany:
S 235 J2W do S 355 J2G1W i inne

Dopuszczenia:
CE EN 13479

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G420 C1Z3NitCu

EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Ni Cu
DB 42.039.32 009 08 140 085 040
DNV I'YMS (M21), 11 YMS(C1)
Pozycje spawania:
A
we L HIEIET
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % | +20 | -20 | -40 | -60
aws | Tzo | M2t | 625 | 540 | 26 |140| 110 87 | 50
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Wolny wylot Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 27-12,4 1,5-6,6
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SFA/AWS A 5.28: ER100 S-G

D19

% : OK AflStOROd 55 EN ISO 16834-A: G Mn3NiCrMo
(OK AristoRod 13.13)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do stali wysokowytrzy-
matych o min. granicy plastycznosci do 550 MPa.
Zalecany w przypadku wymaganej bardzo dobrej
udarnosci w niskich temperaturach.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

M21

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 16834-A: G 55 4 M Mn3NiCrMo

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

0,10 0,70 1,40 0,60 0,60 0,20

Pozycje spawania:

i 2 Sl (S

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 |-20]|-30 | -40 | -50 | -60
EN TZ0 M21 770 690 20 | 80 | 75 | 65 | 60 | 50 | 50
EN TZA M21 750 660 24 60 50 35
EN TZ2 M21 750 660 24 | 95 | 70 | 55 40

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 570°C/1 h, TZ 2 - po O.C. 620°C/1 h

Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 12 2,0-10,8 0,4-2,6
1,0 80 - 280 18-28 15 2,7-14,7 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-12,4 1,5-6,6
1,6 225 - 480 26-38 22 35-12,2 3,3-11,6

* - poprzednia nazwa produktu




SFA/AWS A 5.28: ER 110S-G

% : OK Ar|St0R0d 69 EN ISO 16834-A: GMn3NiiCrMo
(OK AristoRod 13.29)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Niskostopowy drut bez pokrycia miedziowego do stali
wysokowytrzymatych o min. granicy plastyczno$ci do
690 MPa. Zalecany w przypadku wymaganej dobrej
udarnosci w niskich temperaturach.

Materiat spawany:
S 420 do S 690 i inne

Dopuszczenia:

M21

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 16834-A: G 69 4 M Mn3Ni1CrMo

=)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo )

CE EN 13479 008 060 160 030 140 025 0,07
DB 42.039.33 D
TUv 11837 Pozycje spawania:
A
e 2 HIHIET
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | 20 | -30
EN TZ0 M21 800 730 19 100 | 70 | 60
EN TZ1 M21 750 690 20 130 | 60 | 60
EN TZ2 M21 640 350 26 100 | 50 | 50
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h,
TZ 2 - po normalizacji 920°C/0,5h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ({)) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-12,4 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 22 3,1- 81 3,3-11,6

* - poprzednia nazwa produktu
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SFA/AWS A 5.28: ER 120S-G

L}
% : OK Ar|StOR0d 79 EN ISO 16834-A: G Mn4Ni2CrMo
(OK AristoRod 13.31)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do stali wysokowytrzy-
matych, ulepszanych cieplnie oraz drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych o min. granicy plastycznosci do
790 MPa.

Materiat spawany:
S 620 do S 790 i inne

M21

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 16834-A: G 79 4 M Mn4Ni2CrMo

=)

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Dopuszczenia: c Si Mn Cr Ni Mo
. 010 075 1,85 035 205 055
Pozycje spawania:
Z
R ZHHIET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 | -20 | -30
EN | Tz0 | M2 90 | 80 | 18 | 706050
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18- 28 15 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 1,5-6,6

* - poprzednia nazwa produktu
D21 pop p



A - SFA/AWS A5.28: ER 120S-G
£F OK AristoRod 89 ENISO 16834:  GMnaNi2CrMo
Opis: Gaz ochronny (EN I1SO 14175):

Nowy gatunek drutu bez pokrycia miedziowego do stali
wysokowytrzymatych, ulepszanych ciepinie oraz drob-
noziarnistych stali konstrukcyjnych o min. granicy plas-
tycznosci do 890 MPa.

Materiat spawany:
S 890, Weldox 890, XABO 90 i Domex 960

Dopuszczenia:

M21

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 16834-A: G 89 4 M Mn4Ni2CrMo

=)

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

© Si Mn Cr Ni Mo
CE EN 13479 010 080 190 030 210 065
DB 42.039.37 D
'(FE(IJ_V :'1(89;3 Pozycje spawania:
i LEHEET
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm R. As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
ENISO | T2 | M2t | 1000 | 920 | 18 | 60

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Wolny wylot Przeptyw Predkosé Wydajnos¢é
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40 - 170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 0,4-2,6
1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 27-12,4 1,5-6,6
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SFA/AWS A5.28: ER80S-Nit

D23

Z OK Autrod 13.23
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Miedziowany drut do spawania stali drobnoziar-
nistych, przeznaczonych do pracy w obnizonych tem-
peraturach (do -50 °C). Stosowany do spawania rur,
zbiornikéw oraz w budownictwie przybrzeznym.

Dopuszczenia:
BV SA4Y40M

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
0,09 0,60 1,00 <0,15 0,90

Mo
0,30

Pozycje spawania:

i) V4 ol (] Sinn

Warunki Stan Gaz Rm Rpoz A, KV (J)I°C
badan MPa MPa % | 0 | -20 | -46 | -60
aws | TZo | M2t 560 480 | 30 [150 [ 130 | 70 | 20
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18-28 16 2,7-15,0 1,0-53
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-12,4 1,5-6,6



SFA/AWS A 5.28: ER 100S-G

Z OK Autrod 13.25
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Pomiedziowany niskostopowy drut elektrodowy, prze-
znaczony do spawania stali o duzej wytrzymatosci na
rozcigganie oraz stali drobnoziarnistych, uzywanych
w konstrukcjach, takich jak mosty, konstrukcje morskie
czy dzwigi. Spoiwo cechujg dobre wiasnosci udarnos-
ciowe w temperaturze do -60°C.

M21, C1

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Ni Mo Ti

. 0,08 065 18 1,00 040 0,15
Dopuszczenia:
. Pozycje spawania:
|
LLEIFET D
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -60
AWS TZ0 M21 700 620 20 130 | 90 | 70
AWS TZ1 M21 700 640 24 140 [ 110 | 70
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 1,5- 6,6
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SFA/AWS A 5.28: ER80S-Ni 2

D25

£ OK Autrod 13.28 T o
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut niskostopowy do stali pracujgcych w obnizonych
temperaturach (do -60°C). Zapewnia bardzo wysoka
jakos¢ stopiwa. Stosowany do spawania rur, zbior-
nikow oraz w budownictwie przybrzeznym.

Materiat spawany:
P 460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3,

15MnNi6, 12Ni14 i inne

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 46 5 M21 2Ni2

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Ni
Dopuszezenia: 0,10 0,60 110 2,40
TUV 06852 (RG)

DNV VYMS(M21) Pozycje spawania:
i 7 Sl s
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo.2 As(Asg) KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 | -40 | -60 | -29
EN TZ0 M21 630 540 28 | 130 | 100 | 60 -
AWS TZA M13 630 540 (29) | 162 131 | 168
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1 h.
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04-26
1,0 80 - 280 18- 28 15 15 2,7 -14,7 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 27-124 1,5-6,6




£ OK Tigrod 55

(OK Tigrod 13.13)*

SFA/AWS A 5.28: ER 100S-G
EN ISO 18634-A: W 55 4 Mn3NiCrMo

Opis:

Spoiwo niskostopowe do spawania metodg TIG stali
0 wysokiej wytrzymatosci o min. granicy plastycznosci
do 550 MPa. Zalecane w przypadku wymaganej bar-
dzo dobrej udarnosci w niskich temperaturach.

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 16834-A: W 55 4 Mn3NiCrMo

Prad spawania: =0

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo
0,10 0,70 1,40 060 060 0,25
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As(As) KV (J)I°C
badan °C MPa MPa % 0 | -20 | -40 | -46
EN TZO I +20 750 585 27 150 | 85 | 69
EN TZA1 I +20 640 550 27 190 | 160 | 120
EN TZA1 I +450 530 435 25
AWS TZ0 I +20 710 570 (24) 152

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1h.

* - poprzednia nazwa produktu
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£ OK Tigrod 13.23

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-Nit

D27

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali drobnoziar-
nistych, przeznaczonych do pracy w obnizonych tem-
peraturach (do -50 °C). Stosowane do spawania rur,
zbiornikéw oraz w budownictwie przybrzeznym.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Dopuszczenia: c Si Mn Ni Mo Vv
DNV VY 40M 008 060 100 090 0250 0,03
Typowe wiasnoséci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ‘ Rim ‘ Rocz A KV (J)rC
badan MPa MPa % 1] | -20 | -46 | -60
AWS | TZ0 | 11 600 | 500 | 25 |230 | 200 | 140 | 90

TZ 0 - po spawaniu



£ OK Tigrod 13.26

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych
na korozje atmosferyczng typu COR-TEN, Patinax itp.
Odpowiednie takze do stali o podwyzszonej wytrzy-
matosci, pracujacych w niskich temperaturach.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Materiat spawany: c Si Mn Ni Cu
Dopuszczenia:
DNV VYM
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % | +20 | -20 | -40 | -60
AWS TZ0 I 580 480 30 (110 | 70| 60
AWS TZA1 11 545 430 32 (230 | 210 | 170 | 160

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 650°C/2h.
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£ OK Tigrod 13.28

SFA/AWS A 5.28:ER 80S-Ni2
ENISO 636-A: W2Ni 2

D29

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali pracujacych
w obnizonych temperaturach (do -60°C). Zapewnia
bardzo wysokga jako$¢ stopiwa. Stosowane do spawa-
nia rur, zbiornikbw oraz w budownictwie przy-
brzeznym.

Materiat spawany:
P460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6,

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A: W 46 5 W2Ni2
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

12Ni14 i inne c Si Mn Ni
. 0,09 0,60 1,10 2.40
Dopuszczenia:
TOV 06243
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -60
aws | Tzt | n | e | 540 | 30  [200]180 150

TZ 1 - po O.C. 620°C/15h.



SFA/AWS A 5.28: ER 80S-D2

[}
£Z OK AristoRod 13.08 =< oo
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do spawania stali
odpornych na pefzanie typu 0,5% Mo, w konstruk-
cjach kottow i rurociggéw pracujgcych w temperaturze
do 500°C, wykonywanych zgodnie z przepisami
ASME. Moze by¢ takze stosowane do stali o pod-

wyzszonej wytrzymafosci.

Materiat spawany:

ASTM A106 Gr. B, C; A210 Gr. A1, C; A516 Gr. 70

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 46 0 C1 4Mo

EN ISO 14341-A: G 50 4 M21 4Mo
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Mo
Dopuszezenla: 0,10 0,65 190 0,50
CwB

Pozycje spawania:
Z
o ST
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As(As) KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40
EN TZ0 M21 685 590 24 140 | 100 | 80
AWS TZ0 C1 645 540 (25) 90 >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04-26
1,0 90 - 300 18- 28 15 14 2,7-14,7 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-124 1,5-6,6
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SFA/AWS A 5.28:ER 80S-G

D31

[}
£Z5 OK AristoRod 13.09 = enrcome
EN ISO 21952-A: GMoSi
EN ISO 21952-B: G52M 1M3
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do spawania stali
odpornych na pefzanie typu 0,5% Mo, w konstruk-
cjach kottéw i rurociggdw pracujacych w tempera-
turze do 500°C. Moze by¢ takze stosowany do stali
0 podwyzszonej wytrzymatosci.

Materiat spawany:
P 235 - P 460, 16Mo3, G20Mo5 i inne

Dopuszczenia:

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 380C12Mo

ENISO 14341-A: G 46 2 M21 2Mo
EN ISO 636-A: W 46 2 W2 Mo (spoiwo do TIG)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

CE EN 13479 c Si Mn Mo
DB 42.039.31 0,10 0,60 1,10 0,50
DNV 'YMS (M21)
TOv 10088 Pozycje spawania:
2
LEEIFET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. HE Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % |+20 | 0 | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 610 515 26 | 117 100 | 57
EN TZ0 M21 +450 570 425 20
EN TZA1 M21 +20 545 430 26 [ 150 [ 130 | 95| 90
EN TZA1 M21 +450 490 370 23
EN TZ 2 M21 +20 460 290 34 | 130 | 95| 65| 35
EN TZ 2 M21 +450 470 220 25
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h, TZ 2 - po normalizacji 940°C/0,5h.
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04- 2,6
1,0 80 - 280 18- 28 15 14 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-12,4 15- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 12 30 3,1- 81 3,3-11,6




SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
£E OK AristoRod 13.12 =enn comns

GOST 2246: 08X CM A

ENISO 21952-B: G55 M 1CM3

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio- M21, C1

wego do spawania stali odpornych na petzanie typu Klasvikacia stopiwa
o 0, 1 A i 1 A :
1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kottéw i rurociggéw ‘V—I—LEN 150 21952-A G CrMof1Si

pracujgcych w temperaturze do 450°C oraz nisko- EN 1SO 21959-A W CrMo1Si (spoiwo do TIG)
stopowych stali o podwyzszonej wytrzymatosci. EN ISO 21952-B G 55M 1CM3
. . EN ISO 21952-B W 55 1CM3 (spoiwo do TIG)
Materiat spawany: - SFAIAWS A5.28  ERB0S-G
13CrMo 4-5, G17CrMo5-5 25CrMo4 i inne GOST 2246 08X CM A
Dopuszczenia: Prad spawania:
Tov 10089 Typowy skitad chemiczny spoiwa (%): D
C Si Mn Cr Mo

0,10 0,60 1,00 1,10 0,50

Pozycje spawania:

LI

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)°C (~HB)
badan °C MPa MPa % |+20| 0 | -20
EN TZ0 M21 +20 785 670 18 | 40| 30 | 25 | 270
EN TZ0 M21 +450 760 605 15
EN TZA1 M21 +20 580 450 24 | 80 | 40 | 30 | 190
EN TZA1 M21 +450 500 390 17
EN TZ2 M21 +20 460 320 35 | 115 | 60 | 30 | 140
EN TZ2 M21 +450 410 210 25

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 700°C/0,5 h, TZ 2 - stan po O.C. 940°C + 730°C/15h.

Parametry technologiczne:

gd Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04- 26
1,0 80 - 280 18-28 15 15 2,7-147 10- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-12/4 15- 6,6
1,6 225 - 480 26-38 30 20 3,1- 81 33-116
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EN ISO 21952-B: G 55A 1CM

D33

% : OK AriStOROd 1 3-1 6 SFA/AWS A5.28: ER80S-B2
Opis: Typ stopu: 1,3Cr- 0,5Mo

Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio-
wego do spawania stali odpornych na petzanie typu
1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kotfow i rurociagow
wymagajacych stopiwa o duzej czystosci metalur-
giczne;j.

Materiat spawany:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M21, C1

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

SA 387 Gr. 11, 335 Gr. P 11, 13CrMo4-5 i inne c Si Mn Cr Mo
. 0,10 0,50 0,40 1,30 0,50
Dopuszczenia:
" Pozycje spawania:
e 2 =HIET
Wskaznik X: < 15
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
I:‘pO.Z Rm A5
(MPa) (MPa) (%)
520 | 620 | 24
TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajgcym 620°C / 1h
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 | 100-320 | 16-32 | | 20 | 18-120 | 13-75



o SFA/AWS A 5.28: ER80S-B2
£ OK Autrod 13.16 S 180 21050, G SoA 1 o

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut chromowo-molibdenowy, miedziowany, do M21, C1

spawania stali odpornych na petzanie typu 1% Cr,

0,5% Mo w konstrukcjach kottow i rurociggéw wyma- Prad spawania:

gajacych stopiwa o duzej czystosci metalurgiczne;j,

wykonywanych wg przepiséw ASME. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Cr Mo
Materiat spawany: , 0,10 060 060 135 050
ASTM A213, Gr. T12 lub A335 Gr. P 11 i P12,
13CrMo4-5 i inne Wskaznik X: < 15
Dopuszczenia: Pozycje spawania: D

MA] ) )
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
AWS TZA1 M21 >550 >470 >19

TZ1-po 0O.C.620°C/1 h

Parametry technologiczne:

@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18-28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-124 15- 6,6
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SFA/AWS A 5.28: ER90S-B3
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£ OK Autrod 13.17 S hoer T
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut chromowo-molibdenowy do spawania stali
odpornych na pefzanie typu 2,25% Cr, 1% Mo w kon-
strukcjach kottéw i rurociggébw wymagajacych stopiwa
o0 duzej czystosci metalurgicznej, wykonywanych wg
przepisow ASME.

Materiat spawany:
ASTM A213 Gr. T22 lub A335 Gr. P22 10CrMo9-10

i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

M21
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Mo
0,10 0,60 0,60 2,50 1,00

Wskaznik X: < 15

Pozycje spawania:

4l

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
AWS | TZA | M21 720 | 590 | 22

TZ 1 -po O.C.690°C/1h



S H SFA/AWS A 5.28: ER 90S-G
£Z% OK AristoRod 13.22 oo coes
ENISO 21592-B: G 62 M 2C1M3
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio- M21, C1
wego do spawania stali odpornych na petzanie typu
2,5% Cr, 1% Mo w konstrukcjach kotfow i rurociggow Klasyfikacja stopiwa:
pracujgcych w temperaturze do 600°C oraz nisko- EN ISO 21952-A: G CrMo2Si
stopowych stali o podwyzszonej wytrzymatosci. EN ISO 21952-B: G 62 M 2C1M3
SFA/AWS A5.28: ER 90S-G
Materiat spawany:
10CrM09-10, G17CrMo9-10 i inne Prad spawania:

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Cc Si Mn Cr Mo
0,08 0,60 1,00 2,60 1,10
Pozycje spawania:
=1
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz |Temp.bad. Rm Rpo.2 Rpi1,0 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa MPa % +20 | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 890 750 795 19 55 30
EN TZ0 M21 +450 880 680 750 19 -
EN TZ A M21 +20 590 480 510 25 150 | 120 | 85
EN TZ A M21 +450 520 410 450 24
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 750°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkosc¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 2,7 -14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-124 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 30 20 31- 81 33-11,6
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£ OK Tigrod 13.08

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-D2

D37

ENISO 636-B: W4M31
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na I
petzanie typu 0,5% Mo, w konstrukcjach kotfow i ruro-
ciggow pracujgcych w temperaturze do 500°C, Klasyfikacja stopiwa:
wykonywanych zgodnie z przepisami ASME. EN ISO 636-B: W 55 3 W4 M31
Materiat spawany: Prad spawania:
ASTM A106 Gr. B, C; A210 Gr. A1, C; A516 Gr. 70.
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Dopuszczenia: c Si Mn Mo
) 0,09 0,65 1,90 0,50
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 29 | -20
AWS TZ0 11 615 520 (28) 200
EN TZO 11 >530 >460 >20 >47

TZ 0 - po spawaniu




£ OK Tigrod 13.09

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
ENISO 636-A: W2Mo
EN ISO 21952-A: WMoSi
EN ISO 21952-B: W52 1 M3

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na
petzanie typu 0,5% Mo, w konstrukcjach kotfow i ruro-
ciggéw pracujacych w temperaturze do 500 °C.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A: W 46 2 W2Mo
Materiat spawany: EN ISO 21952-B: W52 1M3
16Mo3 i inne
Prad spawania:
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
DB 42.039.08 c Si Mn Mo
DNV l'YMS 0,10 0,70 1,10 0,50
TUV 04950
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20| -20 | -29 | -40 | -46 | -60
EN TZ0 I 630 540 25 180 | 130 90 25
EN TZA1 I 560 425 31 147 | 127
AWS TZ0 I >550 >470 (>17) 150 130

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/0,5h.

D38



A - SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
£ OK Tigrod 13.12 EN 150 218521 W CAlotS

ENISO 21952-B: W55 1CM3

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych I

na pefzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach
kottéw i rurociggéw pracujgcych w temperaturze Klasyfikacja stopiwa:

do 450°C. EN ISO 21952-A: W CrMo1Si
EN ISO 21952-B: W 55 1CM3
Materiat spawany: SFA/AWS A5.28: ER 80S-G

13CrMo 4-5, G17CrMo 5-5 i inne
Prad spawania:
Dopuszczenia:
TOV 04952 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Mo
0,10 0,60 1,00 1,10 0,50

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki |  Stan Gaz Rm Reoz2 As(A) KV (J)rC

badari MPa MPa % 420 | 20 | -30 | -40 | -60
AWS TZ0 I 720 560 @4) [120] 50 [ 40 | 20 | 20
EN TZ1 I 650 560 26 180

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 700°C/0,5h.
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£ OK Tigrod 13.16

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-B2
EN ISO 21952-B: W55 1CM

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na
petzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kotfow
i rurociggdw wymagajacych stopiwa o duzej czystosci
metalurgicznej, wykonywanych wg przepiséw ASME.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Materiat spawany: c Si Mn Cr Mo
A213 Gr.T12i A335 Gr. P11 i P 12. 0,10 0,60 0,60 1‘30 0,50
Dopuszczenia: Wskaznik X: <15
CE EN 13479
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rpoz2 A, KV (J)°C
badan MPa % -40
aws | T1z1 | I | 640 | 24 | a7

TZ 1 - po O.C. 620°C/1h.
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£ OK Tigrod 13.17

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-B3
EN SO 21952-B: W62 2C1M

D41

Opis:

Drut chromowo-molibdenowy, miedziowany, do spa-
wania stali odpornych na petzanie typu 2,25% Cr, 1%
Mo w konstrukcjach kottéw i rurociggéw wymagaja-
cych stopiwa o duzej czystoSci metalurgicznej,
wykonywanych wg przepiséw ASME.

Materiat spawany:
A213 Gr. T22 a A335 Gr. P22.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Mo
0,10 0,60 0,60 2,50 1,00

Wskaznik X: < 15

Warunki Stan Gaz Rpo.2 A, KV (J)°C
badan MPa % -40
aws | T1Z1 |1 620 | 2 | 47

TZ 1 - po O.C. 690°C/1h.



£ OK Tigrod 13.22

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-G
ENISO 21952-A: W CrMo2Si
EN SO 21952-B: W62 2C1M3

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych
na pefzanie typu 2,5% Cr, 1% Mo w konstrukcjach
kottéw i rurociggéw pracujgcych w temperaturze
do 600°C.

Materiat spawany:
10CrMo9-10, G17CrMo9-10 i inne

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 21952-A: W Cr Mo2Si
EN ISO 21952-B: W 62 2C1M3
SFA/AWS A5.28: ER 90S-G
Prad spawania:

TOV 11884.00 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Mo D
0,08 0,60 1,00 2,60 1,00
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(As) KV (J)I°C
badan MPa MPa % | +20 | -20 | -30 | -40
EN TZO I 900 710 20 | 120
EN TZA1 11 620 510 24 | 200
AWS TZO bl 956 792 (25) | 81 58 | 38 | 36
AWS TZ2 11 629 551 (25) 176 | 176 | 182

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 750°C/0,5h., TZ 2 - po O.C. 640°C/2h.
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£ OK Tigrod 13.32

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-B6
ENISO 21952-A: W CrMo5Si
ENISO 21952-B: W55 5CM

D43

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych
na pefzanie typu 5% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach
kottéw i rurociggéw oraz niskostopowych stali o pod-
wyzszonej wytrzymatosci o min. granicy plastycznosci
do 730 MPa.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

Dopuszczenia: 007 040 050 570 020 0,60
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rn Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | 20 | -29
AWS TZO0 bl +20 900 730 (22) 100 | 80 | 50
AWS TZA I +20 680 580 (22) 230 | 200 | 200

EN TZ2 bl +20 640 550 23 250
EN TZ2 I +350 527 465 18
EN TZ2 bl +450 477 430 19

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 745°C/1h, TZ 2 - po O.C. 730 - 760°C/1h.



£ OK Tigrod 13.38

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-B9
ENISO 21952-A: W CrMo 91
ENISO 21952-B: W62 9C1MV

Opis:

Spoiwo chromowo-molibdenowe do spawania metoda
TIG stali odpornych na petzanie typu 9% Cr - mody-
fikowane, np. P91/T91. Przeznaczone takze do stali
pracujgcych w wysokich temperaturach w instalacjach
petrochemicznych.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si Mn Cr Ni Mo V Nb
Material spawany: 010 020 08 900 070 090 010 007
P91/T91, ASTM - A213, 1.4903
Dopuszczenia:

TOV 07686
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz |Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % | +20 | 0 | -20 | -40 | -60

EN TZA1 I +20 785 690 20 (200 [ 180 | 150 | 90 | 70

EN TZA1 I +450 580 510 14

EN TZA1 I +482 560 500 16

EN TZA1 11 +560 450 420 22

EN TZ2 I +20 760 670 20 (210 [ 190 | 130 | 60 | 30

TZ 1 -po O.C. 760°C/2h, TZ 2 - po O.C. 735°C/4h.
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SFA/AWS A 5.9: ER 308H

D45

% : OK A“trOd 308" ENISO 14343-A:G 199 H
(OK Autrod 16.15)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania stali austenitycznych zawierajgcych
ok. 18% Cr i 8% Ni. Stopiwo ma dobrg odpornos¢ na
0going korozje. Zwigkszona zawarto$¢ wegla umozli-
wia prace w podwyzszonych temperaturach. Czesto
uzywany w przemysle chemicznym i petroche-
micznym, do spawania rur i kottéw.

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

. 006 050 1,80 200 11,0 <0,30
Dopuszczenia:
" Pozycje spawania:
e L2 -1
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 Ay
badan MPa MPa %
AWS | 120 | M13 5550 | >350 | >30
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 240 16 - 24 15 29-84 1,5-6,0
1,2 100 - 300 20-29 18 49-85 16-75

* - poprzednia nazwa produktu



< — SFA/AWS 5.9: ER 308LSi
% OK AutrOd 308 LSI EN ISO 14343-A:G 199 LS:
(OK Autrod 16.12)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla,
do spawania stali odpornych na korozje, zawieraja-
cych ok. 18% Cr i 8% Ni. Zwigkszona zawarto$¢ Si
polepsza wtasciwosci spawalnicze. Uzywany w kon-
strukcjach przemystu chemicznego i spozywczego.

Materiat spawany:
1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479

DB 43.039.01
DNV 308 L (-196°C)
TOV 04267

CWB

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M13, M12
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
<0,03 0,80 1,80 20,0 10,0

Pozycje spawania:

L=l

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
EN TZ0 M13 +20 620 370 36 110 | 90 | 60
EN TZ0 M13 +350 490 370 25
EN TZA M13 +20 600 340 43 90 | 80 | 60
EN TZA M13 +350 460 240 28
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
1,0 80 - 240 15-28 15 4,0-16,0 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75
1,6 230 - 375 23-29 22 55-9,0 52-8,6

* - poprzednia nazwa produktu




D47

e SFA/AWS A 5.9: ER 309L
Z OK Autrod 309L NSO AR GeaizL
(OK Autrod 16.53)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu M12, M13
23% Cr, 12% Ni oraz faczenia ich ze stalami
niestopowymi a takze do ukfadania warstw bufo- Prad spawania:
rowych w potgczeniach réznoimiennych.
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Dopuszczenia: c Si Mn Cr Ni
CE EN 13479 <003 040 180 240 130
Pozycje spawania:
MA] ) )
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | Tzo | w13 | 60 | 440 | 41 [160]130 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
1,0 80 - 240 15-28 15 4,0-16,0 1,6-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75

* - poprzednia nazwa produktu



SFA/AWS A 5.9: ER 309LSi

% : OK A“trOd 309LSi EN ISO 14343-A: G 23 12 LSi
(OK Autrod 16.51)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu
23% Cr, 12% Ni oraz tgczenia ich ze stalami
niestopowymi a takze do ukfadania warstw buforowych
w pofgczeniach réznoimiennych. Zwigkszona zawar-
to$¢ Si polepsza wiasciwosci spawalnicze. Stopiwo
wykazuje zarowytrzymatos¢ do 1000 °C.

Materiat spawany:
1.4583 + S235 do S 355 i inne

Dopuszczenia:

DB 43.039.16
TOV 10020
CE EN 13479
CwB

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M12, M13

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
<0,03 0,80 1,80 24,0 13,0

Pozycje spawania:

el

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | Tzo | w3 | e0 | 40 | 41 [160130 ] 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
1,0 80 - 240 15-28 15 4,0-16,0 1,6 -6,0
1,2 100 - 300 15 - 29 18 3,0-14,0 1,6-75
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6

* - poprzednia nazwa produktu

D48
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< SFA/AWS A 5.9: ER 310
% o K Aut rOd 31 o EN ISO 14343-A: G 25 20
(OK Autrod 16.70)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut czysto austenityczny do zaroodpornych stali typu
25% Cr, 20% Ni, wykazujgcy dobrg odporno$¢ na
utlenianie i korozje w wysokich temperaturach (do
1150°C). Stosowany w konstrukcjach piecéw prze-
mystowych, elementow kottéw i wymiennikéw ciepta.

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si Mn Cr Ni
Materiat spawany: N 0,10 040 180 260 21,0
1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne
D . Pozycje spawania:

opuszczenia:
: HA] ) )
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -196

EN | Tz0o | M 590 30 | 43 | 175 | 60
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa

(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)

0,8 50 - 140 16 - 22 12 3,4-11,0 08-27
1,0 80 - 190 16 - 24 16 29- 84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20-28 20 49- 85 2,6-45

* - poprzednia nazwa produktu



SFA/AWS A 5.9: ER 312

% : 0 K A“t I'Od 31 2 EN ISO 14343-A: G 29 9
(OK Autrod 16.75)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut austenityczno - ferrytyczny do stali typu 29% Cr,
9% Ni oraz trudno spawalnych gatunkéw stali i potgczen
réznoimiennych, np. czeéci maszyn, narzedzi, stali
austenitycznej - manganowej. Stopiwo odporne na go-
race pekniecia oraz na utlenianie i korozje w wysokich
temperaturach.

Materiat spawany:
1.3401

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
<0,15 0,50 1,80 30,5 9,5

Pozycje spawania:

L=l

Warunki Stan Gaz Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa % +20
EN | TZ0o | w3 | 610 | 20 | 50
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 50 - 140 16 - 22 12 3,4-11,0 08-2,7
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29- 84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20-28 18 49- 85 26-45

* - poprzednia nazwa produktu

D50
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< — SFA/AWS A 5.9: ER 316LSi
% OK AutrOd 31 GLSI EN ISO 14343-A: G 19 12 3ILSi
(OK Autrod 16.32)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla,
do spawania stali odpornych na korozje, zawierajacych
ok. 18% Cr , 12% Ni, 3% Mo oraz 18% Cr , 8% Ni.
Zalecany przy narazeniu na korozjg ogdlng i migdzy-
krystaliczng w $rodowisku kwaséw i chlorkéw. Zwigk-
szona zawarto$¢ Si polepsza wtasciwosci spawalnicze.

M13, M12

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

Uzywany w konstrukcjach przemystu chemicznego, <0,03 0,80 1,90 19,0 12,0 2,70
spozywczego, stoczniowego oraz do elementéw
architektonicznych. Pozycie spawania:
Materiat spawany: E E IE
1.4301, 1.4541,1.4550, 1.4435, 1.4571, 1.4583 i inne
Dopuszczenia:
CE EN 13479
DB 43.039.05
DNV 316 L (-196°C)
TOV 04268
CwB
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
EN TZ0 M13 +20 620 440 37 120 | 95 | 55
EN TZ0 M13 +350 440 340 26
EN TZA M13 +20 590 350 42 110 | 90 | 50
EN TZA M13 +350 430 250 31
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 12-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,6 -6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75
1,6 230 - 375 23 - 31 20 55-9,0 52-8,6

* - poprzednia nazwa produktu




< — EN ISO 14343-A: G 19 12 3 NbSi
% o K Aut rOd 31 Bs I SFA/AWS: (ER318Si) I
(OK Autrod 16.31)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do stali austenitycznych typu Cr-Ni-Mo i Cr-Ni
stabilizowanych lub niestabilizowanych. Wykazuje
dobrg odporno$¢ na korozje ogdlna. Stabilizowany
niobem w celu zwigkszenia odpornosci na korozje
migdzykrystaliczng. Zwigkszona zawarto$¢ krzemu
poprawia wiasnosci spawalnicze, takie jak zdolno$¢

M13, M12

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo Nb

do zwilzania. Zachowuje odporno$¢ na korozje mokra <0,08 0,80 1,70 19,0 125 280 <1,00
do 400 °C oraz zarowytrzymatos¢ do 800 °C.
Materiat Pozycje spawania:
ateriat spawany:
1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550, E m E E
1.4571, 1.4583 i inne
Dopuszczenia:
DB 43.039.14
TOV 09735
CE EN 13479
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -60 | -196
EN TZ0 M13 +20 615 460 35 100 | 70
EN TZ0 M13 +400 480 360 35
EN TZ 1 M13 +20 610 435 35 70| 60 | 35
EN TZ 1 M13 +400 470 310
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 40-17,0 1,0-4.1
1,0 80 - 240 15-28 15 4,0-16,0 1,6-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75

* - poprzednia nazwa produktu

D52



SFA/AWS A 5.9: ER 347Si

D53

% : OK A“trOd 347Si EN ISO 14343-A: G 19 9 NbSi
(OK Autrod 16.11)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut austenityczny stabilizowany Nb, do spawania
stali odpornych na korozje, zawierajgcych ok. 18% Cr
i 8% Ni. Stopiwo o duzej odpornosci na korozje
miedzykrystaliczng, zalecane przy pracy w podwyz-
szonej temperaturze. Zwiekszona zawarto$¢ Si polep-
sza wiasciwosci spawalnicze.

Materiat spawany:
1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4878 i inne

Dopuszczenia:

DB 43.039.13
TOV 09734
CE EN 13479

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M13, M12

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Nb
0,06 0,80 1,80 20,0 10,0 0,70

Pozycje spawania:

0l

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -60 | -196
EN TZ0 M12 +20 640 440 37 110 | 80
EN TZ0 M12 +400 460 340 26
EN TZ A M12 +20 600 330 45 105 | 80 | 55
EN TZ A M12 +400 430 280 25
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 -160 15-24 12 4,0-17,0 1,0- 4,1
1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,6-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6

* - poprzednia nazwa produktu




w— SFA/AWS A 5.9: ER 385
% o K Aut rOd 385 EN ISO 14343-A:G 20255 Cu L

(OK Autrod 16.55)*

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut austenityczny do stali typu 20% Cr, 25%Ni, M12, M13

4,5%Mo, 1,5% Cu. Wysoka zawarto$¢ sktadnikow
stopowych zapewnia dobrg odpornos¢ na korozje Klasyfikacja stopiwa:

naprezeniowg i miedzykrystaliczng w $rodowisku EN ISO 14343-A: G20255CulL
kwasow nieutleniajgcych.
Prad spawania:
Materiat spawany:

1.4439; 1.4500; 1.4505; 1.4531; 1.4539 i inne Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
. C Si_ _Mn Cr Ni Mo Cu
Dopuszczenia: <0025 03 18 205 250 47 16

TOV 04905 D

ozycje spawania:

LI

o

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN TZ0 M12 540 340 37 120

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw
spawania tuku gazu
(mm) (A) ) (//min)
1,0 80 - 190 16- 24 15
1,2 180 - 280 20-28 18

* - poprzednia nazwa produktu
pop p 054



D55

ZZ OK Autrod 410 NiMo  &ianiss £
(OK Autrod 16.79)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu typu 13%Cr, 4,5%Ni, 0,5%Mo uzywany
do spawania stali martenzytycznych i martenzyty-
czno-ferrytycznych o podobnym sktadzie chemicznym,
wykorzystywanych w réznych zastosowaniach, np.
w turbinach wodnych.

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Cr Ni Mo
Materiat spawany: <0,06 0,35 0,50 12,5 4,5 0,7
Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -10

EN | TZ1 | M2 840 o0 | 17 | &
TZ1 - po wyzarzaniu odprezajgcym 600 °C/2h
Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa

(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)

1,0 80 - 190 16 - 24 15 29-84 1,1-31
1,2 180 - 280 20 - 28 18 49-85 2,6-45

* - poprzednia nazwa produktu



£ OK Autrod 430LNDb

(OK Autrod 16.76)*

EN ISO 14343-A: G 18 L Nb
SFA/AWS: (ER430LNb)

Opis:

Drut odporny na korozje, ferrytyczny, o niskiej
zawarto$ci wegla, ok.18% Cr, stabilizowany niobem,
przeznaczony do spawania stali o podobnym sktadzie
chemicznym. Opracowany specjalnie dla przemystu
motoryzacyjnego do spawania elementéw ukfadow
wydechowych. Jest takze uzywany przy wymagane;j
bardzo dobrej odpornosci na korozje i zuzycie ter-
miczne.

Materiat spawany:
1.4000, 1.4016, 14610 i inne

Dopuszczenia:

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):

M12, M13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr

Ni Mo Nb

<0,025 0,50 0,50 18,20 <0,30 <0,30 <0,70

Pozycje spawania:

L=l

Warunki Stan Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | 120 | 420 | 275 26
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad spawania Napiecie fuku Przeptyw gazu
(mm) (A) V) (//min)
0,9 80 - 230 16 - 26 14
1,0 100 - 260 16 - 28 16
1,2 100 - 320 20-30 16

* - poprzednia nazwa produktu

D56



ENISO 14343-A:G Z 17 Ti

D57

PR OK Aut I‘Od 430“ SFA/AWS: (ER430Ti)
(OK Autrod 16.81)*
Opis: Gaz ochronny (EN 1SO14175):

Drut odporny na korozje, ferrytyczny (18% Cr, 0,5%
Ti), przeznaczony do spawania stali nierdzewnych
zawierajacych 13-18% Cr. Uzywany w przemysle
motoryzacyjnym do spawania elementéw ukfadow
wydechowych - kolektoréw, konwertoréw katality-

M12, M13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

cznych itp. Jest takze uzywany do napawania stali c Mn Cr Ti
niestopowych i niskostopowych (twardo$¢ stopiwa ok. 0,09 0,50 175 0,50
200 HV).
Materiat Pozycje spawania:
ateriat spawany:
1.4000, 1.4016, 1.4021, 1.4113, 1.4510, 1.4511, E E IE m
1.4512, 1.4520 i inne
Dopuszczenia:
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo.2 As
badan MPa MPa %
EN TZA1 M12 600 390 24
EN TZA1 M13 580 380 28
TZ 1 - po O.C. 780°C/0,5h
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29- 84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20-28 18 49- 85 2,6-45
1,6 230 - 350 24-28 22 32- 55 3,0-5.2

* - poprzednia nazwa produktu




SFA/AWS A 5.9: ER 2209

% : 0 K A“t I'Od 2209 EN ISO 14343-A: G 22 9 3 NL
(OK Autrod 16.86)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut o bardzo niskiej zawarto$ci wegla, przeznaczony
do spawania ferrytyczno - austenitycznych stali
odpornych na korozje typu ,duplex’. Stopiwo jest
odporne na korozje miedzykrystaliczng, wzerowag
i naprezeniowg w $rodowisku zawierajagcym chlor lub
siarkowodor.

M11, M12
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo N
. <0,025 050 150 225 85 32 0,15
Materiat spawany:
1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462, 1.4463, Pozycie spawania:
1.4470 i inne
Z
LI D
Dopuszczenia:
DNV
TOV 05387
GL 4462S
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | 20 | -60
EN TZ0 M12 765 600 28 100 | 85 | 60
EN TZ1 M12 730 450 34 130 | 110 | 60
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 50 - 140 16 - 22 12 3,4-11,0 0,8-2,7
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29- 84 1,1-31
1,2 180 - 280 20 - 28 18 49- 85 2,6-45

* - poprzednia nazwa produktu

D58



EN ISO 14343-A: G259 7 NL

D59

£ OK Autrod 2509 S e
Opis: Typ stopu: 25% Cr-10% Ni-4% Mo

Drut ferrytyczno-austenityczny o bardzo niskiej
zawartosci wegla do spawania stali typu ,super
duplex”. Zapewnia zwigkszong odpornos¢ na korozje
miedzykrystaliczng, wzerowa i naprezeniowa.
Stosowany w przemysle chemicznym, papierniczo-
celulozowym, konstrukcjach przybrzeznych i branzy
gazownicze;.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,13

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo W N
001 03 04 250 95 41 06 025

Warunki Stan Gaz Rpo2 AlAs KV (J)°C
badan MPa % 20 | -40
EN | Tzo | I | 60 | 3 | 150 | 115
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 100-320 | 16-32 | 20 | 18-120 | 13-75



SFA/AWS A5.9: (ER 307)

£ OK Autrod 16.95
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Spoiwo austenityczne ze zwiekszong zawartoscig
manganu. Przeznaczone do spawania stali rézno-
imiennych oraz trudno spawalnych, m.in. stali zaro-
wytrzymatych i ptyt pancernych. Zwigkszona zawar-
to$¢ krzemu polepsza wtasciwosci spawalnicze.

Materiat spawany:
1.4583, S235 do S355, 1.3401, X120Mn6 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 43.039.10
TOV 05420

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M12, M13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
<0,20 <1,2 6,5 18,5 8,5

Pozycje spawania:

LI D

Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN | Tzo | w3 | 640 450 | 41 | 130
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,6 -6,0
1,2 100 - 300 15 - 29 18 3,0-14,0 1,6-75
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6




£ OK Tigrod 308L

(OK Tigrod 16.10)*

SFA/AWS A 5.9: ER 308L
ENISO 14343-A:W 199 L

D61

Opis:

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartosci
wegla, do spawania stali odpornych na korozje, za-
wierajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni, takze stabili-
zowanych Ti lub Nb, pracujgcych w temperaturze do
350 °C. Uzywane w konstrukcjach przemystu
chemicznego i spozywczego.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DNV 308L (-60°C)
TOV 04269

cwB

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
<0,03 0,40 1,80 20,0 10,0

Warunki Stan Gaz Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -80 |-196
EN TZ0 bl 645 450 36 170 1 135 | 90
EN TZA1 il 600 320 45 200 110

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5h.

* - poprzednia nazwa produktu



£ OK Tigrod 308LSi

(OK Tigrod 16.12)*

SFA/AWS A5.9: ER308LSi
EN ISO 14343-A: W 19 9 LSi

Opis:

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartosci
wegla, do spawania stali odpornych na korozje, zawie-
rajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni. Zwigkszona zawarto$¢
krzemu poprawia wiasnosci spawalnicze. Uzywane
w konstrukcjach przemystu chemicznego i spozyw-
czego, w instalacjach kriogenicznych (do -196 °C).

Materiat spawany:
AISI 304, 304L,

W. Nr.: 1.4301; 1.4306; 1.4541; 1.4550 i inne

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 43.039.11
DNV 308L
TOV 05335

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn
badan MPa

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr

Ni

<0,03 0,85 1,80 20,00

As

MPa %

‘ R p02

KV @)rc
+20 | -60 |-110|-196

10,00

EN | 625
TZ 0 - po spawaniu

120 | 1

* - poprzednia nazwa produktu

| 480

| 37 | 170 | 150 | 140 | 100

D62



£ OK Tigrod 308H

(OK Tigrod 16.15)*

SFA/AWS A 5.9: ER 308H
ENISO 14343-A:W 199 H

D63

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali austenity-
cznych zawierajacych ok. 18% Cr i 8% Ni. Stopiwo
ma dobrg odpornos¢ na ogoing korozje. Zwigkszona
zawartos¢ wegla umozliwia prace w podwyzszonych
temperaturach. Czesto uzywany w przemysle
chemicznym i petrochemicznym, do spawania rur
i kottéw.

Materiat spawany:
304H, 1.4948 i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo
0,06 0,50 1,80 20,5 11,0  <0,30

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
AWS | TZ0 | 1 >550 | >350 | >30

TZ 0 - po spawaniu

* - poprzednia nazwa produktu



£ OK Tigrod 309L

(OK Tigrod 16.53)*

SFA/AWS A5.9: ER309L
EN ISO 14343-A: W 23 12 L

Opis:

Spoiwo do spawania stali i staliw kwasoodpornych
typu 23% Cr, 12% Ni oraz taczenia ich ze stalami
niestopowymi, a takze do ukfadania warstw bufo-
rowych w potgczeniach réznoimiennych.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Dgpuszczenia: c Si Mn Cr Ni
Tuv 10021 <003 040 1,80 240 13,0
CE EN 13479
CWB Inne dane:
W.Nr. ~1.4332
FN: ~20
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | Tzo | I 590 430 | 40 [ 160130 | 90

TZ 0 - po spawaniu

* - poprzednia nazwa produktu
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£ OK Tigrod 309LSi

(OK Tigrod 16.51)*

SFA/AWS A5.9: ER309LSi
EN ISO 14343-A: W 23 12 LSi

D65

Opis:

Spoiwo do spawania stali i staliw kwasoodpornych
typu 23% Cr, 12% Ni oraz tgczenia ich ze stalami
niestopowymi a takze do uktadania warstw buforowych
w pofgczeniach réznoimiennych. Zwigkszona zawar-
to$¢ Si polepsza wiasciwosci spawalnicze. Stopiwo

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

wykazuje zarowytrzymafos¢ do 1000 °C. c Si Mn Cr Ni
. <0,03 0,80 1,80 24,0 13,0
Materiat spawany:
1.4583 + S235 do S355 i inne
Dopuszczenia:
TOV 06278
CE EN 13479
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | TZOo | H 65 | 475 | 32  [150 150 | 130

TZ 0 - po spawaniu

* - poprzednia nazwa produktu



£ OK Tigrod 310

(OK Tigrod 16.70)*

SFA/AWS A 5.9: ER310
EN ISO 14343-A: W 25 20

Opis:

Drut czysto austenityczny do zaroodpornych stali typu
25% Cr, 20% Ni, wykazujgcy dobrg odporno$¢ na
utlenianie i korozje w wysokich temperaturach (do
1150°C). Stosowany w konstrukcjach piecéw prze-
mystowych, elementow kottéw i wymiennikéw ciepta.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si Mn Cr Ni
Materla spawany: 010 040 180 260 21,0
1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne
Dopuszczenia:

Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)/°C

badari MPa MPa % ¥20 | -196

EN | Tz0 | ¥ 500 | 30 | 4 | 175 | 60

TZ 0 - po spawaniu

* - poprzednia nazwa produktu
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£ OK Tigrod 312

(OK Tigrod 16.75)*

SFA/AWS A 5.9: ER312
EN ISO 14343-A: W 29 9

D67

Opis:

Spoiwo austenityczno - ferrytyczne do stali typu 29%
Cr, 9% Ni oraz trudno spawalnych gatunkow stali
i potgczen roznoimiennych, np. czesci maszyn,
narzedzi, stali austenitycznej - manganowej. Stopiwo
odporne na gorgce peknigcia oraz na utlenianie

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,12, 13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

i korozje w wysokich temperaturach. c Si Mn Cr Ni
) <0,15 0,50 1,80 30,5 9,5
Materiat spawany:
1.3401, potaczenia mieszane
Dopuszczenia:
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN | Tzo | I 770 | et0 | 20 | 50

TZ 0 - po spawaniu

* - poprzednia nazwa produktu



£ OK Tigrod 316H

(OK Tigrod 16.35)*

SFA/AWS A 5.9: ER 316H
EN ISO 14343-A: W 19123 H

Opis:

Spoiwo austenityczne do spawania stali odpornych na
korozje, zawierajacych ok. 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo.
Wykazuje dobrg odpornos$¢ na korozje ogding.
Zwigkszona zawarto$¢ wegla polepsza wiasciwosci
stopiwa w podwyzszonej temperaturze. Uzywane

Gaz ochronny (EN ISO 14175):

I

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

w konstrukcjach przemystu chemicznego i petro- c Si Mn cr Ni Mo
ChemiCZnegO oraz do spawania rur i kotfow. 0,06 0’50 1,80 19‘0 12’0 2730
Materiat spawany:
1.4401, 1.4919, 316H i inne D
Dopuszczenia:
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
aws | TZ0 | I >550 | >350 | >25

TZ 0 - po spawaniu

* - poprzednia nazwa produktu

D68



£ OK Tigrod 316L

(OK Tigrod 16.30)*

SFA/AWS A5.9: ER316L
EN ISO 14343-A:W 19123 L

D69

Opis:

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartosci
wegla, do spawania stali odpornych na korozje, za-
wierajgcych ok. 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo oraz 18% Cr,
8% Ni . Zalecane przy narazeniu na korozje ogolng
i miedzykrystaliczng w $rodowisku kwasow i chlorkdw.
Uzywane w konstrukcjach przemystu chemicznego,
spozywczego, stoczniowego oraz do elementow
architektonicznych.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 0,50 1,80 19,0 12,0 2,80

Inne dane:
Materiat spawany: W.Nr.  ~1.4430
W.Nr. 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435, 1.4571, EN: ~5-10
1.4583 i inne
Dopuszczenia:
DNV 316L (-60°C)
TOV 04270
cwB
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan °C MPa MPa % | +20 | -60 |-110 | -196
EN TZ0 11 +20 650 470 32 | 175 | 150 | 120 | 75
EN TZA1 11 +20 610 340 40 | 190 140
EN TZA 11 +400 450 205 29

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5h

* - poprzednia nazwa produktu



£ OK Tigrod 316LSi

(OK Tigrod 16.32)*

SFA/AWS A 5.9: ER316LSi
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 LSi

Opis:

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartosci
wegla, do spawania stali odpornych na korozje, za-
wierajgcych ok. 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo oraz 18% Cr,
8% Ni . Zalecane przy narazeniu na korozje ogolng
i miedzykrystaliczng w $rodowisku kwasow i chlorkéw.
Zwigkszona zawarto$¢ Si polepsza wtasciwosci
spawalnicze. Uzywane w konstrukcjach przemystu
chemicznego i spozywczego oraz w instalacjach krio-
genicznych (do -196 °C).

Materiat spawany:
AISI 316, AISI 316L, W.Nr. 1.4301, 1.4541, 1.4550,

1.4435, 1.4571, 1.4583 i inne

Dopuszczenia:

DB 43.039.06
DNV 316L
TOV 05336

CE EN 13479
GL 4429

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ‘ Rm

badan MPa

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania: [=0]

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

<0,03 0,80 1,8 19,0 12,0 2,8

KV (J)°C

+20 | 110 | 196

ReL (Rpoz2) As
MPa %

EN | 630
TZ 0 - po spawaniu

120 | no

* - poprzednia nazwa produktu

| 480 | 33  [175]150 | 110
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£ OK Tigrod 318Si

(OK Tigrod 16.31)*

EN ISO 14343-A: W 19 12 3 NbSi
SFA/AWS: (ER3188i)

D71

Opis:

Spoiwo do stali austenitycznych typu Cr-Ni-Mo i Cr-Ni
stabilizowanych lub niestabilizowanych. Wykazuje
dobrg odporno$¢ na korozje ogdlng. Stabilizowane
niobem w celu zwigkszenia odpornosci na korozje
migdzykrystaliczng. Zwigkszona zawarto$¢ krzemu
poprawia wiasnosci spawalnicze, takie jak zdolno$¢
do zwilzania. Zachowuje odporno$¢ na korozje mokrg
do 400 °C oraz zarowytrzymatos¢ do 800 °C.

Materiat spawany:
1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550,

1.4571, 1.4583 i inne

Dopuszczenia:

DB 43.039.15
CE EN 13479
TOV 09737

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ‘

Rm

badan MPa

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

© Si Mn Cr Ni Mo
<0,08 0,80 1,80 190 125 280

Nb
<1,0

KV (J)°C

MPa +20

As
%

‘ Rpo‘z ‘

EN | 615

TZ 0 - po spawaniu

120 | I |

* - poprzednia nazwa produktu

| 40 | 3 | 40



£ OK Tigrod 347Si

(OK Tigrod 16.11)*

SFA/AWS A5.9: ER347Si
EN ISO 14343-A: W 19 9 NbSi

Opis:

Spoiwo austenityczne stabilizowane Nb, do spawania
stali odpornych na korozje, zawierajgcych ok. 18% Cr
i 8% Ni. Stopiwo o duzej odpornosci na korozje
miedzykrystaliczng, zalecane przy pracy w podwyz-
szonej temperaturze. Zwiekszona zawarto$¢ krzemu

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

polepsza wiasciwosci spawalnicze. c Si Mn cr Ni Nb
. <0,08 080 1,70 200 10,0 <1,00
Materiat spawany:
AISI 347 i AISI 321, W.Nr. 1.4827, 1.4878 i inne
Dopuszczenia:
TOV 09736 D
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN | Tzo | I 640 | 40 | 3 | 9

TZ 0 - po spawaniu

* - poprzednia nazwa produktu
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£ OK Tigrod 385

(OK Tigrod 16.55)*

SFA/AWS A 5.9: ER 385
EN ISO 14343-A:W 20255 Cu L

D73

Opis:

Spoiwo austenityczne do stali typu 20% Cr, 25%Ni,
4,5%Mo, 1,5 Cu. Wysoka zawartos¢ sktadnikow
stopowych zapewnia dobrg odpornos¢ na korozje
naprezeniowg i miedzykrystaliczng w $rodowisku
kwasow nieutleniajgcych.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,12, 13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si_ Mn Cr Ni_ Mo Cu
Materiat spawany: <0,025 0,30 1,80 20,5 250 4,7 1,60
1.4439; 1.4500; 1.4505; 1.4531; 1.4539; 1.4586;

1.4386 i inne
Dopuszczenia:
TOV 05444
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN | Tzo | I s40 | 30 | 3 | 120

TZ 0 - po spawaniu

* - poprzednia nazwa produktu



£ OK Tigrod 410 NiMo sicrarouine

(OK Tigrod 16.79)*

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo ze stopu typu 13%Cr, 4,5%Ni, 0,5%Mo uzy- I
wane do spawania stali martenzytycznych i martenzy-
tyczno-ferrytycznych o podobnym sktadzie chemi- Prad spawania:
cznym, wykorzystywanych w réznych zastosowa-
niach, np. w turbinach wodnych. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
. Cc Si Mn Cr Ni Mo
Materiat spawany: <005 035 05 125 45 07
1.4313 i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rn Rpo.2 As
badan MPa MPa %
EN | TZ 1 | 1 800 | 600 | 17

TZ 1 - po O.C. 600 °C/2h

* - poprzednia nazwa produktu
bop P D74



w— = SFA/AWS A5.9: ER2209
Z OK Tigrod 2209 EN SO 14345.0:W 2 8 3L

(OK Tigrod 16.86)*

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo o bardzo niskiej zawarto$ci wegla, przezna- 11,12, 13

czone do spawania ferrytyczno - austenitycznych stali
odpornych na korozje typu ,duplex’. Stopiwo jest Prad spawania:
odporne na korozje miedzykrystaliczng, wzerowag
i naprezeniowg w $rodowisku zawierajgcym chlor lub Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

siarkowodor. @ Si Mn Cr Ni Mo N
<0,025 0,50 150 225 85 32 0,5

Materiat spawany:
1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462, 1.4463,
1.4470 i inne

Dopuszczenia:
TOV 05519

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C

badan MPa MPa % +20 | -20 | -60
EN TZ0 bl 765 600 28 100 | 85| 60
EN TZA1 bl 730 450 34 130 | 110 | 90

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1050°C/0,5h.

* - poprzednia nazwa produktu
D75 pop p



£ OK Tigrod 2509

ENISO 14343: W 2597 NL
SFA/AWS A5.9: ER2594

Opis:

Spoiwo ferrytyczno-austenityczne o bardzo niskiej
zawartosci wegla do spawania stali typu ,super
duplex”. Zapewnia zwigkszong odpornos¢ na korozje
migdzykrystaliczng, wzerowa i naprezeniowg. Stoso-
wane w przemys$le chemicznym, papierniczo-celulo-

Typ stopu: 25% Cr-10% Ni-4% Mo

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

zowym, konstrukcjach przybrzeznych i branzy c Si Mn C N Mo W N
gazownicze. 001 03 04 250 95 41 06 025
Dopuszczenia:
TUV 06593 (IT)
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 AlAs V4 KV (J)°C
badan MPa MPa % % 20 | -40
EN | 1mz0 | 1 | 80 | 670 | 3 | 6 | 150 | 115
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
12 | 100-320 | 16-32 | 95 20 | 18-120 | 13-75
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£ OK Tigrod 16.95

EN ISO 14343-A: W 18 8 Mn

D77

SFA/AWS: (ER307)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo austenityczne ze zwiekszong zawartoscig 11
manganu. Przeznaczone do spawania stali rézno-
imiennych oraz trudno spawalnych, m.in. stali zaro- Prad spawania:
wytrzymatych i ptyt pancernych. Zwigkszona zawar-
to$¢ krzemu polepsza wtasciwosci spawalnicze. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si Mn Cr Ni
Materiat spawany: <0,20 0,70 6,5 18,5 8,5
1.3401, 1.4583 + S235 do S355 i inne
Dopuszczenia:

DB 43.039.12

TOV 05421

CE EN 13479

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20

EN |  Tzo | I 640 | 40 | 4 | 130

TZ 0 - po spawaniu



£ OK Autrod 13.89 (OIN 8555 5G.2.67.0-350)

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut niskostopowy do napawania szyn, rozjazdéw, M21, C1

kot, rolek, watkéw, zebdw w czerpakach i tyzkach
maszyn roboczych, narzedzi - np. matryc. Stopiwo Prad spawania:
odporne na zuzycie przez Scieranie i udar.
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Dopuszczenia: c Si Mn cr Ti

0,70 0,40 2,00 1,05 0,20

Twardos$¢ stopiwa:
po spawaniu ~38 HRC (C1) ~40 HRC (M21)

po O.C. 350 °C/1h ok. 30 HRC D
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18-28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-124 15- 6,6
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£ OK Autrod 13.90 G scoczosns

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut niskostopowy do napawania czesci maszyn: M21, C1

watkdw, $rub pociggowych, rolek napedowych,
narzedzi tngcych, matryc i innych czesci narazonych Prad spawania:
na intensywne zuzycie przez $cieranie.

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Dopuszczenia: c Si Mn Gr Ti

) 1,10 0,40 2,00 1,80 0,20

Twardos$¢ stopiwa:

po spawaniu (3. warstwa) 58 HRC (C1) 56 HRC (M21)
po O.C.550 °C/1h 44 HRC

po O.C. 650 °C/1h 39 HRC

Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18-28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-124 15- 6,6
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Z OK Autrod 13.91 G

(DIN 8555: MSG-6-GZ-C-60 G)

SFe8

Opis:

Drut niskostopowych do napawania czgsci maszyn
roboczych, np. tadowarek, mieszadef, réznych
narzedzi. Stopiwo o duzej odpornosci na zuzycie
przez Scieranie oraz zuzycie termiczne. Z uwagi na
duzg zawarto$¢ Cr — wykazuje czgsciowg odpornosé

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M21, C1

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

na ogolng korozje. c Si Mn Cr
Typowa twardo$¢ stopiwa po spawaniu, w 3. warstwie, 0,45 3,0 045 9,0
ok. 56 HRC.
Podobny drut rdzeniowy: OK TUBRODUR 15.52 Pozycie spawania:
Dopuszczenia: E E m IE
Twardos$¢ stopiwa:
Twardo$¢ po spawaniu 50 - 60 HRC
Obrabialno$¢: tylko szlifowanie
Odpornos¢ na scieranie: bardzo dobra
Odpornos¢ na zuzcie w podw. temp.: bardzo dobra
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 20 3,1- 8,1 3,3-11,6
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EN ISO 18273: S Al 1070 (Al99,7)

D81

£ OK Autrod 1070
(OK Autrod 18.01)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania czystego aluminium, odporny na
dziatanie czynnikéw chemicznych i korozje atmosfe-
ryczng. Posiada dobre wtasciwosci spawalnicze.
Cechg charakterystyczng stopu jest jasna barwa
powierzchni poddanej anodyzowaniu. Stop nie jest

11,13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

obrabialny cieplnie. @ Mn Al Fe Zn
. <0,20 <0,03 >99,7 <0,25 <0,04
Materiat spawany:
Al99,5, Al99 i inne Pozycie spawania:
Dopuszezenia: we IR IET
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rn Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | I | 75 | 35 | 45
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 90 - 210 15-26 16 7,0-12,0 09-15
1,2 140 - 260 20-29 19 50- 9,0 1,0-1,7
1,6 190 - 350 25-30 25 40- 75 14-25

* - poprzednia nazwa produktu



EN ISO 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)

£ OK Autrod 1450
(OK Autrod 18.11)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut aluminiowy z niewielkim dodatkiem tytanu, do spa-
wania czystego aluminium. Zapewnia drobnoziarnistg
strukture stopiwa, zmniejsza ryzyko peknigc. Odporny
na dziatanie czynnikéw chemicznych i korozje atmos-
feryczng. Posiada dobre wfasciwosci spawalnicze.
Cechg charakterystyczng stopu jest jasna barwa
powierzchni poddanej anodyzowaniu. Stop nie jest
obrabialny cieplnie.

Materiat spawany:
Al99,5, Al99 i inne

Dopuszczenia:
TOV 04662

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

1,13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe Zn Ti

<0,25 <0,056 >99,5 <040 <007 <0,20

Pozycje spawania:

LRI

Warunki Gaz Rpo.2 As
badan MPa %
EN | I | | 40 | 35
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 140-260 20-29 19 50- 9,0 1,0-1,7
1,6 190- 350 25-30 25 40- 75 1,4-25

* - poprzednia nazwa produktu

D82
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v SFA/AWS A5.10: ER4043
% o K Aut rOd 4043 EN ISO 18273: S Al 4043(AISi5)
S Al 4043A(AISi5 (A))
(OK Autrod 18.04)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Jeden z najszerzej stosowanych spawalniczych 11,13
stopéw aluminium. Przeznaczony do taczenia stopéw

typu AlMgSi oraz AlSi o zawarto$ci do 7% Si. Dodatek Prad spawania:

stopowy krzemu zwigksza ptynnos¢ jeziorka i zdoInos¢

do zwilzania brzegéw materiatu, utatwiajac spawanie. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Stop nie jest wrazliwy na gorgce pekniecia a lico spoin Si Mn Al Fe Zn
jest prawie catkowicie pozbawione nalotu. Nie jest zale- 5,00 <0,05 95,0 <0,60 <0,10
cany do fgczenia elementéw poddawanych anody-
zowaniu. Stop nie jest obrabialny cieplnie. Pozycie spawania:
Materiat spawany: LEZEIEIET
AlMgSi0,5, AIMgSit1, AIMg1SiCu, G-AISi6Cu4 i inne
. Inne dane:
Dopuszczenla: W.Nr. ~3.2245
CE EN 13479
DB 61.039.05
CwB
Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | ¥ | 165 | 55 | 18
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 170 13-24 15 8,0-11,0 0,6-0,9
1,0 90 - 210 15-26 16 7,0-12,0 09-15
1,2 140 - 260 20-29 19 55-11,0 1,0-2,1
1,6 190 - 350 25-30 25 45- 8,0 15-2,6

* - poprzednia nazwa produktu




£ OK Autrod 4047

(OK Autrod 18.05)*

SFA/AWS A 5.10: ER 4047
ENISO 18273: S Al 4047 (AISi12)

S Al 4047A (AISi12(A))

Opis:

Drut aluminiowy o zawarto$ci 12% krzemu do napraw
odlewéw ze stopéw typu Al-Mg-Si i Al-Si zawieraja-
cych powyzej 7% Si. Moze by¢ stosowane do réznych
stopow Al dla zmniejszenia ryzyka goracych peknigc.
Odpowiednie do konstrukcji pracujgcych w podwyz-

Gaz ochronny (EN ISO 14175):

11,13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

szonej temperaturze. Stop nie jest obrabialny cieplnie. Si Mn Ti
12,0 <0,15 ~ 87,0 <0,15
Materiat spawany:
G-AISi12, G-AISi8Cu3, G-AIMg3Si i inne Pozycie spawania:
Dopuszezenia: e K=ISIET
CwB
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz . Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN 11 170 80 12 ~ 45
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢é
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 140 - 260 20-29 19 55-11,0 1,0-21
1,6 190 - 350 25-30 25 45- 80 1,5-2,6

* - poprzednia nazwa produktu

D84



ENISO 18273: S Al 5087

D85

£ OK Autrod 5087 (AlMga,5MnZr)
(OK Autrod 18.17)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do stopéw aluminium o zawartosci do 5% Mg.
Uzywany w przypadku wymaganej wyzszej wytrzy-
matosci niz przy spawaniu stopem 5356. Dodatek
stopowy Zr zwigksza odporno$¢ stopiwa na gorace
pekniecia.

Materiat spawany:
AlMg5, AlMg4,5Mn, AIMgSit1 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 61.039.07
TOV 05816
DNV

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

11- 13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Mg Zn Zr
<025 0,80 reszta 4,70 0,20 0,15

Pozycje spawania:

LRI

Warunki Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN 11 280 130 30 35
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 90 - 210 15-26 16 7,0-14,0 09-18
1,2 140 - 260 20-29 19 7,0-13,0 12-23
1,6 190 - 350 24 - 30 20 50- 8,0 1,6-26

* - poprzednia nazwa produktu



A
ESAB *

OK Autrod 5183

SFA/AWS A 5.10: ER5183

4 ENISO 18273: S Al5183
(AIMg4,5Mn0,7(A))
(OK Autrod 18.16)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut aluminiowy ze stopu typu Al-Mg 4,5 Mn do spa-
wania stopdw Al o podobnym sktadzie. Stopiwo ma
lepsze wtasnosci wytrzymato$ciowe niz OK Autrod
5356. Znajduje zastosowanie w konstrukcjach mors-
kich oraz tam, gdzie wymagana jest wysoka wytrzy-

11,13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

matos¢, udarnos¢ i odporno$¢ na korozje. Nie jest Si Mn Al Fe Mg
zalecane do pracy w podwyzszonej temperaturze <0,40 0,80 reszta  <0,40 4,80
z uwagi na podatnos$¢ na korozjg naprezeniowa.
Materiat Pozycje spawania:
ateriat spawany:
AlMg5, AlMg4,5Mn, AIMgSii1 i inne E E IE m
Dopuszczenia:
CE EN 13479
ABS ER5183
BV WC
DB 61.039.03
DNV 5183 (WC)
GL RAIMg4,5
TOV 04666
LR CwB
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN 11 290 140 25 30
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 90 - 210 15 - 26 16 7,0-14,0 09-18
1,2 140 - 260 20-29 19 7,0-13,0 1,2-23
1,6 190 - 350 25-30 25 50- 8,0 1,6-2,6

* - poprzednia nazwa produktu
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— SFA/AWS A 5.10:ER 5356
% o K Aut rOd 5356 EN ISO 18273: S Al 5356
(AIMg5Cr(A))
(OK Autrod 18.15)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

5356 jest szeroko uzywanym stopem, klasyfikowanym
jako spoiwo ogolnego zastosowania. OK Autrod 5356
jest zwykle wybierany ze wzgledu na dos¢ duza
wytrzymato$¢ stopiwa na $cinanie. Stopy serii 5xxx
spawane przy pomocy OK Autrod 5356, z zawartoscig
powyzej 3% Mg i temperaturze pracy powyzej 65°C
moga by¢ podatne na pekanie w wyniku korozji
naprezeniowej. Stop nie jest obrabialny cieplnie.

Materiat spawany:
AlMg1 do AlMg5, AIMg4Mn, AlMgSi1, AlZn4,5Mg1
iinne

Dopuszczenia:

CE EN 13479
ABS ER 5356
BV WB

DB 61.039.01
GL S-AlMg5
LR WB/I-1
DNV 5356 (WB)
TOV 04664
cwB

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

1,13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe Mg
<0,25 <0,20 reszta <0,40 5,00

Pozycje spawania:

LRI

Warunki Gaz Rpo2 As
badan MPa %
EN | I | | 120 | 26
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 170 13-24 15 11,0- 14,0 09-11
1,0 90 - 210 15 - 26 16 7,0-14,0 09-18
1,2 140 - 260 20-29 19 7,0-13,0 12-23
1,6 190 - 350 25-30 25 50- 8,0 1,6-2,6

* - poprzednia nazwa produktu




£ OK Autrod 5754

EN ISO 18273: S Al 5754 (AIMg3)

SFA/AWS: (ER5754)
(OK Autrod 18.13)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut aluminiowy ze stopu AIMg3 zalecany do spawa- 11-13
nia stopéw Al-Mg zawierajgcych mniej niz 3% Mg.
Stop posiada do$¢ duzg wytrzymato$¢ i dobrg Prad spawania:

odporno$¢ na korozje.

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Materiat sSpawany: Si Al Fe Zn Mg
A|Mg1, AlMgS, AIMgZ,7Mn iinne 0,20 reszta 0,20 0,10 3,0
%’\;“LZ%‘E:SS Pozycje spawania:
A
we L HIEIET
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | X | 230 | 110 | 23
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 170 13-24 15 11,0- 14,0 09-11
1,0 90 - 210 15-26 16 7,0-14,0 09-18
1,2 140 - 260 20-29 19 7,0-13,0 12-23
1,6 190 - 350 25-30 25 50- 8,0 1,6-2,6

* - poprzednia nazwa produktu




& OK Tigrod 1070 === i

(OK Tigrod 18.01)*

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo do spawania czystego aluminium, odporne na 11,13

dziatanie czynnikéw chemicznych i korozje atmosfe-

ryczng. Posiada dobre wtasciwosci spawalnicze. Prad spawania: [~]

Cechg charakterystyczng stopu jest jasna barwa

powierzchni poddanej anodyzowaniu. Stop nie jest Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
obrabialny cieplnie. Si Mn Al Fe Zn
<0,20 <0,03 >99,7 <0,25 <0,04

Materiat spawany:
Al99,5; AI99 i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | T | 75 | 35 | 33

* - poprzednia nazwa produktu
D39 pop p



EN ISO 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)

£ OK Tigrod 1450  ivs

(OK Tigrod 18.11)*

Opis:

Spoiwo aluminiowe z niewielkim dodatkiem tytanu,
do spawania czystego aluminium. Zapewnia drob-
noziarnistfg strukture stopiwa, zmniejsza ryzyko
peknieé. Odporne na dziatanie czynnikow chemi-
cznych i korozje atmosferyczng. Posiada dobre wtas-
ciwosci spawalnicze. Cechg charakterystyczng stopu
jest jasna barwa powierzchni poddanej anodyzowa-
niu. Stop nie jest obrabialny cieplnie.

Materiat spawany:
Al99,5; AI99 i inne

Dopuszczenia:
TUV 04663

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Prad spawania: [~]

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe

Ti

<0,25 0,05 >99,5 <0,40

0,15

Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | ¥ | 90 | 40 | 35

* - poprzednia nazwa produktu

D90



w— H SFA/AWS A5.10: R 4043
% OK Tlg rOd 4043 EN ISO 18273: S Al 4043 (AISi5)

(OK Tigrod 18.04)* ENISO 18273: S Al 4043A (AISi5(A))
igro g

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Jeden z najszerzej stosowanych spawalniczych 11,13

stopow aluminium. Przeznaczony do taczenia stopéw
typu AIMgSi oraz AlSi o zawarto$ci do 7% Si. Dodatek Prad spawania: [~]
stopowy krzemu zwieksza ptynnosc jeziorka i zdol-

nos¢ do zwilzania brzegdw materiatu, utatwiajac Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

spawanie. Stop nie jest wrazliwy na gorace pegknigcia. Si Mn Al Fe Zn
Nie jest zalecany do tgczenia elementéw pod- 5,00 <0,05 reszta <0,60 <010
dawanych anodyzowaniu. Stop nie jest obrabialny

cieplnie.

Materiat spawany:
AIMgSi0,5, AIMgSit, AIMgSi1Cu, G-AISi6Cu4 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 61.039.06
CwB

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | I | 165 | 55 | 18

* - poprzednia nazwa produktu
D91 pop p



w— H SFA/AWS A5.10: R 4047
% OK Tlg rOd 4047 ENISO 18273: S Al 4047 (AISi12)

(OK Tigrod 18.05)*

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo aluminiowe o zawartosci 12% krzemu do 11,13

napraw odlewéw ze stopdéw typu Al-Mg-Si i Al-Si za-
wierajgcych powyzej 7% Si. Moze by¢ stosowane do Prad spawania: [~]
roznych stopéw Al dla zmniejszenia ryzyka goracych
peknieé. Odpowiednie do konstrukcji pracujacych Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

w podwyzszonej temperaturze. Stop nie jest obrabial- Si Mn Al Fe Zn

ny cieplnie. 12,00  <0,15 reszta  <0,60  <0,20

Materiat spawany:
G-AISi12, G-AISi8Cu3, G-AIMg3Si i inne

Dopuszczenia:
cwB

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz i Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN | I | 170 80 | 12 | ~ 45

* - poprzednia nazwa produktu
bop P D92



£ OK Tigrod 5087

(OK Tigrod 18.17)*

EN ISO 18273: S Al 5087
(AlMg4,5MnZr)

SFA/AWS:  (ER5087)

D93

Opis:

Spoiwo do stopéw aluminium o zawartosci do 5% Mg.
Uzywane w przypadku wymaganej wyzszej wytrzy-
matosci niz przy spawaniu stopem 5356. Dodatek
stopowy Zr zwigksza odporno$¢ stopiwa na gorace
pekniecia.

Materiat spawany:
AlMg5, AlMg4,5Mn, AIMgSit1 i inne

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
I1-13

Prad spawania: [-]

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe Mg Zn Zr

<025 0,80 950 <040 4,70 020 0,15

Inne dane:
Dopuszczenia: W.Nr. 3.3546
CE EN 13479
DB 61.039.08
TOV 05796
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN | I | 280 130 | 30 | 35

* - poprzednia nazwa produktu



£ OK Tigrod 5183

(OK Tigrod 18.16)*

SFA/AWS A 5.10: R5183
ENISO 18273: S Al 5183
(AIMg4,5Mn0,7(A))

Opis:

Spoiwo aluminiowe ze stopu typu Al-Mg 4,5 Mn do
spawania Al o podobnym sktadzie. Stopiwo ma lepsze
wiasnosci wytrzymatosciowe niz OK Autrod 5356.
Znajduje zastosowanie w konstrukcjach morskich oraz
tam, gdzie wymagana jest wysoka wytrzymatosc,
udarno$¢ i odpornos¢ na korozje. Nie jest zalecane
do pracy w podwyzszonej temperaturze z uwagi
na podatno$¢ na korozje naprezeniowa.

Materiat spawany:
AlMg5, AlMg4,5Mn, AIMgSit i inne.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 61.039.04
TOV 04667
cwB

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz i
badan MPa

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Prad spawania: [-]

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe Mg Zn

<040 080 reszta <040 4,80 <0,25

Rpo2 As KV J)/°C
MPa +20

EN | I | 290

* - poprzednia nazwa produktu

140 | 25 | 30

D94



£ OK Tigrod 5356

(OK Tigrod 18.15)*

SFA/AWS A 5.10: R5356
ENISO 18273: S Al 5356
(AIMg5Cr(A))

D95

Opis:

5356 jest szeroko uzywanym stopem, klasyfikowanym
jako spoiwo ogolnego zastosowania. OK Autrod 5356
jest zwykle wybierany ze wzgledu na dos¢ duza
wytrzymato$¢ stopiwa na $cinanie. Stopy serii 5xxx
spawane przy pomocy OK Autrod 5356, z zawartoscig
powyzej 3% Mg i temperaturze pracy powyzej 65°C
moga by¢ podatne na pekanie w wyniku korozji
naprezeniowej. Stop nie jest obrabialny cieplnie.

Materiat spawany:
AlMg1 do AlMg5, AlMg4,5Mn, AlMgSit,
AlZn4,5Mg1 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 61.039.02
TOV 04665
cwB

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki
badan

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Prad spawania: [-]

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe
<0,25 <0,20 95,0 <0,40

Mg
5,0

Rm RpDZ A5
MPa MPa %

EN | ¥ |

* - poprzednia nazwa produktu

265 | 120 | 26



Z OK Tigrod 5754  &in e

(OK Tigrod 18.13)*

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo aluminiowe ze stopu AIMg3 zalecane do spa- 11,13

wania stopéw Al-Mg zawierajgcych mniej niz 3% Mg.
Stop posiada do$¢ duzg wytrzymatos¢ i dobrg Prad spawania: [~]
odporno$¢ na korozje.

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Materiat spawany: Si Mn Al Fe Mg Zn
AlMg1, AIMg3, AIMg2,7Mn, G-AIMg3 i inne <025 <05 reszta <040 3,0 <0,20

Dopuszczenia:
TOV 04759

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | I | 230 | 110 | 23

* - poprzednia nazwa produktu
D96



SFA/AWS A 5.7: ERCu

D97

£8 OK Autrod 19.12 EN1S0 24575 S Cu 109
(S CuSn1)

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania beztlenowej, czystej miedzi oraz 11-13

miedzi niskostopowej. Dodatkiem stopowym jest cyna,

co zapewnia dobre zwilzanie. Przy spawaniu elemen- Prad spawania:

tow o duzej grubosci zalecane jest podgrzewanie

wstepne. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Si Cu Sn
Materiat spawany: 0,20 >98,0 0,70
2.0040, 2.0070, 2.0076, 2.0090, 2.0205 i inne
D . Pozycje spawania:

opuszczenia:
: =1
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz R, Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN I 220 75 | 30 | -~ 50-60
Parametry spawania i opakowanie:
@d Prad spawania Typ szpuli Waga
(mm) (A) (kg)
0,8 80 -120 98-2 15
1,0 90 - 180 98-2 15
1,2 130 - 200 98-2 15




v SFA/AWS A 5.7: ERCuSi - A
£ OK Autrod 19.30  =socan scueseo
(CuSi3Mn1)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania miedzi krzemowej i podobnych
stopow miedzi. Moze by¢ tez uzywany do napawania
stali ferrytyczno-perlitycznych oraz lutospawania cien-
kich blach ocynkowanych w przemy$le motoryza-
cyjnym.

Materiat spawany:
2.0090, 2.0230, 2.0240, 2.0241, 2.0265, 2.0360 i inne

Dopuszczenia:
TUV 09147

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

11 - 13, M13 do blach ocynkowanych
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Cu

4,0 1,0 >94

Pozycje spawania:

el

Warunki Gaz . Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN I 350 130 | 40 | 80-100
Parametry spawania i opakowanie:
@d Prad spawania Typ szpuli Waga
(mm) (A) (kg)
0,8 60 - 165 98-2 15
1,0 80 - 210 98-2, 93-0 15, 200
1,2 150 - 320 98-2 15

D98



w— SFA/AWS A 5.7: ERCuAl - A1
% 0 K Aut rOd 1 9!40 ENISO 24373: S Cuu6100

(CuAlI8)

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut przeznaczony do spawania brgzéw aluminiowych. 11 - 13, M13 do blach ocynkowanych
Stpoiwo ma duzg wytrzymafosé, dobrg odporno$¢ na

Scieranie oraz bardzo dobrg odporno$¢ na korozje, Prad spawania:

zwlaszcza w wodzie morskiej. Uzywany do taczenia
stopdw mosieznych, napawania panewek, regeneracii Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

wodnych $rub napedowych oraz do lutospawania cien- Mn Al Cu
kich blach ocynkowanych w przemysle motoryzacyjnym. 0,35 7.8 >90
Materiat spawany: Pozycje spawania:

2.0920 i inne

L=l

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz i Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN I 420 175 | 40 |  ~100

Parametry spawania i opakowanie:

@d Prad spawania Typ szpuli Waga
(mm) (A) (kg)
0,8 60 - 165 98-2 15
1,0 80-210 98-2 15
1,2 150 - 320 98-2 15
1,6 170 - 320 98-2 15

D99



S SFA/AWS A 5.7: ER Cu Ni
£ OK Autrod 19.49 EN1S0 24875 S Cu 7158
(Cu Ni30)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut ze stopu miedzi i niklu, przeznaczony do spawa- 11,12, 13
nia stopdw o podobnym skfadzie chemicznym, takich
jak 90Cu10Ni, 80Cu20Ni i 70Cu30Ni. Przydatny Prad spawania:
rowniez do napawania. Stopiwo ma bardzo dobrg
odporno$¢ na korozje w wodzie morskiej. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Ni Fe Ti+Nb Cu
Materiat spawany: <0,05 <0,10 0,75 31,0 05 0,35 reszta
2.0815; 2.0830; 2.0835; 2.0842; 2.0872; 2.0882;

2.0890 i inne Pozycje spawania:
Dopuszczenia: E m E IE D
Twardos$¢ stopiwa: ~100HB
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
Iso | T1z0 | " 3% | 180 | 40 | >80

TZ 0 - po spawaniu

D100



D101

S - EN ISO 24373: S Cu5180
£ OK Tigrod 19.20 (Cuino)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Spoiwo do spawania stopdw miedzi - mosigdzu i bra- I
z6w cynowych. Przy spawaniu elementéw o duzej
grubosci zalecane jest podgrzewanie wstepne. Prad spawania:
Dopuszczenia: Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
) Cu Sn P
>92 <7,0 <0,4
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm As HB
badan MPa %
EN | I | > 300 | >30 | 80 - 100



£ OK Tigrod 19.72

SFA/AWS A 5.16: ERTi-2
EN ISO 24034: S Ti 0120 (Ti99,6)

Opis:

Drut ze stopu tytanu Grade 2 do spawania réznych
stopow tytanu, gdzie wymagane sg dobre wiasciwos-
ci mechaniczne. Drut nadaje sie do spawania wymien-
nikéw ciepta, zbiornikdw i rurociggéw w przemysle
chemicznym oraz konstrukcji w przemysle lotniczym.

Materiat spawany:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

Prad spawania: [=0

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. c Ti Fe
Dopuszczenia: <0,03 reszta <0,20
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 °C
EN | Tzo | 1 | 390 | 270 | 22 | 34

TZ 0 - po spawaniu
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OK Autrod 19.82

SFA/AWS A 5.14: ERNiCrMo-3

D103

4 EN ISO 18274: S Ni 6625
(NiCr22Mo9NDb)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu niklu, odporny na korozje i podwyz-
szone temperatury, przeznaczony do stopdw typu

11,13

NiCr21Mo, NiCr22Mo, spawania stali wysoko- Prad spawania:
stopowych odpornych na korozje, zaroodpornych,
stali typu 9%Ni oraz podobnych stali o duzej udarnos- Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
ci w niskich temperaturach. Odpowiedni takze do C Si Mn C Ni Mo Cu Fe Nb+Ta
'chzenia materiatéw rc')inoimiennych. 0,10 <050 <050 >200 >600 90 <050 <20 37
Materiat spawany: Pozycie spawania:
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429,
1.4876, 1.4529 i stopy niklu np. 2.4856 lub 2.2458 E E IE
Dopuszczenia:
TOV 10003
DNV NV1.5Ni do NVONi
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -105 | -196
EN TZ0 11 +20 780 500 45 130 | 120 | 110
EN TZ0 11 +550 580 380 48
EN TZ A 11 +20 765 370 46 185 | 170 | 150
EN TZ A 11 +550 590 270 46
EN TZ2 11 +20 796 490 40 140 120
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po austenityzacji 1175°C/0,5 h, TZ 2 - po O.C. 550°C/15h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 70-190 20-27 12 5,0-18,0 1,3-4,8
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0-13,0 25-55
1,2 160 - 280 24 - 30 18 6,0-10,0 3,6-6,0
1,6 200 - 350 25-32 22 40- 8,0 43-8,6




v SFA/AWS A 5.14: ERNiCr-3
£ OK Autrod 19.85 =i swise
(NiCr20Mn3Nb)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu niklu, odporny na korozje i podwyz-
szone temperatury, przeznaczony do stopdw typu
NiCr15Fe, spawania stali wysokostopowych odpor-
nych na korozje, zaroodpornych, stali typu 9%Ni oraz
podobnych stali o duzej udarnosci w niskich tempera-
turach. Odpowiedni takze do faczenia materiatéw
réznoimiennych.

Materiat spawany:
1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959

i inne, np. stopy niklu typu 2.4816, X8Ni9

Dopuszczenia:
TOV 06273

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

11 (12, 13)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si_ Mn Cr Ni  Cu Fe Nb+Ta

<0,10 <050 30 20,0 >67,0 <050 <30 25

Pozycje spawania:

el

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Ren As KV (J)i°C
badan °C MPa MPa % +20 |-196
EN TZ0 11 +20 700 425 44 150 | 145
EN TZ A1 11 +20 750 460 40 160 | 145
EN TZ A 11 +450 600 330 41
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 650°C/15 h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 70 - 190 20-27 12 5,0-18,0 1,3-4,8
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0 - 13,0 25-55
1,2 160 - 280 24 -30 18 6,0-10,0 3,6-6,0
1,6 200 - 350 25-32 22 40- 8,0 43-8,6
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OK Autrod 19.93

SFA/AWS A 5.14: ER NiCu-7

D105

A ENISO 18274: S Ni 4060
(Ni Cu30MnTi)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu niklu zawierajacego ok. 30% Cu, do spa-
wania materiafdw o podobnym sktadzie oraz taczenia
ich ze stalg. Stopiwo jest odporne na korozje
w agresywnych $rodowiskach m.in. kwasu fluoro-
wodorowego, siarkowego, alkalii, wody morskiej.

Materiat spawany:

11,12, 13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Ni Cu Al Ti Nb Fe

B 0,10 0,60 3,00 66,5 31,0 05 22 03 15
2.4360; 2.4361; 2.4365; 2.4376 i inne
D . Pozycje spawania:
opuszczenia:
TOV 01554 (06276) ED E
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 °C
S0 |  T1z0 | I | >s00 | »30 | s30 | >100
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0 - 13,0 25-65
1,2 160 - 280 24 - 30 18 6,0-12,0 3,6-6,0



£ OK Tigrod 1

SFA/AWS A 5.14: ERNiCrMo-3
ENISO 18274: S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

9.82

Opis:

Spoiwo ze stopu niklu, odporne na korozje i podwyz-
szone temperatury, przeznaczone do stopéw typu
NiCr21Mo, NiCr22Mo, spawania stali wysoko-
stopowych odpornych na korozje, zaroodpornych,
stali typu 9%Ni oraz podobnych stali o duzej udarnos-

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

ci w niskich temperaturach. Odpowiednie takze do c Si Mn Cr Ni Mo Nb+Ta
fgczenia materiatéw réznoimiennych. <010 <050 <050 220 >60,0 90 36
Materiat spawany:
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429
stopéw niklu np. 2.4856, 2.4858 i inne
Dopuszczenia:
TOV 06272
DNV
Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -105 | -196
EN | Tzo | 11 | +20 | 780 550 | 40 | - | - |130

TZ 0 - po spawaniu
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£ OK Tigrod 19.85

SFA/AWS A 5.14: ERNiCr-3
ENISO 18274: S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

D107

Opis:

Spoiwo ze stopu niklu, odporne na korozje i podwyz-
szone temperatury, przeznaczone do stopéw typu
NiCr15Fe, spawania stali wysokostopowych
odpornych na korozje, zaroodpornych, stali typu 9%Ni
oraz podobnych stali o duzej udarno$ci w niskich tem-

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

peraturach. Odpowiednie takze do tgczenia materia- c Si Mn Cr Ni Fe Nb+Ta
fow réznoimiennych. <010 <050 30 200 >67,0 <30 25
Materiat spawany:
1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959,
2.4816, X8Ni9 i inne
Dopuszczenia:
TOV 06274
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Ren As KV (J)i°C
badan °C MPa MPa % +20 |-196
EN TZ0 I +20 700 425 44 100 | 70
EN TZA1 11 +20 750 460 40 160 | 145
EN TZA 11 +450 600 330 4

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 650°C/15h.



£ OK Tigrod 19.93

SFA/AWS A 5.14: ER NiCu-7
ENISO 18274: S Ni 4060
(SNiCu30MnTi)

Opis:

Spoiwo ze stopu niklu zawierajgcego ok. 30% Cu,
do spawania materiafdow o podobnym sktadzie oraz
fgczenia ich ze stalg. Stopiwo jest odporne na korozje
w agresywnych $rodowiskach m.in. kwasu fluoro-
wodorowego, siarkowego, alkalii, wody morskiej.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,12, 13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si_ _Mn Ni  Cu Al Ti Fe
Materiat spawany: N 010 060 30 655 310 <1,0 20 15
2.4360; 2.4361; 2.4365; 2.4376 i inne
Dgpuszczenia:

TUV 06275 (04076)
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 °C
IS0 | Tzo | m | 00 | 300 | >3 | >100

TZ 0 - po spawaniu
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gsas. Opakowania drutow MIG/MAG
A

D109

Nazwa

[mm]

46-0

76-0
15

76-1|77-0

18

15

77-1
18

Szpula / Marathon Pac

[typ/masa opakowania w kg]
98-6

93-0
200

93-2
250

94-0
475

94-4
141

98-2
15

6

98-7

69-0
15

69-1
18

24-7
15

STAL

E NIESTOPOWE

OK AristoRod 12.50

08
0,9
1,0
1.2
14
1,6
2,0

X

>x< X X X

>X X X X X X

>X > X X X

OK Autrod 12.51

0,6
08
0,9
1,0
1.2
14
1,6

>x<X X X X

> X X X

WELD G3Si

08
1,0
1,2

OK AristoRod 12.57

1,0
1,2

OK Autrod 12.58

0,6
08
1,0
1,2

OK AristoRod 12.63

08
1,0
1.2
16

OK Autrod 12.64

08
1,0
1.2
1,6

STALE NISKOSTOPOW

OK AristoRod 55

08
1,0
1,2
1,6

OK Autrod 13.23

08

1.2

OK Autrod 13.25

1,0
1.2

> X IX X X




gsas. Opakowania drutow MIG/MAG
A

Nazwa %) Szpula / Marathon Pac
[mm] [typ/masa opakowania w kg]
46-0|76-0|76-1| 77-0| 77-1| 93-0| 93-2| 94-0| 94-4| 98-2| 98-6| 98-7| 69-0| 69-1| 24-7
5|15 | 18| 15| 18 [200|250(475|141| 15| 6 | 7 | 15| 18 | 15
OK AristoRod 13.26 038 X
10 | x X
1,2 X
OK Autrod 13.28 08 X
1,0 X
1,2 X
OK AristoRod 69 038 X
1,0 X X X D
1,2 X X
1,6 X
OK AristoRod 79 1,0 X X
1.2 X
OK AristoRod 89 08 X
1,0 X
1,2 X X
STALE ENERGETYCZNE
0K AristoRod 13.08 1,0 X
1.2 X X
OK AristoRod 13.09 08 X
10 | x X X
12 X X
1,6 X
OK AristoRod 13.12 08 X
1,0 X X
12 X X
OK AristoRod 13.16 1,0 X
1.2 X
OK Autrod 13.16 1,0 X
1,2
OK Autrod 13.17 1,0 X
12 X
OK AristoRod 13.22 1,0 X X
12 X
STALE NIERDZEWNE
OK Autrod 308H 1,0 X
(0K Autrod 16.15) 1,2 X
0K Autrod 385 1,0 X
(OK Autrod 16.55) 12 X
OK Autrod 410 NiMo 1,0 X
(OK Autrod 16.79) 12 X
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gsas. Opakowania drutow MIG/MAG
A

Nazwa %) Szpula / Marathon Pac
[mm] [typ/masa opakowania w kg]
46-0|76-0|76-1|77-0|77-1|93-0|93-2|94-0|94-4|95-0|98-2|98-6|98-7|69-0|69-1 | 24-7
5 (15|18 | 15 | 18 (200|250 (475|141(100| 15 | 6 | 7 | 15| 18 | 15
OK Autrod 347Si 08 | x X
(OK Autrod 16.11) 10 | x X
1,2 X X
1,6 X
0K Autrod 308LSi 06 | x
(OK Autrod 16.12) 08 | x X X | x
10 | x X X | X
1,2 X X
1.6 X X
OK Autrod 318Si 08 X
(OK Autrod 16.31) 1,0 X
12 X
0K Autrod 316LSi 06 | x
(OK Autrod 16.32) 08 | x X | X
10 | x X X | X
1,2 X | X
1,6 X
OK Autrod 309LSi 08 | x X
(OK Autrod 16.51) 1,0 X X | X
12 X X
1,6 X
0K Autrod 309L 08 X X
(OK Autrod 16.53) 1,0 X X
1.2 X
OK Autrod 310 08 | x X
(OK Autrod 16.70) 1,0 X
1.2 X
0K Autrod 312 08 X
(OK Autrod 16.75) 1,0 X
1.2 X
OK Autrod 430LNb 038 X X
(OK Autrod 16.76) 1,0 X X | X
1.2 X X
OK Autrod 430Ti 09 X X
(OK Autrod 16.81) 1,0 X X
12 X
0K Autrod 2209 0,8 X
(OK Autrod 16.86) 1,0 X
1.2 X
OK Autrod 16.95 08 X X
1,0 X X | x
1,2 X X | X
1,6 X

D111



gsas. Opakowania drutow MIG/MAG
A

Nazwa Szpula / Marathon Pac
[typ/masa opakowania w kg]
46-0|76-0|76-1| 77-0| 77-1| 93-0| 93-2| 94-0| 94-4| 98-2| 98-6| 98-7| 96-2| 97-2| 46-2
5|15 | 18| 15| 18 |[200|250(475|141| 15| 6 | 7 | 80 | 25| 2
NAPRAWY | REGENERACJA
0K Autrod 13.89 1,0 X
1,2 X
OK Autrod 13.90 1,0 X
1.2 X
0K Autrod 13.91 1,0 X
1,2 X X IE'
1,6 X
METALE NIEZELAZNE, STOPY NIKLU
0K Autrod 1070 1,0 X
(OK Autrod 18.01) 1.2 X X
1,6 X
0K Autrod 4043 038 X
(OK Autrod 18.04) 1,0 X X
12 X X | x X
1,6 X X
OK Autrod 4047 08 X
(OK Autrod 18.05) 1,0 X
1,2 X X X
1.6 X X X
OK Autrod 1450 12 X
(0K Autrod 18.11) 1,6 X
OK Autrod 5754 08 X
(OK Autrod 18.13) 1,0 X
1,2 X
1,6 X
OK Autrod 5356 038 X
(OK Autrod 18.15) 1,0 X X
1,2 X X X X X
1,6 X
OK Autrod 5183 08 X
(OK Autrod 18.16) 1,0 X X X
1,2 X X X X
16 X X X
OK Autrod 5087 1,0 X
(OK Autrod 18.17) 12 X X
1,6 X X
OK Autrod 19.12 08 X
1,0 X
1,2 X
1,6 X
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gsas. Opakowania drutéw MIG/MAG
A
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Nazwa

46-0

76-0
15

76-1
18

77-0
15

77-1
18

Szpula / Marathon Pac
[typ/masa opakowania w kg]

93-0
200

93-2
250

94-0
475

94-4
141

98-2
15

98-6
6

98-7

69-0
15

69-1
18

24-7
15

OK Autrod 19.30

OK Autrod 19.40

OK Autrod 19.82

OK Autrod 19.85

>X XX X I>XX X X X IX X X X IX X X X

OK Autrod 19.93

1,6

Uwaga:

Rodzaje szpul i opakowar: masowych opisane sg w rozdziale L.
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DRUTY RDZENIOWE
(PROSZKOWE)

Ogdlne informacje o spawaniu drutami rdzenioWYMi.........cccccerererirerenienniensese e E1
Przeglad norm dotyczacych spawalniczych drutdw rdzeniowych...........cccoceveivcenieienne E3
Lista gatunkOw drutOw rdZeniOWYCH ........cccciiiiiiiiiie e E4
Druty rdzeniowe do...
spawania stali niestopowych, niskostopowych i energetycznych..........ccccceoeeeeees E6
spawania stali nierdzewnych i WySOKOStOPOWYCH ........cccoviriiniinieniciceeceee E33

napraw, regeneracji, potgczen réznoimiennych i Zeliwa .........cccoeceevrereeenesenenen. E45



g5 Ogolne informacje o spawaniu

drutami rdzeniowymi

E1

Technologia spawania drutami rdzeniowymi (proszkowymi) jest w zasadzie taka sama, jak technologia
MIG/MAG. Jedyng roznicg jest materiat dodatkowy. W metodzie MIG/MAG uzywany jest drut lity, natomiast
w opisywanej technologii spawania uzywany jest drut elektrodowy, ktéry skfada sie z zewnetrznej metalowej powto-
ki, zwinietej z taSmy, majacy postaé cienkosciennej rurki wypetnionej wewnatrz topnikiem, metalicznym proszkiem
lub potrzebnymi dodatkami stopowymi. W przeciwieristwie do drutéw litych, druty rdzeniowe mogg mie¢ rozne
wiasciwosci stopiwa lub specyficzne wtasciwosci spawalnicze osiagane poprzez rézny sktad wypetnienia. Znacznie
wieksza gestos¢ pradu (A/mm2) w przewodzacej czesci drutu rdzeniowego (w powfoce), pozwala na znacznie
szybsze jego stapianie, w poréwnaniu z drutem litym o takiej samej $rednicy, przy takich samych parametrach
spawania. Tym samym osiggana jest wyzsza wydajnos¢ procesu wraz z tatwiejszg kontrolg jeziorka spawal-
niczego. Druty rdzeniowe uzywane sg najczesciej w ostonie gazu ochronnego. Wypetnienie niektérych rodzajéw
drutéw rdzeniowych moze by¢ réwniez zaprojektowane w taki sposéb, ze podczas spawania tworzy sie wtasna
atmosfera ochronna i udziat dodatkowego gazu nie jest wymagany. Sg to druty rdzeniowe samoostonowe.

Druty z wypelnieniem rutylowym

Druty rdzeniowe rutylowe zapewniajg najlepszy
wyglad lica spoiny, gfeboki przetop materiafu
spawanego i tatwe usuniecie powstatego zuzlu.
Wiekszo$¢ gatunkéw zapewnia dobre wiasnosci
w kazdej pozycji spawania.

Drutami tego typu mozna spawaé tukiem natrys-
kowym, przy stosunkowo matym natezeniu pradu,
z minimalnym rozpryskiem. Dostepne sg réwniez
specjalnie gatunki do spawania z duzg predkoscig
oraz gatunki o zwiekszonej wydajnosci stopiwa,
przeznaczone gtéwnie do spawania w pozycji podol-
nej lub nabocznej. Druty rutylowe pokrywajg zasto-
sowaniem bardzo szeroki zakres rodzajow stali,
fgcznie ze stalami energetycznymi oraz nierdzewnymi.
Najczesciej uzywane sg w ostonie mieszanek
gazowych (np. M21), rzadziej w CO, (C1). Najczgsciej
uzywanymi przedstawicielami tej grupy drutow
rdzeniowych sg druty OK Tubrod 15.14 i PZ 6113.

Druty z wypelnieniem zasadowym

Druty rdzeniowe zasadowe zapewniajg stopiwo 0 wy-
sokiej jakosci i udarnosci w niskich temperaturach,
podobnie jak elektrody z otuling zasadowg. Wiele
z nich jest testowanych metodg CTOD, osiggajac
doskonate wyniki. Stosowane sg w konstrukcjach
pracujgcych w temperaturach do - 50°C. Do tej grupy
nalezg roéwniez druty do spawania stali o wysokiej
wytrzymatosci i stali zarowytrzymatych. Aby uzyskac
najlepsze wyniki spawania zaleca si¢ odpowiednie
szkolenie. Wymagane jest posiadanie wfasciwych
uprawnien przez spawaczy. Z tego powodu, jak

rowniez  koniecznosci bardziej rygorystycznego
przestrzegania wymaganych parametréw spawania,
sg mniej popularne. Sg bardzo wydajne przy spawaniu
pofaczen doczotowych, zwtaszcza w pozycji PC oraz
przy jednostronnym spawaniu na podkfadkach cera-
micznych w pozycji PA i PB. Znajdujg czesto zas-
tosowanie w produkcji zbiornikéw cisnieniowych, profili
konstrukcyjnych, budowie mostéw i platform morskich
itp., czesto w pofaczeniu z drutami rutylowymi, uzy-
wanymi w pozycjach PE i PF. NajczeSciej stosowanymi
przedstawicielami tej grupy sa druty OK Tubrod 15.00
i PZ 6125.

Druty z wypeinieniem metalicznym

Druty metaliczne zwykle wypetnione sg sprosz-
kowanym zelazem, z niewielkg iloscig skfadnikow
odtleniajgcych i stabilizujgcych. Druty tego typu moga
zawiera¢ takze dodatki stopowe, w celu regulacii
skfadu chemicznego stopiwa (np. druty do napawa-
nia). Wiasciwosci spawalnicze tych typéw drutéw
rdzeniowych mozna przyrowna¢ do wiasciwosci
spawania drutem litymi. Ich uzysk wynosi okoto 90%,
ale wydajno$¢ stapiania jest znacznie wieksza niz
drutéw litych, ze wzgledu na wigkszg gestos¢ pradu.
Oprécz matych wysepek szkliwa, na powierzchni lica
spoin nie powstaje zuzel, co jest korzystne, zwtaszcza
jezeli chodzi o spoiny wielowarstwowe i spawanie
zmechanizowane. Dlatego tez bardzo czesto sg wyko-
rzystywane w procesach spawania za pomocg robo-
téw przemysfowych. Posiadajg doskonafe wtasci-
wosci spawalnicze i mogg pracowa¢ we wszystkich
pozycjach. Po zastosowaniu pradu impulsowego



g5 Ogolne informacje o spawaniu

drutami rdzeniowymi

nadajg si¢ do spawania cienkich blach oraz do prze-
topéw graniowych, jako metoda zastgpcza do TIG.
Przedstawicielami tego typu drutéw rdzeniowych sa
np.: OK Tubrod 14.12, PZ 6102 i OK Tubrod 14.11.

Druty rdzeniowe samoosfonowe

Druty z tej grupy zawierajg w rdzeniu sktadniki
gazotworcze i odtleniajgce stopiwo. Podczas jarzenia
si¢ fuku same wytwarzajg atmosfere ochronng
i blokujg dostep powietrza do jeziorka spawalniczego,
dzieki czemu zbedna jest instalacja gazu ochron-
nego. Wytwarzajg jednak duze ilosci dyméw oraz
skfadnikéw gazowych, szkodliwych dla zdrowia, wigc
powinny by¢ uzywane tylko w przypadku sprawnie
dziatajgcej instalacji odciggowej i wentylacyjnej lub
przy pracy na zewnatrz. Ten rodzaj wypetnienia jest
czesto stosowany w drutach sfuzacych do napraw
i regeneraciji.

Poréwnanie z innymi
technologiami spawania

Spawanie reczne elektrodg otulong:

@ nawet kilkakrotny wzrost wydajnosci spawania

@ znacznie nizsze koszty procesu spawania,
w przeliczeniu na 1 m zfgcza

@ bardzo niska zawarto$¢ wodoru dyfundujacego
w stopiwie - zwykle ponizej 5 ml/100g stopiwa

@ doskonata jako$¢ stopiwa, z minimalnym wyste-
powaniem porowatosci lub witrgcen zuzla

Metoda MIG/MAG:

@ znaczny wzrost wydajno$ci spawania, przede
wszystkim w pozycjach przymusowych

@ nizsze koszty procesu spawania, w przeliczeniu
na 1 mztagcza

@ doskonate wykorzystanie zmechanizowanych
i zrobotyzowanych stanowisk pracy

@ lepsza jakos¢ stopiwa

® wieksza mozliwos¢ wprowadzania dodatkow
stopowych

@ ograniczona mozliwos¢ wykonywania przetopow
graniowych bez uzycia podktadki

Opakowania drutéw rdzeniowych

Druty rdzeniowe dostarczane sg na szpulach typu
S200, B300 i BS300 o wadze od 5 kg do 16 kg,
w zaleznosci od rodzaju i $rednicy. Niektére typy do-
starczane sg w duzych opakowaniach typu
MARATHON PAC™. Informacje dotyczace opa-
kowan znajdujg sie w rozdziale L, a zalecenia doty-
czace przechowywania - w rozdziale M.
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gsas - Przeglad norm dotyczacych spawalniczych
drutéw rdzeniowych

E3

PN-EN ISO 14175: 2009
Materiaty dodatkowe do spawania — Gazy i mieszaniny
gazoéw do spawania i proceséw pokrewnych.

PN-EN ISO 17632: 2011

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elektrodowe
proszkowe do spawania fukowego elektrodg metalowa,
w osfonie gazu i bez osfony gazu, stali niestopowych
i drobnoziarnistych — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 17634: 2006

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty proszkowe
do spawania tukowego w ostonie gazéw stali
odpornych na pefzanie — Klasyfikacja

PN-EN ISO 7633: 2010

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe proszkowe i prety do spawania tukowego
w ostonie gazu i bez ostony gazu elektrodg metalowg
stali nierdzewnych i zaroodpornych — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 18276: 2008

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty proszkowe
do spawania tukowego elekiroda metalowg, w ostonie
gazu i bez osfony gazu, stali o wysokiej wytrzymato$-
ci — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 1071: 2005

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone,
druty, prety i druty proszkowe do spawania zeliwa.
Klasyfikacja.

PN-EN 14700: 2008
Materiaty dodatkowe do spawania — Materiaty
dodatkowe do napawania utwardzajgcego.

ASME SFA/AWS A 5.9

ANSI/AWS A5.9/A5.9M:2006

Specification for Bare Stainless Steel Welding
Electrodes and Rods, 2nd Printing

ASME SFA/AWS A5.15

ANSI/AWS A5.15-90 (R2006)

Specification for Welding Electrodes and rods for
Cast Iron

ANSI/AWS A5.17/A5.17M-97 (R2007)
Specification for Carbon Steel Electrodes and Fluxes
for Submerged Arc Welding

ANSI/AWS A5.18/A5.18M:2005
Specification for Carbon Steel Electrodes and Rods
for Gas Shielded Arc Welding

ANSI/AWS A5.20/A5.20M:2005
Specification for Carbon Steel Electrodes for Flux
Cored Arc Welding

ANSI/AWS A5.22-95 (R2005)

Specification fot Stainless Steel Electrodes for Flux
Cored Arc welding and Stainless Steel Flux Cored
Rods for Gas Tungsten Arc Welding (fifth printing,
February 2008 for errata on Table 1)

ANSI/AWS A5.23/A5.23M:2007
Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and
Fluxes for Submerged Arc Welding

ANSI/AWS A5.29/A5.29M:2005
Specification for Low-Alloy Steel Electrodes for Flux
Cored Arc Welding



s Lista gatunkéw drutéw rdzeniowych

Druty rdzeniowe do spawania stali niestopowych,
niskostopowych i energetycznych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tubrod 14.01 T422ZMM2H10/T422ZMM2H10 E70C-GM E6
OK Tubrod 14.03 T 69 4 Mn2NiMo M M 2 H5 E110C-G E7
OK Tubrod 14.11 T424 MM 3 H5 E70C-6M H4 E8
OK Tubrod 14.12 T422MM1H10/T422MC 1 H10 E70C-6M/E70C-6C E9
OK Tubrod 14.13 T422MM2H5 E70C-6M E10
OK Tubrod 15.00 T423BM2H5/T423BC2H5 E71T-5M H4/E71T-5C H4 | E11
OK Tubrod 15.09 T 69 4 2NiMo P M 2 H5 E111T1-K3MJ-H4 E12
OK Tubrod 15.12 T420R C3H10 E 70T-1C E13
OK Tubrod 15.14 T462PM2H5/T462P C2H5 E71T-1M/E71T-1C E14
OK Tubrod 15.17 T46 3 1NiPC2H5/T 464 1NiP M2 H5 E81T1-Ni1M E15
PZ 6102 T464 MM 2H5 E70C-6M H4 E16
PZ 6111 T 462 1Ni RM 3 H10/T 422 1Ni R C 3 H10 E17
PZ 6111HS T422 1NiRC 3 H10/T462 1NiRM 3 H10| E70T-1C H8/ E70T-1M H8| E18
PZ 6113 T462P M1 H10T422PC1H5 E71T iIM H8/E71IT 1CH4 | E19
PZ 6113S T463P C2H5 E71T-9C H4 E20
PZ 6114 T464PM1H5 E71T-1MJ H4 E21
PZ 6125 T426 1NiBM1H5 E71T5-K6M H4 E22
PZ 6138 T506 1NiPM1H5 E81T1-Ni1M JH4 E23
PZ 6138SR T466 1NiP M1 H5 E81T1-Ni1M J E24
Dual Shield MoL T MoL P M 2 H5 E81T1-A1M E25
Dual Shield CrMo1 T CrMo1 P M 2 H5 E81T1-B2M E26
Dual Shield CrMo2 T CrMo2 P M 2 H5 E91T1-B3M E27
Coreshield 8 T422Y N2 E71T-8 E28
Coreshield 15 - E71T-GS E29
Coreweld 46 LS T464MM2H5 E 70 C-6 MH 4 E30
Pipeweld 91T-1 T554ZPM2H5 E 91T1-G E31
Pipeweld 101T-1 - E 101T1-G E32
Druty rdzeniowe do spawania stali nierdzewnych
i wysokostopowych
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
Shield-Bright 308L T199LPM2-UST199LPC2-US E308LT1-4/E308LT1-1 E33
Shield-Bright 308L X-tra] T1I99LRM3T199LRC3 E308LT0-4/E308LT0-1 E34
Shield-Bright 309L T2312LPM2-US/T2312LPC2-US | E309LT1-4/E309LT1-1 E35
Shield-Bright 309L X-tra)| T2312L RM3/T2312LRC3 E309LT0-4/E309LT0-1 E36
Shield-Bright 309LMo E309LMoTI-4/E309LMoTi-1| _E37
Shiedl-Bright 309LMo X-tra| T23 122 RM3/T23122L RC3 E309LMoT0-4/E309LMoT0-1| E38
Shield-Bright 316L T19123LPM2-US/T19123LPC2-US| E316LT1-4/E316LT1-1 E39
Shield-Bright 316L X-tra| T19123LRM3/T19123LRC3 E316LT0-4/E316LT0-1 E40
OK Tubrod 14.27 T2293NLPM2/T2293NLPC2 E2209T1-4/E2209T1-1 E41
OK Tubrod 15.30 T199 L MM 2/T Fel2 (E308L) E42
OK Tubrod 15.31 T199LMM2 (E316L) E43
OK Tubrod 15.34 T Fe10/T 18 8 Mn M M 2 (E307) E44
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s Lista gatunkéw drutéw rdzeniowych

E5

Druty rdzeniowe do napraw, regeneracji, pofaczen

réznoimiennych i zeliwa

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tubrodur 14.70 TZFel4 E45
OK Tubrodur 14.71 T Fel0 E46
OK Tubrodur 15.40 T Fel E47
OK Tubrodur 15.41 T ZFe3 E48
OK Tubrodur 15.42 TZFe2 E49
OK Tubrodur 15.43 TZFe3 E50
OK Tubrodur 15.50 TZFe2 E51
OK Tubrodur 15.52 T Fe6 E52
OK Tubrodur 15.60 T Fe9 E53
OK Tubrodur 15.65 T Fe9 E54
OK Tubrodur 15.73 T Z Fe7 E55
OK Tubrodur 15.81 T Z Fe6 E56
OK Tubrodur 15.82 T ZFel6 E57
OK Tubrodur 15.84 T ZFe3 E58
NICORE 55 TNiFe-1 E59
PZ 6159 T Fe3 E60
PZ 6163 T Fe7 E61
PZ 6166 TFe7/T134MM 2 E62




£ OK Tubrod 14.01

SFA/AWS A5.18: E70C-GM
EN ISO 17632-A: T422ZM M 2 H10

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, z dodat-
kiem stopowym 0,5% Cu, przeznaczony do spawania
stali odpornych na korozje atmosferyczna typu COR-
TEN, Patinax, Atmofix i innych.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typ wypetnienia:
metaliczny

Gaz ochronny:
M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
0.5% Cu

Prad spawania: =)

Zawarto$¢ wodoru:
<10ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
095 065 160 030 040 0,10 0,50
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -20
AWS TZ0 Mt | 600 | 490 | 26 | 98
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 12,0 1,3-75
1,4 120 - 380 16 - 34 95 20 9,0 16-75

E6



A SFA/AWSA5.28: E110C-G
Pt OK T“brOd 14-03 EN ISO 18276-A: T 69 4 Mn2NiMo

MM 2 H5

Opis: Rodzaj wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypenieniem metalicznym, z do- metaliczny
datkiem stopowym niklu i molibdenu zapewniajgcym
wysokg wytrzymatos$é i udarnos¢ w temp. do -40°C. Gaz ochronny:
Stosowany w konstrukcjach stalowych pracujgcych M21 (EN ISO 14175)
w niskich temperaturach m. in. w urzgdzeniach dzwi-
gowych i budownictwie przybrzeznym. Uzysk stopiwa:

90 - 95%
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Prad spawania: =0
DB 42.039.23 (M21)
TOV 04142 Zawarto$¢ wodoru:

<10ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni Mo
0,07 0,50 1,60 2,20 0,60

Pozycje spawania:

ST

Inne dane:
@ 1,6 tylko pozycje PA, PB

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | TZ0o | M2t | &2 | 757 | »17 | 71
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 1,8-12,0 1,3-75

1,6 140 - 450 18 - 36 1,5-12,0 1,6-8,0



SFA/AWS A 5.20: E 70 C-6 M H4

£ OK Tubrod 14.11 =cTeentrzanuss
PZ 6105R*

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnienim metalicznym, specjanie metaliczny

zaprojektowany do spawania zmechanizowanego i ro-

botéw spawalniczych. Odpowiedni do spawania cien- Gaz ochronny:

kich blach. Wytwarza fuk natryskowy przy niskim
napieciu fuku, zapewniajgc minimalny rozprysk i wysoka
jakos¢ stopiwa. Moze by¢ uzywany do spawania blach
ocynkowanych.

Dopuszczenia:
ABS 4Y400SA (M21)

BV S3YMHH
CE EN 13479

DB 42.039.28 (M21)
DNV 111 Y40 H5 (M21)
GL 4Y40H5S (M21)
LR 4Y40S H5 (M21)
TOV 10010

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21, M12 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
90 - 95%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Gaz © Mn
M21 0,05 0,75 1,60
M12 0,05 0,95

Pozycje spawania:

0

2,00 E

Warunki Stan Gaz Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa % -40
EN TZ0 M21 510 - 600 > 420 > 22 > 47
EN TZ0 M12 560 - 660 >460 >22 > 47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 350 14 -32 1,8-185 1,3-8,0
1,4 150 - 350 18 - 33 3,5-12,1 21-72

* - inna nazwa produktu
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SFA/AWS A 5.18: E 70C-6M

Z OK Tubrod 14.12 ¢ 70660
ENISO 17632-A: T422 M M 1 H10
T422MC1H10
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do spawa- metaliczny
nia stali konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziar-
nistych. Szczegdlnie odpowiedni do uktadania spoin Gaz ochronny:

pachwinowych w pozycji nabocznej, w przemysle
stoczniowym. Wykazuje duzg tolerancje na podkfad
zabezpieczajacy blachy przed korozjg (tzw. primer).

M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:

90 - 95%
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Prad spawania: M21
ABS 3YSA H10 (M21 i C1) C1 [=0
BV SA3YM (M21iC1)
DB 42.039.24 (M21i C1) Zawartos¢ wodoru:
DNV 'YMS (M21 i C1) <10ml/100g stopiwa
GL 3YS (M21iC1)
LR 3S,3YS (M21iC1) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
TUV 06649 c Si Mn
RS 3YS, 3YSA (M21i C1) 0.07 0.60 140
RINA ’ ’ ’
Pozycje spawania:
A
R ZEHILT
Inne dane:
@ 1,6 tylko pozycje PA, PB
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -29
EN | Tz0 | M2 586 481 | 27 | 96 | >27
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 20 1,8-12,0 1,3-7,5
1,6 140 - 450 18 - 36 20 1,5-8,5 1,6-8,0
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Z OK Tubrod 14.13 =i resuuezm

Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy o wypetnieniu metalicznym do szyb- metaliczny
kiego wykonywania spoin pachwinowych i czofowych
w pozycjach podolnej i nabocznej. Luk jarzy sie sta- Gaz ochronny:
bilnie przy wszystkich natezeniach pradu spawania, M21 (EN ISO 14175)
dzieki czemu uzyskuje sie doskonaty wyglad spoiny
oraz brak podtopien i rozprysku. Uzysk stopiwa:
~ 95%
Materiat spawany:
S235 do S420 Prad spawania: =(+)
Dopuszczenia: Zawartos¢ wodoru:
ABS 3YSA H5 (M21) <5ml/100g stopiwa
BV 3A3YM (M21)
CE EN 13479 Typowy skiad chemiczny stopiwa (%): E
DB 42.039.03 (M21) c Si Mn Cr Ni Mo
DNV HIIYMS (M21) 006 060 145 <020 <050 <0,20
GL 3YS (M21)
'IFEV ggggg (M21) Pozycje spawania:
oD =T

Inne dane:
@ 1,6 tylko pozycje PA, PB

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -29
EN | Tzo | M2t | ettt | 53 | 26 | 106 | »27
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (v) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 1,8-12 1,3-75
1,4 120 - 380 16 - 34 2,0-9,0 16-75
1,6 140 - 450 18 - 36 15-8,0 1,6-8,0
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e SFA/AWS A 5.20: E 71 T-5 C H4
£ OK Tubrod 15.00
EN ISO 17632-A: T 423 B M 2 H5
T423BC2H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym - zasa- zasadowy
dowym, wytwarzajacy niskowodorowe stopiwo,
odporne na pgkanie. Powstajgca na licu powtoka zuzlu Gaz ochronny:
jest cienka i moze by¢ tatwo przetopiona w kolejnej M21,C1 (ENISO 14175)

warstwie. Drut o $rednicy 1,2 mm umozliwia spawanie
w pozycjach przymusowych. Stosowany do spawania
wielowarstwowych ztaczy w konstrukcjach mostow,
zbiornikdw cisnieniowych itp.

Materiat spawany:
S$235/P235 do S420/P420

Dopuszczenia:

Uzysk stopiwa:
85 - 90 %
Prad spawania: =0

Zawarto$¢ wodoru:
<4ml/100g stopiwa

CE EN 13479 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
DB 42.039.12(M21, C1) c Si Mn
DNV 'YMS (M21) 0,07 0.70 1,40
GL 3YH10S (M21)
LR 3YS H15 (M21) Pozycje spawania:
TUV 02181
RINA LT
Inne dane:
@ 1,6 tylko pozycje PA, PB
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -30
EN | Tz0o | M2t | 569 | >456 | 28 | 145 | 129
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,2 120 - 300 16 - 32 4,0-15,0 1,7-6,5
1,6 140 - 400 24 - 34 3,0-10,5 2,0-8,0



e SFA/AWS A 5.29:
£ OK Tubrod 15.09 E 111T1-K3MJ H 4
EN ISO 18276-A:
T 69 4 2NiMo P M 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym - rutylowym, rutylowy
przeznaczony do spawania stali o wysokiej wytrzy-
matosci, z min. granicg plastycznosci do 690 MPa. Gaz ochronny:

Dopuszczenia:
TUV 10 733
CE EN 13 479

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
>85%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni Mo
0,06 0,35 1,20 2,30 0,40

Pozycje spawania:

LT

Warunki Stan Gaz Rpoz As KV (J)/°C
badan MPa % -40
IS0 |  TZ0 | M | >60 | >18 | 47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-350 | 21-32 | 20 | 56-198 | 21-75
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SFA/AWS A 5.20: E 70T-1C

Z OK Tubrod 15.12 itk rizoncsn
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym, rutylowy

przeznaczony gféwnie do spoin pachwinowych wykony-

wanych w pozycji nabocznej. Umozliwia duzg wydajnos¢ Gaz ochronny:

spawania elementdw o grubosci powyzej ok. 9 mm, wy-
twarza tatwy do usunigcia zuzel i zapewnia korzystny
ksztalt spoiny z catkowicie pfaskim licem.

Dopuszczenia:

C1 (ENISO 14175)

Uzysk stopiwa:
~ 85%

CE EN 13479 : =
: =)
DB 42039.13 Prad spawania +
Tov 04211 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo Ni Cu
006 060 150 <020 <020 050 030
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz As KV (J)°C
badan MPa MPa % 0
SO TZ0 ct | s | 420 | >2 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,6 250 - 450 26 - 38 85 20 4,0-12,0 3,5-10,0
2,4 250 - 550 28 - 38 85 20 3,0-85 35-95




e SFA/AWS A 5.20: E71T-1C
Z OK Tubrod 15.14
ENISO 17632-A: T462 P C 2 H5
T462P M2H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym - ruty- rutylowy
lowym, do spawania we wszystkich pozycjach, o uni-
wersalnym zastosowaniu. Pracuje z tfukiem na- Gaz ochronny:
tryskowym, zapewniajgc doskonate wfasciwosci M21, C1 (ENISO 14175)
spawalnicze. Zalecany do konstrukcji okretowych.
Uzysk stopiwa:
Dopuszczenia: ok. 85%
ABS 3YSA H10
BV SA3YM Prad spawania: =(+)
CE EN 13479
DB 42.039.05 Zawartos¢ wodoru:
DNV Nyms < 5ml/100g stopiwa
GL 3YS
LR 35 3YS Typowy skiad chemiczny stopiwa (%): E
RS 3YMS H10 Gaz Cc Si Mn
Tuv - 07651 ci 0,05 0,55 125
RINA 2YS (C1), 3YS (M21) M21 0,05 055 1,35
PRS 3YS H10
Pozycje spawania:
Z
LEHIEI-T
Inne dane:
@ 1,6 tylko pozycje PA, PB
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ReL As KV (J)°C
badan MPa % -20
EN | Tzo | i | 497 | 27 | 110
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,2 110 - 300 21-32 3,2-14,0 1,3-5,8
1,4 130 - 320 22 - 32 3,0-125 14-6,3
1,6 150 - 360 24 - 34 3,0-11,0 2,0-6,2

E14



SFA/AWS A5.29: E81T1-Ni1M

% OK T“brOd 1 5!1 7 EN ISO 17632-A: T 46 3 INi P C 2 H5
T464 1NiP M2 H5

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy

do spawania we wszystkich pozycjach, przy zacho-

waniu duzej szybkosci topienia. Dobrze spefnia Gaz ochronny:

wymagania udarnosci do -40°C. C1,M21 (EN ISO 14175)

Dopuszczenia:

ABS 3YSAH5 (M21 i C1)

BV SA3YM HH (C1), SA3YM (M21)
CE EN 13479

DB 42.039.26 (M21 i C1)
DNV IVY42MS H10 (M21)

GL 4Y46H5S (M21, 1.2 mm)
LR 3YS H5 (C1)

LR 4Y46S H5 (80Ar/20C0,)
RINA  4Y40 S H10 (M21)

RS AYMSHH (M21, 1.6 mm)
RS AYMSHHH (M21, 1.2 mm)
TOV 05198

Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:

Uzysk stopiwa:
ok. 85%

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml /100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
0,06 0,35 1,20 0,95

Pozycje spawania:

LUEFIETR

Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tz0o | M2t | 610 | 50 | 26 | 120
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (v) (m/min) (kg/h)
1,2 110 - 300 21-32 32-145 1,3-58
1,4 150 - 360 24 - 34 3,0-11,0 2,0-6,2



E.SAB 5 Pz 61 02 SFA/AWS A 5.20: E70C-6M H4
>4 EN ISO 17632-A: T 46 4 M M 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypefnieniem metalicznym, zapewnia- metaliczny
jacy bardzo dobrg spawalno$¢ przy niskich nateze-
niach pradu, odpowiedni do spawania cienkich blach Gaz ochronny:

(>3 mm). Nadaje sie do wykonywania przetopéw gra-
niowych fukiem zwarciowym oraz spawania tukiem pul-
sujacym. Drut o $rednicy 1,2 mm umozliwia spawania
we wszystkich pozycjach z wyjatkiem pionowej w dot.

Dopuszczenia:

M21 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
90 - 95%

=)

Prad spawania:

ABS 3SA, 3YSA
BV S3M, 3YM HH (M21) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
CE EN 13479 c Si Mn
DNV VY MS (H10)
GL 4YH10S (M21) Pozycje spawania:
LR 4S 4YS H15
OV 0401 LZEI=T
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tzo | M2t | 530-630 | 460 | >24 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 16 - 34 20 46-185 2,0-8,0
1,4 150 - 350 18- 33 20 25-88 1,6-6,7
1,6 150 - 450 17 - 36 20 2,0-9,3 1,7-78
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E17

E-SAB 5 Pz 61 1 1 ENISO 17632-A: T422 1NiRC 3 H10
> 4 T4621NiRM3 H10
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetieniem topnikowym - ruty- rutylowy
lowym, przeznaczony gtéwnie do spoin pachwinowych
wykonywanych w pozycji nabocznej lub korytkowe;. Gaz ochronny:

Zapewnia doskonaty ksztatt spoiny, przy fatwo
usuwalnym zuzlu. Nadaje sie do przetopéw granio-
wych, uktadanych na podktadkach ceramicznych.

Dopuszczenia:
ABS 3SA, 3YSA

BV SA3YM HH
CE EN 13479
DNV 'YMS (H10)
DB 42.105.06
GL 3YH10S

PRS 3YH10S
CRS 3YH10S
TOV 03013
LR 3YS

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
85 %

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
0,06 0,50 1,00 0,75

Pozycje spawania:

0

Warunki Stan Gaz Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -20
EN TZ0 Ci1 510 - 580 >420 >26 >54
EN TZ0 M21 540 - 630 >460 >26 >54
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 27 - 38 20 5,8 - 20,7 21-75
1,4 150 - 350 26 - 36 20 3,4-12,0 1,8-6,3
1,6 150 - 450 24 - 40 20 2,8-124 1,6 - 8,1



ﬁ Pz 6 1 1 1 H s SFA/AWS A5.20: E70T-1C H8
>4 SFA/AWS A5.20: E70T-1M H8
EN ISO 17632-A: T 42 2 1Ni R C 3 H10
T4621Ni RM 3 H10
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy rutylowy o wysokim wspétczynniku rutylowy
wypetnienia, zapewniajgcy wyzsza o ok. 30% wydajnos¢
spawania niz standardowe druty rdzeniowe. Umozliwia Gaz ochronny:
spawanie z duzg predkoscia (ok. 1,2 m/min). Stanowi M21, C1 (EN ISO 14175)
prosta i tanig alternatywe dla innych wysokowydajnych
metod spawania. Przeznaczony gféwnie do spoin pach- Typ stopu:
winowych w ciezkich konstrukcjach stalowych. <1% Ni

Dopuszczenia:

=)

Prad spawania:

ABS 3SA,3YSA H5
BV S3YM HH Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
CE EN 13479 c Si Mn Ni
DB 42.105.18 0,06 0,50 0,90 0,80
DNV I1I'Y40MS H5
E‘é gigﬁ)ﬁ) Pozycje spawania:
vdTUOV 07668 ED Z
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
AWS TZ0 M21 310 490 25 75
C21 560 460 25 75
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
16 250 - 450 26-40 | 85 20 | 65-191 | 4,0-121
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E19

ﬁ Pz 61 1 3 SFA/AWS A5.20: E71T-1C H4

>4 E71T-1M H8
ENISO 17632-A: T422P C1H5
OK Tubrod 15.13* T462P M1H10

Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich rutylowy
pozycjach stali niskoweglowych i podwyzszonej
wytrzymato$ci. Zapewnia wysoka wydajno$¢ w pozy- Gaz ochronny:
cjach przymusowych, przy bardzo dobrej spawalnosci. M21, C1 (ENISO 14175)

Umozliwia efektywne wykonywanie przetopéw granio-
wych na podktadkach ceramicznych. Stosowany cze-

Uzysk stopiwa:

sto w przemysle stoczniowym.

Dopuszczenia:

85 - 90%

Prad spawania: =(+)

ABS 3SA, 3YSA
BV SA3M, SA3YM HH Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
CE EN 13479 Gaz C Mn
DB 42.105.07 M21 0,06 0,50 125
DNV II'YMS (H10) C1 0,06 0,45 1,20
GL 3YH10S
LR 3YS H15 Pozycje spawania:
RS 3YH10 v |
TOV 04902 we IR
PRS, RINA
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -20
EN TZ0 C1 510 - 610 > 420 > 22 > 54
EN TZ0 M21 540 - 640 > 460 > 22 > 54
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 23-35 5,8 - 20,7 2,1-75
1,4 150 - 350 22-34 3,3-11,6 1,8-6,3
1,6 150 - 450 22 - 36 2,8-124 1,8 - 8,1

* - inna nazwa produktu



SFA/AWS A5.20: E71T-1MJ H4

%m Pz 61 14 EN ISO 17632-A: T 46 4 P M 1 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy

do spawania we wszystkich pozycjach stali niesto-

powych i drobnoziarnistych w konstrukcjach wymaga- Gaz ochronny:

jacych dobrej udarnosci w temp. -40°C. Moze by¢ uzy- M21
wany do przetopéw graniowych na podktadkach
ceramicznych. Typowe zastosowania to konstrukcje

okretowe, mosty i zbiorniki.

Dopuszczenia:
ABS 4YSA H5

(EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
ok. 85%

Prad spawania: =(+)

BV S4YM HH Zawarto$¢ wodoru:
CCS 4Y40SH10 <5ml/100g stopiwa
CE EN 13479
CRS 4YH5S Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): E
DB 42.105.16 c Si Ni
DNV IV Y40MS (H5) 0,06 04 0.4
GL 4YH5S
II;';S 2:((2 :g Pozycje spawania:
A
RS 4Y42MISHIO we L HIEIET
TOV 07669
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tzo | M2t | s50-640 | 460 | >22 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 27 -35 56-19,8 2,1-75
1,4 150 - 450 26 - 42 3,3-189 1,8-94
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E21

ﬁ Pz 61 1 3s SFA /AWS A5-20: E 71T -9 C H4
>4 EN ISO 17632-A: T463PC2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym - rutylo- rutylowy
wym, stanowigcy modyfikacje PZ 6113, specjalnie
dostosowany do osfony CO,. Utatwia spawanie w po- Gaz ochronny:

zycjach przymusowych tukiem natryskowym. Spoiny
cechuje dobra udanos¢, nawet przy wprowadzaniu
duzych ilodci ciepta. Zalecany do konstrukcji okre-
towych.

Dopuszczenia:

C1 (EN SO 14175)

Uzysk stopiwa:
~85%

=)

Prad spawania:

ABS 3SA, H LR 3S 3YS H15
BV SA3YM HH PRS  3YH10S Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
CE EN 13479 RINA  3YSH5H2 c Si Mn Ni
DNV II'YMS (H10) RS 3YHHS 0.07 0.45 130 <050
GL 4Y42H10S TOV 07085 ’ ’ ’ ’
Pozycje spawania:
7
MR 4 i (ain
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 |-20]-30
EN | Tzo | ct | s50-650 | >460 | >22 [ 100 | 65 | 54
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-350 | 27-38 | 85 20 | 58-207 | 21-75



ﬁ Pz 6 1 2 5 SFA/AWS A 5.29: E71T5-K6M H4
>4 EN ISO 17632-A: T 42 6 1Ni B M 1 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut z rdzeniem topnikowym zasadowym do spawania zasadowy
we wszystkich pozycjach stali niestopowych i drob-
noziarnistych w konstrukcjach morskich i innych, gdzie Gaz ochronny:

wystepuja elementy o duzej grubosci. Charakteryzuje
sie bardzo dobrymi wiasciwosciami mechanicznymi,
facznie z testem CTOD i tatwym usuwaniem zuzla.
Nadaje sie do przetopéw graniowych oraz jednostron-
nego spawania na podktadach ceramicznych.

Dopuszczenia:
ABS 3SA, 3YSA

BV S4M 5YM HH
CE EN 13479

DB 42.105.12
DNV V Y40MS (H5)
GL 6YH10S

LR 5Y40S H5

RS 5Y42HHS
TOV 05648

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
85-90 %

Prad spawania: =)

Zawarto$¢ wodoru:
< 3ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Ni

0,07 0,45 1,20 0,85

Pozycje spawania:

L=

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)I°C
badan °C MPa MPa % -40 | -60
EN TZ0 M21 +20 510 - 600 >420 >26 >100 | >54
EN TZA M21 +20 500 - 575 >400 >28 >100 | >60
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600°C/2h.
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkoscé Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 20-35 20 58-22,0 21-79
1,6 150 - 450 18- 36 20 2,8-12,0 1,8-79
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ﬁ Pz 61 3 8 SFA/AWS A 5.29: E81T1-Ni1M JH4
4 EN ISO 17632-A: T506 1Ni P M 1 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnienim topnikowym zasado- rutylowy
wym, przeznaczony gtéwnie do spawania konstrukcji
w budownictwie przybrzeznym. Dodatek stopowy Gaz ochronny:

0,9% Ni zapewnia bardzo dobrg udarno$¢ do -60°C,
spetniajgc wymagania testu CTOD przy -10°C. Ma
bardzo dobre wiasciwosci spawalnicze, stabilny tuk,
praktycznie pozbawiony rozprysku.

Dopuszczenia:

ABS 3SA,3YSA H5
BV SY3MHH

CE EN 13479

DB 42.105.08
DNV V Y42 MS (H5)
GL BYH5S

LR 5Y40S H5

RS 5Y42MSH
TOV 04903

PRS

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

M21 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
85 %

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
< 4ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
0,06 0,35 1,30 0,95

Pozycje spawania:

LR

Warunki Stan Gaz Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -40 | -60
EN | Tzo | M2t | 550-650 | >500 | 22 |90 |>60 | >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 20-35 20 5,8-22,0 21-75
1,6 150 - 450 24 - 36 20 2,6-11,9 1,8-8,1
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ﬁ Pz 6 1 385“ SFA/AWS A 5.29: E 81T1-Ni1 M J
>4 ENISO 17632-A: T46 6 INIPM1H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnienim topnikowym rutylowym, rutylowy
przeznaczony do spawania we wszystkich pozyc-
jach. Dodatek stopowy 0,95% Ni zapewnia bardzo Gaz ochronny:

dobrg udarnos$é¢ do -60°C. Drut zaprojektowany jest
specjalnie do konstrukcji poddawanych wyzarzaniu
odprezajgcemu po spawaniu.

Dopuszczenia:

ABS 4YSA H5
DNV V Y42MS (H5)
LR 5Y42S H5

M21 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
85%

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Ni Mo
0,06 0,35 1,30 0,95 0,20
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz As KV (J)°C
badan MPa MPa % -60
ISO TZ0 M21 550 - 650 > 470 > 22 > 47
ISO TZ A M21 520 - 620 > 420 > 22 > 47
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600 °C/2h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 175-350 | 25-38 | 20 | 56-128 | 28-81
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SFA/AWS A5.29: E81T1-A1M

E25

-
Z2 Dual Shield MoL  =o%ei Fiolrmans
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym ruty- rutylowy
lowym, przeznaczony do spawania stali typu 0,5%
Mo, np. 16Mo3 i innych, podobnych gatunkdéw stali Gaz ochronny:
energetycznych odpornych na petzanie. M21 (EN ISO 14175)
Dopuszczenia: Typ stopu:
TOV 12161 0,5% Mo

=)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr N Mo V Nb
0,05 025 0,70 0,10 0,20 0,50 0,01 0,005
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Stan Ruo2 Rm As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | 0 | -20
TZ1 | 563 | 626 | 27 | 156 | 149 | 131
TZ1-po O.C 615°C/1h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-350 | 23-35 | 85 20 | 58-207 | 21-75



SFA/AWS A5.29: E81T1-B2M

.
22 Dual Shield CrMo1 =i tcuorpuzns
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym rutylowym, rutylowy
przeznaczony do spawania stali typu 1% Cr, 0,5% Mo
np. 13CrMo4-5 i innych podobnych gatunkéw stali Gaz ochronny:

energetycznych odpornych na petzanie.

Dopuszczenia:
TOV 12138

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
1 %Cf, O,S%MO

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Mo Vv Nb

0,06 035 085 130 050 0,03 0,01

Stan Rm As KV (J)°C
MPa % +20 | 0 | -20
TZ1 | 570 647 | 125 | 0 | 90
TZ1-po O.C 690°C /1h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-350 | 23-35 | 85 | 20 | 58-270 | 21-75
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SFA/AWS A5.29: E91T1-B3M

E27

[}
22 Dual Shield CrMo2 =i ez puz s
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym rutylowym, rutylowy
przeznaczony do spawania stali typu 2,25% Cr, 1% Mo
np. 10CrMo9-10 i innych, podobnych gatunkéw stali Gaz ochronny:

energetycznych odpornych na pefzanie.

Dopuszczenia:

M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
Q%Cf, 1%Mo

=)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo ) Nb
0,06 0,085 1,00 220 1,10 0,10 0,005
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Stan Ruo2 Rm As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | 0 | -20
TZ1 | 625 | 710 | 20 | 130 | 110 | 65
TZ1-po O.C 690°C /1h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-350 | 23-35 85 20 58-207 | 21-75



S = SFA/AWS A5.20: E71T-8
£Z% Coreshield 8 N T aYN?
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy samoostonowy do spawania stali rutylowy
niestopowych we wszystkich pozycjach. Stosowany
do montazu konstrukgji stalowych w miejscu budowy. Gaz ochronny:
drut samoostonowy
Dopuszczenia:
ABS 3SA, 3YSA (H10) Uzysk stopiwa:
BV SA3YM (HH) 78%
CE EN 13479
cws CSA W48 Prad spawania: =0
DNV 'YMS (H10)
LR 3S, 3YS (H10) ; A
TOV 10019 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Ni Cr
0,18 0,12 0,60 0,15 0,60
Pozycje spawania: E
7 u
LEHIET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -29
EN | Tzo | - | 490-600 | 400 | 22 | >47 | >41
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
16 | 155-240 | 21-25 38-76 |  19-37
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E29

P 4 O SFA/AWS A5.20: E71T- GS
£ Coreshield 15
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy samoosfonowy do spawania elementow specjalny
stalowych o matej grubosci.
Gaz ochronny:
Dopuszczenia: drut samoostonowy
Uzysk stopiwa:
75 - 85%
Prad spawania: =0
Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Al
0,2 0,3 1,0 2,0
Pozycje spawania:
Z
MA] [l Binin
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Re As KV (J)/°C
badan MPa % +20
aws | Tzo | - 8 | s>2 | 27
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
08 | 40-100 | 14-16 30-70 04-26



w— SFA/AWS A 5.20: E70C-6 MH 4
Z Coreweld 46LS =i eciriimzs
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypefnienim metalicznym, przezna- metaliczny
czony do spawania zmechanizowanego i zrobotyzo-
wanego cienkich blach. Wytwarza bardzo matg ilos¢ Gaz ochronny:

szkliwa na powierzchni lica.

Dopuszczenia:
TOV 12152

M20, M21 (EN ISO 14175)

Zawarto$¢ wodoru:
< 4 ml/100g

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn
0,08 0,60 1,30
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Stan Rpo,z As KV (J)/°C
MPa % -40
120 | 490 | | 26 | 72
TZ0 - po spwaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 100-320 | 16-32 20 | 18-120 | 13-75

E30



£ PIPEWELD 91T-1 etz
- — EN ISO 18276-A: T 554 ZP M 2 H5

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy

przeznaczony do spawania rur i rurociggéw, wyko-

nanych ze stali o min. granicy plastyczno$ci do 540 MPa. Gaz ochronny:

Drut ma bardzo dobre wtasnosci we wszystkich pozyc- M21 (EN ISO 14175)

jach spawania.

Uzysk stopiwa:
Dopuszczenia: 85%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni Mo
0,05 0,35 1,30 0,85 0,15

Pozycje spawania:

LUEFIETR

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm R. As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | 720 | M2t | 640-790 | 550 | 20 | »47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)

12 | 100-300 | 21-32 |  32-145 |  13-58



SFA/AWS A5.29: E 101T1-G

= PIPEWELD 101T-1
r 4
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy
przeznaczony do spawania rur i rurociggéw, wyko-
nanych ze stali o min. granicy plastyczno$ci do 610 MPa. Gaz ochronny:
Drut ma bardzo dobre wtasnosci we wszystkich pozyc- M21 (EN ISO 14175)

jach spawania.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Uzysk stopiwa:
85%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni Mo
0,06 0,35 1,70 0,85 0,15

Pozycje spawania:

LUEFIETR

Warunki Stan Gaz R. As KV (J)°C
badan MPa % -40
EN | 720 | M2t | 690-80 | 610 | 18 | 47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
1,2 | 100 - 300 21-32 | 3,2-14,5 1,3- 58

E32



£% Shield-Bright 308L

(OK TUBROD 14.20)*

SFA/AWS A 5.22:
E308LT1-1
E308LT1-4

EN ISO 17633-A:
T199LPC2
T199LPM2

E33

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich
pozycjach stali austenitycznych typu 18%Cr - 8%Ni,
w tym takze odmian ze stabilizatorami, pracujacych
w temp. do 350°C. Charakteryzuje si¢ fatwo usuwal-
nym zuzlem i ptaskim licem spoin. Niska zawarto$¢
wegla zapewnia duzag odporno$¢ stopiwa na korozje
migdzykrystaliczna.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
~ 83%

=)

Prad spawania:

TOV 04832
ABS E308LT1-1 (C1) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
DNV 308L (C1) C _Si__Mn_Cr N Mo
LR 304L (C1) <004 070 150 1950 100 <0,30
CWB, KR, Class NK
Pozycje spawania:
A
e =12
Inne dane:
W.Nr. 1.4316
FN 6-14
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -101
AWS | TzZOo | M2t 580 | 410 | 44 | 70 | 32
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (m/min) (kg/h)
12 | 130-220 | 24-29 | 20 | 58-144 | 19-48

*- poprzednia nazwa produktu



£% Shield-Bright 308L X-tra

(OK TUBROD 14.30)*

SFA/AWS A 5.22: E308LT0-1
E308LT0-4
ENISO 17633-A:T199LRC3
T199LRM3

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenity-
cznych typu 18%Cr - 8%Ni, w tym takze stabili-
zowanych Nb lub Ti, pracujgcych w temp. do 350°C.
Przeznaczony do spawania w pozycji podolnej i na-
bocznej. Niska zawarto$¢ wegla zapewnia dobrg
odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng.

Dopuszczenia:

TOV 06611

ABS E308L TO-1 (C1)
DNV 308L (C1)

CWB, KR, LR

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
85%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Ni Cr

<0,04 0,60 1,45 10,0 19,5

Pozycje spawania:

LI

Inne dane:
W.Nr. 1.4316
FN 6-14
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
AWS | 120 | M21 580 | 410 | 40
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
12 |  150-250 | 25-32 |  80-160 | 25-70

*- poprzednia nazwa produktu

E34



£% Shield-Bright 309L

(OK TUBROD 14.22)*

SFA/AWS A 5.22: E309LT 1-1
E30LT 1-4

ENISO 17633-A: T2312LPC2
T2312LPM2

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenity-
cznych typu 23%Cr, 12%Ni, takze do potgczen
réznoimiennych - stali niestopowych i niskostopowych
z stalami wysokostopowymi oraz platerowania. Moze
by¢ stosowany do spawania stali ferrtytycznych
i martenzytycznych 13% - 17 % Cr. Przeznaczony do
spawania we wszystkich pozycjach z wyjatkiem pio-
nowej w dot.

Dopuszczenia:

GL 4332 S (M21)
TOV 04833

BV 309L

ABS E300LT1-1 (C1)
DNV 309L

LR SS/CMn (C1)

CWB, NK, KR, RINA

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
83%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni
<0,04 0,70 1,45 23,5 13,0

Pozycje spawania:

LIS

Inne dane:

W.Nr. 1.4332

FN 12-20
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -60
Aws | TzZo | M2 | 600 | 410 | 35 |61 |54]46

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 | 130-220 | 24-29 20 | 58-144 | 19-46

* - poprzednia nazwa produktu
E35



£Z Shield-Bright 309L X-tra

SFA/AWS A 5.22: E309LT0-1
E309LT0-4

EN SO 17633-A:T2312LRC3
T2312LRM3

Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenity- rutylowy
cznych typu 23%Cr, 12%Ni, takze do pofgczen
réznoimiennych - stali niestopowych i niskostopowych Gaz ochronny:
z stalami wysokostopowymi oraz platerowania. Moze M21, C1 (EN ISO 14175)
by¢ stosowany do spawania stali ferrtytycznych i mar-
tenzytycznych 13% - 17 % Cr. Przeznaczony do pracy Uzysk stopiwa:
w pozycji podolnej i nabocznej. Moze by¢ uzywany do 85-90 %
stali zaroodpornych, pracujgcych w temp. do 1000°C.
Prad spawania: =(+)
Dopuszczenia:
TUV 06594 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
ABS E309LT0-1 (C1) c Si Mn Cr Ni
DNV 309L MS (M21i C1) <004 060 145 235 130
CwB
Pozycje spawania:
L
Inne dane:
W.Nr.  1.4332
FN 12-20
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As
badan MPa MPa %
Aws | r A M21 600 | 480 | 35
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
12 |  150-250 | 25-32 | 80-160 |  25-70

E36



£%" Shield-Bright 309LMo

E37

SFA/AWS A 5.22: E309LMoT1-1

E309LMoT1-4
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem rutylowym, przezna- rutylowy
czony do spawania stali platerowanych stopem typu
316. Moze by¢ stosowany na pierwszg warstwe stali Gaz ochronny:
platerowanych, takze do pofgczen stali réznoimien- M21, C1 (EN ISO 14175)
nych, np. stali austenitycznych zawierajgcych Mo ze
stalami weglowymi. Stopiwo jest niezwykle odporne Typ stopu: austenityczny 309LMo
na gorgce peknigcia w potgczeniach mieszanych.
Drut wytwarza szybko krzepnacy zuzel, co pozwala Prad spawania:
na wydajne spawanie w pozycjach przymusowych.
Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
Dopuszczenia: C _Si_Mn_ Cr N Mo Cu
. <0,04 0,7 12 230 130 25 0,1
Pozycje spawania:
|
LT
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo.2 As
badan MPa MPa %
Aws | 120 | M21 620 | 480 | 30
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 130-220 | 24-29 | 83 20 | 58-144 | 19-46



£Z Shield-Bright 309LMo X-tra

SFA/AWS A 5.22: E309LMoT0-1
E309LMoTO0-1

ENISO 17633-A:T 23122LRC3
T 23122LRM3

Opis:

Drut rdzeniowy przeznaczony do spawania w pozycji
podolnej i nabocznej. Wytwarza austenityczno-ferry-
tyczne stopiwo niezwykle odporne na gorace peknie-
cia. Jest stosowany gtéwnie do potgczen mieszanych
oraz do napawania wrastwy posredniej przy
platerowaniu.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN ISO 14175)

Typ stopu: austenityczny 309LMo

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

© Si Mn Cr Ni Mo Cu
<0,04 0,7 1,2 230 130 25 0,1

Pozycje spawania:

LI

Warunki Stan Gaz Rn Rpo.2 As
badan MPa MPa %
Aws | 120 | M21 690 | 550 | 30
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 130-220 | 24-29 | 20 | 58-144 | 19-46

E38



£% Shield-Bright 316L

(OK TUBROD 14.21)*

SFA/AWS A 5.22: E316LT 1-1
E316LT 14

ENISO 17633-A: T19123LPC2
T19123LPM2

E39

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenity-
cznych typu 18%Cr - 12%Ni, w tym takze odmian ze
stabilizatorami, pracujgcych w temp. do 400°C.
Przeznaczony do spawania we wszystkich pozycjach.
Charakteryzuije sig tatwo usuwalnym zuzlem i ptaskim
licem spoin. Niska zawarto$¢ wegla zapewnia duza
odporno$¢ stopiwa na korozje miedzykrystaliczna.
Stopiwo jest odporne takze na koroje wzerowg i inne
rodzaje korozji w roztworach redukujacych i neutral-
nych.

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
83%

=)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Dopuszczenia: c Si__Mn__Ccr N Mo
TUV 04834 <004 070 145 1850 1200 2,70
ABS E316LT 1-1 (C1)
g\lflv g}gt Eg:; Pozycje spawania:
CWB, KR, LR, Class NK E E IE m

Inne dane:

W.Nr.  1.4430

FN 10-18
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -20 | -101
AWs | TZOo | M2t 580 450 | 40 | e | 42

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (m/min) (kg/h)
1.2 | 130-220 | 24-20 | 20 | 58-144 | 19-46

*- poprzednia nazwa produktu



£% Shield-Bright 316L X-tra

(OK TUBROD 14.31)*

SFA/AWS A 5.22: E316LT0-1
E316LT0-4
EN SO 17633-A:T19123LRC3

T19123LRM3

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenity-
cznych typu 18%Cr - 12%Ni - 3%Mo, w tym takze sta-
bilizowanych Nb lub Ti, pracujgcych w temp. do
400°C. Przeznaczony do spawania w pozycji podol-
nej i nabocznej. Spoiwo odporne jest na korozje
migdzykrystaliczng i wzerowg oraz wiekszos$¢ rodza-
jow korozji w roztworach redukujacych i neutralnych.

Dopuszczenia:

TOV 06612

ABS E316LT0-1 (C1)
LR 316L (C1)

DNV 316L (C1)
CWB, KR

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
85%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

<0,04 0,60 1,4 18,5 12,0 2,7

Pozycje spawania:

LI

Inne dane:

W.Nr.  1.4430

FN 8-16
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa % 20 | -101
AWS | Tzo | M2t | 40 | 3 | 47 | 34

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
12 |  150-250 | 25-32 | 80-160 | 25-70

* - poprzednia nazwa produktu

E40



SFA/AWS A 5.22: E 2209Ti-1
e E 2209T1-4
Z OK Tubrod 14.27  cusormsss rzssniec
T2293NLPM2
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali ferryty- rutylowy
czno-austenitycznych typu ,duplex”. Charakteryzuje
sie stabilnym jarzeniem fuku oraz tatwo usuwalnym Gaz ochronny:

zuzlem. Przeznaczony do spawania we wszystkich
pozycjach. Stopiwo wykazuje duzg odpornos¢ na
korozje miedzykrystaliczng i naprezeniowa, nawet
w bardzo agresywnych Srodowiskach.

Materiat spawany:
W.Nr. 1.4462 (UNS S 31803, SAF 2205,

FAL 223, Nk Cr22, H4 Resist 22/5 i inne)

M21, C1 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
83%

=)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

. Cc Si Mn  Cr Ni Mo N
Dopuszczenia: <0,04 090 090 220 90 30 0,15
ABS E 2209 T1-4, E 2209 T1-1
B;\‘V g“pL%XM M21) Pozycje spawania:

up/CMn
TV 07066 LEZHIET
RINA, GL

Inne dane:
W.Nr. ~1.4462
FN 30-50
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -20
AWS TZ0 (0] >690 >500 >20 >47
AWS TZ0 M21 >690 >500 >20 >47
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 | 150-250 | 26-30 | 20 | 68-169 | 25-63

E41



e SFA/AWS: (E308L)
£Z OK Tubrod 15.30 EN14700: T Fel2
ENISO 17633-A:T199L M M 2
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnienim metalicznym do stali metaliczny
nierdzewnych typu 308L. Moze by¢ stosowany w proce-
sach spawania zmechanizowanego i robotyzacji. Gaz ochronny:

Dopuszczenia:

M12, M13 (EN ISO 14175)

CE EN 13479 Prad spawania:
DB 43.039.02
TUV 03014 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
0,02 0,65 1,25 19,0 10,0
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -196
EN | Tz0 | M2 580 | 30 | 8 | 120 | 56
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnos¢é
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18 - 34 95 20 53-16,4 22-7,0
1,6 150 - 450 18 - 39 95 20 2,4-112 1,8-10,0

E42



E43

e SFA/AWS: (E316L)
Z OK Tubrod 15.31  =isciesatiooium
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnienim metalicznym do stali metaliczny
nierdzewnych typu 316L. Moze by¢ stosowany w proce-
sach spawania zmechanizowanego i robotyzacji. Gaz ochronny:
M12, M13 (EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Typ stopu:
DB 43.039.02 austenityczny 316L
TOV 03171
DNV 316L Prad spawania: =(+)
LR 316L S
Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
002 065 125 180 12,0 2,70
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-196
AWS | TZo | M2 55 | 320 | 3 |70 40|32

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18 - 34 95 20 53-16,4 22-7,0
1,6 150 - 450 18 - 39 95 20 24-112 1,8-10,0



£ OK Tubrod 15.34  :ow T

ENISO 17633-A: T18 8 Mn M M 2

Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnienim metalicznym do stali metaliczny
nierdzewnych, zaroodpornych i trudno spawalnych

oraz potaczen réznoimiennych. Gaz ochronny:

M12, M13, M21 (EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE EN 13479 Typ stopu:
DB 43.039.03 307
TOV 04335

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni
0,11 0,70 6,50 18,5 8,00

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 AlAs KV (J)/°C
badari MPa MPa % +20 | -60
EN 120 M2 | e0 | 40 | 37 | 80 | 60

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
12 150 - 350 18-3¢ | 95 | 20 | 53-164 | 22-70

E44



£ OK Tubrodur 14.70

EN 14700: TZFel4

E45

Opis:

Drut rdzeniowy do napawania wytwarzajacy stopiwo
o duzej zawartosci weglikow chromu, niezwykle
odporne na zuzycie przez $cieranie drobnoziarnistymi
materiafami, takimi jak piasek, glina, ziemia itp.
Zachowuje wtasciwosci do temp. ok. 500°C. Stoso-
wany do napawania czerpakéw, fyzek koparek,
$widréw ziemnych, lemieszy zgarniarek itp.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardos$é: 50 - 60 HRC

Parametry technologiczne:

Srednica Prad spawania | Napiecie tuku
(mm) (A) V)
16 | 200-400 | 30-36

Typ wypetnienia:
specjalny

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Prad spawania: =(¥)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Mo

350 040 09 220 3,5

Pozycje spawania:

L

0,40



£ OK Tubrodur 14.71

EN 14700: T Fe10

Opis:

Rutylowy, samoostonowy drut rdzeniowy wytwarzaja-
cy austenityczne stopiwo, odporne na udar i duze
naciski. Przeznaczony do napawania i faczenia stali
13%Mn (Hadfielda) oraz innych, trudno spawalnych
stopow. Moze by¢ tez stosowany do platerowania stali
weglowych lub niskostopowych oraz do ukfadania
warstw posrednich przed napawaniem twardym.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Typ wypetnienia:
specjalny rutylowy

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Uzysk stopiwa:
ok. 90%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni

Pozycje spawania:

L

Inne dane:
W.Nr. ~1.4370

0,07 0,50 55 19,0 9,0

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C HB
badan MPa MPa % | +20 | -20 | -60
EN | Tzo | 640 | 400 | 35|70 | 60 | 40 [~180
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) () (m/min) (kg/h)
16 |  150-450 21-40 | 24-119 | 18-9,0

E46



EN 14700: T Fel

E47

Z OK Tubrodur 15.40
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo rutylowy
martenzytyczne Cr-Mn. Przeznaczony do napawania

kot tocznych, ogniw gasiennic, rolek przeno$nikow Gaz ochronny:

tasmowych, walcow, watkdw itp. Na ogét nie wymaga
podgrzewania wstepnego. Zalecane jest wyzarzanie
odprezajgce watkdw w temperaturze 500-600°C.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$é: 32 - 40 HRC

Obrabialno$é: dobra

Odpornos¢ na udar: dobra

Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

C1 (EN SO 14175)

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr
0,20 1,00 1,40 1,40

Pozycje spawania:

N

Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkosé Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) (v) (mm) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 20 | 58-126 | 24-68



Z OK Tubrodur 15.41 e

Opis: Typ wypetnienia:

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo zasadowy

martenzytyczne Cr-Mn. Przeznaczony do regeneracji

w warunkach polowych watkéw, két, szyn i elementéw Gaz ochronny:

toréw wykonanych ze stali C-Mn. Moze by¢ sto- drut samoostonowy

sowany do ukfadania warstw pos$rednich przed

napawaniem twardszym materiatem. Prad spawania: =(+)

Dopuszczenia: Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

CE  EN 13479 c Si Mn cr Al
DB 82.039.05 012 040 150 260 140
Wiasnosci stopiwa: Pozvcie spawania:

Twardo$¢: 28 - 36 HRC

Obrabialnosé: dobra o

Odpornos¢ na Scieranie metal-metal: bardzo dobra E
Odpornos¢ na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,6 150 - 300 25 - 36 5,0-12,6 24-6,8
2,4 250 - 550 26 - 40 25-9,0 3,7-114
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EN 14700: T Z Fe2

E49

Z OK Tubrodur 15.42
Opis: Typ wypetnienia:
Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo zasadowy
martenzytyczne. Przeznaczony do napawania kot

tocznych, ogniw gasiennic, walcéw do kesow, rolek Gaz ochronny:

przeno$nikéw tasmowych, watkéw itp. Przy poje-
dynczych warstwach nie jest konieczne podgrzewanie
wstepne.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$é: 35 - 45 HRC

Obrabialno$é: dostateczna

Odpornos¢ na udar: dobra

Odpornos¢ na $cieranie: dobra

Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: dobra

Parametry technologiczne:

drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo Al

0,15 050 150 450 050 050 1,40

Pozycje spawania:

L

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
16 |  150-300 | 25-3 |  50-126 |  24-68



£ OK Tubrodur 15.43 S

Opis: Typ wypetnienia:

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo o struk- zasadowy

turze martenzytyczno-bainitycznej. Opracowany spec-

jalnie do regeneracji szyn i elementéw toréw kolejowych Gaz ochronny:

oraz tramwajowych w warunkach polowych. Przezna- drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)

czony do stali weglowych - manganowych.
Prad spawania:
Dopuszczenia:
- Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

© Si Mn Cr Ni Mo Al

Wtasnosci stopiwa: 015 080 1,10 100 230 050 150
Twardo$¢: 300 - 400 HV
Obrabialnos¢: dobra Pozycie spawania:
Odpornos¢ na udar: dobra
Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra ED E
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 250 28 - 37 6,5-21,5 33-7.2
1,6 150 - 300 25-36 50-12,6 2,4-6,8
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EN 14700: T Z Fe2

E51

Z OK Tubrodur 15.50

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypefnieniem metalicznym wytwarzaja- metaliczny

cy stopiwo z duzg zawartoscig weglikéw chromu,

réwnomiernie rozfozonych w osnowie martenzytyczne. Gaz ochronny:
Przeznaczony do czgsci narazonych na intensywne zuzy- C1 (EN 1SO 14175)

cie przez Scieranie potgczone z udarem, np.w maszynach
rolniczych i leSnych, miynach, miotkach itp. Maksymalnie
mozna ufozy¢ napoing z 3-ch warstw. W przypadku wie-
kszego zuzycia czesci, nalezy wstepnie odbudowac ich
powierzchnie materiatami o nizszej twardosci.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$é: 55 - 62 HRC

Obrabialno$¢: tylko szlifowanie
Odpornos¢ na scieranie: bardzo dobra
Odpornos¢ na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo
0,65 0,80 0,80 5,50 1,00

Pozycje spawania:

L

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18- 34 53-16,4 22-70
1,6 150 - 450 21-40 24-119 1,8-9,0



£ OK Tubrodu

r 15.52

EN 14700: T Fe6

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo marten-
zytyczne. Przeznaczony do napawania $rub pocig-
gowych, mieszadef, tyzek koparek, rowkéw pierscieni
tlokowych w silnikach Diesla oraz innych zastosowan,
wymagajacych wysokiej odpornosci na Scieranie.

Dopuszczenia:

rutylowy

Typ wypetnienia:

Gaz ochronny:
drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

L . C Si Mn Cr Mo Al
Wiasnosci stopiwa: 040 030 130 50 120 050
Twardo$é: (3. warstva): 55 - 60 HRC
Obrabialno$¢: tylko szlifowanie Pozycie spawania:

Odpornos¢ na udar: dostateczna
Odpornos¢ na Scieranie metal - metal: bardzo dobra E
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa

(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)

1,2 150 - 350 18- 34 53-16,4 22-70
1,6 150 - 450 21-40 24-119 1,8-9,0
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EN 14700: T Fe9

E53

Z OK Tubrodur 15.60
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy austenityczne rutylowy

stopiwo manganowe. Przeznaczony do regeneracii

kruszarek, mtotow, elementéw maszyn gorniczych, Gaz ochronny:

do prac ziemnych itp. oraz innych aplikacji wymagaja-
cych stopiwa odpornego na pekanie pod wptywem
silnego udaru. Podobne zastosowanie ma elektroda
OK 86.08.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardo$é: po napawaniu 190 - 240 HB
po utwardzeniu zgniotem 41 - 49 HRC
Obrabialno$¢: tylko szlifowanie
Odpornos¢ na udar: doskonata

drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni Al
0,90 0,60 12,5 3,0 0,50

Pozycje spawania:

N

Inne dane:
W.Nr.  ~1.3402
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
16 |  150-260 | 24-30 | 20-42 |  25-32



P 4 EN 14700: T Fe9
£ OK Tubrodur 15.65
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo marten- rutylowy
zytyczno - austenityczne, utwardzalne zgniotem.
Stosowane do napawania stali weglowej, nisko- Gaz ochronny:
stopowej oraz stali o zawartosci ok.13% Mn. Przez- drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)
naczony do regeneracji kruszarek, mfotéw, krzyzownic
w torach kolejowych, elementéw maszyn do prac ziem- Typ stopu:
nych itp. 14% Mn, 16%Cr
Dopuszczenia: Prad spawania: =(+)
CE EN 13479
DB 82.039.06 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo )
030 065 140 160 180 080 070
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
16 | 200-260 | 24-28 | 80 | - | 24-120 | 25-32
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EN 14700: T Z Fe7

E55

Z OK Tubrodur 15.73

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw.13%

Cr. Przeznaczony do napawania watkéw, gniazd Gaz ochronny:

zawordw, walcéw hutniczych i papierniczych oraz M21,C1  (ENISO 14175)

podobnych zastosowan, gdzie wystepuije $cieranie przy
umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej tem-
peraturze lub agresywnym $rodowisku.

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Dopuszczenia: C Si_Mn Cr Ni_ Mo V Nb
. 0,19 040 1,20 13,0 2,50 1,50 0,25 0,25
Wiasnosci stopiwa: Pozycie spawania:
Twardo$é: 45 - 51 HRC
Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych E
Odpornos¢ na $cieranie: dobra
Odpornos¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na korozje: bardzo dobra
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18 - 34 53-16,4 22-7,0
1,6 150 - 450 21-40 2,4-119 1,8-9,0



EN 14700: T Z Fe6

Z OK Tubrodur 15.81

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy stopiwo martenzytyczne z duzg iloScig weglikow

chromu i niobu. Opracowany dla osiggniecia maksy- Gaz ochronny:

malnej odpornosci na Scieranie przez materiafy mine- C1 (EN ISO 14175)

ralne, np. gips, kaolin, kreda, piasek, wegiel. Stosowany
do napawania czesci miynéw, mieszalnikow, walcéw,
pras itp.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$¢: 55 - 62 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odpornos¢ na scieranie: doskonata

Odpornos¢ na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Nb

1,45 1,50 1,00 5,10

Pozycje spawania:

N

6,10

Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-450 | 21-40 | 24-119 | 1,8-9,0
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EN 14700: T Z Fe16

E57

Z OK Tubrodur 15.82

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy stopiwo martenzytyczne typu 17% Cr, 5% Nb,

odporne na intensywne Scieranie pofgczone z lekkim Gaz ochronny:

udarem, do pracy w podwyzszonej temperaturze. M21,C1  (EN ISO 14175)

Stosowany do napawania stozkéw zasypowych wiel-
kich piecow oraz elementow wyposazenia elektrowni
i cegielni.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$é: 56 - 61 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odpornos¢ na scieranie: doskonata

Odpornos¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na korozje: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo W V. Nb
450 0,70 0,70 17,5 0,90 1,00 1,00 5,00

Pozycje spawania:

N

Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-450 | 21-40 | 24-119 | 1,8-9,0



e EN 14700: T Z Fe3
Z OK Tubrodur 15.84
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny
jacy stopiwo martenzytyczne, zawierajace duzg ilosé
weglikéw wolframu. Opracowany specjalnie do regene- Gaz ochronny:
racji wykrojnikéw i matryc do pracy na goraco. C1 (EN 1SO 14175)

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardo$¢: 49 - 55 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odpornos¢ na $cieranie: dobra

Odpornos¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo W )

Co

0,40 1,10 1,10

Pozycje spawania:

N

1,80 0,40 8,00 0,40 2,00

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-450 | 21-40 | 24-119 | 1,8-9,0
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E59

A . (~T NiFe-
= OK NICORE 55 ST CTAE
> 4
(OK Tubrodur 15.66)*
Opis: Typ wypetnienia:
Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo zela- rutylowy
zo-niklowe. Przeznaczony do spawania zeliwa
szarego, ciggliwego i sferoidainego. Umozliwia fgcze- Gaz ochronny:

nie zeliw ze stalami i innymi materiatami. Stosowany
takze do napawania i napraw wad w odlewach.

Dopuszczenia:

Parametry technologiczne:

M13 (EN ISO 14175)

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

© Si Mn Ni Cu Fe
1,5 3,0 0,7 50 1,0 reszta

Pozycje spawania:

0

Srednica Prad Napiecie Wydajnosé
spawania tuku stopiwa
(mm) () (v) (mm)
1,2 | 220-250 | 27-29 ~4,0

* - poprzednia nazwa produktu



£SAB ° Pz 61 59 EN 14700: T Fe3
r 4
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwarza- metaliczny
jacy stopiwo o duzej zawartosci weglikdw wolframu
w osnowie 0 strukturze martenzytycznej. Stopiwo Gaz ochronny:

zachowuje wysoka twardos¢ do temp. ok. 500°C i jest
odporne na odpuszczanie. Stosowany do napawania
np. elementdw urzadzen hutniczych.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardos$é: 49 - 55 HRC

Obrabialno$¢: tylko szlifowanie

Parametry technologiczne:

C1 (EN SO 14175)

Uzysk stopiwa:
90 - 95%

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Co Mo V w
0,40 1,10 1,10 1,80 2,00 0,40 0,40 8,00

Pozycje spawania:

Lk

Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkosé Wydajnosé
spawania tuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 20 | 24-119 | 18-90
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E61

4 .
goas Pz 61 63 EN 14700: T Fe7
4
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwa- metaliczny
rzajacy stopiwo typu 17%Cr-1%Mo, odporne na utle-
nianie i odpuszczanie, o bardzo dobrych wfasciwo- Gaz ochronny:
Sciach mechanicznych. Stosowany do napawania M21 (EN ISO 14175)
rolek w liniach do ciggtego odlewania stali.
Uzysk stopiwa:
Dopuszczenia: 90 - 95%
Prad spawania: =(+)
Wiasnosci stopiwa:
Twardo$¢: (3. warstwa): 36 - 45 HRC Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Obrabialnos¢: dostateczna c Si Mn Cr Mo
Odporno$¢ na zuzcie w podw. temp.: bardzo dobra 0,18 0,70 0,60 17,0 110
Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra
Odporno$¢ na udar: dobra Pozycie spawania:
L=
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkosé Wydajnosé
spawania tuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-450 |  21-40 20 | 24-119 | 18-90




Z PZ 6166

EN 14700:
EN 12073:

T Fe7
T134MM2

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do
faczenia i napawania stali martenzytycznych typu
13%Cr-4%Ni. Opracowany specjalnie do montazu i na-
praw turbin wodnych Peltona i Francisa. Stopiwo jest
wysoce odporne na korozje naprezeniowa i kawitacje.
Drut wykazuje bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
metaliczny

Gaz ochronny:
M12, M13 (EN ISO 14175)

Uzysk stopiwa:
95%

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
~ 3,5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo Ni
<0,03 0,70 1,25 13,0 0,50 4,5
Pozycje spawania:
i 7 Sl s
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20
EN | Tzt | w12 | 760 | 570 | >15 | >50 | »>40
TZ 1 - po O.C. 580 - 600°C/8h.
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Wolny wylot Predkosé Wydajnosé
spawania fuku drutu podawania stopiwa
(mm) (A) ({)) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18- 34 20 53-16,4 22-7,0
1,6 150 - 450 18 - 39 20 2,4-112 1,8-10,0
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PODKLADKI CERAMICZNE

Ogdlne zasady stosowania podktadek ceramiCznyCh ..........c.cceeurrnneccnnnnnecieieiene

Rodzaje podktadek ceramicznych



s Ogolne zasady stosowania
A

podkiadek ceramicznych

F1

Zastosowanie podktadek ceramicznych przynosi
wiele korzysci przy wykonywaniu jednostronnych
ztgczy, szczegdlnie w przemysle stoczniowym, w bu-
dowie mostéw, zbiornikéw cisnieniowych i innych kon-
strukcjach stalowych z wysokimi wymaganiami jako$-
ciowymi. Mozna je wykorzysta¢ do spawania elektro-
dami otulonymi, metodg MIG/MAG i TIG, takze
fukiem krytym pod topnikiem, ale najczesciej uzywa
sie ich podczas spawania drutami rdzeniowymi.

Zalety:

® pozwalajg na wykonanie spoiny nawet wtedy, gdy
elementu spawanego nie mozna obrdcic, lub gdy
druga strona potaczenia jest niedostepna do
spawania, czyli gdy spawanie musi odbywaé sie
jednostronnie zapewniaja niezawodne przetopienie
grani, réwniez przy nieprawidfowym dopasowaniu
lub zmiennej wielkosci odstepu miedzy krawedzia-
mi tagczonych elementéw, nawet do 10 mm

® zmniejszajg koszty potrzebne na przygotowanie
krawedzi potgczenia spawanego i dopasowanie
elementu

® pozwalajg na znaczne zwigkszenie parametréw
spawania, lepszy przetop oraz zwigkszenie wydaj-
nosci spawania grani

® zmniejszajg ryzyko wystgpienia wad w grani,
a tym samym strat czasu i kosztéw na ich usuniecie

® formujg powierzchnie $ciegu grani do wyma-
ganego ksztaftu, z korzystnym profilem przej$cia
do materiatu podstawowego

® materiat podkfadki nie ma zadnego wptywu na
sktad chemiczny i wtasciwosci mechaniczne
stopiwa

® 53 niehigroskopijne tzn. moga by¢ uzywane z ma-
teriafami gwarantujgcymi niskg zawartoscig
wodoru dyfundujgcego

Stosowane sg w pozycjach PA, PC i PF.

Podkfadki sg produkowane w dwéch

rodzajach ceramiki:

® Ceramika szara - ma wyzszg odporno$¢ ter-
miczng, z wyzsza temperaturg migkniecia i mini-
malnym wtopieniem metalu spoiny, ale jest krucha
i wymaga uzycia foli samoprzylepnej lub szyn
mocujgcych.

® Ceramika brgzowa - ma nizszg temperature top-
nienia i lepiej znosi szok termiczny, nie ulega szy-
bko rozpadowi. Podkfadki z niej wykonane moga
by¢ uzywane takze z innymi sposobami mocowa-
nia (klamry magnetyczne, druty itd.) i mozna je
mechanicznie dzieli¢ w razie potrzeby.

Wybor profilu rowka jest bardzo wazny dla ksztat-
towania $ciegu grani i zalezy od uzytej technologii
spawania.

Do spawania elektrodami otulonymi, pod topnikiem
i drutami rdzeniowymi z wypetnieniem rutylowym uzy-
wany jest zwykle prostokatny lub trapezowy ksztatt
rowka. Do spawania drutami litymi w ostonie gazéw
oraz drutami rdzeniowymi z wypetnieniem zasado-
wym badz metalicznym przeznaczone sg podktadki
z owalnym rowkiem. Rozmiar wybiera sie¢ wedtug
konkretnych wymagar spoiny i grubo$ci taczonych
elementéw.

Podkfadki okragte sg czesto uzywane do $ciegéw
graniowych w ztgczach dwustronnych typu X lub do
formowania grani przy przy spawaniu zigczy
katowych z petnym przetopem.

Dostepne sg tez podkiadki o specjalnym ksztaicie
do réznych zastosowan oraz podkfadki ptaskie do
spawania stopki w szynach kolejowych lub tramwa-
jowych.

Podkfadki ceramiczne moga by¢ uzywane tylko jed-
norazowo.
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Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposdb Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A | B | (¢ | D | dtugosé szt.jop. | kg
trapezowy | PZ 1500/03|16,0| 0,9 | 34,8| 9,0 {1000 (10x100) |brazowa szyna 21 15,0
trapezowy | PZ 1500/33|16,0| 0,9 | 34,8| 9,0 100 szara |  pojedyncze bloki 160 12,0
trapezowy | PZ 1500/71|11,5| 0,9 |24,5| 7,0 | 500 (5x100) | szara | folia samoprzylepna 56 11,0
A A’I lB
T1’
¢ c P
Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposéb Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A | B | © | D | dtugosé szt./op. | kg
trapezowy | PZ 1500/22 [ 13,0| 0,9 (29,7| 7,3 150 brazowa|  pojedyncze bloki 1000 75
trapezowy | PZ 1500/42|13,0| 0,9 (29,7| 7,3 | 1000 (50x20) {brazowa drut & 3,0 mm 24 11,0
trapezowy | PZ 1500/81|13,0| 1,5|30,0| 7,0 | 600 (24x25) | szara | folia samoprzylepna 48 15,0
—Ia— A LJB_f
1o
< [
Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposoéb Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A | B | (0 | D | dtugosé szt.Jop. | kg
trapezowy | PZ 1500/54 | 16,0| 0,9 | 35,0( 9,0 | 600 (24x25) | szara | folia samoprzylepna 30 13,5
trapezowy  |OKRectangular 13| 13,0 0,9 | 26,0| 7,5 | 600 (24x25) |brazowa| folia samoprzylepna 56 13,4

F2
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< c »
Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposob Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A | B | (o | D | dtugosé szt.Jop. | kg
owalny PZ 1500/07 | 6,0 | 1,0 [30,0| 7,0 | 500 (20x25) |brazowa| folia samoprzylepna 48 10,0
owalny PZ 1500/73 [ 12,5| 1,0 [25,0| 7,0 | 500 (20x25) | szara | folia samoprzylepna 56 10,0
owalny PZ 1500/72 [ 10,0| 1,4 [25,0| 7,0 | 500 (20x25) | szara | folia samoprzylepna 56 13,0
owalny PZ 1500/87 | 5,6 | 0,9 [28,0| 6,5 | 500 (20x25) | szara | folia samoprzylepna 54 12,5
owalny OK Concave 13| 13,0| 1,8 [26,0( 7,5 | 600 (24/x25) |brazowa| folia samoprzylepna 56 13,4
A —PI lB '
([
¢ c »
Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposéb Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A | B | c | D | dtugosé szt./op. | kg
owalny PZ 1500/02 | 13,0( 0,8 | 29,7| 7,3 | 1000 (50x20) |brazowa|  drut & 3,0 mm 24 11,0
owalny PZ 1500/80 | 16,0| 1,5 (29,7 7,3 | 600 (24x25) | szara | folia samoprzylepna 48 15,0
A B
_T i
c
Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposéb Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A | B | © | D | dtugosé szt./op. | kg
owalny PZ 1500/30 [ 11,5| 0,7 [ 24,5| 7,0 150 brazowa|  pojedyncze bloki 175 9,0
owalny PZ 1500/44 (19,0( 1,4 |34,8| 9,0 | 500 (5x100) |brazowa szyna 35 13,5
owalny PZ 1500/32 [ 13,0| 1,3 |24,5| 7,0 150 szara |  pojedyncze bloki 175 10,0
owalny PZ 1500/48 | 13,0( 1,3 |24,5| 7,0 | 500 (5x100) | szara szyna 63 17,0
owalny PZ 1500/70 [ 13,0| 1,3 [24,5| 7,0 | 500 (5x100) | szara | folia samoprzylepna 56 11,0
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Rodzaj Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposéb Karton | Waga

podktadki ceramiki mocowania opak.
B|BI|H/|d dtugosé szt.Jop. | kg

okragta PZ1500/51| 9,5 | - - - | 500 (20x25) |brazowa| folia samoprzylepna 72 6,5
okragta PZ 1500/52 [ 12,0| - - - | 500 (20x25) |brazowa| folia samoprzylepna 56 8,0
okragta PZ 1500/01 [ 12,0| 4,1 | - - 150 brazowa|  pojedyncze bloki 200 7,0
okragta PZ1500/08| 7,0 | 15| - - 100 brazowa|  pojedyncze bloki 900 75
okragta PZ1500/17| 95| 25| - - 100 brazowa|  pojedyncze bloki 520 7,2
okragta PZ1500/50| 7,0 | - - - | 500 (25x20) |brazowa| folia samoprzylepna 100 5,0
okragta PZ 1500/56 | 9.0 | - - - | 500 (20x25) | szara | folia samoprzylepna 72 7,0
okragta PZ 1500/57 [ 11,3| - - - | 500 (20x25) | szara | folia samoprzylepna 60 9,0
okragta OKPipe 9 | 9,0 | - - - | 600 (24x25) |brazowa| folia samoprzylepna 72 8,0
okragta OKPipe 12{12,0| - | - | - | 600 (24x25) |brazowa| folia samoprzylepna 56 10,0

N\

[y
w
A

.

Rodzaj Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposob Karton | Waga
podktadki ceramiki mocowania opak.
B |B1| H | d | dtugosé szt.Jop. | kg
specjalna - B | PZ 1500/29 | 15,0 10,0 500 (20x25) | szara | folia samoprzylepna 48 9,0
specjalna- C | PZ 1500/25 | 12,0 15,0] 4,1 100 brazowa|  pojedyncze bloki 450 10,0
specjalna-D | PZ 1500/24 (18,5( 8,0 | 6,0 | - | 500 (20x25) | szara | folia samoprzylepna 70 8,5

Podkiadka ceramiczna do spawania szyn kolejowych i tramwajowych

Nazwa Wymiary (mm) Karton Waga opak.
szt./op. kg
OK Backing 2121 | 200x60x13 | 24 | 39

F4
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Szyna podtrzymujaca

0.5
N e i
QD
—c—f T
Nazwa Wymiary (mm) Zastosowanie Karton Waga opak.
A | B | C | D |diugosé szt./op. kg
PZ 1501/01 - - [ 250 6,0 | 1000 | zamocowanie podktadek 48 15,0
PZ 1501/02 350 75 970 | zamocowanie podktadek 38 7,5
Klamra magnetyczna
-
P ZPEZE
Fle— 20 —
Nazwa Wymiary (mm) Zastosowanie Karton Waga opak.
A | B | C | D |diugos¢ szt./op. kg
Pz1504/01 | - | - | 50 | 70 | 250 | zamocowanieszyny | 66 | 10,0
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PRETY DO SPAWANIA
GAZOWEGO

Ogdlne informacje o spawaniu gazowym

Przeglad norm dotyczacych materiatdw do spawania gazowego..........ccceeueeererereenenns

Prety do spawania gazowego..................



g=e. Ogolne informacje o spawaniu gazowym

G1

Spawanie gazowe jest jedna z klasycznych metod
spawania i jego zastosowanie stopniowo zanika.
Jest to proces, w ktérym ciepto niezbedne do spawa-
nia powstaje w wyniku spalania w tlenie lub po-
wietrzu gazéw palnych, najczesciej acetylenu. Jest
jeszcze ciggle uzywane w naprawach instalacji
grzewczych, do spawania rur, w warsztatach
blacharskich i w innych sektorach rzemiosta. Nawet
przy spawaniu cienkich blach jest wypierane przez
metode MIG/MAG, z uwagi na wyzsza jako$¢ oraz
mniejsze odksztatcenia i naprezenia wewnetrzne.

Z tego powodu, oferta drutéw do spawania
gazowego ogranicza sie do jednego gtéwnego
gatunku.

W praktyce czesto do spawania gazowego stosuje
sie prety TIG i nawet druty rdzeniowe.

Prety do spawania gazowego

Prety do spawania gazowego sg obecnie
miedziowane, dostarczane w standardowej dtugos-
ci 1 m, z odci$nietym na powierzchni oznaczeniem
gatunku.

Przeglad norm dotyczacych materiatow

do spawania gazowego

PN-EN 12536: 2002

Materiaty dodatkowe do spawania. Prety do spawa-
nia gazowego stali niestopowych i stali odpornych
na pefzanie. Klasyfikacja.

ASME SFA/AWS A5.2

ANSI/AWS A5.2/A5.2M:2007

Specification for Carbon and Low-Alloy Steel Rods
for Oxyfuel Gas Welding

Nazwa EN/ISO

SFA/AWS Strona

OK Gasrod 98.70 Oll

R60 G2




£¥ OK Gasrod 98.70 i

Opis:

Spoiwo do spawania acetylenowo-tlenowego, prze-
znaczone do stali niestopowych. Typowo stosowane
do instalacji wodno-grzewczych i zbiornikdw.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn
0,09 0,15 1,05

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Rnm ReL As
badan MPa MPa %
EN |  >390 | >30 | >20

G2
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DRUTY DO SPAWANIA
POD TOPNIKIEM

Ogdine informacje o drutach do spawania pod topnIKIEM.........ccccevviiriiireisiceeie e H1
Przeglgd UZywanyCh NOIM ..o H1
Lista drutow do spawania pod tOPNIKIEM.........cccceeiiiieiice e H2

Druty do spawania pod topnikiem...
stali niestopowych, niskostopowych i energetycznych...........ccoceoeieieiiiiininne H3
stali nierdzewnych i WySOKOSTOPOWYCH ........coiiviiiiiiiiiiie e H18

Druty rdzeniowe do spawania pod topnikiem

DrUtY dO NAPAWEANIA. ... .eueeueeterierie ettt sttt ettt s sb et et eie e H29



e Ogolne informacje o drutach
A

do spawania pod topnikiem

H1

Wybér kombinacji drut - topnik

W procesie spawania tukiem krytym materiat
dodatkowy tworzg jednoczesnie dwa sktadniki — drut
i topnik. Procedura wyboru optymalnej kombinacji
moze by¢ procesem do$¢ trudnym, jezeli nie zostang
uzyte prawidtowe zasady. Niezbgdne jest okreslenie
dla danej konstrukcji wymaganej wytrzymatosci oraz
udarno$ci w temperaturze pracy— na podstawie doku-
mentacji i informacji o gatunku spawanej stali.
Najprostszym sposobem jest wybor najpierw gatunku
topnika tak, aby stopien jego zasadowosci umozliwiat
osiggniecie wymaganej udarnosci w niskiej tempe-
raturze. Nastepnie dokonuje si¢ wyboru gatunku
drutu, pod wzgledem dopasowania jego wtasnosci
wytrzymatosciowych w kombinacji z wybranym juz
topnikiem - do materiatu rodzimego. Te proste zasady
wyboru kombinaciji drut — topnik dotycza gtéwnie stali

niestopowych. W przypadku stali niskostopowych
decydujagcym czynnikiem jest dopasowanie sktadu
chemicznego stopiwa, a wiec przede wszystkim
drutu, do materiafu rodzimego.

Nalezy wzig¢ pod uwage wptyw metalurgiczny topni-
ka na skfad stopiwa — domieszkowanie lub wypalanie
sktadnikéw stopowych. Doktadne charakterystyki
poszczegolnych topnikdw podane sg w rozdziale I.

Opakowania

Druty do spawania po topnikiem sg dostarczane
normalnie na standardowych szpulach o wadze 15,
25 lub 30 kg w zalezno$ci od $rednicy. Do wyposaze-
nia automatéw dostepna sg tez wigksze, 100 kg
szpule oraz opakowania masowe o wadze od 350 do
1000 kg. Dane dotyczace rodzajéw opakowan mozna
znalez¢ w rozdziale L.

Przeglad uzywanych norm

PN-EN ISO 14171: 2010

Materialy dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe lite, druty elektrodowe proszkowe i kombi-
nacje elektroda/topnik do spawania tukiem krytym
stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja

PN-EN 760: 1998
Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawa-
nia tukiem krytym. Oznaczenie

PN-EN ISO 21952: 2009

Materialy dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe, druty, prety i stopiwa do spawania fukowego
w ostonie gazu stali odpornych na petzanie —
Klasyfikacja

PN-EN ISO 14343: 2010

Materialy dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe, tasmy elektrodowe, druty i prety do spawa-
nia tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych —
Klasyfikacja

PN-EN ISO 26304: 2009

Materialy dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe lite i druty elektrodowe proszkowe oraz kom-
binacje elektroda-topnik do spawania tukiem krytym
stali o wysokiej wytrzymatosci — Klasyfikacja

ANSI/AWS A5.9/A5.9M:2006

Specification for Bare Stainless Steel Welding
Electrodes and Rods (second printing, August 2007
for erratum on Table 1)

ANSI/AWS A5.17/A5.17M-97 (R2007)
Specification for Carbon Steel Electrodes and Fluxes
for Submerged Arc Welding

ANSI/AWS A5.23/A5.23M:2007
Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and
Fluxes for Submerged Arc Welding



gee. Lista drutow do spawania pod topnikiem

Druty lite do spawania pod topnikiem stali niestopowych

i niskostopowych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 12.10 S1 EL 12 H3
OK Autrod 12.20 S2 EM12 H4
OK Autrod 12.22 S2Si EM12K H5
OK Autrod 12.24 S Mo (S2Mo) EA2 H6
OK Autrod 12.30 S3 H7
OK Autrod 12.32 S3Sit EH12K H8
OK Autrod 12.34 S3Mo EA4 H9
OK Autrod 13.10SC S CrMo1 EB2R H10
OK Autrod 13.20SC S CrMo2 EB3R H11
OK Autrod 13.21 S2Nii ENit H12
OK Autrod 13.24 S3Ni1Mo0,2 EG H13
OK Autrod 13.27 S2Ni2 ENi2 H14
OK Autrod 13.36 S2Ni1Cu EG H15
OK Autrod 13.40 S3Ni1Mo EG H16
OK Autrod 13.43 S3Ni2,5CrMo EG H17

Druty lite do spawania pod topnikem stali nierdzewnych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 308L S199L ER308L H18
OK Autrod 308H S199H ER308H H19
OK Autrod 309L S2312L ER309L H20
OK Autrod 316L S19123L ER316L H21
OK Autrod 316 H S19123H ER316H H22
OK Autrod 318 S 19123 Nb ER318 H23
OK Autrod 347 S 199 Nb ER347 H24
OK Autrod 16.97 S 188 Mn (ER307) H25
Druty rdzeniowe do spawania pod topnikiem
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tubrod 14.00S S422 ABT3 F7A2-EC1 H26
OK Tubrod 15.00S S424 ABT3 F7A4-EC1 H27
OK Tubrod 15.24S S 46 5 AB T3Nit F7P8-EC-G / F8A6-EC-G H28
Druty rdzeniowe do napawania pod topnikiem
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tubrodur 15.40S T Feil H29
OK Tubrodur 15.42S T Z Fel H30
OK Tubrodur 15.52S T Fe6 H31
OK Tubrodur 15.72S T Fe7 H32
OK Tubrodur 15.73S T Fe7 H33
OK Tubrodur 15.79S T Fe7 H34

H2



SFA/AWS A 5.17: EL 12

£ OK Autrod 12.10 s
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem
stali niestopowych. Moze by¢ stosowany w kombina-
cjach z topnikami: OK Flux 10.61, 10.71, 10.72,

10.76, 10.81, 10.88, 10.96 i 10.97.

CE EN 13479
DB 52.039.01
TOV 12103

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

C Mn
0,09 <0,10 0,50
Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK 12.10+ C Si Mn Cr Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % +20| 0 | -20 | 40
OK 10.61 <0,07 <0,15 <0,50 445 355 26 180 100
OK 10.71 0,04 0,30 1,00 465 370 30 125 | 90 | 65
OK 10.76 0,06 0,50 1,90 550 460 25 110 | 80 | 60
OK 10.81 0,06 0,80 1,20 540 450 25 50 | 30
OK 10.88 0,05 0,60 1,50 480 410 30 50
OK 10.96 0,08 1,40 1,10 3,50 twardo$é: 30 - 35 HRC
OK 10.97 0,15 0,80 2,10 1,20 twardo$é: 280 - 350 HB
Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 12.10 + topnik:
OK Flux 10.61 OK Flux 10.71 OK Flux 10.76 OK Flux 10.81
CE EN 13479 |ABS 3M ABS  3TM, 3YTM | CE EN 13479
DB 51.039.03 BV 3M BV 3TM, 3YTM | DB 51.039.04
TOV 02546 CE EN 13479 |CE EN 13479 |TUV 04059
DB 51.039.05 DB 51.039.11
DNV M DNV lIYTM
GL 3M GL 3YTM
LR 3M LR 3YM, 3YT
TOV 02551 PRS  3TM, 3YTM
PRS 3M (PL) RS 3YTM

H3




SFA/AWS A 5.17: EM 12

£ OK Autrod 12.20 TR o
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem
stali niestopowych o podwyzszonej wytrzymafosci,
stali okretowych i drobnoziarnistych. Moze by¢
stosowany w kombinacjach z topnikami: OK Flux
10.71,10.72, 10.81, 10.88.

CE EN 13479
DB 52.039.02
TOV 12103

Typowy skitad chemiczny drutu (%):
C Si Mn

0,10 <0,10 1,00

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 12.20+ © Si Mn Rm Re. As KV (J)/°C
MPa MPa % +20| 0 | -20 | -40 | -60
OK 10.70 0,06 0,60 1,90 590 480 27 110 | 90
OK 10.71 0,05 0,30 1,35 510 410 29 135|125 | 80 | 55
OK 10.72 0,05 0,20 1,50 500 420 30 100 | 50
OK 10.81 0,07 0,80 1,45 610 510 25 80 | 60 | 40
OK 10.88 0,05 0,60 1,70 520 400 24 70 | 50
Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 12.20 + topnik:
OK Flux 10.70 OK Flux 10.71 OK Flux 10.72 OK Flux 10.81
CE EN 13479 |ABS  3M, 3YM CE EN 13479 |ABS  2TM, 2YTM
DB 51.039.06 |BV 3YM DB 51.039.12 | BV 2TM, 2YTM
TOV 02420 CE EN 13479 |TUV 10079 CE EN 13479
DB 51.039.05 DB 51.039.04
DNV [lIYM DNV IIYTM
GL 3YM GL 2YTM
LR 3M, 3YM LR 2T, 2YM
TUV 02552 2YT
PRS  3YM (PL) TUV 02595
RINA  3YM, 2YT (HU)
RS 3YM (PL)

H4



£ OK Autrod 12.22  Zamiia

Opis: Dopuszczenia drutu:
Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem CE EN 13479
stali niestopowych o podwyzszonej wytrzymatosci, DB 52.039.05

stali okretowych i drobnoziarnistych. Moze byé TOV 12103
stosowany w kombinacjach z topnikami: OK Flux

10.61, 10.62, 10.71, 10.72, 10.81. Typowy skitad chemiczny drutu (%):
C Si Mn
0,10 0,20 1,00

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK1222+| € Si | Mn | R | Ra | A KV (J)°C

MPa | MPa | % |+20 | O |-20 | -40 | -50 | -60
OK1061 | 008 | 035 | 100 [ 520 | 440 | 30 180 | 75 35
OK1062 | 007 | 030 | 100 [ 500 | 410 | 33 170 (160 | 90 | 70 | 35
OK1071 | 005 | 050 | 140 | 520 | 425 | 29 | 150 140 | 100 | 60
OK1072 | 005 | 030 | 150 | 500 | 415 | 30 100 | 70 | 50
OK 1081 | 007 | 090 | 150 | 610 | 530 | 24 | 60

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 12.22 + topnik:
OK Flux 10.61 OK Flux 10.62 OK Flux 10.71 OK Flux 10.72 OK Flux 10.81

CE EN 13479 |ABS  3M, 3YM ABS  4Y400M CE EN 13479 |CE EN 13479
BV A3, 3YM BV 4Y40M DB 51.039.12
CE EN 13479 | CE EN 13479 | DNV MYM(-50°C)
DB 51.039.07 | DB 51.039.05 | GL 5YM (-50°C)

DNV 1IIlYM DNV IVY40M TUV 10084
GL 3YM GL 4Y40M
LR 3M,3YM  |LR 4Y40M
TUV 02818 TOV 07376

RS  4YM (PL)



£ OK Autrod 12.24

SFA/AWS A 5.23: EA2
ENISO 14171-A: S2Mo
EN ISO 24598-A: SMo

Opis:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem stali
niestopowych i niskostopowych, stali okretowych i drob-
noziarnistych oraz stali odpornych na petzanie typu
16Mo3. Moze by¢ stosowany w kombinacjach z top-

nikami: OK Flux 10.61, 10.62, 10.71, 10.72, 10.81.

CE
DB
TOV

c

Dopuszczenia drutu:

EN 13479
52.039.06
12103

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Si

Mn Mo

0,10 0,10

1,00 0,50

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 12.24+ c Si Mn Mo Rn ReL As KV (J)/°C
MPa | MPa % |+20]| 0 |-20 | -40 | -50

OK 10.61 0,06 0,25 1,0 0,50 560 470 26 | 130 (120 | 80 | 35
OK 10.62 | 0,07 0,22 1,0 0,50 580 500 25 | 140 | 115| 80 | 60 | 45
OK 10.71 0,05 0,40 1,4 0,50 580 500 24 | 125 (100 | 60 | 30
OK 10.72 | 0,05 0,20 1,6 0,50 590 500 25 40 |35/-46
OK 10.81 0,07 0,80 1,5 0,50 660 565 23 65 | 45
Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 12.24 + topnik:
OK Flux 10.61 OK Flux 10.62 OK Flux 10.71 OK Flux 10.72 OK Flux 10.81
CE EN 13479 |CE EN 13479 |ABS 3TM3YTM |CE EN 13479 |TUV 07329
TOV 02549 TUV 11801 BV 3, 3YTM DB 51.039.12

CE EN 13479 |TUV 10080

DB 51.039.05

DNV IlIYTM H

GL 3YTM

LR 3T, 3YM, 3YT

TOV 02554

PRS  3YTM (PL)

RINA  3YT,3YM(HU)
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ENISO 14171-A: S 3

H7

Z OK Autrod 12.30

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem
stali niestopowych o podwyzszonej wytrzymafosci,
stali okretowych i drobnoziarnistych. Moze by¢
stosowany w kombinacjach z topnikami: OK Flux
10.71, 10.81.

CE EN 13479
DB 52.039.03
TOV 12103

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

C Si Mn
0,10 <0,15 1.60
Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK 12.30+ (o] Si Mn Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % +20| 0 | -20 | 40
OK 10.71 0,09 0,40 1,65 580 480 29 130 (110 | 90 | 60
OK 10.81 0,08 0,70 1,75 640 540 25 80 | 60

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 12.30 + topnik:

OK Flux 10.71 OK Flux 10.81
CE EN 13479 |CE EN 13479
DB 51.039.05 |DB 51.039.04
TOV 02553 TOV 02418



w— SFA/AWS A 5.17: EH12K
% OK AutrOd 1 2!32 EN ISO 14171-A: S3Sit

Opis: Dopuszczenia drutu:
Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem CE EN 13479
stali niestopowych o podwyzszonej wytrzymatosci, DB 52.039.12

stali okretowych i drobnoziarnistych. Powinien by¢ TOV 12103
uzywany w kombinacji z topnikami neutralnymi lub
wprowadzajgcymi  niewielkie ilosci  sktadnikéw Typowy sktad chemiczny drutu (%):

stopowych, z wzgledu na wysoka zaw. Mn. Moze by¢ c Si Mn
stosowany w kombinacjach z topnikami: OK 10.61, 012 0.30 170
OK 10.62i OK 10.71.

Typowy sktad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 12.32+ C Si Mn H. ReL As KV (J)°C
MPa MPa % +20| 0 | -20 | -40 | -60
OK 10.61 0,09 0,30 1,4 550 450 26 110 | 90 | 40
OK 10.62 0,10 0,35 1,6 560 475 28 175| 150 110 | 70
OK 10.71 0,09 0,50 2,0 580 480 28 150 130 | 95 | 65
Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 12.32 + topnik:
OK Flux 10.61 OK Flux 10.62 OK Flux 10.71
CE EN 13479 |ABS  4YQ420M |CE EN 13479
BV 4Y42M
CE EN 13479
DB 51.039.07
DNV  VY46M
GL 6Y46M
LR 4Y40M H5
TUV 02819
RINA  4YD M (PL)
RS 4Y42M (PL)



SFA/AWS A 5.23: EA4

H9

£ OK Autrod 12.34 i e
EN ISO 24598-A: SMnMo
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem
stali o podwyzszonej i wysokiej wytrzymatoSci.
Powinien by¢ uzywany w kombinacji z topnikami

TOV 12103

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

neutralnymi lub wprowadzajgcymi niewielkie ilosci c Si Mn Mo
sktadnikow stopowych. Moze by¢ stosowany w kom- 0.12 0.15 150 0.50
binacjach z topnikami OK 10.62 i OK 10.71. ' ' ' ’
Typowy sktad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 12.34+ C Si Mn Mo Rm ReL As KV (J)/°C

MPa MPa % | +20 | 0 |-20 | -40 | -50
OK 10.62 0,10 0,21 1,45 0,50 620 540 24 170 | 160 | 140 | 115 | 45
0K 10.71 0,09 0,40 1,60 0,50 620 535 27 | 120 [ 105 | 70 | 45

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 12.34 + topnik:

OK Flux 10.62 OK Flux 10.71
ABS  4YQ500M

BV 4Y50M

DNV IVY50M

GL 4Y50M

LR 4Y50M



e SFA/AWS A 5.23: EB2R
£ OK Autrod 13.10SC EN ISO 24598-A: § CrMot
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut typu 1%Cr, 0,5%Mo do spawania CE EN 13479
stali energetycznych odpornych na petzanie. Drut ma DB 52.039.09

bardzo matg zawarto$¢ zanieczyszczeri metalur-
gicznych, okreslang poprzez wskaznik X. Najczesciej

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

stosowany jest w kombinacji z topnikami: OK Flux c Si

Cr Mo

10.61, 10.62 i 10.63. 0,10 0,15

wskaznik X: <12

0,80

1,20 0,50

Typowy sktad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK1310SC+| C | Si | Mn | Cr | Mo | Stan| R | Ruwz| As | KV()C
MPa | MPa | % | 20 | -30 | 40
OK1061 | 008 | 030 | 070 [ 1,10 [ 0,50 | Tz3 | 460 | 300 | 26 | 130
OK1062 | 008 | 022 | 070 | 1,10 | 050 | TZ1 | 560 | 430 | 26 | 140
OK 1063 | 008 | 020 | 080 | 1,20 | 050 | TZ2 | 610 | 500 | 25 110 | 50

TZ 1 - po O.C.680°C/15h, TZ 2 - po O.C. 690°C/1h, TZ 3 - po O.C. 720°C/15h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.10SC + topnik:

OK Flux 10.61 OK Flux 10.62
CE EN 13479 |CE EN 13479
DB 51.039.03 |DB 51.039.07
TOV 10029 TOV 10030

H10



ZZ OK Autrod 13.20SC =%’ some:

Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut typu 2%Cr, 1%Mo do spawania CE EN 13479

stali energetycznych odpornych na petzanie. Drut ma TUV 12104

bardzo matg zawarto$¢ zanieczyszczern metalur-

gicznych, okreslang poprzez wskaznik X. Najczesciej Typowy skitad chemiczny drutu (%):

stosowany jest w kombinacji z topnikami 10.62 i 10.63. c Si Mn Cr Mo

0,10 0,15 0,63 2,35 1,00

wskaznik X: <12

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem OK 10.62 (DC+):

0K1320SC+| C | Si | Mn| Cr | Mo |stan| R | Rz | As KV (J)°C
MPa| MPa | % | 20 | -20 | -40 | -60

OK10.62 [ 008|020 0602000857zt |620| 515 | 24 [ 180

OK10.63 | 0,07 [ 020|060 | 21 | 1,0 | TZ2 | 630 | 530 | 25 | 180 150 | 110 | 50

TZ1 - po O.C. 750°C/0,5h, TZ 2 - po O.C. 690°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.20SC + topnik:

OK Flux 10.62 OK Flux 10.63
CE EN 13479
TOV 11843

H11



£ OK Autrod 13.21 ENISO T417IA 2N 1

Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut elektrodowy z dodatkiem 1% TOV 12103

niklu, przeznaczony do spawania tukiem krytym kon-

strukcji pracujacych w niskiej temperaturze. Uzy- Typowy skitad chemiczny drutu (%):

wany jest w kombinacji z topnikiem OK Flux 10.62. c Si Mn Ni
0,10 0,20 1,00 1,00

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK1321+ | C | si | Mn | Ni |stan| Rn | Ryz | As KV (J)°C

MPa | MPa | % | +20 | 0 | -20| 51 | 62
Ok 10.62 [ 006 (025(1,00[ 09 | TZ0| 560 | 470 | 28 | 195|185 160 80
OK10.62 | 0,06 | 0,25 | 1,00 | 09 | TZ1| 540 | 435 | 30 | 190 | 180 | 160 | 70 | 60

TZ 0 - po spawaniu, TZ1 - po O.C. 640°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.21 + topnik:

H12



A SFA/AWS A5.23: EG
% o K Aut rOd 1 3 u 24 EN ISO 14171-A: S3Ni1Mo0,2

H13

Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem CE EN 13479

stali o podwyzszonej i wysokiej wytrzymatosci, w wa- TOV 12103

runkach rygorystycznych wymagan, stosowany m.in.

w konstrukcjach wiez wiatrowych i budownictwie przy- Typowy skitad chemiczny drutu (%):

brzeznym. Moze by¢ stosowany w kombinacjach c Si Mn Ni Mo

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK1324+| ¢ Si Mn Ni R Reo2 A, KV (J)°C

MPa MPa % | -40 | -50 | -60
0K 10.62 | 0,08 03 14 09 620 530 25 [120 [ 110 | 70
0K 10.71 | 0,07 05 15 09 630 560 25 | 60

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.24 + topnik:

OK Flux 10.62
CE EN 13479
DNV VY46M
GL 6Y46M



£ OK Autrod 13.27 ENISO 14171 SN2

Opis: Dopuszczenia drutu:
Pomiedziowany, niskostopowy drut elektrodowy z CE EN 13479
dodatkiem 2%Ni, przeznaczony do spawania tukiem DB 52.039.08
krytym stali niskostopowych i stali mrozoodpornych, TOV 12103

stosowanych np. w budownictwie przybrzeznym. Moze
by¢ uzywany w kombinacji z topnikiem OK Flux 10.62 Typowy skitad chemiczny drutu (%):

0,08 0,20 1,00 2,30

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK1327+| C | Si | Mn | Ni |stan| Ry | Ra | A KV (J)°C
MPa| MPa| % | +20 | -20 | -40 | -50 | -60 | -73
OK 10.62 | 0,06 | 0,25 | 1,00 [ 2,10 [ Tzo| 570 | 490 | 27 140 | 110 50

OK 10.71 | 0,05| 0,40 | 1,40 | 220 | TZ0 | 600 | 500 | 28 | 135|100 | 60 | 50
OK 10.71 | 0,05 | 0,40 | 1,40 | 220 | TZ1 | 550 | 460 | 29 | 120 [ 105 | 60 | 50

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym 580°C/1h.

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.27 + topnik:

OK Flux 10.62 OK Flux 10.71

ABS  5YQ460M |TUV 06783

BV  A5Y46M

CE  EN13479

DNV VY46M

GL  6Y46M

LR 5Y46M H
TOV 02763

RINA  5YDM (PL)
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SFA/AWS A5.23: EG

H15

Z OK Autrod 13.36 e r
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem
stali odpornych na korozje atmosferyczna typu COR-
TEN, Patinax, stosowany m.in. w konstrukcjach
mostow, komindéw. Moze by¢ stosowany w kombina-
cjach z topnikami OK Flux 10.71i 10.81.

CE EN 13479
DB 52.039.04
TOV 12103

Typowy skitad chemiczny drutu (%):
© Si Mn Cr Ni Cu

0,10 0,30 0,95 0,30 0,80 0,50
Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK 13.36+ (05 Si Mn Cr Ni Cu R Rpo2 As KV (J)°C
MPa | MPa | % | 20 | -20 | -29
OK 10.71 0,08 | 0,50 1,30 | 0,30 | 0,70 | 0,50 580 490 27 120| 70 | 55
OK 10.81 0,07 | 0,90 1,40 | 0,30 | 0,70 | 0,50 680 570 23 35

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.36 + topnik:

OK Flux 10.71 OK Flux 10.81
CE EN 13479 |TUV 06783




£ OK Autrod 13.40 ENISO 1171 SN

ENISO 26304:  S3NiiMo

Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany, niklowo-molibdenowy drut elek- CE EN 13479

trodowy, przeznaczony do spawania tukiem krytym TOV 12103

stali o wysokiej wytrzymafosci. Zapewnia dobrg

udarno$¢ w niskich temperaturach i spefnia wyma- Typowy skitad chemiczny drutu (%):

gania testu CTOD przy -10°C. Uzywany jest w kombi- c Si Mn Ni Mo
nacji z topnlklem OK Flux 10.62. 0,10 0720 1,50 0‘90 0,50

Typowy skiad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

0K13.40+| C Si Mn Ni Mo ‘ Rm ReL ‘ As ‘ KV (J)rC
MPa MPa % -40 | -60
OK1062 | 007 | 025 | 15 | 09 | 05 | 730 | 650 | 23 |70 |50

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.40 + topnik:

OK Flux 10.62
ABS  4YQ550M
BV 4Y55M
CE EN 13479
DNV IVY55M
GL 4Y55M
TOV 03569

LR 4Y55M (PL)
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A SFA/AWS A 5.23: EG
% o K Aut rOd 1 3 l43 EN ISO 26304:  S3Ni2,5CrMo

H17

Opis: Dopuszczenia drutu:
Pomiedziowany drut elektrodowy z dodatkiem Cr,Ni i CE EN 13479

Mo, przeznaczony do spawania tukiem krytym stali o TOV 12103

bardzo duzej wytrzymatosci. Jest uzywany w kombi-

nacji z topnikiem OK Flux 10.62. Typowy skitad chemiczny drutu (%):

© Si Mn Cr Ni Mo
0,13 0,20 1,50 0,70 2,40 0,55

Typowy sktad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK 13.43+ Cc Si Mn | Cr Ni | Mo |stan| Rm | Rpo2 | A4 KV (J)/°C
MPa | MPa | % | -20 | -40 | -50 | -62
OK 10.62 ‘ 0,11 ‘ 0,25‘ 1,50‘ o,eo‘ 2,20 ‘ o,so‘Tzo‘ 800 ‘ 700 ‘21 ‘ 100‘ 75 ‘ 65 ‘ 50

TZ1| 790 | 695 [ 21 | 80 | 60 | 50 | 40
TZ1 - po O.C. 565°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.43 + OK Flux 10.62:
ABS  4YQ690M

BV 4Y6OM
CE EN 13479
DNV IVY69M
GL 4Y6OM
LR 4Y6OM



SFA/AWS A 5.9: ER308L

% : 0 K Aut rOd 308 L EN ISO 14343-A:S 199 L
(OK Autrod 16.10)*
Opis: Dopuszczenia drutu:

Drut do spawania pod topnikiem stali nierdzewnych
typu 19%Cr, 10%Ni. Stopiwo, dzigki bardzo niskiej
zawartosci wegla, ma duzg odpornos¢ na korozje
migdzykrystaliczng. Czesto stosowany w przemysle
chemicznym, spozywczym. Uzywany jest z topnikiem
OK Flux 10.92 lub 10.93.

CE EN 13479
DB 52.039.15
TOV 12101

Typowy skitad chemiczny drutu (%):
C Si Mn Cr Ni

<0,030 0,40 1,60 20,0 10,0

Inne dane:
W.Nr. 1.4316

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK308L+ | C si | mn | cr R | Ruz | As KV (J)°C FN
MPa | MPa | % | +20| -60 |-196

0K 10.92 | <0,03| 0,60 | 1,30 | 20,00 | 10,00 | 580 | 365 | 38 60 | 50

0K 10.93 | 0,03 | 0,60 | 1,40 | 19,00 | 10,00 | 560 | 400 | 38 | 100| 65 | 40 | 8

Dopuszczenia kombinaciji OK Autrod 308L + topnik:

0K 10.92 TUV
0K 10.93 TUV, DNV, DB, CE

* - poprzednia nazwa produktu
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SFA/AWS A 5.9: ER 308H

H19

% : 0 K Aut rOd 308" EN ISO 14343-A:S 199 H
(OK Autrod 16.15)*
Opis: Dopuszczenia drutu:

Drut do spawania stali austenitycznych zawierajgcych
ok. 18% Cr i 8% Ni. Stopiwo ma dobrg odpornos¢ na
0gdlng korozje. Zwigkszona zawarto$¢ wegla umozli-
wia prace w podwyzszonych temperaturach. Czesto
uzywany w przemysle chemicznym i petrochemicznym,
do spawania rur i kotfow.

TOV 12101

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

C Si Mn Cr Ni
< 0,08 0,50 1,80 20,0 10,0

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK308H+ | C Si Mn Cr Ni Rn | Rez | As | KV@)C | FN
MPa | MPa | % -60

0K 10.93 | 0,05 06 15 200 | 100 | 560 | 400 | 38 6+ 8

0K 10.95 | <0,08 | 04 18 205 | 100 | 580 | 380 | 40 4

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 308H + topnik:

* - poprzednia nazwa produktu



SFA/AWS A 5.9: ER309 L

% : 0 K Aut rOd 309L EN ISO 14343-A:S 2312 L
(OK AUTROD 16.53)*
Opis: Dopuszczenia drutu:

Drut do spawania pod topnikiem stali i staliw kwa-
soodpornych typu 23% Cr, 12% Ni oraz faczenia ich
ze stalami niestopowymi, a takze do uktadania warstw
buforowych w potgczeniach réznoimiennych. Uzywany
jest w kombinacji z topnikiem OK Flux 10.92 lub
10.93.

CE EN 13479
TOV 12101

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

C Si Mn Cr Ni
0,02 0,40 1,80 24,0 13,0

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK309L+ | C | Si | Mn | Cr | Ni | Rn | Rz | As KV (J)I°C

MPa | MPa | % | +20 | -20 | -60 |-110 |-196
O0K1092 | 002 | 08 | 1,0 | 240 | 130 | 575 | 410 | 50 50
OK10.93 | 003 | 06 | 1,5 | 240 | 125 | 570 | 430 | 33 | 90 70 | 60 | 35

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 309L + topnik:

0K 10.92 LR
0K 10.93 TOV, CE, DNV, LR

* - poprzednia nazwa produktu
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o SFA/AWS A 5.9: ER316L
£F OK Autrod 316L ot n. S 191531

(OK AUTROD 16.30)*

H21

Opis: Dopuszczenia drutu:
Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla, CE EN 13479
do spawania pod topnikiem stali odpornych na korozje, DB 52.039.16

zawierajgcych ok. 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo. Zalecany TOV 12101
przy narazeniu na korozje ogdlng i migdzykrystaliczng

w $rodowisku kwasow i chlorkéw. Stosowany w kon- Typowy skitad chemiczny drutu (%):
strukcjach przemystu chemicznego, spozywczego oraz c Si Mn cr Ni Mo
StOCZniOWegO. U2ywany jest w kombinacji z topnikiem 0,02 0,40 1,80 19,0 12,0 2,70

OK Flux 10.92 lub 10.93.

Typowy sktad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK3t6L+ | C | Si [ Mn| Cr| Ni | Mo | R | Rya| As KV @)rc

MPa| MPa| % | +20 | -40 | -60 | -70 |-110 |-196
0K 1092 [002| 08| 10 [ 190[120| 27 | 590 | 385 | 36 55
OK 1093 | 0,03| 0,6 | 1,4 | 185|115| 27 | 565| 390 | 42 | 100 | 95 | 90 75 | 40

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 316L + topnik:

0K 10.92 TOV, DNV
0K 10.93 TOV, DB, CE

*- poprzednia nazwa produktu



SFA/AWS A 5.9: ER 316H

— OK AutrOd 31 GH EN ISO 14343-A:S 19 12 3 H
(OK AUTROD 16.35)*
Opis:

Drut austenityczny do spawania pod topnikiem stali
odpornych na korozje, zawierajacych ok. 18% Cr, 12%
Ni, 3% Mo. Wykazuje dobrg odpornos¢ na korozje
0going. Zwigkszona zawartos¢ wegla polepsza wias-
ciwosci stopiwa w podwyzszonej temperaturze.
Stosowany w konstrukcjach przemystu chemicznego i
petrochemicznego oraz do spawania rur i kottéw.
Uzywany jest w kombinacji z topnikem OK Flux 10.93.

Dopuszczenia drutu:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):
© Si Mn Cr Ni Mo

<0,08 050 1,80 190 120 2,3

Typowy sktad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 316H+ Cc Si Mn Cr

Ni‘Mo

Rn Rpo,z As FN
MPa MPa %

0K10.93 | 005 | 06 |

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 316H + topnik:

*- poprzednia nazwa produktu

15 | 190 | 125 |

22 | 565 | 390 | 38 | 8
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SFA/AWS A 5.9: ER318

H23

% : OK AutrOd 31 8 EN ISO 14343-A:S 19 12 3 Nb
(OK AUTROD 16.41)*
Opis: Dopuszczenia drutu:

Drut do spawania pod topnikiem stali austenitycznych
typu Cr-Ni-Mo i Cr-Ni stabilizowanych lub niestabili-
zowanych. Wykazuje dobrg odpornos¢ na korozje
0going. Stabilizowany niobem w celu zwigkszenia
odpornosci na korozje miedzykrystaliczng. Zachowuje
zarowytrzymato$¢ do 800 °C. Uzywany jest w kombi-
nacji z topnikiem OK Flux 10.93.

DB 52.039.11
CE EN 13479
TOV 12101

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

© Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,07 040 1,40 190 12,0 280 <1,00

Typowy sktad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 318+ Cc Cr Ni

Si‘Mn

As
%

KV (J)°C
+20 | -60 |-110

Rpo,z
MPa

Nb Rm
MPa

OK10.93 | 004 | 06 | 1.2 | 185 | 120 | 26 | 03 | 600 | 440 | 42 [100 | 90 | 40

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 318 + topnik:

TOV, DB

* - poprzednia nazwa produktu



o SFA/AWS A 5.9: ER347
% OK AutI‘Od 347 EN ISO 14343-A: S 199 Nb
(OK AUTROD 16.21)*
Opis: Dopuszczenia drutu:

Drut do spawania pod topnikiem stali odpornych na
korozje, zawierajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni, stabili-
zowanych Ti lub Nb. Stopiwo o duzej odpornosci
na korozje migdzykrystaliczna, zalecane przy pracy
w podwyzszonej temperaturze. Uzywany jest w kombi-
nacji z topnikiem OK Flux 10.92 lub 10.93.

CE EN 13479
DB 52.039.07
TOV 12101

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

c Si Mn Cr Ni Nb
006 040 1,30 195 950 0,80
Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
0K347+ | C ‘ Si | Mn| cr | Ni | Nb ‘ Rm | Reoz2 | As KV (J)°C ‘FN
MPa | MPa | % | +20 | -60 |-110|-196
0K 10.92 <o,o4o‘ 0,75 ‘ 0,9 ‘zo,o‘ 10,0‘ 0,5 ‘ 640 ‘ 470 ‘ 35 ‘ 65 ‘ 55 ‘ 40 ‘ ‘ 8
0K 10.93 [0,035| 05 | 1,1 | 192| 96 | 05 | 635 | 455 | 36 | 105 | 85 | 60 | 30 | 9

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 347 + topnik:

0K 10.92 TUV
0K 10.93 TUV

*- poprzednia nazwa produktu

H24



£ OK Autrod 16.97 EN1SO 143435 185

H25

Opis: Dopuszczenia drutu:

Drut austenityczny ze zwigkszong zawartoscig man- TOV 12101

ganu. Przeznaczony do spawania pod topnikiem stali

réznoimiennych oraz trudno spawalnych, m.in. stali Typowy skitad chemiczny drutu (%):
zarowytrzymatych i ptyt pancernych. Stosowany c Si Mn Cr Ni Mo w
takze do napawania szyn tramwajowych. Uzywany 015 045 65 185 85 02 05

jest gtéwnie w kombinacii z topnikiem OK Flux 10.93.

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK16.97+| C Si Mn cr Ni Rn | Ruwz | A KV (J)°C
MPa | MPa | % |+20 | -60 |-110
OK1093 | 006 | 12 | 63 | 180 | 80 | 600 | 400 |45 |95 |60 |40

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 16.97 + OK Flux:
OK 10.93 DNV




SFA/AWS A5.17: F7A2-EC1

Pl OK Tubrod 14.005 EN 756: S 42 2 ABT3
Opis: Dopuszczenia drutu /kombinacji:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do
spawania pod topnikiem stali konstrukcyjnych zwyktej
i podwyzszonej wytrzymato$ci. Odpowiedni zaréwno
do spoin pachwinowych, jak i zfgczy doczofowych.
Uzywany z topnikiem OK Flux 10.71 zapewnia do
20% wiekszg wydajnos¢ stopiwa niz przy spawaniu
drutami litymi o takiej samej Srednicy.

ABS  3M3YM (10.71)

BV A3YM (10.71)

CE EN 13479 (10.71)

DB 52.039.13 - 51.039.05 (10.71)
DNV [IIYM (10.71)

GL 3YM (10.71)

LR 3YM (10.71)

TOV 09143 (10.71)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 14.00S + Cc Si Mn Rm ReL As KV (J) I°C
MPa MPa % -20
oK1071 | 006 | 05 | 15 530 450 | 80 | 120
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predko$¢ Wydajnos¢
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
2,4 250 - 500 28 - 38 1,56-25 35-95
3,2 350 - 700 28 - 38 25-50 55-13,5
4,0 500 - 900 28 - 34 20-55 7,0-18,0
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SFA/AWS A5.17: F7A2-EC1

H27

£2 OK Tubrod 15.008S EN 756: S 42 2 ABT3
Opis: Dopuszczenia drutu /kombinacji:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym rutylowym
do spawania pod topnikiem stali konstrukcyjnych
zwyktej i podwyzszonej wytrzymafosci, przy zwigk-

szonych wymaganiach jakosciowych. Stosowany np.

w produkciji konstrukgji stalowych, budownictwie okre-
towym. Gtowng zaletg jest szybkie spawanie blach
zagruntowanych przed korozja.

ABS  3M3YM (10.71)

BV A3YM (10.71)

CE EN 13479 (10.71)

DB 52.039.14 - 51.039.05 (10.71)
DNV [IIYM (10.71)

GL 3YM (10.71)
LR 3YM (10.71)
PRS  3YM (10.71)
TOV 09144 (10.71)

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 14.00S + Cc Si Mn Rm Rpo.2 As KV (J) I°C
MPa MPa % -40
0K 10.62 0,06 0,5 1,4 540 410 >22 >47
0K 10.71 0,07 0,5 1,5 540 430 >22 >47
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosc
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
2,4 250 - 350 28 - 38 1,6-25 35-95
3,0 400 - 800 28 - 40 25-6,0 6,0-14,5
4,0 500 - 900 28 - 40 2,0-55 7,0-18,0



T OK Tubrod 15.248 e

EN 756: S 46 5 AB T3Ni1
Opis: Dopuszczenia drutu /kombinacji:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym zasa- CE EN 13479
dowym do spawania pod topnikiem stali konstruk-
cyjnych podwyzszonej wytrzymato$ci, przy wyma- Prad spawania:

ganej dobrej udarnosci w temp. do -50°C, zachowujgc
wiasciwosci takze po wyzarzaniu odprezajacym.

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK 14.00S + Cc Si Mn Ni Rm Rpo2 As KV (J) °C
MPa MPa % -50
OK 10.61 0,08 0,3 1,7 0,8 480 - 660 >400 >22 >47
0K 10.62 0,08 0,3 1,7 0,8 550 - 690 >470 >20 >47
OK 10.71 0,08 0,6 2,0 0,8 550 - 690 >470 >20 >47
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnosc
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
2,4 250 - 350 28-38 16-25 35-95
3,0 400 - 800 28 - 40 25-6,0 6,0-14,5
4,0 500 - 900 28 - 40 2,0-55 7,0-18,0
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EN 14700: T Fet
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£ OK Tubrodur 15.40S
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwa- metaliczny

rzajgcy stopiwo Mn-Cr odporne na Scieranie.

Stosowany do napawania pod topnikiem kéf tocznych, Topnik:

ogniw gasienic, rolek przeno$nikow tasmowych, wal-
cow, watkow itp.

Dopuszczenia:

OK Flux 10.37, OK Flux 10.71
Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

L. . C Si Mn Cr Mo
Wiasnosci stoplwa: 015 0.70 1.40 35 0.75
Twardosé: 32 - 40 HRC ’ ’ ’ ’ ’
Obrabialnos¢: dobra
Odpornosé na Scieranie metal-metal: bardzo dobra
Odporno$é na udar: dobra
Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Predkosc¢ Wydajnos¢
spawania tuku podawania stopiwa

(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)

3,0 400 - 700 28 - 38 25-55 55-12,0
4,0 500 - 900 28 - 34 2,0-5,0 6,5-12,5



£ OK Tubrodu

g 1 5-425 EN 14700: T ZFel

Opis:

Drut rdzeniowy, wytwarzajgcy stopiwo martenzyty-
czne typu Mn-Cr-Mo odporne na Scieranie.
Stosowany do napawania pod topnikiem kéf tocznych,
ogniw gasienic, rolek przeno$nikéw tasmowych,
watkow itp.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardos¢: 35 - 44 HRC

Obrabialnos¢: dostateczna

Odpornosé na Scieranie metal-metal: bardzo dobra
Odporno$é na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Typ wypetnienia:
metaliczny

Topnik:
OK Flux 10.71

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

C Si Mn Cr Mo
0,14 0,60 1,30 4,0 0,75

Srednica Prad Napiecie Predkosc¢ Wydajnos¢
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
3,0 400 - 700 28-38 25-55 55-12,0
4,0 500 - 900 28-34 2,0-5,0 6,5-125
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£ OK Tubrodu

I' 1 5.525 EN 14700: T Fe6

H31

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwarza-
jacy stopiwo martenzytyczne. Przeznaczony do napa-
wania $rub pociggowych, mieszadet, fyzek koparek,
rowkéw pierscieni tiokowych w silnikach Diesla oraz
innych zastosowan, wymagajgcych wysokiej odpornos-
ci na Scieranie.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardos$¢: 55 - 64 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$é na Scieranie: bardzo dobra
Odporno$é na udar: umiarkowana

Parametry technologiczne:

c

Typ wypetnienia:
metaliczny

Topnik:
OK Flux 10.71

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Si Mn Cr Mo

0,40

0,60 1,50 5,0 1,20

Srednica Prad Napiecie Predko$é Wydajnosé
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
30 |  400-700 | 28-38 | 25-55 |  55-120



EN 14700: T Fe7

Z OK Tubrodur 15.72S
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne. Przezna-

czony do napawania pod topnikiem watkéw, gniazd Topnik:

zawordw, walcéw hutniczych i papierniczych oraz
podobnych zastosowan, gdzie wystepuije $cieranie przy
umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej tem-
peraturze lub agresywnym $rodowisku.

OK Flux 10.37, OK Flux 10.61
Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Dopuszczenia: C Si _Mn Cr Ni_ Mo V Nb
. 0,12 0,50 1,20 130 25 15 025 025
Wiasnosci stopiwa:
Twardo$¢: 36 - 45 HRC
Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$é na Scieranie: dobra
Odporno$¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odporno$¢ na koroje: bardzo dobra
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnosc
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
2,4 250 - 450 28 - 38 2,0-5,0 4,0-9,0
3,0 400 - 700 28 - 36 25-55 55-12,0
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£ OK Tubrodu

I' 1 5.735 EN 14700: T Fe7

H33

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza-
jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw. 13%
Cr. Przeznaczony do napawania pod topnikiem watkéw,
gniazd zawordw, walcéw hutniczych i papierniczych
oraz podobnych zastosowan, gdzie wystepuije Scieranie
przy umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej
temperaturze lub agresywnym $rodowisku.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardos$¢: 36 - 45 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$é na Scieranie: dobra

Odporno$¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odporno$¢ na korozje: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

Typ wypetnienia:
metaliczny

Topnik:
OK Flux 10.37, OK Flux 10.61

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Cc Si Mn Cr Ni Mo V Nb
0,12 050 120 130 25 15 025 025

Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnosc
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
24 250 - 450 28 -38 2,0-5,0 4,0-9,0
3,0 400 - 700 28 - 36 25-55 55-12,0



EN 14700: T Fe7

Z OK Tubrodur 15.79S
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarzaja- metaliczny

cy nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw. 17% Cr.

Przeznaczony do napawania pod topnikiem walcéw do Topnik:

ciggtego odlewania stali oraz innych czesci narazonych OK Flux 10.37

na zuzycie w wysokiej temperaturze.

Dopuszczenia:

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

L. . C Si Mn Cr Ni Mo V Nb
Wiasnosci stopiwa; 006 050 1,00 170 40 18 02 02
Twardo$¢: 43 - 45 HRC
Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$é na Scieranie: dobra
Odporno$¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odporno$¢ na korozje: bardzo dobra
Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnos¢
spawania tuku podawania stopiwa

(mm) (A) ) (m/min) (kg/h)

24 250 - 450 28-38 2,0-5,0 4,0-9,0
3,0 400 - 700 28 - 36 25-55 55-12,0

H34
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geae. Ogolne informacje o technologii spawania
L ag = - - -
pod topnikiem i rodzajach topnikéw

Topniki petnig podobna funkcje, jak otulina elek-
trody przy recznym spawaniu tukowym, tj. chronig
roztopiony metal przed wptywem otaczajgcej atmos-
fery, wspomagajg stabilne jarzenie tuku elek-
trycznego, umozliwiajg rafinowanie  stopiwa,
wprowadzajg do niego skfadniki stopowe oraz ksztat-
tuja powstajgca spoing. Technologia spawania pod
topnikiem pozwala stosowa¢ duze natezenie pradu
i duze predkosci spawania. Wraz z dobrym prze-
topem, eliminacja odpryskdéw, dobra jakosScia
potaczenia oraz ochronie spawacza przed
promieniowaniem tuku — pozwala na znaczny wzrost
wydajnosci i bezpieczeristwa pracy. Dalszy wzrost
wydajnosci spawania  pod topnikiem mozna

osiagnag, uzywajac jako spoiwa drutdw rdzeniowych.
Gatunek topnika ma znaczacy wptyw na wtasciwos-
ci uzytkowe, przede wszystkim udarnos$¢ stopiwa.
Skfad chemiczny i wasciwosci mechaniczne stopiwa
zalezg tez od gatunku drutu uzytego w kombinacji
z okreslonym topnikiem. Podstawowe wifasciwosci
metalurgiczne topnikéw sg zwykle opisywane przez
wskaznik zasadowosci, ktdry zalezny jest od
zawartosci zasadowych i kwasnych tlenkdw
wchodzacych w sktad topnika. W tym katalogu uzy-
wany jest wskaznik zasadowosci (B) wedtug
Boniszewskiego. Wzdr do obliczen podany jest
w rozdziale A. Wedtug wartosci tego wskaznika, top-
niki zwykle podzielone sg na nastepujace grupy:

typ topnika wskaznik zasadowosci
kwasny <09
obojetny 09-12
zasadowy 1,2-2,0
wysokozasadowy > 2,0

zakres temp. topnienia

1100 - 1300°C
1300 - 1500°C
> 1500°C
> 1500°C

udarnosé stopiwa
z OK Autrod 12.22

>47J | +20°C
>47J | -20°C
>47J [ -40°C
>47J | -50°C

Temperatura topnienia danego topnika ma wptyw
na wiasciwosci formujace powstajacego zuzla, wpty-
wa réwniez na ilos¢ i umiejscowienie za-
nieczyszczen, gtéwnie w postaci tlenkowych wtracen
do stopiwa. Topniki kwasne i obojetne posiadaja
zuzel o nizszej temperaturze topnienia niz stopiwo,
zapewniajg doskonate wiasciwosci spawalnicze,
ale pozostawiajg tez wiecej wirgcen, ktére obnizajg
mozliwa do osiggniecia udarnos$é. Zastosowanie
zasadowych i wysokozasadowych topnikdw, przy
prawidtowych procedurach spawania, jest gwarancja
uzyskania duzej czystosci stopiwa, a tym samym
wysokich warto$ci pracy tamania w niskich tempe-
raturach. Poprzez wybdr gatunku drutu do kombi-
nacji mozna uzyskaé¢ rdézne poziomy wiasnosci
wytrzymatosciowych lub pozadany sktad chemiczny
stopiwa. W zaleznosci od sposobu produkcii, topniki
dziela sie na aglomerowane i topione.

Topniki topione

Topniki wytapiane sg zazwyczaj w piecu elek-
trycznym z suchej mieszanki surowcow, nastepnie sg
chtodzone, granulowane, suszone, mielone i prze-
siewane. Ziarna topnika typu topionego sg zwykle
szkliste lub pumeksowe. Ich zaletg jest doskonata
jednorodnos¢ i niska absorpcja wilgoci. Wada tych
topnikéw jest mata aktywnos¢ chemiczna, wysoka
energochtonno$¢ produkcji oraz problemy z ochro-
ng S$rodowiska. Topniki topione sg stopniowo
zastepowane przez topniki aglomerowane. Obecnie
firma ESAB zaniechata produkcji tego typu topnikdw.

Topniki aglomerowane

Topniki aglomerowane powstaja ze sproszko-
wanych surowcéw, ktdére po zmieszaniu i dodaniu
spoiwa poddaje si¢ procesowi spiekania w wysokiej
temperaturze. Ziarna topnika sa tworzone z wzajem-



geae. Ogolne informacje o technologii spawania
L ag = - - -
pod topnikiem i rodzajach topnikéw

nie powigzanych czastek poszczegdlnych sktad-
nikdw. Proces prowadzony jest tak dtugo, az osiag-
nieta zostaje wiasciwa granulacja topnika. Zaletg
topnikéw aglomerowanych jest ich dos¢ tatwa pro-
dukcja. Posiadaja duzg aktywno$é chemiczng i bar-
dzo dobre wtasnosci spawalnicze. Wada jest wyzsze
wchtanianie wilgoci, wynikajgca stad potrzeba
suszenia oraz nieco nizsza wytrzymatos¢ mecha-
niczna ziaren. Obecnie wiekszos¢ aplikacji spawania
tukiem krytym wykorzystuje topniki aglomerowane.

Ziarnistos¢ topnika

Rozmiar ziarna topnika wptywa na jego wiasnosci
spawalnicze. W przypadku uzycia ziarna o grubszej
frakcji, $cieg spawalniczy jest szerszy na mniejszej
gtebokosci warstwy stopionego metalu podsta-
Wwowego hiz po uzyciu drobnej frakcji. Dlatego ten typ
jest uzywany np. do spawania blach cienkich. Duze
réznice we frakcji ziarna i obecnos¢ frakcji pytu na

ogot niekorzystnie wptywajg na ksztattowanie lica
spoiny. Dlatego rozmiar ziarna dla danego typu jest
zawsze okreslony w pewnym przedziale. Niektdre top-
niki moga by¢ dostarczone z rézng ziarnistoscig,
wedtug ponizszej tabeli:

rozmiar ziarna

topnik standardowy (0) 0,2-1,6 mm
topnik drobnoziarnisty (1) 0,2-1,2 mm
topnik gruboziarnisty (2) 0,3-2,0 mm

Pakowanie

Topniki zwykle dostarczane sg w papierowych
workach o wadze 25 kg. Na zyczenie moga byc
dostarczone w stalowych pojemnikach o wadze od 20
do 30 kg. W przypadku odbiorcéw koricowych zuzy-
wajacych duze ilosci topnikdw, korzystne jest uzy-
wanie opakowari masowych typu BigBag™ o wadze
1000 kg. Zalecane warunki przechowywania oraz
suszenia topnikéw podane sa w rozdziale M.

Norma dla topnikéw spawalniczych:

PN-EN 760: 1998

Materialy dodatkowe do spawania. Topniki do
spawania tukiem krytym. Oznaczenie.
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Lista gatunkéw topnikow

Topniki do stali niestopowych i niskostopowych

Nazwa EN/ISO Strona
OK Flux 10.61 SAFB165DC 14
OK Flux 10.62 SAFB 155 AC H5 16
OK Flux 10.63 SA FB 155 AC H5 18
OK Flux 10.70 SAAB 179 AC 19
OK Flux 10.71 SA AB 1 67 AC H5 110
OK Flux 10.72 SA AB 1 57 AC H5 112
OK Flux 10.76 SAAB 189 AC 113
OK Flux 10.77 SA AB 1 67 AC H5 114
OK Flux 10.81 SA AR 197 AC 116
OK Flux 10.83 SA AR 185AC 118
OK Flux 10.87 SAAR195AC 119
OK Flux 10.88 SAAR 189 AC 120
Topniki do stali nierdzewnych
Nazwa EN/ISO Strona
OK Flux 10.92 SACS2CrDC 121
OK Flux 10.93 SA AF 2 DC 123
OK Flux 10.94 SA AF 2 Cr DC 124
OK Flux 10.95 S AAF2NiDC 125
Topnik do napraw i regenerac;ji
Nazwa EN/ISO Strona
OK Flux 10.96 SACS3CrDC 126
OK Flux 10.97 SA AB 3 Cr AC 127




@ OK FLUX 10.61 EN 760: SAFB 165DC

Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Topnik aglomerowany, wysokozasadowy, wprowa- aglomerowany
dzajacy niewielkie ilosci sktadnikéw stopowych (Si), MgO+CaF,+Al,05+SiO,
do stali niskoweglowych zwyktych i podwyzszonej +Ca0+TiO,
wytrzymatosci. Zapewnia dobrag udarno$é¢ w obni- Wskaznik zasadowosci: B ~ 2,6
zonej temperaturze. Przeznaczony do spoin Wilgotnosé: < 0,07% / 1000°C
czotowych, wielowarstwowych, wykonywanych poje- Gestosé nasypowa: 1,1 kg/dm®
dynczym drutem. Ziarnistosé: 0,2-1,6 mm
Dopuszczenia Suszenie: 300°C + 25°C/2-4h
CE EN 13479 Maks. prad spawania: do 900 A na jeden drut
DB 51.039.03 Napiecie {ukL!: 26-34V
Prad spawania: =(+)
Typowe zuzycie topnika przy napawaniu
580 A. 33 m/h, @ 4 mm): Orientacyjne parametry przy spawaniu
Napieciefuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38 wielowarstwowym:
zuzycie topnika DC+ ‘ 0,7 ‘ 1,0 ‘ 1,3 ‘ 1,6 @ drutu Prad Napiecie
(kg/kg drutu) (mm) (A) (V)
25 280 - 450 26 - 31
3,0 350 - 500 26 - 31
4,0 450 - 650 28 - 31
5,0 600 - 900 30-32

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30 V, 58cm/min)

A Mn% 0,6 ASi% 0,30
04 0,25 I
02 0.20 450 A
[~
0 [~ 0,15 |
\\\ ‘
0,2 450 A— 0,10 750 A —
™~ 7504
-0,4 t 0,05
-0,6 0
05 1,0 15 2,0 005
% Mn w drucie 0,05 0,1 0,15 0,2

% Siw drucie

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacija:

0K10.61+| C Si Mn | Mo Cr EN ISO 14171-A SFA/AWS A 5.23
OK12.10 | 0,07 | 0,15 | 0,50 > = -
OK 1222 | 0,08 | 0,35 | 1,00 S 38 4 FB S2Si F7A8-EM12K, F6P8-EM12K
OK12.24 | 0,06 | 0,25 | 1,00 | 0,50 S422FB S2Mo | F7A4-EA2-A2, F7P2-EA2-A2
0K 1232 | 0,09 | 0,30 | 1,40 S 42 5 FB S3Si1 F7A6-EH12K, F7P8-EH12K
OK 13.10SC| 0,08 | 0,30 | 0,70 | 0,50 | 1,10 - F8P2-EB2R-B2
0OK13.20SC| 0,08 | 0,30 | 0,60 | 0,90 | 2,0 - F8P0-EB3R-B3
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Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

OK10.61 | Bad. | Stan | Rn |ReL(Reo2) | Ad(As) KV (J)rC

+ wg MPa | MPa % |+20| 0 |-10 |-20 | -29 | -30 | -40 | -62
0K 12.10 TZ0 | 445 | 355 26 | 180 130 | 100
OK1222 | AWS | TZo | 520 | 440 30 120 85 | 75 | 35
OK12.22 | AWS | TZ1 | 500 | 410 30 110 95 | 80 | 35
OK1224 | AWS | TZo | 570 | 480 26 | 130|120 80 | 45 35
OK1224 | AWS | TZ1 | 530 | 440 26 | 85 | 70 45 40
OK12.32 | AWS | TZo | 560 | 450 27 120 100 | 35
OK1232 | AWS | Tz2 | 530 | 420 27 180 150 | 80
OK13.10SC| EN | Tz3 | 460 | (300) 26 | 130
OK 13.20SC Tz4 | 600 | (490) 23 | 140

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1h., TZ 2 - po O.C. 620°C/1

TZ 3 - po 0.C. 720°C/15h, TZ 4 - po O.C. 680°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK FLUX 10.61 + OK Autrod:

OK12.10  TUV, DB, CE
OK 1222 CE

OK 1224  TUV,CE

0K 1232 CE

OK 13.10SC TUV, DB, CE
0K 13.20SC TUV




= OK FLUX 10.62 SO SRTRTSRACES
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,

Topnik typu aglomerowanego, wysokozasadowy, nie
wprowadzajacy dodatkdw stopowych, przeznaczony
do spawania stali niskoweglowych o podwyzszonej
i wysokiej wytrzymatosci oraz stali niskostopowych.
Odpowiedni do spawania jedno- i wielowarstwo-
wego, jak réwniez do metody wieloelektrodowe;.
Ztacza spetniajg wymagania udarno$ciowe do -40 /
-60°C, tacznie z testem CTOD. Pozwala na sto-
sowanie wysokich natezen pradu, zaréwno AC i DC.
Topnik zalecany do spawania waskoszczelinowego,
z uwagi na tatwo usuwalny zuzel.

Dopuszczenia:
CE EN 13479
DB 51.039.07

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38

zuzycie topnika DC+ | 0,70| 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drutuy) AC | 0,60 0,90| 1,20| 1,40

Wiasnosci metalurgiczne topnika:

wielowarstwowym:

Wskaznik zasadowosci:

aglomerowany
MgO+CaF; +Al,05+Si0,

B~32

Wilgotnosé: < 0,06% / 1000°C
Gestos¢ nasypowa: 1,1 kg/dm®

Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm

Suszenie: 300+25°C/2-4h
Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut
Napiecie tuku: 26-32V

Prad spawania: (1=t

Orientacyjne parametry przy spawaniu

@ drutu Prad Napiecie (V)| Szybkos¢ sp.
(mm) (A) DC+ (m/h)
25 300 - 400 26 - 28 16 - 26
3,0 400 - 500 26 - 28 20-30
4,0 500 - 600 26 - 30 22 -40

Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMN% 0,2 ‘

0,1

0 450 A—

-0,1 }
-0,2

03 !
05 1,0 15
% Mn w drucie

ASi% 0,20
0,15

0,10

0,05
0

/
/

—
—~—

-0,05

0,05 0,1

0,15 0,2 0,25

% Si w drucie

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):

OK1062+| C | Si | Mn| Mo | Cr | Ni EN ISO 14171-A SFA/AWS A 5.17(A 5.23)
OK12.22 | 0,07|0,30| 1,00 S 38 5 FB S2Si F7A8-EM12K, F6P8-EM12K
OK12.24 | 0,07|0,22| 1,00| 0,50 S464FB S2Mo | (F8AG6-EA2-A2, F7P6-EA2-A2)
OK 1232 |0,10|0,35| 1,60 S 46 6 FB S3Si F7A8-EH12K, F7P8-EH12K
OK12.34 | 0,10| 0,21 1,45| 0,50 S504 FBS3Mo | (F8AG6-EA4-A4, F8P6-EA4-A4)

OK 13.10SC| 0,08 | 0,22 0,70 | 0,50 | 1,10 = (F8P2-EB2R-B2)

0K 13.20SC | 0,08 | 0,20| 0,60 | 0,85| 2,00 - (F8P2-EB3R-B3)

OK 13.21 0,06| 0,25 1,0 0,9 | S424FBS2Ni1 | F7A6-ENi1-Ni1, F7P8-ENi1-Nit
0K 13.27 | 0,06| 0,25 1,00 2,10 | S467FBS2Ni2 | (F8A10-ENi2-Ni2, F8P10-ENi2-Ni2)
0K 13.40 | 0,07|0,25( 1,50| 0,50 0,90 | (*)S626FBS3NitMo | (F10A8-EG-F3, FOP6-EG-F3)
0K 13.43 | 0,11]|0,25| 1,50| 0,50 | 0,60 | 2,20 | (*) S696FBS3N25CtMo | (F11A8-EG-G, F11P8-EG-G)

(*) EN ISO 26304
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Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

OK10.62 | Stan | T.bad.| Rm [Re(Reoz)| As KV (J)rC
+ °C | MPa | MPa % | +20] 0 |-20 | -30 | -40 | -50 | -62 | -73
oK1222 | Tzo | 20 500 | 410 33 170 | 160 9 [ 70 | 35
TZ 1 20 480 | 360 34 190 | 170 130 | 75 | 35
OK1224 | TZ0 | 20 580 | 500 25 | 140 [ 115 | 80 60 | 45
TZ2 | 20 530 | 470 26 | 140 | 100 | 75 55 | 40
OK1232 | Tz0 | 20 560 | 475 28 | 175|150 130 | 110 70
TZ 1 20 510 | 410 28 | 175|165 140 | 110 60
OK1234 | TZ0 | 20 620 | 540 24 | 170 | 160 | 140 115 | 45
TZ1 20 620 | 540 25 | 165|150 | 120 70 | 40
OK1310sC| Tz2 | 20 560 | 430 26 | 140
Tz2 | 400 | 530 | 420
TZ2 | 500 | 430 | 300
OK1320SC| Tz3 | 20 620 | 515 24 | 180 | 150
TZ3 | 350 | 575 | 455 20
TZ3 | 450 | 545 | 435 21
OK1321 | Tz0 | 20 560 | 470 28 | 195 (185 | 160 70 | 60
TZ 1 20 540 | 435 30 | 190 | 180 | 160 110 | 70 | 60
OK1327 | Tz0 | 20 570 | 490 27 140 110 80 | 50
TZ5 | 20 580 | 490 29 150 100 90 | 40
OK13.40 | TZ0 | 20 730 | 650 23 70 | 60 | 50
TZ 1 20 690 | 610 24 60 | 45
OK13.43 | Tz0 | 20 800 | 700 29 100 75 | 65 | 50
TZ4 | 20 790 | 695 29 80 60 | 50 | 40

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1h, TZ 2 - po O.C. 620°C/1h,
TZ 3 - po O.C. 680°C/15h, TZ 4 - po O.C. 565°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK FLUX 10.62 + OK Autrod:

OK 12.22
OK 12.24
0K 12.32
0K 12.34
0K 13.10SC
0K 13.20SC
0K 13.27
0K 13.40
0K 13.43

ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE

CE, TOV

ABS, LR, DNV, BV, GL, RS, DB, RINA, TUV, CE
ABS, LR, DNV, BV, GL

DB, TUV, CE

CE, TOV

ABS, BV, DNV, LR, GL, RINA, TUV, CE

TUV, CE, ABS, BV, DNV, GL, LR

ABS, BV, CE, DNV, GL, LR



@ OK FLUX 10.63 EN 760: SA FB 1 55 AC H5

Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Topnik typu aglomerowanego, wysokozasadowy, nie aglomerowany
wprowadzajacy sktadnikéw stopowych, przezna- MgO+CaF; +Al,0;+SiO,
czony do spawania stali niskostopowych odpornych Wskaznik zasadowosci: ~ 3.0
na pefzanie. Zapewnia wysokg czystos¢ stopiwa . i : .
i bardzo dobrg udarnosé. Wilgotnose: < 0,05%/1000°C
Gestos¢ nasypowa: 1,1 kg/dm®
Dopuszczenia: Ziarnisto$é: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)
’ Suszenie: 300 + 25°C/2h
Typowe zuzycie topnika Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm): Napiecie tuku: 26-32V
Napigciefuku (V) | 26 | 30 | 34 | 36 Prad spawania: =)
zuzycie topnika DC+ | 0,70 1,00| 1,30| 1,60 Orientacyine parametry brzv spawaniu
rientacyjne paramelry przy spawaniu
(kg/kg drutuy) AC | 060|090| 1,1 | 14 -
wielowarstwowym:
@ drutu Prad Napiecie (V)
(mm) (A) DC+ | AC
2,5 280 - 450 26 - 28 28-30
3,0 350 - 500 26 -28 28 - 31
4,0 450 - 650 26 - 30 29-32

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMn% 0,2 A Si% 0,20
0,1 0,15
0 : 0,10
0,1 I 4504 —— 04
- ~ ] 005 — 756A
750 A
02 ~ 0 0 |
03 0,05
0,5 1,0 15 2,0 0,05 0,1 0,15 0,2
% Mn w drucie % Si w drucie

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja:
0K10.63+| C | Si | Mn | Mo | cCr | SFA/AWS A5.23

0K 13.10SC| 0,08 | 0,20 | 0,80 | 0,50 | 1,20 | F8P4-EB2R-B2R
0K 13.20 SC| 0,07 | 0,20 | 0,60 | 1,00 | 2,10 | F8P8-EB3R-B3R

wskaznik X dla stopiwa < 15

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

OK 10.63+ Stan R Reoz A KV (@)rC
MPa MPa % +20| 0 | -20 | -40 | -62
OK1320SC| Tzt 630 530 25 180 150 | 110 | 50
OK1310SC|  TZ1 610 500 25 50
TZ2 590 480 25 80

TZ1-po O.C. 690°C/1h., TZ 2 - po O.C. 690°C/6h



@ OK FLUX 10.70 EN 760: SA AB 179 AC

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, wprowa- MgO+CaF,+Al,05+SiO,
dzajacy Sii Mn do stopiwa. Przeznaczony do jedno- Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,4

i wieloelektrodowego spawania stali niestopowych A '

0 zwyklej i podwzszonej wytrzymatosci, przy dobrej Gestosc nasypowa: 1,2 kg/dm

udarnosci do -20°C. Odpowiedni do spoin czoto- Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm

wych i pachwinowych wykonywanych mata liczba Temperatura suszenia: 300°C + 25°C/2-4h
sciegdw do grubosci ok. 25 mm. Maks. prad spawania: do 1500 A

Dopuszczenia topnika: Napiecie tuku: 26-40V

CE EN 13479 Prad spawania: (1=

DB 51.039.06

Orientacyjne parametry przy spawaniu

Typowe zuzycie topnika wielowarstwowym:

(580 A. 33 m/h. @ 4 mm): @ drutu Prad  |Napiecie (V)|Szybkos¢ sp.
Napiecie uku (V) | 26 | 30 | 34 | 38 (mm) (A) DC+ (m/h)
zuzycie topnika DC+ ‘ 0,70 ‘ 1,00 ‘ 1,30 ‘ 1,60 25 300-400 | 26-28 16-26

4,0 500 - 600 26 - 30 22 - 40

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja:
OK10.72+| C | Si | Mn| Mo | ENISO 14171-A |  SFA/AWS A5.17

OK12.10 | 0,05| 0,50 1,70 S 42 3 AB St F7A4-EL12, F7P4-EL12
OK12.20 | 0,06| 0,60 1,90 S 46 3 AB S2 F7A2-EM12, F7P2-EM12
OK12.24 | 0,06| 0,60 | 2,00| 0,50 | S 500 AB S2Mo FOPZ-EA2-A3

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

OK 10.70+ Warunki Stan Rn ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0 |-20]-30

0K 12.10 EN TZ0 530 440 25 120 | 90 | 65
0K 12.20 EN TZ0 590 480 27 110 | 90 | 60
OK 12.24 EN TZ0 700 630 25 60 | 45

TZ 0 - po spawaniu

Dopuszczenia kombinaciji:

OK 12.10 OK 12.20

ABS 3T, 3YM CE EN 13479
BV 3, 3YM DB 52.039.02
CE EN 13479 TOV 02420
DB 52.039.01

GL 3YM

LR 3T, 3YM

PRS  3TM, 3YM

RS 3TM, 3YM

TOV 02419



ey OK FLUX 10 71 EN760: SAAB167ACH5
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, wprowadzaja-
cy niewielki dodatek stopowy Si i Mn. Przeznaczony do
jedno- i wieloelektrodowego spawania stali 0 zwyklej
i podwyzszonej wytrzymatosci, przy dobrej udarnosci
do -40°C. Stosowany jest w kombinacjach z drutami
niestopowymi i niskostopowymi. Odpowiedni do spoin
czotowych i pachwinowych oraz do napawania.
Stosowany w réznorodnych konstrukcjach stalowych,
przy produkcji zbiorikéw cisnieniowych, w budow-
nictwie okretowym itp. Od wielu lat najbardziej popu-
larny i uniwersalny topnik do spawania tukiem krytym.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 51.039.05

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38

zuzycie topnika DC+ | 0,70| 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drutu)  AC | 0,60| 0,90| 1,20 | 1,40

Wiasnosci metalurgiczne topnika:

Al,O3+Mg0+SiO,+CaF;
Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,5
Wilgotnosé: < 0,05% / 1000°C
Gestosé nasypowa: 1,2 kg/dm?®
Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm
Suszenie: 300+25°C/2-4h
Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut
Napiecie tuku: 26-36V
Prad spawania: =(+)

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

@ drutu | Prad Napiecie (V) Szybkos¢ sp.
(mm) (A) DC+ | AC~ | (mh)
25 300-400| 26-28 | 28-30 | 16-30
3,0 400-500| 26-28 | 28-31 | 20-35
4,0 500-600| 26-30 | 29-32 | 22-40

Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMN% 1,0
0,8
~~
0,6 -
0.4 = T~~~ 450 A
02 I~ |
™~ |7s0A
0
-0,2
-0,4
05 1,0 15 2,0

% Mn w drucie

ASi% 08

0,6

450 A

0,4

750 A

0,2

0,05 01 0,15 0,2

% Si w drucie

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):

OK10.71+ | C | Si |[Mn|Mo| Ni | Cr| Cu| ENISO 14171-A SFA/AWS A 5.17(A 5.23)
OK 12.10 |0,04(0,30(1,00 S 354 AB St F6A4-EL12, F6P5-EL12
0K 12.20 |0,05(0,30(1,35 S384ABS2 F7A4-EM12, F6P4-EM12
0K 12.22 |0,05(0,50(1,40 S 38 4 AB S2Si F7A5-EM12K, F6P5-EM12K
OK 12.24 |0,05(0,40|1,40(0,50 S 46 2 AB S2Mo F8A2-EA2-A4, F7P0-EA2-A4
0K 12.30 |0,09(0,40|1,65 S 463 AB S3
0K 12.32 |0,09(0,50|2,00 S 46 4 AB S3Si F7A5-EH12K, F7P5-EH12K
0K 12.34 |0,09(0,40|1,60(0,50 S 503 AB S3Mo | (FBA4-EA4-A3, F8P2-EA4-A3)
OK 13.27 |0,05(0,40(1,40 2,20 S46 5 AB S2Ni2 | (FBA6-ENi2-Ni2, F7P6-ENi2-Ni2)
0K 13.36 |0,08|0,50(1,30 0,7103]| 05| S463AB S2Ni 1Cu F8A2-EG-G

110
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Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

0K 10.71+ Stan Rm Re As KV (J)/C
MPa MPa % +20| 0 | -20 | -30 | -40 | -46 | -51
0K 12.10 TZ0 465 360 30 125| 95 | 75 | 65
TZ2 430 330 32 110 | 90 | 75 | 60 | 35
OK 12.20 TZ0 510 410 29 135| 125 | 80 55
122 500 390 30 100 | 90 | 55 30
OK 12.22 TZ0 520 425 29 140 | 100 60 | 40
TZ2 500 390 32 120 | 80 65 | 45
OK 12.24 TZ0 580 500 24 125|100 | 60 | 40
122 560 480 25 100| 70 | 40 | 25
OK 12.30 120 580 480 29 130| 110 | 90 | 60
TZ 1 550 450 29 125|105 | 85 | 50
OK 12.32 TZ0 580 480 28 150 | 130 | 95 65 | 40
122 570 470 28 135| 125 | 95 50 | 85
OK 12.34 TZ0 620 535 27 120|105 | 70 | 60 | 45
TZ2 605 505 26 110| 85 | 55 | 40
0K 13.27 120 600 500 28 100 60 50
122 550 460 29 105 60 50
OK 13.36 120 580 490 27 120 70 | 55

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 580°C/1h, TZ 2 - po O.C. 620°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK FLUX 10.71 + OK Autrod:

0K 12.10
0K 12.20
OK 12.22
OK 12.24
0K 12.30
0K 12.32
0K 13.27
0K 13.36

ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE, PRS

ABS, LR, DNV, BV, GL, RS, DB, RINA, TUV, CE, PRS

ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE, RS, Class NK

ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, RINA, TUV, CE, PRS, RS, Class NK
TOV, DB, CE

CE

TOV

CE



@ OK FLUX 10.72 EN 760: SA AB 1 57 AC H5

Opis: Rodzaj topnika: bazické Al,O;+MnO
Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, wprowa- +CaF,+Ca0+MgO
dzajacy niewielki dodatek Si i Mn. Przeznaczony do +8i0,+TiO,

jedno- i wieloelektrodowego spawania stali 0 zwyktej

. X : ) S X 1°] Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,9
i podwyzszonej wytrzymatosci, przy dobrej udarnosci

do -40°C. Stosowany jest z drutami niestopowymi Wilgotnosc: < 0,05% /1000°C
i niskostopowymi. Odpowiedni do spoin czotowych Gestos¢ nasypowa: 1,1 kg/dm?

i pachwinowych w konstrukcjach wiez wiatrowych, Suszenie: 350°C/2h
zbiornikdw cisnieniowych itp. Prad spawania: BEE
Dopuszczenia:

CE EN 13479

DB 51.039.12

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38
zuzycie topnika DC+ | 0,70| 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drutu) AC | 0,60| 0,90 | 1,20 1,40

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30V, 60 cm/min)
A Mn% 0,6 ‘

04 = e~ ~_ ‘ A Si% 0,40
02 — 1 450 A4 0,20 450 A
o T 7504 0 750A
-0,2 ‘ 0,20
0,5 1,0 1,5 2,0 0,05 0,1 0,15 0,2
% Mn w drucie % Si w drucie
Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):
OK1072+| C | si | Mn | Mo | ENISO14171-A | SFA/AWS A 5.17
12.20 0,05 0,2 1,5 S$385ABS2 F7A8-EM12, F6P8-EM12
12.22 0,05 0,3 1,5 S 385 AB S2Si F7A8-EM12K, F6P8-EM12K

12.24 0,05 0,2 1,6 0,5 S 46 3 AB S2Mo | F8A5-EA2-A3, F8P5-EA2-A3
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

0K 10.72+ Stan Rm ReL As KV (J)/°C

MPa MPa % -30 | -40 | -46 | -50 | -62
12.20 TZ0 500 415 30 125 | 100 70 | 50
TZ1 460 360 32 130 | 110 70 | 50
12.22 TZ0 500 415 30 120 | 100 70 | 50
TZ1 460 360 32 130 | 110 70 | 50

12.24 TZ0 590 500 25 60 | 40 | 35

TZ1 580 490 25 60 | 40 | 35

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1h
Dopuszczenia kombinacji OK Flux 10.72 + OK Autrod:
1220 DB, CE, TUV

1222 DB, CE, TOV

12.24 DB, CE, TOV



EN 760: SA AB 1 89 AC

113

Z OK FLUX 10.76
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Lekko zasadowy topnik domieszkujacy Si-Mn, do spa-
wania stali o zwyktej oraz podwyzszonej wytrzymatos-
ci, w kombinacji z drutem elektrodowym o niskiej
zawartosci Si (0,02 - 0,1%) i Sredniej zawartosci Mn
(0,5 - 1,2%). Przeznaczony specjalnie do ztgczy do-
czotowych oraz spoin pachwinowych wykonywanych
ograniczong liczbg $ciegéw, do grubosci materiatu
okoto 25 mm.

Dopuszczenia topnika:
CE EN 13479

DB 51.039.11

Typowe zuzycie topnika

MgO+CaF,+Al,03+Si0,
+Ca0+TiO,

Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,5

Gestos¢ nasypowa: 1,2 kg/dm®

Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm

Temperatura suszenia: 300°C = 25°C/2-4h
Maks. prad spawania: do 1500 A

Napiecie tuku: 26-40V
Prad spawania: (==t

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

580 A. 33 m/h. & 4 mm): @ drutu Prad  |Napiecie (V)| Szybkosé sp.
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38 (mm) () DC+ (m/h)
zuiycie topnika DC+ 0,70| 1,00| 1,30| 1,60 25 300 - 400 26 -28 16 - 26

4,0 500 - 600 26 - 30 22 - 40
Typowy skiad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja:
OK10.76 +| C | Si | Mn | ENISO 14171-A | SFA/AWS A5.17
OK12.10 |0,06| 050|190 S423ABS1 | F7A4-EL12, F7P4-EL12
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):
OK 10.76 + Warunki Stan ReL As KV (J)/°C
badan MPa % 0 |-20 | -30
oKi210 |  EN | T20 5 | 25 |120]110] 70

TZ 0 - po spawaniu

Dopuszczenia kombinaciji:
ABS 3TM, 3YTM

BV 3TM, 3YTM

CE EN 13479

DB 51.039.11

DNV 1IIYTM

GL 3YTM

LR 3YM, 3YT
PRS  3TM, 3YTM
RS 3YTM



EN 760: SA AB 167 AC H5

=2 OK FLUX 10.77
r 4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy,
Topnik zasadowy, aglomerowany, przeznaczony aglomerowany
gtéwnie do wieloelektrodowego spawania rur metoda Al,O3+MnO+CaF,+Ca0
spiralng. Topnik domieszkuje umiarkowanie Si i Mn +MgO+Si0,+TiO,
do stopiwa i zapewnia optymalny kszattt nadlewu lica Wskaznik zasadowosci: B ~ 1.3
przy spawaniu rur. Umozliwia spawanie z duzg szyb- Gestosé nasypowa; 1.2 kg/dm?®

koscia, zaréwno pradem statym, jak i przemiennym.

Dopuszczenia:

Suszenie:
Maks. prad spawania:

300 + 25°C/2-4h

CE EN 13479 Napiecie tuku:
Typowe zuzycie topnika Prad spawania: i
580 A. 55 cm/min., @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38
zuzycie topnika DC+ | 0,70| 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drutu) AC | 0,60| 0,90| 1,20| 1,40
Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zalezno$ci od pradu spawania
1,8 1,00
1.4 0,80
1,0 0,60
AMn% 0,6 E— 450 A——| A Si% 0,40
[
0,2 750 A 0,20 450 A—|
0,2 0 750 A
-0,6 -0,20
1,0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25
05 1,0 15 2,0 % Si w drucie

% Mn w drucie

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):

OK1077+ | € | Si | Mn | Mo | ENISO14171-A | AWS/SFA 5.17
12.20 006 | 030 | 140 S384ABS2 F7A4-EM12, F6P4-EM12
1222 007 | 040 | 140 S384ABS2Si | F7ASEM12K, F6P5-EM12K
12.24 007 | 030 | 130 | 050 | S462ABS2Mo | FBA4-EA2-A2, F7P2-EA2-A2
12.34 008 | 030 | 150 | 050 | S503ABS3Mo | FBA4-EA4-A4, FBP2-EA4-A4
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Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:

OK 10.77+ | Warunki Stan Prad Rm ReL As (Ag) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0 |-20 | -30 | -40 | -46
0K 12.20 AWS TZ0 DC+ 500 420 (25) 80 | 65 | 60
AWS TZ1 DC+ 460 350 (21) 55 | 45 | 30
EN TZ0 AC 510 420 28 115 | 95 | 70
0K 12.22 AWS TZ0 DC+ 520 420 (26) 130 | 110 | 80 | 50
AWS TZA1 DC+ 460 350 (28) 130 | 100 | 70 | 40
EN TZ0 AC 520 420 28 155 | 125 | 80 | 50
0K 12.24 AWS TZ0 DC+ 580 495 (25) 90 | 60 | 50 | 40
AWS TZ1 DC+ 550 450 (25) 80 | 50 | 40 | 25
EN TZ0 AC 590 510 25 100 | 80 45
0K 12.34 AWS TZ0 DC+ 630 540 (25) 70 | 60 | 45
AWS TZA1 DC+ 590 490 (25) 60 | 40 | 25
EN TZ0 AC 630 570 25 90 | 70 | 50

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/6h

Dopuszczenia kombinaciji OK Flux 10.77 + OK Autrod:

1220 CE
1222 CE
1224 CE




= OK FLUX 10.81 S SRR
r 4 ]
Opis: Rodzaj topnika: kwasny, aglomerowany

Topnik typu aglomerowanego, kwasny, wprowadzaja-
cy Sii Mn do spoiny. Przeznaczony do spawania stali
niestopowych, przy udarnosci do temp. 0°C. Nadaje
sie do spoin pachwinowych i czotowych w konstruk-
cjach z blach cienkich lub $redniej grubosci, przy
matej liczbie $ciegdw. Zapewnia b. dobry ksztatt
spoin, powierzchni lica oraz fatwo usuwalny zuzel.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 51.039.04

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napieciefuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38

zuzycie topnika DC+ | 0,70| 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drutu)  AC | 0,60| 0,90| 1,20 | 1,40

Wiasnosci metalurgiczne topnika:

Al;03+Si0,+MnO+TiO,
+CaF,+Mg0+TiO,
Wskaznik zasadowosci: B ~ 0,6
Wilgotnosé: < 0,05% / 1000°C
Gestos¢ nasypowa: 1,25 kg/dm?
Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm
Suszenie: 300°C+25°C/2-4h
Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut
Napiecie tuku: 26-36V
Prad spawania: =(+)

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

@ drutu Prad ‘ Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) v) (m/h)
25 300 - 400 26-28 20-30
3,0 400 - 500 26 -28 20-35
4,0 500 - 650 26 - 30 22 -50

Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMn% 1,2
1,0
0,8
0,6 \
04 450 A———
0,2 ‘
0 750 A———
-0,2
0,4
0,6
05 1,0 15 2,0

% Mn w drucie

ASi% 1,6

14
12

1.0 450 A
08

0,6

750 A
04

0,2
0
-0,2

0,05 0,1 0,15 0,2

% Si w drucie

OK10.81+| € | si | Mn | Mo | ENISO14171-A SFA/AWS A 5.17
OK1210 | 006 | 080 | 1,20 S 42 A AR S1 F7AZEL12, F7TPZ-EL12
OK1220 | 007 | 080 | 150 S460ARS2 F7A0-EM12, F7PZ-EM12
OK1222 | 007 | 090 | 150 S50AARS2SI | F7TAZEM12K, FTPZEM12K
OK1224 | 007 | 080 | 150 | 050 | S50AARS2Mo | FOAZ-EA2-Ad, FOPZ-EA2-A4
OK1230 | 008 | 070 | 1,75 S 500 AR S3 -
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Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

0K 10.81+ Stan Rm Ret (Rpo2) A KV (J)C
MPa MPa % +20| 0 |-18
0K 12.10 TZ0 540 450 25 50 | 30
123 520 420 27 45 | 25
OK 12.20 TZ0 610 510 25 80 | 60 | 40
123 550 440 25 50 | 40 | 20
OK 12.22 TZ0 610 530 24 60
123 590 500 27 50
OK 12.24 TZ0 660 565 23 65 | 45
122 650 555 22 55 | 40
OK 12.30 120 640 540 25 80 | 60
TZ 1 610 500 24 70 | 50

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 580°C/1h, TZ 2 - po O.C. 620°C/1h.

Dopuszczenia kombinaciji OK FLUX 10.81 + OK Autrod:
DB, TUV, CE i
ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE

0K 12.10

0K 12.20
OK12.22 CE
OK 1224  TOV
0K 12.30

OK 13.10SC TUV

TOV, DB, CE




EN 760: SAAR 185 AC

= OKFLUX 10.83
r 4 ]
Opis: Rodzaj topnika: kwasny, aglomerowany

Topnik rutylowy, aglomerowany, o niskim stopniu
zasadowosci, do spawania z duzg szybkoscia.
Zapewnia gtadkie lico i tatwo usuwalny zuzel.
Przeznaczony do spawania pojedynczym drutem
spoin pachwinowych i czotowych w konstrukcjach
stalowych, energetyce ($ciany szczelne) oraz w prze-
mysle samochodowym.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 55 cm/min., @ 4 mm):

Napiecie tuku (V) 26 | 30 | 34| 38
zuzycie topnika DC+ | 0,70| 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drutu) AC | 0,60 0,90 1,20 1,40

18

14

1,0

A Mn% 0,6

0,2

02 \Sﬁ —

-0,6 ‘

-1.0

05 1,0 15 2,0
% Mn w drucie

A|203+Mn+CaF2+Si02+Ti02
Wskaznik zasadowosci: B ~ 0,3

Gestosé nasypowa: 1,2 kg/dm?®
Suszenie: 300 + 25°C/2-4h
Prad spawania: (==

4 Si% 0,40

005 01 015 02 025
% Si w drucie

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):

OK 10.83+ C Si Mn EN ISO 14171-A AWS/SFA 5.17
12.10 0,05 0,7 0,5 S 38ZAR S1 FZAZ-EL12, F6PZ-EL12
12.22 0,05 0,8 0,9 S 42 Z AR S2Si FZAZ-EM12K, F7PZ-EM12K

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:
OK 10.83+ Warunki Stan Prad Rm Rpo,2 As(As) KV(J)/C

badan +20 | 0

12.10 AWS TZ0 DC+ 520 440 (30) 30 -

AWS TZ1 DC+ 510 400 (30) 30 -

EN TZ0 AC 500 410 27 50 -
12.22 AWS TZ0 DC+ 560 470 (26) 50 30
AWS TZA1 DC+ 560 440 (29) 50 20
EN TZ0 AC 550 460 26 70 50

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620 °C/1h

Dopuszczenia kombinaciji OK FLUX 10.83 + OK Autrod:

0K 12.22 CE, TOV



Z OK FLUX 10.87

EN

760 SAAR195AC
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Opis:

Topnik rutylowy, aglomerowany, o niskim stopniu
zasadowosci do spawania z duzg szybkosScia.
Zapewnia gtadkie lico i tatwo usuwalny zuzel.
Przeznaczony do spawania zbiornikéw sprezonego
powietrza do kompresoréw, butli na gaz LPG, gasnic
itp. Nadaje sie¢ do spwania zaréwno pojedynczym
drutem, jak i wieloma elektrodami, pradem statym

i przemiennym do grubosci blach ok. 25 mm

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 55 cm/min., @ 4 mm):

| 26 | 30 | 34| 38

Napiecie tuku (V)

zuzycie topnika DC+ | 0,60
AC

(kg/kg drutu)

1.8

0,50

0,70

1.4

1,0
A Mn% 0,6

0,2

-0,2

450 A
™~ 7s0a_|

-0,6

-1,0

05

1,0 1

5 2,0

% Mn w drucie

0,901 1,20
1,00

1,50
1,30

Rodzaj topnika:

Suszenie:

Prad spawania:

kw
Aly

asny, aglomerowany
0O3+MnO+CaF,+Ca0

+MgO+Si0,+TiO,
Wskaznik zasadowosci: B ~ 0,4
Gestosé nasypowa:  ~1

,2 kg/dm?®

300 + 25°C/2-4h
=(+)

1,00

450 A

0,80
0,60

A Si% 0,40

750 A -

0,05 0,1
% Si

0,15 0,2 0,25

i w drucie

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):

0K 10.87+ Cc Si Mn EN ISO 14171-A SFA/AWS A5.17
12.10 0,05 0,8 0,6 S 35 AAR S1 F6AZ-EL12, F6PZ-EL12
12.20 0,05 0,8 1,0 S42ZARS2 F7AZ-EM12, F6PZ-EM12
12.22 0,05 0,9 1,0 S 42 A AR S2Si F7AZ-EM12K, F6PZ-EM12K

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:

0K 10.87+ Warunki | Stan Prad Rmn Reoz | As(As) KV(J)C
badan +20 0

12.10 AWS TZ0 DC+ 470 370 (25) 50 25
AWS TZA1 DC+ 445 345 (25) 50 25

EN TZ0 AC 460 380 25 70 45

12.20 AWS TZ0 DC+ 500 410 (25) 50 25
AWS TZA1 DC+ 480 360 (25) 50 25

EN TZ0 AC 520 440 25 80 45

12.22 AWS TZ0 DC+ 510 420 (25) 50 25
AWS TZA DC+ 490 400 (25) 50 25

EN TZ0 AC 520 440 25 90 50

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620 °C/1h




Z OK FLUX 10.88
r 4 ]
Opis: Rodzaj topnika: kwasny, aglomerowany

Topnik rutylowy, aglomerowany, o niskim stopniu
zasadowosci do spawania elementdw stalowych
pokrytych rdza. Zapewnia dobrg udarnos$¢ do -20°C.
Nadaje sie do spwania zaréwno pradem statym, jak
i przemiennym spoin pachwinowych i czotowych

do grubosci blach ok. 25 mm.

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38
zuzycie topnika DC+ | 0,55| 0,80 | 1,05 1,30
(kg/kg drutu) AC | 0,50 0,75| 1,00| 1,25

Klasyfikacja kombinacji z drutem OK Autrod:

OK 10.88+| EN ISO 14171-A | SFA/AWS A 5.17
12.10 S 380 AR S1 F6AZ-EL-12
12.20 S422 A2 S2 F7A0-EM12
1222 | S422ARS2Si | F7A0-EM12K

AI203+MnO+MgO+CaO
+CaF,+Si0,+TiO,

Wskaznik zasadowosci: B ~ 0,7

Suszenie:

1,2 kg/dm?
300+25°C/2-4h

Maks. prad spawania: 350 az 950 A na jeden drut
Napiecie tuku:
Prad spawania:

26-38V
[~[=(0)

OK 10.88+ c Si Mn Stan Rm Rpo.2 A,
MPa MPa % 0 | -18
12.10 0,05 0,60 1,70 TZ0 470 400 30 = =
12.20 0,05 0,60 1,80 TZ0 520 430 25 70 50
12.22 0,05 0,70 1,80 TZ0 510 440 26 70 50
TZ1 470 390 25 60 50

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1h

Dopuszczenia kombinaciji OK Flux 10.88 + OK Autrod:

12.22  ABS, BV, DNV, GL, RL
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Z OK FLUX 10.92
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Opis:

Topnik typu aglomerowanego, obojetny, kompensu-
jacy ubytek Cr w czasie spawania. Przeznaczony do
spoin pachwinowych i czotowych na stalach nierdze-
wnych i kwasoodpornych oraz do platerowania
tasma wysokostopowa.

Dopuszczenia:
Typowe zuzycie topnika

(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38

zuzycie topnika DC+ | 0,40| 0,55| 0,70 | 0,90
(kg/kg drutu)

Wiasnosci metalurgiczne topnika:

obojetny, aglomerowany
domieszkujacy Cr

Rodzaj topnika:

Si0,+MgO+Al,03+(CaF,)
Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,0
Wilgotnosé: < 0,08% / 1000°C
Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm®
Ziarnisto$¢: 0,2-1,6 mm
Suszenie: 300 + 25°C/2h
Maks. prad spawania: do 800 A na jeden drut

do 1200 A dlatasmy 60 x 0,5mm
Napiecie tuku: 26-28V
Prad spawania: =(+)

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

@ drutu Prad
(mm) (A)
2,0 150 - 400
2,4 250 - 500
3,2 350 - 600
4,0 400 - 700

Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30 V, 58 cm/min)

state napiecie 29 V

10

A X
(o) ST —
1000,
0
1,0
A X Si— |
© 05 . —
)

300 400 500 600 A

staty prad 420 A
A 20
X
() 10 — —1C
1000,
0
2,0
Ax .
el 1 s |

24 26 28 30 32 34 36 V

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

ok10e2+ | ¢ | si | mn | c | N | Mo | Nb |WNr~
OK 308L 0,02 0,90 1,00 | 2000 | 10,00 05 1.4316
OK 347 0,04 0,75 090 | 2000 | 10,00 050 | 1.4551
OK 316L 0,02 0,80 1,00 1900 | 1200 | 270 1.4430
OK 309L 0,02 0,80 1,0 | 2400 | 13,00
OK 16.97 0,04 0,95 5,00 1880 | 850 0,10
OK 318 0035 | 050 1,20 1850 | 1200 | 260 0,30



Z OK FLUX 10.92 ...,

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

OK 10.92+ Stan Rm Reo2 As KV (J)FC FN
MPa MPa % | -20 | 60 | -70 |-110|-196
OK 308L 120 580 365 38 50 | ~5-10
OK 347 120 640 470 36 60 40 cca9
OK 316L 120 590 385 35 55 ~5-10
OK 309L 120 575 410 50
0K 16.97 120 630 450 42 |50 | 45
0K 318 120 600 440 42 90 40

TZ 0 - po spawaniu

Dopuszczenia kombinaciji OK FLUX 10.92 + OK Autrod/Band:

OK308L TUV
OK347  TOV

OK 316L DNV, TOV, UDT, CL

OK309L LR
0K 16.97 -
oK3ts  TOV
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Z OK FLUX 10.93 S A

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, nie wpro- CaF,+Al,05+SiO,
wadzajgcy sktadnikéw stopowych. Przeznaczony Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,7
do spawania stali nierdzewnych, kwasoodpornych, . .
w tym réwniez typu ,duplex’. Odpowiedni do | Wilgotnosé: < 0,08% /1000°C
pofaczen doczotowych. Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm®

. Ziarnistosc: 0,2-1,6 mm
%WLZ?E 3479 Suszenie: 300 + 25°C/2h
DB 51.039.10 Maks. prad spawania: do 800 A na jeden drut

Napiecie tuku: 28-34V

Typowe zuzycie topnika Prad spawania: -

(580 A, 33 m/h, @ 4 mm): ) ] .
Orientacyjne parametry przy spawaniu

Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38 wielowarstwowym:

zuzycie topnika DC+ | 0,50 | 0,60 | 0,80 | 1,00

(kg/kg drutu) ‘ ‘ ‘ ‘ 9(:‘::)‘“ P(ff'
20 | 150-400
24 | 250-500
32 | 350-600
40 | 400-800

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Brak wypalania C, umiarkowane wypalanie Cr i Mn, niewielkie domieszkowanie Si.

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (%):

OK 10.93+ (o] Si Mn Cr Ni Mo Nb N |WNr.~| FN
OK 308L <0,03 | 0,60 1,40 | 20,00 | 10,00 | <0,75 1.4316 | ~5- 10
OK 347 0,035 | 0,50 1,10 | 19,20 | 9,60 0,50 1.4551 | ~5-10
OK 316L <0,03 | 0,60 1,40 18,50 | 11,50 2,70 1.4430 ~8
OK 309L <0,03 | 0,60 1,50 | 24,00 | 12,50 1.4432 | > 13
OK 2209 0,02 | <080 | 1,30 | 22,00 | 9,00 3,10 0,15 cca 45
OK 318 0,035 | 0,50 1,20 | 18,50 | 12,00 | 2,60 0,30 1.4576 | ~8-12
OK 16.97 0,06 1,20 6,30 | 18,00 | 8,00 0,10
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:
OK 10.93+ Rn Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60 |-110 |-196
OK 308L 560 400 38 100 75 | 65 | 55 | 40
OK 347 635 455 36 105 85 | 60 | 30
OK 316L 565 390 42 100 95 | 90 | 75 | 40
OK 318 600 440 42 100 90 | 40
OK 309L 570 430 33 90 70 | 60 | 35
OK 2209 780 630 30 140 | 125 | 110 | 80
0K 16.97 600 400 45 60

Dopuszczenia kombinacji OK Flux 10.93 + 0[_( Autrod:
OK 308L TUV, DNV, DB, CE OK 2209 TUV, ABS, DNV, GL, RINA, BV, LR;

OK347  TOV, DB OK 16.97 DNV
OK316L TUV, DB, CE Ok 318  TUV, DB
OK309L TV, CE, DNV, LR



4 .
= OK FLUX 10.94 S SAATEEE
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy,
Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, kompensu- aglomerowany
jacy ubytek Cr. Przeznaczony do spawania stali CaF,+Al,05+SiO,
nierdzewnych typu ,, super duplex” i innych aplikacji Wskaznik zasadowosci: B ~ 1.7
wymagajacych wysokiej zawartosci ferrrytu w stopiwie. . . 3
Zapewnia gladkie lico i fatwo usuwalny zuzel. Uzywany | Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm
w przemysle chemicznym, petrochemicznym, w kon- Ziarnistos¢: 0,25-1,6 mm
strukcjach zbiornikéw oraz budownictwie przy- Suszenie: 300 + 25°C/2h
brzeznym. Prad spawania: =(#)

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

Napiecie tuku (V)

| 26 | 30| 34| 38

zuzycie topnika DC+
(kg/kg drutu)

Wiasnosci metalurgiczne topnika:

Wprowadza dodatek stopowy Cr.

‘ 0,50‘ 0,60‘ 0,80‘ 1,00

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod /taséma OK Band (%):

OK 10.94+ C Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN
WRC
OK 308L 0,02 0,5 1,4 20,0 9,5 0,2 - - 11
OK 347 0,04 0,5 1,0 19,6 9,6 - - 0,5 9
OK 316L 0,02 0,6 1,2 19,5 11,5 2,7 - - -
OK 2509 <0,04 0,5 0,5 25,5 9,5 3,5 0,2 50
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:
OK 10.94+ Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 | -110 | -196
OK 308L 560 400 40 85 | 60 25
OK 347 620 455 38 100 | 70 | 50 | 30
OK 316L 570 430 36 80 - 35
OK 2509 830 625 28 90 | 50 -
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F 4 : i
=2 OK FLUX 10.95 S SRR
>4 [ ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy,
Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, wprowa- aglomerowany
dzajgcy dodatek stopowy Ni w czasie spawania. CaF,+Al,05+SiO,
Przeznaczony do spoin pachwinowych i czotowych Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,7
na stalach nierdzewnych i kwasoodpornych, gtéwnie Gestosé . 1.0 kg/dm?
w aplikacjach wymagajacych bardzo dobrej udarnos- w U kgiam
ci w niskiej temperaturze. Ziarnistos¢é: 0,25-1,6 mm
Prad spawania: =)
Dopuszczenia:
Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38
zuzycie topnika DC+ | 0,50 | 0,60 | 0,80 | 1,00
(kg/kg drutu)
Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Wprowadza dodatek stopowy Cr
Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod /tasma OK Band (%):
OK 10.95+ C Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN
WRC-92
0K 308L <0,03| 06 1,4 20,5 11,0 0,06 - &
OK 308H 0,08 0,4 1,8 20,5 10,0 0,05 - 4
OK 347 <0,04 | 05 1,0 19,0 10,0 - 0,5 6
OK 316L <0,04 0,5 0,5 25,5 9,5 3,5 0,2 50
Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:
OK 10.95+ Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 |-110|-196
OK 308L 540 400 40 88 | 80 | 70 | 50
OK 308H 580 380 40 - - - -
0K 347 620 455 38 100 | -70 | 50 | 30
OK 316L 565 390 38 90 | 75 | 40



Z OK FLUX 10.96

EN 760: SACS 3CrDC

Topnik typu aglomerowanego, kwasny, domieszkuja-
¢y chromem, przeznaczony do napawania twardego
przy uzyciu niestopowego drutu elektrodowego
OK 12.10.

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 30 | 34 | 38

zuzycie topnika DC+ ‘ 0,70 ‘ 0,90 ‘ 1,20

Rodzaj topnika: kwasny, aglomerowany

SiO,+MgO+Al,O3+Cr
Wskaznik zasadowosci: B ~ 0,7
Wilgotnosé: < 0,08% / 1000°C
Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm®
Suszenie: 300 * 25°C/2h

Maks. prad spawania: do 800 A na jeden drut

Napiecie tuku: 28-38V
Prad spawania: =(+)

Orientacyjne parametry przy spawaniu

(kg/kg drutu)  AC ~| 060 | 0,80 | 1,00 Wwielowarstwowym:
@ drutu Prad ‘ Napiecie
(mm) (A) V)
3,0 300-500 | 28-38
4,0 450-650 | 30-38
Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (%):

OK 1096+ | c | i | Mn | cr
0K 12.10 | 0,06 | | 0,85 | 3,3

Twardo$é napoiny:
30-35HRC
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= OK FLUX 10.97 S SRABSErAe
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Zasadowy topnik domieszkujgcy Cr oraz Si i Mn, do
napawania utwardzajacego, przy zastosowaniu drutu
OK Autrod 12.10. Kombinacja ta pozwala uzyskaé
twardos¢ napoiny 280 -350 HB. Nadaje si¢ do napawa-
nia zaréwno pradem statym, jak i przemiennym.
Zawartos¢ Cr w napoinie oraz twardos¢ wzrasta wraz
z napieciem fuku. Stosowany do regeneraciji kot, wal-
cow, watdw, rolek, tarcz, prowadnic i innych duzych
elementéw. Wytwarza tatwo usuwalny zuzel, nawet
przy wysokiej temperaturze napawanych powierzchni.

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

MgO+Al,0;+SiO,+Ca0+Cr
Wskaznik zasadowoéci: B ~ 1,7
Ziarnisto$¢: 0,2-1,6 mm
Gestos¢ nasypowa: 1,1 kg/dm®
Suszenie: 300°C = 25°C/2-4h

Maks. prad spawania: do 1500 A

Napiecie tuku: 26-40V
Prad spawania: (==

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

Napieciefuku (V) | 30 | 34 | 38 @ drutu Prad | Napiecie
zuzycie topnika DC+ 0,70 | 0,90 | 1,20 (mm) (A) v)
4,0 500 - 600 26 - 38
Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (%):
oK 1097+ | c | i | Mn | cr
oK1210 | 0,15 | | 2,1 | 12

Twardo$é napoiny:
280 - 350 HB
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e Ogolne informacje o napawaniu tasma
elektrodowg pod topnikem

A

Technologia napawania elektrodg tasmowg pod top-
nikiem jest jednym z najbardziej wydajnych sposobow
wytworzenia warstw odpornych na korozje, Scieranie
lub inne specyficzne warunki pracy. Najczesciej ta
technologia jest uzywana do napawania (platerowa-
nia) réznych urzgdzen energetycznych i chemicznych,
ktore s wyprodukowane ze zwyktych materiatéw kon-
strukcyjnych. Aby umozliwi¢ kontakt z agresywnym
$rodowiskiem niezbedne jest przygotowanie odpor-
nych na korozje napoin. Powszechnie uzywana jest
elektroda tasmowa o wymiarach 60 x 0,5 mm. Mnigj
popularne jest napawanie tasma o szerokosci 30 lub
90 mm. Wymiary te moga by¢ dostarczane tylko po
uzgodnieniu.

Wybér odpowiedniej kombinacji tasma - topnik
i odpowiednich parametréw spawania ma istotny
wplyw na osiggnigcie wymaganych wtasciwosci
napoiny i doskonatej jakosci. Dla heterogenicznych
napoin jest czesto wybierana i niezbedna warstwa
posrednia (buforowa), przygotowana przy uzyciu tej
samej technologii. llo$¢ warstw wynika z wtasciwosci
materiafu podstawowego, tasmy elektrodowej, para-
metréw spawania i wtasciwosci uzytego topnika.

Z punktu widzenia uzytej technologii mozna jg
podzieli¢ na napawanie pod topnikiem (SAW) i na-
pawanie elektrozuzlowe (ESW). Napawanie elektroda
taSmowag pod topikiem nie rézni sie zasadniczo od
spawania drutem pod topnikiem. Zrédtem ciepta jest

fuk elektryczny, ktéry jarzy sie pomiedzy tasma
i materiatem podstawowym, gdzie tuk i jeziorko sa
osfoniete warstwg topnika. Przy napawaniu elektro-
zuzlowym ciepto potrzebne do stopienia materiafu
podstawowego i taSmy powstaje przez przewodzenie
pradu przez warstwe stopionego zuzla i jego rezys-
tancyjne nagrzewanie. Technologia ta ze wzgledu na
wysokg energie liniowa jest uzywana tylko w przy-
padku napawania duzych czesci.

Normy dotyczace tasm elektrodowych
do napawania

PN-EN 14343: 2010

Materialy dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe, tasmy elektrodowe, druty i prety do spawa-
nia fukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych —
Klasyfikacja

PN-EN ISO 18274: 2011

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty i tasmy
elektrodowe, druty i prety do spawania niklu i stopéw
niklu — Klasyfikacja

ANSI/AWS A5.9/A5.9M:2006

Specification for Bare Stainless Steel Welding
Electrodes and Rods (second printing, August 2007
for erratum on Table 1)



e Lista gatunkow tasm i topnikéw
A -
do napawania

Tasmy elektrodowe do napawania pod topnikiem

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Band 7018 J3
OK Band 308L B199L EQ308L J4
OK Band 309L S2312L EQ309L J5
OK Band 309L ESW B2211L J6
OK Band 309LNb ESW B 2212 L Nb J7
OK Band 309LMo ESW B21133 L J8
OK Band 316L S19123L EQ316L J9
OK Band 347 B 19 9 Nb EQ347 J10
OK Band 430 B 17 Ji1
OK Band NiCrMo3 (BNi6625-NiCr22Mo9Nb) (EQNiCrMo-3) J12
Topniki do napawania taSmami elektrodowymi

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Flux 10.05 SAZ2DC J13
OK Flux 10.07 S A CS 3 Ni Mo DC J14
OK Flux 10.10 J15
OK Flux 10.11 J16
OK Flux 10.14 J17
OK Flux 10.16 SA AF 2 DC J18
OK Flux 10.31 SA CS 3 Mo DC J19

J2



Z OK BAND 7018

Opis: Rodzaj stopu:

Tasma ze stali niskoweglowej o mafej zawartosci C-Mn

zanieczyszczen metalurgicznych, do napawania stali

0 podobnym skfadzie chemicznym oraz do ukfadania Typowy sktad chemiczny tasmy (%):
warstw buforowych. Proces zapewnia znacznie wigk- c Si Mn
szg wydajnos¢ niz napawanie drutem litym. Tasma 0,10 025 0,50
jest uzywana w kombinacji z topnikiem OK Flux

10.31.

Dopuszczenia:

Typowy skiad chemiczny stopiwa w kombinacji z topnikiem (%):
OKBand 7018+ | c | si | Mn | Mo

OK Flux 1031 | 0,07 | 04 | 0,15 | 05



£ OK BAND 308L EN IS0 14343-A:5 196 L
A EN ISO 14343-A:B 199 L
(OK BAND 11.61)*
Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):

Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do plate-
rowania stali niestopowych fukiem krytym. W kombinacii
z topnikiem OK Flux 10.05 tworzy stopiwo w gatunku
308L.

Dopuszczenia:
TOV 12102

C Si Mn Cr Ni

<0,03 0,5 1,8 20,0 10,0

Typowy skitad chemiczny stopiwa w kombinacji z topnikiem (%):

OKBand308L+ | C | si | Mn | o | Ni | Mo | N | No | FN
OK Flux 10.05 002 | 06 | 10 [ 190 [ 105 | - | 003 6
OK Flux 10.92 002 | 10 | 07 | 206 | 98 | - - 12

* - poprzednia nazwa produktu

J4



= OK BAND 309L EN 150 140404 529 1L
A EN ISO 14343-A: B23 12L

(OK BAND 11.65)*

Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):
Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do plate- c Si Mn Cr Ni
rowania stali niestopowych fukiem krytym. W kombinacji 0,02 03 1.8 24.0 13,0
z topnikiem OK Flux 10.05 tworzy stopiwo w gatunku
309L. Uzywana gtéwnie jako warstwa buforowa. Inne dane:

W.Nr. 1.4332
Dopuszczenia:
TOV 12102

Typowy sktad chemiczny napoiny (1. warstwa) %:
Warunki:  materiat podstawowy - stal typu 2,25% Cr, 1,0% Mo
parametry napawania: DC+, 750 A, 28 V, 7m/h

OK Band 309L + | c | s | wm | e | N | FN-
OK 10.05 | 0,027| 0,7 | 1,1 | 19,0 | 11,3 | 4-5

* - poprzednia nazwa produktu



@ OK BAND 309L Esw ENISO 14343-A:B 22 11 L

(OK BAND 11.71)*

Opis: Rodzaj stopu:
Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do plate- Cr-Ni

rowania stali niestopowych metodg elektrozuzlows.
W kombinacji z topnikiem OK Flux 10.10 tworzy stopiwo Typowy sktad chemiczny tasmy (%):

w gatunku 308L. C__Si__Mn__Cr N Mo
0,01 0,02 1,5 21,5 11,0 0,30

Dopuszczenia:
: Zaw. ferrytu: FN 10 - 14

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z topnikiem (%):
Warunki:  materiat podstawowy — stal typu 2,25% Cr, 1,0% Mo

OKBand309LESW+ | ¢ | si | mn | o | N | N
OKFluxt010 | 003 | 04 | 12 | 190 | 100 | 005
Zaw. ferrytu: FN 4

* - poprzednia nazwa produktu

J6



EN ISO 14343-A:

J7

£ OK Band 309LNb ESW =%
(OK BAND 11.72)*
Opis: Typowy skiad chemiczny tasmy (%):
Nierdzewna taSma elektrodowa przeznaczona do pla- C Si Mn C Ni N Nb FEN
terowania stali nieStOpoWyCh metodqelektrozuzlowq 0.015 02 19 210 110 006 06 15
W kombinacii z topnikiem OK Flux 10.10 tworzy stopi- ' ' ' ' T '
wo w gatunku 347.
Dopuszczenia:
Typowy sktad chemiczny napoiny (1. warstwa) %:
Warunki:  materiat podstawowy - stal C-Mn
parametry napawania: 1225 A, 24 V, 16cm/min
OK Band 309LNbESW+| C | si | mn | cr | Ni | Mo | No | N | FN
OK 10.10 | 003 | o5 | 1,3 | 190 | 100 | 01 | 04 | 005 | 4

* - poprzednia nazwa produktu



& OK Band 309LMo ESW &%

(OK BAND 11.73)*

Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):
Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do pla- c Si Mn C N Mo N FEN
terowania stali niestopowych metoda elektrozuzlowa. 0015 02 18 205 135 29 006 13

W kombinacji z topnikiem OK Flux 10.10 tworzy stopi-
wo w gatunku 316L.

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny napoiny (1. warstwa) %:
Warunki:  materiat podstawowy - stal typu 2,25% Cr, 1,0% Mo
parametry napawania: 1225 A, 24 V, 16cm/min

OKBand309LMoESW+| C | si | Mn | c | N | Mo | N | FN

0K 10.10 | 002 | 04 | 11 | 180 | 125 | 28 | 004 | 6

* - poprzednia nazwa produktu

48



ﬁ OK BAND 31 6L ENISO 14343-A:B 19123 L
F 4 SFA/AWS A5.9: EQ316L

(OK BAND 11.63)*

Opis: Rodzaj stopu:

Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do pla- Cr-Ni-Mo

terowania stali niestopowych tukiem krytym. W kombi-

nacji z topnikiem OK Flux 10.05 tworzy stopiwo w ga- Typowy sktad chemiczny tasmy (%):

tunku 316L. Napoina jest zwykle uktadana na warstwie c Si Mn cr Ni Mo
bUfOl'OWej ze StOpU 300L. 0,02 0,50 1,60 19,0 12,5 2,80
Dopuszczenia: Zaw. ferrytu: FN 3 - 9

TUV 12102

Typowy skitad chemiczny stopiwa w kombinaciji z topnikiem (%):
Warunki: materiat podstawowy — stal typu C-Mn, 1. warstwa OK Band 309L + OK Flux 10.05

OKBand36L+ | ¢ | si | mn | c | N | Mo | N
OKFlux1005 | 002 | 07 | 11 | 180 | 130 | 25 | 005
Zaw. ferrytu: FN 7

" * - poprzednia nazwa produktu



w— SFA/AWS A 5.9: EQ 347
Z OK BAND 347 EN 150 143450519 8 b

(OK BAND 11.62)*

Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):
Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do plate- c Si Mn cr Ni Nb
rowania stali niestopowych tukiem krytym. W kombinacii 0,02 05 18 19.8 105 06
z topnikiem OK Flux 10.05 tworzy stopiwo w gatunku
347. Inne dane:

W.Nr. 1.4551
Dopuszczenia: FN:7-13
TUV 12102

Typowy skitad chemiczny napoiny (2. warstwa) %:

Warunki: materiat podstawowy - stal typu 2,25% Cr, 1,0% Mo
parametry napawania: DC+, 750 A, 28 V, 7m/h
1. warstwa - OK Band 309L + OK Flux 10.05

OKBand347+ | ¢ | 'si | wmn | o | N | N | PN
OK 10.05 | oo18 | o6 | 11 | 192 | 103 | o3 | 7

* - poprzednia nazwa produktu
pop p J10



@ OK BAND 430 EN ISO 14343-A:B 17

(OK BAND 11.82)*

Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):
Tasma elektrodowa przeznaczona do napawania stali c Si Mn Cr
niestopowych tukiem krytym oraz metoda elek- 0,05 0,3 0,45 16,5

trozuzlowg. W kombinacji z topnikiem OK Flux 10.07
tworzy stopiwo typu 14% Cr, 4% Ni, 1% Mo o twar- Inne dane:

Dopuszczenia:

Typowy skiad chemiczny napoiny w kombinacji z topnikiem (%):
Warunki: materiat podstawowy - stal typu 2,25% Cr, 1,0% Mo
parametry napawania: DC+, 250A, 28V, 7m/h, 3. warstwa

OKBand430+ | ¢ | si | wmn | e | N | wmo
0K 10.07 | o004 | o4 | 02 | 135 | 40 | o9

" * - poprzednia nazwa produktu



< - SFA/AWS A5.14: ERNiCrMo-3
% OK BAND NlchO EN ISO 18274: B Ni 6625
(NiCr22Mo9NDb)
(OK BAND 11.92)*
Opis: Rodzaj stopu:

Niklowa tasma elektrodowa do napawania fukiem kry-
tym w kombinaciji z topnikiem OK Flux 10.16. Wytwarza
stopiwo o duzej odpornosci na korozje i zuzycie w wyso-
kiej temperaturze.

Dopuszczenia:

Ni-Cr-Mo

Typowy sktad chemiczny tasmy (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Fe N Nb+Ta
0,07 0,10 0,40 21,5 reszta 9,00 1,50 0,03 3,80

Typowy skiad chemiczny stopiwa w kombinacji z topnikiem (%):

OKBandNiCrMo3+ | C | si | Mn

cr | Ni | Mo | N [NbsTa| Fe

OKFlux10.16 | 001 | 02 | 11

* - poprzednia nazwa produktu

21,0 | reszta | 80 | | 28 | 40

J12



Z OK FLUX 10.05

EN 760: SAZ2DC

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
Topnik aglomerowany przeznaczony do napawania Al,03+Si0,+CaF,+MgO

(platerowania) na stalach niestopowych lub
niskostopowych wysokostopowa tasma elektrodowg
Cr lub Cr Ni.

Wskaznik zasadowosci: 1,1

Wilgotnosé:

<0,2% / 1000°C

Gestos¢ nasypowa: 0,7 kg/dm®

Dopuszczenia: Ziarnistos¢:
TUV (OK Band 316L) Suszenie:

Typowe zuzycie topnika

0,2-2,0mm
300 = 25°C/2h

Maks. prad spawania: do 1000 A dla tasmy

(60 x 0,5mm, 750 A, 7m/h): 60 x 0,5 mm
Napiecie tuku (V) | 25 | 28 | 32 Napiecie tuku: 26-29V
zuzycie topnika DC+ 0,40 | 0,50 | 0,60 Prad spawania: =)
(kg/kg tasmy)  DC- 0,35 | 045
Orientacyjne parametry napawania:
Tasma Prad Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) V) (m/h)
30x0,5 300 - 450 26 - 29 6,5-9,0
60 x 0,5 600 - 900 26 - 29 6,5-9,0
Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Topnik nie wprowadza sktadnikéw stopowych.
Typowy skiad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):
ok1005+ | ¢ | si | mn | c | i Nb Mo
OK Band 347 <0,03 0,5 1,8 20,0 10,0 <1,0
OK Band 308L 0,02 0,6 1,0 19,0 10,5 0,01 0,1
OK Band 316L 0,02 0,7 11 18,0 13,0 0,05 25

Zaw. ferrytu: FN 7 - 13



ey OK FLUX 10 07 EN 760:  SACS 3 NiMo DC
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: obojetny, aglomerowany,

Topnik aglomerowany, wprowadzajacy dodatek
stopowy Ni i Mo, przeznaczony do napawania tas-
mami lub drutami o zaw. 17% Cr.

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika (DC+):
~0,65 kg topnika/kg tasmy (drutu)

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Topnik wprowadza ok. 4% Ni i ok. 1% Mo do stopiwa.

Wskaznik zasadowosci:

Wilgotnosé:

Gestos¢ nasypowa:
Ziarnistos¢:
Suszenie:

Maks. prad spawania:

Napiecie tuku:
Prad spawania:

domieszkujacy Nii Mo
SiO,+MgO+Al,0;+CaF,
1,0

< 0,07% / 1000°C

1,0 kg/dm?

0,2-1,6 mm

300 + 25°C/2h

do 1000 A dla tasmy
60 x 0,5 mm

26-32V

=)

Orientacyjne parametry napawania:

Tasma Prad Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) V) (m/h)

30x0,5 ‘ 350 - 450 ‘ 26 - 30 ‘ 75-9,0

60x0,5 | 700-900 | 26-30 | 7,5-9,0

J14



J15

2 OKFLUX 10.10
>4 [ ]
Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Topnik aglomerowyny, wysokozasadowy, przezna- aglomerowany
czony do napawania elektrozuzlowego tasma elek- CaF,+Al,04
trodowa typu Cr, Cr-Ni oraz Cr-Ni-Mo, takze stabili- Wskaznik zasadowosci: 4.0
zowang Nb. - i ’
Wilgotnosé: < 0,06% / 1000°C
Dopuszczenia: Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm®
TUV (OK Band 309LNb ESW) Ziarnistosé: 0,1-1,25 mm
Suszenie: 300 + 25°C/2h

Typowe zuzycie topnika (DC+):
ok. 0,5 kg topnika/kg tasmy

Maks. prad spawania:

Napiecie tuku:
Prad spawania:

do 1700 A dla tasmy
60 x 0,5 mm

24-26V

=)

Orientacyjne parametry napawania:

Tasma Prad Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) (V) (m/h)

30x0,5 ‘ 400 - 650 ‘ 23 - 26 ‘ 7,0-105

60x0,5 | 700-1300| 23-26 | 7,0-12,0

Typowy skiad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):

Dane dla 1. warstwy:
materiat podstawowy: stal typu 2,25% Cr, 1,0% Mo
parametry napawania: DC+, 1250 A, 25V, 9m/h

OK 10.10+ | c |si [Mn [cr | N |Mo | Nb | FN | typ stopu napoiny
OKBand 309LESW | 0,03 | 04 | 12 190 |100 |02 | - | 4 ~308L
OK Band 309LNb ESW | 0,08 | 05 | 13 [190 [100 | 01 |04 | 4 ~347
OK Band 309LMo ESW | 0,02 | 04 | 11 [180 [125 |28 | - | 6 ~316L



Z OKFLUX 10.11

Opis:

Wysokozasadowy topnik do napawania tasma elek-
trodowg metoda elektrozuzlowa. Przeznaczony do
tadm na bazie niklu oraz tasm austenitycznych.
Zapewnia duzg szybkos$¢ napawania jedno- i wielo-
warstwowego.

Dopuszczenia:
Typowe zuzycie topnika:

Napiecie tuku (V) | 25
zuzycie topnika DC+ | 0,50

Rodzaj topnika:

Wskaznik zasadowosci:

Ziarnistos¢:
Suszenie:

Maks. prad spawania:
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):
TaSma | Rozm(mm) | C | si | Mn | cr | Ni | Mo | N |Nb+Ta| Fe

wysokozasadowy,
aglomerowany
CaF2 + A|203

B~54

1,0 kg/dm?®
0,2-1,0mm
300 + 25°C/2h
2500 A

=@

OKBand NiCrMo3 | 60x0,5 | 002 | 05 | 005 | 21,0 [reszta| 80 | - | 32 | 40
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Z OKFLUX 10.14

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
Wysokozasadowy topnik do napawania tasma elek- CaF;- Al,O,
trodowa metodg elektrozuzlowa. Przeznaczony do Wskaznik zasadowosci: B ~ 4.4
tasm Cr, Cr-Ni oraz Cr-Ni-Mo. Zapewnia duzg szy- Gestosé . 10kg/dm?
bko$¢ napawania, do 35 cm/min. ~estosc nasypowa: 1,0 kg/dm
Ziarnistos¢: 0,2-1,0mm
Dopuszczenia: Suszenie: 300 = 25°C/2h
) Maks. prad spawania: 2500 A
Typowe zuzycie topnika: Napiecie tuku: 24-26V
cca 0,5 kg topnika/kg tasmy Prad spawania: =G

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z taSma (%):

Ta$ma | Rozm.(mm) | ¢ | si | Mn | cr | Ni | Mo| Nb | FN
OK Band 309 LNb 60x05 |<006| 05 | 16 | 19 | 10 [ 002| 06 | 5
90x05 | 004 [ 04 | 17 | 20 | 11 | o1 | 06 | 9

Parametry napawania: 60 x 0,5 mm, DC+, 2300A, 40 cm/min.
90 x 0,5 mm, DC+, 2300A, 30 cm/min.



EN 760: SA AF 2 DC

=2 OKFLUX 10.16
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Wysokozasadowy topnik do spawania i napawania
materiafami na bazie niklu, w tym takze tasmami elek-
trodowymi. Domieszkowanie Si jest znacznie ograni-
czone, co pozwala zmniejszy¢ ryzyko goragcych
peknig¢ przy spawaniu stopow Ni.

Dopuszczenia:

Skitad chem. topnika (%):

AI203+MnO 30
Can 50
Si02+T|02 15

CaF,-Al,Os(TiO2)-(MnO)
Wskaznik zasadowosci: 2,4

Gestos$¢ nasypowa: 1.2 kg/dm?
Maks. prad spawania: 900 A (tasma 60 x 0.5 mm)

Napiecie tuku: 24-26V
Orientacyjne parametry napawania:
¢ drutu Prad Napiecie |Szybkos¢ sp.
(mm) (A) (V) (m/h)
1,6 ‘ 200-300‘ 28 - 32 ‘ 20 - 25
2,4 275 - 375 30-34 25-30
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@ OK FLUX 10.31 EN 760: SA CS 3 Mo DC

J19

Opis: Rodzaj topnika: obojetny, aglomerowany
Topnik aglomerowany, obojetny, wprowadzajgcy domieszkujacy Mo
niewielki dodatek stopowy Mo, przeznaczony do napa- Si0,-MgO-Al,05-(CaF»)

wania taéma niestopowg stali C-Mn. Wskaznik zasadowosci: 1,0

Dopuszczenia: Gestos¢ nasypowa: 1.0 kg/dm?
- Maks. prad spawania: 1000 A

Skiad chem. topnika (%):

Mo 2
A|203+MnO 17
CaF2 9
CaO+MgO 30
SiO+TiO, 37
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£sas. Materialy do spawania stali pracujacych
w niskiej temperaturze (< - 60°C)
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1.8869 P355QL2 -60 o °
1.8864 P460QL2 -60 L A4
1.8916 | S460QL1 -60 oo
1.6212 11MnNi5-3 -60 ° oo
1.6217 13MnNi6-3 -60 4 oo
1.5636 | GONi10 -70 [e] o0
1.6228 15NiMn6 -80 o oo
1.5638 GONi15 -90 o Oo|e
1.5637 | 12Ni14 -105 o Ole
1.5680 X12Ni5 -120 oo
1.5662 X8Ni9 -200 e o
1.5663 X7Ni9 -200 LR
1.5682 X10Ni9 -200 oo
1.4301 X5CrNi18-10 -200 e e/ ® O/ O|O [ BKe] e
1.4306 X2CrNi19-11 -270 e/ e e OO0 e O e
1.4311 X2CrNiN18-10 -270 e/ e e OO0 e O oo
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 -200 LA AN ] ° oo
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 -200 LA AN ] ° oo
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 -270 LA AN ] ° oo
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 -270 LA AN ] ° oo
1.4541 X8CrNiTi18-10 -270 e/ e e OO0 e O e
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 -270 LA AN ] [ e

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

K28



r
ESAB *
> 4

Materialy do spawania stali kotfowych

i odpornych na peizanie

K29

MMA MAG TIG
T
N
> W v (w| v wvlv :L?
il I|T|Z|T|T|T |~
§ WL N|N|N[N|N N <
Typ EIIvvmvvvm .
Z|N|N o |o|o|o|o|o|o a5 DDND|=
Tlalal3|5|8]2]8]8|3 =3|S slele|é|2
slele|Z|E|Z|E|Z|2|E 8|z |2 2IZ|1Z2|3
w2 |Z|O0|0|O0|O0 |00 |0 S|0 |0 = 0|0 |0 |0
W W W ||| (OREORIV] HEHEEE
8 NN
Materiat dodatkowy Slsls olalalalw
D S I [ N I 1
N 2 E E E 22|22 |2
T |T(T|T|T
gclg 2288 C (88 288 g1glggle
Ngﬁﬁ‘ﬁﬁﬁgﬁ‘ﬁ <|<|< E|E|F|F|F
i i ¥[8 |x|x|x (X (¥ |S8|x|x X |x|x x
Matsriaflrodzimy S|t|o|6|8|5|0|E |5 |0 5|5 |5 5188|188
1.0345 P235GH (HI) e e ° °
1.0460 P250GH (C22.8) LIS ° [
1.0425 P265GH (HII) LN ° o
1.0481 P295GH (17Mn4) e oo Y °
1.0482 P310GH (19Mn5) LA AN ] ° °
1.0571 P355QH1 e o0 ° °
1.8932 P420NH o o0 [ o
1.8936 P420QH e o0 ° °
1.8935 P460NH o0 o
1.8871 P460QH e o (]
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1.7375 12CrMo09-10 [ 2N ] ° L[]
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1.7357 G17CrMo5-5 e e ° °
1.7379 G17CrMo9-10 e e ° o
1.5422 G18Mo5 LN [] o
1.5419 G20Mo5 e o [] [
1.7365 GX15CrMo5 e e °

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne




gsas. Materialy do spawania stali kotlowych
i odpornych na pefzanie

FCAW SAW
N s
oIz |y . z
Y =|= o m|m m|m|m m [ &
Typ = = =|a 0 < b |w [T AT T ™ - =
o|%(y|3|S] [BlR2(2%| |2lz|e) |212|S |G| || |k
olz|2|Z |2 olo|lolole =22 =22 = s =
=|=(=|0|0 S22 |2|2 o|o|o o|Oo|o o (8} ©
[ n|o|ln|n|n n|on|ln n|n|n % n »
— (N[~ | N[~ N[ o | ™ 5] o~ N
o9 NN @ SARCERS o909 © 8 ©
opni S (=[R2 |= S |= (= S |=(= = S <
ofolo ofolo
<oy DD | B ?|D| DB
4 § ‘23 AR ARA S ol|o|o ol|lo|o ) 0 o
o|E|E &S [ & = = == NN ©« Ge] <
Drut = K O A A o e ol B W
=== olo|olo|o o|o|B o|T|o ° ° °
alg|2ee 2lelelg|e [SAR=RN] 288 e g 2
NMNEEE 515|553 55|35 55|35 5 B =
woiiioli-—ili=l i << (< | < | < < | < | < < | < | < < < <
Materiaf rodzimy AIRIgIzI 518181818 51818 31818 5 5 5
1.0345 P235GH (HI) e oo AN AN A AN )
1.0460 P250GH (C22.8) (AR AN CAN AN A AN )
1.0425 | P265GH (HIl) ofefe o/o[ofo]e
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1.0482 P310GH (19Mn5) (AR AN CAR AN AN ) °
1.0571 P355QH1 e oo LR AN AN AN ) °
1.8932 P420NH LR AN AN AN ) °
1.8936 P420QH CAR AN AN ) °
1.8935 P460NH (AN AN AN °
1.8871 P460QH (AN B AN ) °
1.7380 10CrMo9-10 (T/P22) [ [ AN AN}
1.7383 11CrMo9-10 o e o0
1.7375 12CrMo9-10 ° AN AN
1.7335 13CrMo4-5 (T/P11) o e o0
1.7336 13CrMoSi5-5 (T/P11) ° e oo
1.6368 15NiCuMoNb5-6-4 (WB 36) °
1.5415 16Mo3 (T/P1) (AN 2K ] LR AN AN AN ] o
1.5403 17MnMoV6-4 (WB 35) °
1.6311 20MnMoNi4-5 °
1.7218 25CrMo4 o e oo
1.4903 X10CrMoVNb9-1 (T/P91) °
1.7362 X11CrMo5 (T/P5) (4 K
1.7386 X11CrMo9-1 (T/P9)
1.7362 X12CrMo5 (T/P5) o
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© = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
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14712 | X10CrSi6 o ° o |e
14713 | X10CrAISi7 o ° o |e
14720 | X7CrTi12 olo|o|o ol |e olo| |e [ [
1.4724 | X10CrAISi13 o ° o |e
14729 | GX40CrSi13 o ° o |e
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® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne

O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne




£S5 Materialy do spawania
stali zaroodpornych
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1.4840 GX15CrNi25-20 L AN ] [ ] °
1.4841 X15CrNiSi25-21 [ BN ) ) Y
1.4845 X8CrNi25-21 [ BN ] [ °
1.4859 GX10NiCrNb32-20 (] [ ] o °
1.4861 X10NiCr32-20 [ [ o °
1.4876 X10NiCrAITi32-21 (] [ ° °
1.4877 XBNiCrNbCe32-27 ° L[] ° °
1.4878 X8CrNiTi18-10 o o o0 0 ° [ 2] ) )
1.4885 X12CrNiMoNb20-15 [ AN BN} [ LI
1.4893 X8CrNiSiN21-11 °
1.4912 X7CrNiNb18-10 e o o [ ] [ ) [ ] [
1.4940 X7CrNiTi18-10 o o o [ o ° (]
1.4948 X6CrNi18-10 [ B (] ] ° )
1.4949 X3CrNiN18-11 e e (] ] ° )
1.4951 X6CrNi25-20 L 2N ® °
1.4958 X5NiCrAITi31-20 (] ° ° [ )
1.4959 X8NiCrAITi32-21 (] L[] ° )
1.4961 X8CrNiNb16-13 (] ] o )
1.4968 GX7CrNiNb16-13 (] ] o )
1.4981 X8CrNiMoNb16-16 ° ] o °
1.4988 X8CrNiMoVNb16-13 ° ] ° °

® = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
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1.4405 GX4CrNiMo16-5-1 (]
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 e o o o o o [ ]
1.4407 GX5CrNiMo13-4 e e O
1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 [N BN B B B AN AN ) °
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 [N BN B B B AN AN ) °
1.4412 GX5CrNiMo19-11-3 e o o o o o o 0o °
1.4413 X4CrNiMo13-4 e e O
1.4414 GX4CrNiMo13-4 e e O
1.4416 GX2NiCrMoN25-20-5 [ ] LN}
1.4418 X4CrNiMo16-5-1 °
1.4421 GX4CrNiMo16-4 °
1.4425 X2CrNiMo18-13-3 Oo|0|O0|0O|O|O|O|O [
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 e o o o o o [ ] LN}
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1.4510 X3CrTi17 O0/0/0|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O
1.4511 X3CrNb17 0/0|0/O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O

® = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
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ARy 5|6|6|56|6|6|5|6|6|5|65|6(5|8|6|5|6|6|65|85|6|6
1.4512 X2CrTi12 O/0O|0O|O|O0O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|e
1.4513 X2CrMoTi17-1 0/0/0|O0|O0O|O|O|O|O|O|O|O|O|O
1.4520 X2CrTi17 0|0|O0/O|O|/O|O|O|O|O|O|O|O|O
1.4521 X2CrMoTi18-2 0|0|0/0O|O0O/O|O|O|O|O|O|0O|O|O
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1.4571 XB6CrNiMoTi17-12-2 ® o o o o o o o
1.4580 X6CrNiMoCuNb17-12-2 ® o o o 0 o o o
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2 [N BN B B B AN AN )
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 ® o o o o o o 0o
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1.4589 X5CrNiMoTi15-2 0|0|0|0|O o]

® = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

K34



Materialy do spawania stali
dzewnych

ESAB °

908¥'Z  [NEUNO0ZIDIN) 2809 IN S G8'61 POIBIL MO ° e e O °
LE8Y'Z  [NBOWZZIOIN) G299 IN S 28'61 PoIBIL MO o
109v'CZ  [91LONEZIDIN) 6509 IN S 18'61 POIBIL MO
m 0/E¥'L UN Q8L M | S6°9L PoIbIL MO o|0j0|O0|O|O|O|O|O|O|O|O o|o °
20SY'L ILZLZM 110€¥ PoIBIL MO ® © 0 0 0|0 0 0 0 00 0 0 0 o0
6LSY'L ANnD G G202 M 58¢ poibil MO LA
LSS¥°L ISAN 6 6L M | 1S.¥E poIBIL MO o|0j0|O0|O|O|O|O|O|O]|O o O|O|e|e e @0 @ o
9/Gv'L ISAN €2l 6L M | 1S8LE poIblL MO o|0j0|0|O o o o|0(0|O|O|O e 0
0EYy'L 1ST1€2ZL6LM |!S19L€ PoIBIL MO oj0|0|0|O o o o|0|0|O0|O|O [ BN J
9leY'L IS766L M |!ST80€ PoIBIL MO 0|0|0|0|0 o o ® o o o0 0 [e]
908¥'Z  [NEUNO0ZIOIN) 2809 IN'S | g8'61 PouNy MO ° e e O °
LE8Y'Z  [NBOWZZIOIN) G299 IN'S | Z8'61 Pouny MO o
109v'CZ  [91LONEZIDIN) 6509 IN S 1861 POANY YO
% 0/E¥'L UANB88LO [ G69l POINY MO ojojojojo|jojojo|0|0f0|O o|o °
= |20SY'L 1121729 | 'L0EY POANY MO ®© ® 6 0 0|0 0 0 0 0|0 0 0 0o 00
LIGY'L AN 181 Z O [ANT0EY POINY MO e o0 0 O e e 0|0 LA AL
6LGY'L 1ndSsCc0CcO G8€ pPoAnY MO e|e
LSS¥°L ISAN 6 61 O | IS.PE POANY YO o|j0j0|O0|O|O|O|O|O|O]|O o O|O|(e|e @ @0 @ o
9/Sv'L ISAN €¢l 61 © | 1S8LE POINY MO oj0o|j0|0|O o o o|0o|0|O0|O|O [ BN J
0EPy L IST1€2L 6L 9O [IST9LE POANY YO 0|0|0|0|0 o o o|0|0|0|O|O e 0
IlEY'L IST1661 9 |!ST80€ POANY MO o|0j0|0|O o o (A AR BE R BN ) o
>
3
4
©
3 219
= b Nl o
K] N o~ | N~ |~
& S - SlolTl T TN s
3 o g 2o < |3 [251515 2l21215/2|2| 2| 5 5
5 > = 2|2 5| elels 22252 22225225 z| 2 2|2
& = o3 Z 5|80t =22 28|22 5|5\ 5|55 8585552
o > HHmWCCZHCCOCCCMCWWNWCCWCWMWW
= -
5 31918I8| 8 %I%|88|2|X[8|51X131818/2/8!8[%X8IX|8[818]8
3 XIX[X[|X[X|O|O|X|X|X|OX|X|O|X|X|X| X XIX[OO X O|X|X| XX
K]
5 o|l-|a|mlolo|—|o|—|s~lo|~irlolo=|nlorolo|lo|~o]l ||
s SR EE E R EE EEEEE R EEE E EE R B
= SRR R B RN BRI B R RN BRI BB

zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

]
o

odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne

K35



gsas. Materialy do spawania stali
nierdzewnych

MAG TIG
OO |- ||« |N|O|IN|—|© OOV | = |0 N | O ||| O
=M IN O | (= (OO MmO =M |N WO |O|NO[Mm|O
M| T |0 |0 |W|W (W M| ©|0 |0 M| |V |0 (W|W | M[© ||
Gatunek R I A A A A A B R sl AR AR AN AR A S A
‘—\—\—‘—‘—\I—\—‘—NNN P R R R i e R PN SR N
©|Z[|Z ©|Z[Z
- |3 |® k2
O 0| o|Oo|Cc
=== =22
™ |N | o ™ N | O
& NI & _q NN
@lal_|3 QL L D|al~|3 Q19|
Typ —|a|Z|D|0|2 £12|Z2 5|2|Z |90 2|22
Dlo|low|[2lv|[Z2]- & |la|w | Dimlow|2lwv|—|E a0l
NN I R NN R
R NENEINEEES 2IsiSI2N =888
21212218 |ININ(R (2|2 |2 NN NN
[CRICRICHICHICRICRICRICHRTRE 7R ) A A N = PR IR )
— | = o)
i RN G|B Zlc oo | |e DND | = | = o |~ |0
Matenafdoda(kowygé(@éggézg23 2121812, E18|98
85538332282 8loln|3|8 2 ¢2|e|e
8l128/8/8|1218|28|2|8|2|2 2888|8828 |8|8|8
5/5|5|5|5|5|5|5|53|35|3 2| D D2 D DD DD DD
||| ||| |<|<|<|< FE|F|F|F|F|F|F|F|F|F
Materiat rodzim: N A N N N N N N N N ¥IX(¥(¥(¥(¥|¥(X|[X| X
Y O|0|O0|O0|O|O|O|O0O|0 |0 |0 O|0|0|O0|O0 |0 |0 |00 |0
1.4405 GX4CrNiMo16-5-1
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 LN (] o0 °
1.4407 GX5CrNiMo13-4
1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 e e [ ] o0 )
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 e o [ e e °
1.4412 GX5CrNiMo19-11-3 e e (] LN} )

1.4413 | X4CrNiMo13-4

1.4414 GX4CrNiMo13-4
1.4416 GX2NiCrMoN25-20-5 ° e 0 ° o0
1.4418 | X4CrNiMo16-5-1
1.4421 GX4CrNiMo16-4

1.4425 | X2CrNiMo18-13-3 [e 2 o] ° o0 °

1.4429 | X2CrNiMoN17-13-3 o [ o 0 ° ° o0
1.4432 | X2CrNiMo17-12-3 (A o LN ] ° e
1.4434 | X2CrNiMoN18-12-4 ° °

1.4435 | X2CrNiMo18-14-3 (I ° el °

1.4436 | X3CrNiMo17-13-3 [AKJ o e °

1.4437 GX6CrNiMo18-12 o o ° ol ° K
1.4438 | X2CrNiMo18-15-4 o o| 0 ° o|O
1.4439 | X2CrNiMoN17-13-5 ° o| 0 ° o0
1.4446 GX2CrNiMoN17-13-4 ° [e2ie] ° (el e]
1.4448 GX6CrNiMo17-13 o o| 0 ° o|O
1.4500 GX7NiCrMoCuNb25-20 [ e 0 ° o0
1.4505 | X4NiCrMoCuNb20-18-2 L4 (AN ] ° o0
1.4506 | X5NiCrMoCuTi20-18 o [ JKJ ° o0
1.4509 | X2CrTiNb18 o|0|0|O LK Jie] Oo|/0|O0|O [ e
1.4510 | X3CrTi17 o|0o|0|O LK Jie] Oo|/0|0|O [ e
1.4511 X3CrNb17 o|0|0|O LK 2ie] (ol NeRie)e] [ 3¢

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

K36



r
ESAB *
> 4

nierdzewnych

Materialy do spawania stali

MAG TIG
OO O | = O |~ |N|[O|N | |© © OO | || N | O || |©
— M INWO |- |- OO (MO — MO IN WO  -OINIO|M|O
MO0V W[V |M[© || M (T (0|0 |0 |0 | M| |00
Gatunek D I A A A A A Il A R B A B A A B S
Aall Rl Rl Rl Bl Al Al A A Y B R R R R R A F N R IR RN
©o|Z[Z ©o|[Z[|Z
- |3 |® S8
oo |c o|Oo|Cc
=== =22
™ |N | O ™ N | O
3| | e AMEI IR
) Qe|e @ — Q1L
Typ ~3|12|3|3|g zlz|2 5|2 |2|3|3 z|z|z
[ o = = VS = I Y = P P P Do w[2w|-|E|a|lo|~
Jlnla|Z |2 |F 20| o NN E Y R
SR alzlzlals|Tl22|8|S
2|2|2|2 54 N [N %0 Z\|Zz|Z ~ ||~ |- |N|N |~ |Z|Z|Z
OlO|O|0 00|00 |v|n|n N A A PR (R
A = %5
Materiat dodatkow i) oo | = 0 DD = | = = =
CEEEE e R 2212058582
Blo|6|38)9|32)2)\ 2|2 Beln|38|2|2|2(2|2
HEEHEEEEEEEE )
5(5/5(5|3|3|3/3|3/3|3 o2 o 5 5 5 oo oo
||| ||| < |<|<|< F |k [F|F|F|F|F|F|F|F
Materiat rodzimy el e e e ey ey ey ey g e ¥ |X¥|X¥|¥|X¥|X|X|X|X|X
O|0|O0|O0|O|O (OO |0 |0 |0 O|0|0|0|0|0 |0 |0 |0 |0
1.4512 X2CrTi12 o|0|0O|O e e O o|/0|0|O [ JNe]
1.4513 X2CrMoTi17-1 o|o|0O|O e o O o|0|0|O [ JNe]
1.4520 X2CrTi17 o|0|O0|O e o O o|0|O0|O [ JNe]
1.4521 X2CrMoTi18-2 o|o0|0|O e o O o|0|0|O [ JNe]
1.4526 X6CrMoNb17-1 o|0|0|O e e O o|0|0|O [ JNe]
1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7 e e e
1.4531 GX2NiCrMoCuN20-18 [ o e [ o0
1.4536 GX2NiCrMoCuN25-20 ° LN 4 [ ] oo
1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5 [ o e ) oo
1.4538 GX1NiCrMoCuN25-20-5 L (AKd [ ] L BN}
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 ° e e [ o0
1.4541 X6CrNiT18-10 e O|Oe e O|O|e
1.4547 X1CrNiMoCuN20-18-7 ® e o (] o e
1.4550 X6CrNiNb18-10 L AN AN N ] ® O|O|e
1.4552 GX5CrNiNb19-11 e 00| @ O|O|e
1.4559 GX7NiCrMoCuNb41-20 [e 2 e} o0
1.4562 X1NiCrMoCu32-28-7 (] ]
1.4563 X1NiCrMoCu31-27-4 [ ] o
1.4565 X2CrNiMnMoN25-18-6-5 o o
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 o o oo
1.4580 X6CrNiMoCuNb17-12-2 L4 LA
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2 e o [ BN ]
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 e o o0
1.4584 GX2NiCrMoCu25-20-5 [ o e [ o0
1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18 L (AKd [ ] L BN}
1.4586 X5NiCrMoCuNb22-18 L e e [ ] o e
1.4589 X5CrNiMoTi15-2 o o (e elNe] o (o] (o iNe)

@ = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne

K37



Materialy do spawania stali
dzewnych

ESAB °

L€8Y'C (ANBOWZZIOIN) G299 IN S 28’61 POANY YO 1
109%'C (910NEZIOIN) 6509 IN S 1861 POANY YO 1
OQINIO ¢ 4V VS 06°0L Xnid YO d
6LG¥°L 1n0SS620CS G8E POANY MO | Y9 H L AR
1GS¥°L AN66L S Ly€ pony Mo | e¥H|O|O|O|O|O [e] o o oo o0 [e]
= 9.S¥°L IANEZCLELS 8LE PONNY MO| 09H|O |0 |0 |O|O o o o|0o|j0|O0O|O [ B
% 0EYY’L 1€Cl6LS 19LE PONY MO | GG H|O|O |0 |0 |0 o o o|o|jo|oo|o e e
qlev’L 166l S 180€ POy MO | 8€H|O |O (O |O|O o o ® o o o0 0 o
0dZ 4V VS €6°0L Xnid MO d
LSSP'L AN 66l S LyE PONNY MO | EPH|O|O|O|O|O o o ® o o o0 0 o
9.5V’ AN€EZL6LS 8LE PONNY MO | 09H|O|O|O|O|O o o o|jojo|ofo|o [ B
0Evy'L 1€CL6LS 19LE PoNY MO | GSH|O|O |0 |0 |0 o o o|ojo|ofo|o [ BN J
9lEY’L 166LS 7180€ PoNY MO | 8€H|O |O|O|O|O o o ® o o o0 0 o
0040 Z2SO VS 26°01L Xnid MO d
SOvY L~ SHZWWS9LZ 1 9/197d| ¢ZH (o] [ele]
LSEY'L SHZWWVELL 99197Zd| 0ZH L4 o o (AR
0/LEV'L CWNWUNBS8L L ¥€'GlL poignl MO| 62H|O|O|O|O0|O|O|O|O|O|O|O|O o|o [
AWn 0cvy'L CNINTECL6L L LE'GL poignL MO | ¥SH|O |O|O|O |0 o o o|ojo|ofo|o L AN
m oYyl cNdT1€clel Ll 191€ bug-pRIyS | eSH[O |0 |0 |0 |0 o o o|ojo|ofo|o e o
oYyl 0¥ T1€2L6LL/EWHTECL6L L [e-X19L€bug-peys| zsH|[O |O|O|O|O o o o|o|jo|ofo|o e 0
9LEY'L CWNINT66L L 0€'GlL poignl MO | LEH|O|O|O|O|O o o ® 0 o o0 o o
9LEY'L CINd166l L 180¢ bug-plRIyS | 9eH[O|O|O|O|O o o] o o o oo (o]
9LEY'L €04 166LL/EINY166L L |e-X 180€ IBug-pIAIYS | SEH|O |O|O |0 |O o [} [ EK BN B 2K BN ) (o]
>
s
M Wl |y
s = IR
P o~ |-
&3 i m o e PSR R 44M47_ﬂ%%
o a 15} S| S R IR R by b b ] e e ] E RS
c = ™|~ = & 3 —|Z|=|o|0|0|la|o|l=|= = =z
El > g o< SIS|2Z215~1212[512212 2|2 s|c s |s|2|2|2|12|2|512|2
@ = = = 213=2ZI5l6IQ15I5I5[8I5185 2521212256126/ 2|122|2
& £ TS S €O|IOINS|O|CO|S|O|O|QIE|IO|E|EI€ EIQIQ|IEIQ|IEIS €€
s 18188188I55/88 8158121281885 518121518 218151818
<] X|X|X[X|X|O|0|X[X|X[O]X|X|0|X[X]|X|X|X|X|O|O|X|O|X]|X|X|X
B
I} 8|8/8|8/8|8|5|5|8|E[S|8|8|2 || 8888|838 |aala6SS
= SRR R R R R R R R R R R BRI R KRR

zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

[ ]
O

K38

odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne



gsas. Materialy do spawania stali

nierdzewnych

K39

FCAW SAW
© 0000 |Q|O|x= |V © O |© | © OO |= (O N~ (=
clelca@ @R b|o - |®[~ |0 < |®|N[D|= S| o
QR (T T T |Q|0 | M 0| ™S (W0 0| W © [
Gatunek MMMRIRIRIRANR: MRS MRS SN
S EEEEEEEE <<= < |< === NN
[3)
4
™ .
(&) [32)
x & 5
= ) ©|Zz
2l | |E 5|2
(2]
-~ ~ SIS
Typ =2 2192 | |w £ U
R = e A I [ 2| |12]8]S
=\=|2 Cj 5 E =122 e Nk o a2 3 Z|Z2|2
L e P P P 2= © ™o |2 a ®|m |20 Olo |
T T R D P P e e S N P e 4 N |2 o o BN
o|o|o|v |~ |~ |o|<t|© N|o|-|+|o L|o|v|+~| o~ L|3|o
o|loo|o|o|o|o|m|T Olo|o|o|o <lo|o|o|o|o L= |=
=== === |=|N <|~ ||| <|= |||« <|Z|Z
S B |o|o|on|n B |o|n(n|nln B0 |n
. g g
Materiat dodatkowy |3% K>
iy |
2|222|2|5(3 . 2 |d 5|9
R P RN RN P IV N8| 2|y ®(®|©|o |~ |Wv =2
EIEZIEEIS|S S35 |S| |SI3|=|5S|8] |2
5|32 2 3|3 Szl (S=l=lelele] [Sl=]s
oo 5 ad 5/ 5/g(e| [3(E(2|E(L8] |3(S\E18\E18 |3 £(8
s|o|3|v|v|3|3|2|= 2155|5535 215|5(5(|5|5 2|55
o|o|F|o|lo|F|F|o|o Lic|< (<< Lig|<|< (<< W< | <
i i Zl|E|X|Z|E|X¥|x XX |(¥|¥ (¥ X (¥ |¥(¥|x (¥ XX (¥
e 5|56/6|6|5|5|6|R | |5/6|5|5|5| |8|5|5|6/6|8| |6]8]|6
1.4405 GX4CrNiMo16-5-1 °
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 LK AN ] o0 o0 [
1.4407 GX5CrNiMo13-4 e O
1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 LA AN ] LN ] o0 ]
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 LK AN ] LN ] o0 ]
1.4412 GX5CrNiMo19-11-3 LR AN LN ] o0 ]
1.4413 X4CrNiMo13-4 e 0O
1.4414 GX4CrNiMo13-4 e 0
1.4416 GX2NiCrMoN25-20-5 ° e e
1.4418 X4CrNiMo16-5-1 ]
1.4421 GX4CrNiMo16-4 [ ]
1.4425 X2CrNiMo18-13-3 [elNeaNe) [e2e] [e2e] o
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 e o 0 ] o o LN ]
1.4432 X2CrNiMo17-12-3 e o 0 LN LN ] ] e
1.4434 X2CrNiMoN18-12-4 o
1.4435 X2CrNiMo18-14-3 LK AN ] o e o0 [
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 e o 0 LN LN ] [ ]
1.4437 GX6CrNiMo18-12 e 0 0 LN o0 ]
1.4438 X2CrNiMo18-15-4 o o|O0
1.4439 X2CrNiMoN17-13-5 ] [e2e]
1.4446 GX2CrNiMoN17-13-4 [ [e2e]
1.4448 GX6CrNiMo17-13 ] [e2Ne]
1.4500 | GX7NiCrMoCuNb25-20 ° o0
1.4505 X4NiCrMoCuNb20-18-2 ° o o
1.4506 | X5NiCrMoCuTi20-18 ° e 0
1.4509 X2CrTiNb18 oj0oj0|O0|O|O|O o|0o|O0|O o|ojO|O
1.4510 X3CrTi17 oj0oj0|O0lO0|O|O o|0o|O0|O [ NelNelNe)
1.4511 | X3CrNb17

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne




gsas. Materialy do spawania stali
nierdzewnych

FCAW SAW
©I0 000 00| = WV © | QO O | |0 |O|= > N~ =
b D D kR R AN e R =] — N |0 =N |0 | (=2
AR RIS AR A AR AN M (S| W Mg |0 W|v © |
Gatunek RAR AR AR AR A A R AR AR AR AR AR AR AR NI
B R R R R P R R ||| B e N (SN
l
O
o
2 >
(8}
x & 5
ol | |2 g2
2 < 3|2
Typ t o= g N ? (6] ﬁ &
oo 5 E = S| T~ 8 - QIG|6
=52 )y ; = = - 2 Q - 2 3 £|12|12
Xia(Z(n|lm|m|E = o o|o|2 (a] P P N v Olo v
T R DR el Pl ol = =) NG [Z SR PN PN = o
o|o|o|v |~ |~ |o|<|© Nlo|l-|-|o L io|-|~|o|lN L (oo
ololo|o|lo|o|o ™| Olo|lo|o|o <lo|o|o oo <|=z (=
| |= ||| ||~ |N <|=|=|=|T <= (=== |a <|Z2|2
e e T T T TR G| o|nn|n Glolo|lnlnln & |» |0
g g
Materiat dodatkowy |5 3
| iy o |
(0O (O |© |« | - |
QIQ®™|=|=|™m| ™ R ] | 2|
228|122 EEEHEEEEEHEREEE
E|EITIEIEITD | S|P ™ m|® S @ ™o o o e~ |~
5|o|g|2(2 gy clolo|vlo clolo|vlo|o clolo
old|5ald|5|5|e|e x(2|218|8 x| 2(2|2|2|8 x |28
S|5|S|5(s|8(S|eis| |2|3(3|3(3| [2|3|3|3|3|3| |2(3|3
2IZ2IFIZIRIFIFID|S Ligig|<|< LIic|<|<|< x|
i i ZlE|X|2|E|X|X ¥ (¥ ¥ |x|x ¥ ¥ |¥|x|X|x ¥ |x|x
B e dF) 5|5|5|6|6|6|5|R R |5]55|5|5] |6|6|5|5|5|8| |88]S
1.4512 X2CrTi12 O0|0|0|0|0O|0O|O o|0|0|O o|0|0|O
1.4513 X2CrMoTi17-1 o/0/0|0|O0|O|O o|0|0|O ojo|0|O
1.4520 X2CrTi17 0|0|0|0|0O|0O|O o|0|0|O o|0|0|O
1.4521 X2CrMoTi18-2 o/0|0|O0|0|O|O o|0|0|O ojo|l0o|O
1.4526 X6CrMoNb17-1 0/0/0|0|0|0|O Oo|0|0|O o|O0|0|O
1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7 o0
1.4531 GX2NiCrMoCuN20-18 ° e 0
1.4536 GX2NiCrMoCuN25-20 ° o0
1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5 [ ] o0
1.4538 GX1NiCrMoCuN25-20-5 L[] ee
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 ° oo
1.4541 X6CrNiT18-10 e/ e ® O OO e/ OO [ AN AN N ]
1.4547 X1CrNiMoCuN20-18-7 LA
1.4550 X6CrNiNb18-10 e e e O OO ® 0|0 ® O/0|e
1.4552 GX5CrNiNb19-11 e/ e|/® OO0 e OO e O(0O|e
1.4559 GX7NiCrMoCuNb41-20 o|o K
1.4562 X1NiCrMoCu32-28-7 [ ]
1.4563 X1NiCrMoCu31-27-4 [
1.4565 X2CrNiMnMoN25-18-6-5 o
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 LK) oo o0
1.4580 X6CrNiMoCuNb17-12-2 LN BN e e
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2 LA AR oo o0
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 e o o e [ 3K ]
1.4584 GX2NiCrMoCu25-20-5 ° o0
1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18 ° o 0
1.4586 X5NiCrMoCuNb22-18 [ ] o0
1.4589 X5CrNiMoTi15-2 (el elie] o o [e] o o o

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne

K40



gsAas.  Materialy do spawania stali ferrytyczno-
austenitycznych (Duplex / Super-Duplex)

MMA MAG TIG FCAW SAW
N NN o o IR INEE=) INEE=2E] INEE=) o
SIS TT ITT 1§ |§$3¢% S 3 3
Gatunek SIS [ [ | DR <
T T T ) AR ) T
z =z
o < &
o o 8 o
N NN NN N & N |
™ - N o< EJIO) =@ =
T ¥ oooem Z|= al% s 1)
yp [N TS T TS - - =1= 4> O = - als
zlzlzlz|z z z z|z Z(5(z oz z Oz
™ oot o | ¥ NE |5 ™ N o N
o o o o o o |2 e || o | L oo L o
N N N0 W NI INER NN < o w© < 0
NN NN NN N N N < N < N
Wow W W w [ORE=S = = - B 0" B n
QD IR N[O N [ [2)
Materiat dodatkowy S 13 <+ 0 < HE R S
33 1B RlERESS 2R
gggss |BE B8 588 |88 &
sls|s (8| |22 (B2 (2] |E|3|3| |3
. . ¥ | ¥ | ¥ X |X ¥ X ¥ X ¥ |X | X ¥ | X | X X (X
Materiat rodzimy O|0|0 (0|0 o O o O 0 0 O 0 0O o O
14162 X2CrMnNiN22-5-2 eee00 |60 (060 [eeo0 e 0 o
14347 GX6CINiN26-7 ocoooo (oo (oo |ooo oo o
1.4362 X2CrNiN23-4 O 0O0O0OO o o o o (e RN e RN ] [eBNe] (o]
1.4410 X2CrNiMoN25-7-4 e o [ ° ° ° )
1.4417 GX2CrNiMoN25-7-3 e ¢ ¢ OO e O e O e e O e O o
1.4460 X3CrNiMoN27-5-2 e ¢ ¢ OO e O e O e e O e O (o]
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 e ¢ ¢ OO e O e O e e O e O (o]
1.4463 GX6CrNiMo24-8-2 e ¢ ¢ OO e O e O e e O e O o]
1.4467 X2CrMnNiMoN26-5-4 e o L] ° L] ] °
1.4468 GX2CrNiMoN25-6-3 e o L J ® ° ] [ ]
1.4469 GX2CrNiMoN26-7-4 e o ] ® ° ° [ )
1.4470 GX2CrNiMoN22-5-3 e ¢ ¢ O O e O e O e e O ® O o
1.4471 GX3CrNiMoWCuN27-6-3-1 e o L J ® e o ] °
1.4477 X2CrNiMoN29-7-2 e o [ ] ° ° (] °
1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 e o L J ° o o ] °
1.4507 X2CrNiMoCuN25-6-3 e o L J ® e o ] °
1.4515 GX2CrNiMoCuN26-6-3 e o L J ® e o ] °
1.4517 GX2CrNiMoCuN25-6-3-3 e o L J ® e o ] °
1.4573 GX3CrNiMoCuN24-6-5 e o L J ® e o ] °
1.4593 GX3CrNiMoCuN24-6-2-3 e o L J ® e o ] L]

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne
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zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne
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Materialy do spawania miedzi
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MAG TIG MMA
© [~ [ [~~~ © [« [~~~ ©
Se55885 (8925 |8
i ==8828 | [BS8|F] |¥
NN NN N NN NN NN N
<8
S |Z (= =
=35 | ~ 5 |~
| |95k |E s B |E
= LNI- z £ 2 == 2
5222z |c522 |z
TRt 3 2l T2 28 2
Typ <<= Z|3 olalz|3 3
313333 3Q 313|130 o
gleleege gz ez z
23358382 838383 |3
218|158 8|x2 (B8 x2| |2
3|/ 3|3 5 3 3 i 3,3 3 i i
6|00 |6|0|0 |2 o|0|0|Z =z
w|nlonlnon nln »|n n|ln w
N | OO | - o o m N o oM
i AnlCC AR A RS A S i) ~—
Materiat dodatkowy SHEEIEIR IR pi g ; g
828|822 8 2882 |s
5/5|5|5|5|5|5 2| 2 2 2 N
<< |z < |<|< F - |F | F )
Materiat rodzimy ¥ ¥ XX X|¥| X ¥ X | X¥X|X N4
O|0|O0|O0|O0 |0 |0 O|O0 |0 |0 O
Gatunek
CC331G CuAl10Fe2-C 2.0940 G-CuAl10Fe °
CC332G CuAl10Ni3Fe2-C 2.0970 G-CuAlI9Ni LN
CC333G CuAl10Fe5Ni5-C 2.0975 G-CuAl10Ni e o
CC334G CuAl11Fe6Ni6-C 2.0980 G-CuAl11Ni LN
CC380H CuNi10Fe1Mn1-C 2.0815 G-CuNi10 e o LA o
CC383H CuNi30Fe1Mn1NbSi-C | 2.0835 G-CuNi30 LN e o °
CC761S CuZn16Si4 2.0492 G-CuZn15Si4 o °
CC762S CuZn25AI15Mn4Fe3-C 2.0598 G-CuZn25A15 ° |
CC764S CuZn34Mn3AI2Fe1-C 2.0596 G-CuZn34AI2 ° °
CC765S CuZn35Mn2Al1Fe1-C 2.0592 G-CuZn35AI1 ° o
CRO08A Cu-OF 2.0040 OF-Cu ® O ® O
CRO020A Cu-PHC 2.0070 SE-Cu [ JNe] o O‘
CR021A Cu-HCP 2.0070 | SE-Cu ® 0 e 0
CRO023A Cu-DLP 2.0076 SW-Cu ® O ® O
CRO0O24A Cu-DHP 2.0090 SF-Cu ® O ® O
CWO008A Cu-OF 2.0040 OF-Cu [ JNe] ® O
CWO020A Cu-PHC 2.0070 | SE-Cu ® 0 ® 0O
CWO021A Cu-HCP 2.0070 SE-Cu ® O [ e}
CWO023A Cu-DLP 2.0076 SW-Cu ® 0 [ e}
CWO024A Cu-DHP 2.0090 SF-Cu ®| O ® |0
CW109C CuNi1Si 2.0853 CuNi1,5Si ° °
CW111C CuNi2Si 2.0855 CuNi2Si o °
CW112C CuNi3Si1 2.0857 CuNi3Si ° ®
CW119C CuzZn0,5 2.0205 CuzZn0,5 ®| O ® |0
CW303G CuAlI8Fe3 2.0932 CuAlI8Fe3 O|e

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne




£sas - Materialy do spawania miedzi
i jej stopow

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne

MAG TIG MA
© [~ [~ [N~ © [~ [~~~ ©
8883335 |83 (3
Gatunek =T2 2R ER [FESEF |%
N[N AN N[N N[N NN N
58
£18(5] Bl |
5|k |E e |E
AEREIEE gElg |fe
SHERNEHEEHEERE
Typ Slo<<z 222 (6alz22 |2
3(3|3|3(3|3|0 33|30 (6]
SHICHISHICRICAICHE- Qlelelz z
g2 8lnBIBg 8283 |3
| W |~ M M| > W || =3 >
— | ©|© © © M~ 5 ~— | © |~ 3 =
33|35 3 3| 3| .= 3 3|3 .= —
O|lo|O0|O|0|0|Z (CRNSRES NP4 z
Nnnln n nnn 0w n n n w
N OO «— O o m
Materiat dodatkowy |= |® ¥ %%/ 8|S 8 2 8
glglg|e||2|2| [¢)|2|e|
8l8/8|8/8/8 8| |BBlE|B |¢
55 535335 |3252° |&
< | < (<< (<< =i L L [
i il ¥ ¥ |¥| ¥ |X|X|X ¥ X |X|X X
Materiaf rodzimy 58851888 51888 )
Gatunek
CW304G | CuAl9Ni3Fe2 2.0971 | CuAl9Ni3Fe2 ofe
CW306G | CuAl10Fe3Mn2 | 2.0936 | CuAl10Fe3Mn2 °
CW307G | CuAl10Ni5Fe4 20966 | CuAl10Ni5Fe4 |o|e
CW308G | CuAl11Fe6Ni6 2.0978 | CuAl11Ni6Fe5 K
CW350H CuNi25 2.0830 | CuNi25 oo oo |o
CW352H CuNi10Fe1Mn 2.0872 | CuNi10Fe1Mn oo oo [o
CW354H CuNi30Mn1Fe 2.0882 | CuNi30Mn1Fe oo oo |o
CW403J CuNi12Zn24 20730 | CuNi12Zn24 oo oo |o
CW409J CuNi18Zn20 2.0740 | CuNi18Zn20 o o oo |o
CW500L Cuzn5 20220 | Cuzn5 ° °
CW501L cuzn10 20230 | Cuzn10 ° °
CW502L cuzn15 2.0240 | Cuzn15 ° °
CW503L Cuzn20 2.0250 | CuZn20 o [
CW504L Cuzn28 2.0261 | CuzZn28 o [
CW505L CuzZn30 2.0265 | CuzZn30 o o
CW506L Cuzn33 2.0280 | Cuzn33 o [
CW507L Cuzn36 20335 | CuzZn36 o o
CW508L Cuzn37 20321 | Cuzn37 o )
CW509L CuzZn40 2.0360 | CuZn40 o )
CW708R | Cuzn31Sit 2.0490 | CuZn31Sit ° °
CW716R | Cuzn38Mn1Al 2.0510 | CuZn37Al1 ° °
CW719R | Cuzn39Snt 2.0530 | CuZn38Sn1 ° °
CW723R | CuZn4OMn2Fel | 2.0572 | CuZn40Mn2 ° °
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Materialy do spwania aluminium

K45

MIG

TIG

< <
= k=S
ANEEEE aREEER
— S T === — S o|=2 (2| S
= ~I~ O |99 B = ~I~ O (9L 5
O ~N N MW < S| D O ~N N MO ST S D
T o L - Do D Do S o L - Do Do oS
P SO B ==2=2=22% [808z=2=2z2z=%
gl EEEER ITEEEEEEg s
O M N < T © MON © O M N ST © M N ©
O S < OV W WK O R WV O g VW W 0 0 WV
< O O N N M - O W <t O O U N M - O v
- ¥ 0 0L WO n w - 00N 0 nwWww
T T < I I I I T I I I I« I
n 0N n nnnnnon n 0 nnnnnnn
. O M N S S © M N~ © O M N ST O MmN ©
Materiat dodatkowy |[© & & WO O O © © O D ¥ (0 W0 W 0 0 W
I8 LB L B8 T8 5B 538
BEBEBBBEEE [BBEBBEEEE
2|22|2|2|22|2|2 [B2221882R e
i i ¥ ¥ ¥ |¥|¥|X | X X (X ¥ ¥ |¥|X|X | X X|(X|(X
B HeE i) 56|6|6|6|6|6|6|8| |6|6|6/6|6|6|8|5|S
EN AW-1050A EN AW-Al 99,5 ° °
EN AW-1070A EN AW-AI 99,7 [¢] o
EN AW-1080A EN AW-Al 99,8(A) o o
EN AW-1200 EN AW-AI 99,0 ° °
EN AW-5005 EN AW-Al Mg1(B) ° A ® A
EN AW-5005A EN AW-Al Mg1(C) ° A ® A
EN AW-5010 EN AW-Al Mg0,5Mn A A
EN AW-5019 EN AW-Al Mg5 oo 00 o0 00
EN AW-5049 EN AW-Al Mg2Mn0,8 ®© A AAAA ®© A AAAA
EN AW-5051A EN AW-Al Mg2(B) ° A ° A
EN AW-5083 EN AW-Al Mg4,5Mn0,7 O e e e O e oo
EN AW-5086 EN AW-Al Mg4 e o o o e e 0 0o
EN AW-5149 EN AW-Al Mg2Mn0,8(A) ®© A A AA A A AA
EN AW-5454 EN AW-Al Mg3Mn ®© A A AAA © A AAAA
EN AW-5754 EN AW-Al Mg3 e e 0000 e e e 00O
EN AW-6005A EN AW-AI SiMg(A) 0O HenmnEn®m m O e mmE®m
EN AW-6060 EN AW-Al MgSi 0O HenmnmEnm = 0O e mnEH®m
EN AW-6061 EN AW-Al Mg1SiCu [ Min| o m m N = 0O o m EH®
EN AW-6063 EN AW-Al Mg0,7Si 0O H e mnEH®m = 0O e mmE®m
EN AW-6082 EN AW-AI Si1MgMn 0O o m m m m 0O o mE N
EN AW-7020 EN AW-Al Zn4,5Mg1 o o o o oo 0 o
AA 5059 "ALUSTAR" O e e O e e
e = optymalny wybor
O = mozna uzy¢,
m = optymalny wybdr, przy anodyzowaniu moze doj$¢ do odbarwienia w strefie spoiny
[m] mozna uzyé, przy anodyzowaniu moze doj$¢ do odbarwienia w strefie spoiny
A = mozna uzy¢, ale ulegnie pogorszeniu odpornos¢ korozyjna
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Materialy do spwania aluminium
i jego stopow

MIG

TIG

Typ

Materiat rodzimy

Materiat dodatkowy

OK Autrod 1450 | S Al 1450 (AI99,5Ti)
OK Autrod 4043 | S Al 4043 (AISi5)
OK Autrod 4047 | S Al 4047 (AISi12)

OK Autrod 5554 | S Al 5554 (AIMg2,7Mn)
OK Autrod 5754 | S Al 5754 (AIMg3)

OK Autrod 5356 | S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

OK Autrod 5183 | S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A))
OK Autrod 5087 | S Al 5087 (AMg4,5MnZr)
OK Autrod 5556 | S Al 5556A (AIMg5Mn)

OK Tigrod 1450 |S Al 1450 (AI99,5Ti)

OK Tigrod 4043 | S Al 4043 (AISi5)
OK Tigrod 4047 |S Al 4047 (AISi12)

OK Tigrod 5554 | S Al 5554 (AIMg2,7Mn)

OK Tigrod 5754 |S Al 5754 (AIMg3)

OK Tigrod 5356 | S Al 5356 (AIMg5Cr(A))

OK Tigrod 5183 | S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A))
OK Tigrod 5087 |S Al 5087 (AMg4,5MnZr)
OK Tigrod 5556 |S Al 5556A (AIMg5Mn)

® = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

EN AC-42000 | EN AC-Al Si7TMg oo olo
EN AC-42100 | EN AC-Al Si7Mg0,3 oo oo
EN AC-43000 | EN AC-Al Si10Mg(a) o o
EN AC-43100 | EN AC-Al Si10Mg(b) o o
EN AC-43200 | EN AC-Al Si10Mg(Cu) o o
EN AC-43300 | EN AC-Al Si9Mg o o
EN AC-44000 | EN AC-Al Si11 ° °
EN AC-44100 | EN AC-Al Si12(b) ° °
EN AC-44200 | EN AC-Al Si12(a) ° | e
EN AC-45000 = EN AC-Al Si6Cu4 ) e 0
EN AC-46000 | EN AC-Al Si9Cu3(Fe) o o
EN AC-46200 = EN AC-Al Si8Cu3 ° °
EN AC-47000 | EN AC-Al Si12(Cu) ° °
EN AC-51000 | EN AC-Al Mg3(b) Oeeo0o0O ole/e/o/0 0
EN AC-51100 | EN AC-Al Mg3(a) Oole|ej0 0O ole/e/oj0 0
EN AC-51300 | EN AC-Al Mg5 IEIKIKS R0
EN AC-51400 | EN AC-Al Mg5(Si) IRILIKS o000
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£5as - Materialy do spwania aluminium
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K47

M = optymalny wybér ze wzgledu na dobre wasnosci mechaniczne
K = optymalny wybodr ze wzgledu na dobrg odporno$é korozyjng

S = optymalny wybor ze wzgledu na dobrg spawalnosé

1 =S Al 1450 = OK Autrod / Tigrod 1450
3=SAI3103

4 =S Al 4043 = OK Autrod / Tigrod 4043
4 =S Al 4047 = OK Autrod / Tigrod 4047
5 =8 Al 5754 = OK Autrod / Tigrod 5754
5 =8 Al 5554 = OK Autrod / Tigrod 5554
5 =S Al 5356 = OK Autrod / Tigrod 5356
5 =S Al 5183 = OK Autrod / Tigrod 5183
5 =8 Al 5087 = OK Autrod / Tigrod 5087
5 =8 Al 5556 = OK Autrod / Tigrod 5556

Mat. 1 [AISiMg AISiCu AlZnMg AIMgSi AlMg5 AlMg3 AIMg AlMn Al
(Mg=<1%)
Mat. 2
M 4 4 5 4/5 5 4/5  4/5 4/5 4
Al Kl 4 4 5 5 5 5 1 1 1
S 4 4 5 4 5 | 4/5 4 4 | 4
M 4 4 5 4/5 5 5 4 3/4
AlMn K 4 4 5 5 5 5 4 3
S 4 4 5 4 5 4 4 4
AIM M 4 4 5 4/5 5 5 4
(Mg<?%) K4 4 5 5 5 5 4
S 4 4 5 4 5 4 4
M 4 4 5 5 5 5
AlMg3 K 4 4 5 5 5 5
S 4 4 5 4 5 5
M 4 4 5 5 5
AlMg5 K 4 4 5 5 5
S 4 4 5 4 5
M 4 4 5 5/4
AMgSi K| 4 4 5 5
S 4 4 5 4
M 4 4 5
AlZnMg K 4 4 5
S 4 4 5
M 4 4
ASiCu K| 4 4
S 4 4
M 4
AlSiMg K 4
S 4
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OPAKOWANIA

Opakowania elektrod OtUIONYCH ........cccoicciiiiicc e L1
Szpule do drutdw lityCh i rdZEeNIOWYCH .......ccoiviiiiirieceee s L6
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Opakowania pretow do metody TIG ........oeeiiirieie s L21
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Opakowania topnikéw



gene. Opakowania elektrod otulonych
4

L1

Standardowe opakowania elektrod otulonych

ks -ﬁ? 2tetrfeer, =y

_:(l)r katalzc\:lg;koi;lvp\‘{=1 I((i::’lkoﬁczenie ///////ﬂl//////// ////////// )

3 pudetka / karton i

-10 Pakiet pofowkowy,
6 pudetek / karton

Opis opakowania
Standardowe kartony uzwane sg do niestopowych gatunkéw elektrod otulonych.

Kazde wewnetrzne pudetko w kartonie jest dodatkowo
zapakowane w foli¢ termokurczliwa.

1 - pakiet petnowymiarowy
2 - pakiet poféwkowy
3 - pakiet éwiartkowy



gene. Opakowania elektrod otulonych
4

Opakowania prézniowe VacPac

Nr katalogowy (zakoriczenie):

- KO Pakiet ¢wiartkowy,
1/4 VacPac,
9 pudetek / karton,
do matych érednic -

-Go Pakiet poféwkowy, 1/2 VacPac,
6 pudefek / karton, do Srodkowego zakresu $rednic

-Vo Pakiet, 3/4 VacPac,
4 pudetka / karton, do duzych Srednic

Opis opakowania

Opakowanie VacPac jest przeznaczone dla niektorych typéw zasadowych elektrod niskowodorowych i niektorych
rodzajow elektrod do spawania stali nierdzewnej, zeliwa szarego, stopéw niklu i aluminium. VacPac pozwala na

uzycie elektrod natychmiast po otwarciu opakowania, bez koniecznosci ich suszenia. Opakowania prézniowe

VacPac sg chronione zewnetrznym kartonem przed uszkodzeniem podczas transportu. L

L2



geae. Opakowania elektrod otulonych
4

L3

Opakowania elektrod typu MiniVacPac

Nr katalogowy (zakoriczenie):

- Lo Pakiet éwiartkowy, Y4-VacPac, 6 pudefek / karton
-TO Pakiet poféwkowy, ¥2-VacPac, 3 pudetka / karton
-GO Pakiet poféwkowy, ¥2-VacPac, 6 pudetek / karton, wieksze Srednice

éﬁ? et es

Opis opakowania
Zmniejszone opakowania VacPac (do ok. 4 kg w kartonie) majg wiele zalet - mniejszy koszt jednorazowego
zakupu, tatwiejsze magazynowanie i transport. Sg dostepne nastepujace typy opakowar:
- typ L uzywny jest do matych $rednic (1,6 - 2,5 mm) elektrod wysokostopowych, niklowych oraz do zeliwa,
- typ T uzywany jest do elektrod wysokostopowych o érednicy 3,2 mm,
- typ G uzywany jest do elektrod wysokostopowych i nklowych o Srednicy 4,0 mm i wigksze;j.

VacPac pozwala na uzycie elektrod natychmiast po otwarciu opakowania, bez koniecznosci ich suszenia.
Opakowania prézniowe VacPac sg chronione zewnetrznym kartonem przed uszkodzeniem podczas transportu.



geae. Opakowania elektrod otulonych
4

Pudetka plastikowe

Nr katalogowy (zakoriczenie):
-20 Pakiet petnowymiarowy, ¢.g’

7

> e
ol

g2l et

Opis opakowania

W pudetkach plastikowych pakowane sg elektrody wysokostopowe oraz specjalne i niektére gatunki elektrod
do napraw i regeneraciji.

L4



geae. Opakowania elektrod otulonych
4

L5

Metalowe opakowania elektrod Pipeweld

Nr katalogowy (zakoriczenie):

- 3640 Puszka metalowa, w zaleznosci
od $rednicy, od 12 do 15 kg /opak.

-3B40  Puszka metalowa, 20 kg /opak.

Opis opakowania

Elektrody celulozowe Pipeweld, przeznaczone do spawania rur i rurociggoéw, pakowane sg w metalowe puszki,
tak aby maksymalnie ochroni¢ je przez uszkodzeniami w trudnych warunkach przechowywania i transportu.
Elektrod Pipeweld nie suszy sie przed spawaniem.
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Szpule do drutéw litych i rdzeniowych

Typ szpuli 46 / 56

Klasyfikacja
EN 1SO 544:2003

Typ szpuli
46-0 5,0 kg
46-2 2,0 kg
46-3 4,5kg
56-0 5,0 kg
56-9 5,0 kg

Opis opakowania

Szpula do zafozenia na trzpien,
gtéwnie do matych urzadzen
do spawania metodg MIG/MAG
oraz do zmechanizowanego

¢ 200

spawania TIG.

S 200 Szpula petna

Opis
Szpula plastikowa, nawéj standardowy, pojedyncze opakowanie
Szpula plastikowa, nawéj standardowy, do drutéw aluminiowych

Szpula plastikowa, nawoj standardowy 4 szpule = 18 kg lub 6 szpul = 27 kg w kartonie,
do drutéw rdzeniowych

Szpula plastikowa, nawdj precyzyjny, 4 szpule w kartonie = 20 kg, do drutéw rdzeniowych

Szpula plastikowa, nawdj precyzyjny, EcoPac bez zewnetrznego kartonu, 750 kg/paleta,
do drutu rdzeniowego
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g5 Szpule do drutéw litych i rdzeniowych
4

Typ szpuli 67 / 69

Klasyfikacja
EN 1SO 544:2003 BS 300  Szpula koszykowa

Typ szpuli Opis

67-0 15 kg Szpula koszykowa BS300, pomiedziowana, do drutdw niestopowych i niskostopowych

67-1 18 kg Szpula koszykowa BS300, pomiedziowana, do drutdw niestopowych i niskostopowych

69-0 15 kg Szpula koszykowa BS300, niemiedziowana, do drutéw niestopowych i niskostopowych

69-1 18 kg Szpula koszykowa BS300, niemiedziowana, do drutéw niestopowych i niskostopowych

69-B 18 kg EcoPac, szpula koszykowa bez zewnetrznego kartonu, do drutéw rdzeniowych
(-100_

e 300

Opis opakowania
Spule koszykowa do drutéw litych:

- szpula 67 jest wykonana z drutu
pomiedziowanego i stuzy
do konfekcjonowania drutéw z pokryciem
miedziowym

- szpula 69 jest wykonana z drutu
niemiedziowanego i stuzy
do konfekcjonowania drutéw bez pokrycia
miedziowego typu OK AristoRod

Szpule nie wymagaja uzycia adaptora,
drut nawiniety jest precyzyjnie.




Zeae. Szpule do drutéw litych i rdzeniowych
4

Typ szpuli 76 / 77

Klasyfikacja
EN 1SO 544:2003 B 300 Szpula koszykowa

Typ szpuli Opis

76-0 15 kg Szpula koszykowa, nawoj
standardowy, do drutéw litych,
do @ 2,5 mm

76-1 18 kg Szpula koszykowa, nawoj
standardowy,do drutow litych

76-3 16 kg Szpula koszykowa, nawoj
standardowy,do drutéw rdzeniowych

77-0 15 kg Szpula koszykowa, nawoj precyzyjny, do drutéw litych

771 18 kg Szpula koszykowa, nawoj precyzyjny, do drutéw litych
77-3 16 kg Szpula koszykowa, nawdj precyzyjny, do drutéw rdzeniowych
77-9 16 kg EcoPac, szpula koszykowa B300 bez zewnetrznego kartonu, do drutéw rdzeniowych

77-B 18 kg EcoPac, szpula koszykowa B300 bez zewngtrznego kartonu, do drutéw litych

2300

Opis opakowania
Szpule koszykowe typu B300 do drutéw
litych i rdzeniowych:
- szpula 76 stuzy do konfekcjonowania drutéw
litych i rdzeniowych, ma nawdj standardowy,
- szpula 77 stuzy do konfekcjonowania drutéw
litych i rdzeniowych, ma nawoj precyzyjny.
Do mocowania szpul na trzpieniu podajnika
niezbedny jest adaptor:
Nr kat.: 0000701981




Zeae. Szpule do drutéw litych i rdzeniowych
4

L9

Adaptor do szpul typu 76 / 77

@186
|
2278

]

Opis opakowania

Adaptor przeznaczony jest do mocowania szpul
koszykowych typu B300 na standardowym trzpieniu podajnika drutu.
Szpula koszykowa zabezpieczona jest przed zsunieciem za pomocg klamry.

Nr kat.: 0000701981



A
ESAB
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Szpule do drutow litych i rdzeniowych

Szpule typu 67-3V, 71-0V, 75-3V, 77-3V

Klasyfikacja
EN 1SO 544:2003

Typ szpuli
67-3V 16 kg
71-0v  11,3kg
753V 16 kg
773V 16kg

B 300 Szpula koszykowa, opakowanie prézniowe

Opis

Szpula koszykowa, pakowana
prézniowo, do drutéw
rdzeniowych

Szpula koszykowa, pakowana
prézniowo, do rutéw
rdzeniowych
samoostonowych

Szpula koszykowa, pakowana
prozniowo, do wysokosto-
powych drutéw do stali
duplex i super-duplex

Szpula koszykowa, pakowana
prozniowo, do drutéw
rdzeniowych

Opis opakowania

Prozniowo pakowane szpule koszykowe

do drutéw rdzeniowych sg przeznaczone

do pracy w budownictwie, w celu zabez-

pieczenia produktu przed wilgocig przy
niekorzystnych warunkach przechowywania. .

Zaletg jest utrzymanie bardzo niskiej
zawarto$ci wodoru w drutach do stali
duplex i super-duplex, a takze innych spec-

jalnych stali i stopow.

Do mocowania szpul na trzpieniu podajnika

niezbedny jest adaptor:
Nr kat.: 0000701981

===

D
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g5 Szpule do drutéw litych i rdzeniowych
4

Szpula typu 98

Klasyfikacja
EN 1SO 544:2003 BS 300  Szpula koszykowa

Typ szpuli Opis

98-2 15 kg Szpula koszykowa powlekana
plastikiem, nawoj precyzyjny,
do drutdw litych wysokostopowych
i niezelaznych

98-4 16 kg Szpula koszykowa powlekana
plastikiem, nawoj precyzyjny,
do wysokostopowych drutéw
rdzeniowych

98-7 7 kg Szpula koszykowa powlekana
plastikiem, nawoj precyzyjny,
do drutéw aluminiowych

100

Opis opakowania

Szpule koszykowe powlekane plastikiem z nawojem
precyzyjnym. Uzywane baz adaptora.

Szpule 98-2 i 98-4 sg powlekane powfoka z tworzywa
sztucznego, aby wyeliminowa¢ kontakt materiatow
wysokostopowych ze stalowym drutem koszyka.

Szpula typu 98-7 ma takze powfoke z tworzywa
sztucznego i uzywana jest do drutéw aluminiowych.




e, Opakowania dla szpul bez zewnetrznych kartonéw
do drutow litych i rdzeniowych

Typ szpuli ESAB EcoPac

Klasyfikacja
EN 1SO 544:2003 B 300 Szpula koszykowa -
- ‘“‘ S
Typ szpuli Opis o

56-9 5 kg EcoPac, szpula typu
S 200, bez zewnetrznego
kartonu, do drutéw _
rdzeniowych, dostarczana
na europalecie
- 750 kg = 150 szpul

69-B 18 kg EcoPac, szpula koszykowa |
typu BS 300, e
bez zewnetrznego kartonu,
do drutéw litych, dostarczana
na europalecie - 1008 kg = 56 szpul

77-B 18 kg EcoPac, szpula koszykowa typu B 300,
bez zewngtrznego kartonu, do drutéw
rdzeniowych, dostarczana na europalecie
- 1008 kg = 56 szpul.

77-9 16 kg Szpula koszykowa typu B 300, bez zewnetrznego kartonu, do drutéw litych, dostarczana
na europalecie - 768 kg = 48 szpul.

98-B 18 kg EcoPac, szpula koszykowa powlekana tworzywem sztucznym, bez zewngtrznego kartonu,
do drutéw wysokostopowych, dostarczana na europalecie - 864 kg = 48 szpul.

Opis opakowania

Opakowanie ESAB EcoPac zalecane jest przy duzym zuzyciu

materiatéw na wielu stanowiskach spawalniczych. Szpule

pakowane sg w sposoéb przyjazny dla Srodowiska, <,
bez zewnetrznych kartonéw, na palecie. Szpule sg owiniete folig,

aby chroni¢ druty przed wilgocia, a na palecie zabezpieczone

sg przy pomocy kartonowych przekfadek.

Zalety: oszczedno$¢ czasu i pracy na rozpakowanie szpul oraz =~
utylizacje zewnetrznych kartonow. Wszystkie uzyte materiaty >
sg przetwarzalne.
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£=a>. Opakowania masowe drutéw spawalniczych
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Typ szpuli 93 - Marathon Pac™

Nazwa
ESAB Marathon Pac™

Typ szpuli Opis —— S
93-0 200kg  Marathon Pac™ do drutéw litych o / Z X(
@ 0,8 mm, rdzeniowych @ 1,2 /1,4 —~—
/1,6 mm, stopéw miedzi @1,0 mm. (N t _—— /*]
93-1 225kg  Marathon Pac™ do drutéw \ Sl 18 %

rdzeniowych @1,2/1,4/1,6 mm

93-2 250kg  Marathon Pac™ do drutéw litych @ 0,9
/1,0/1,2mm

93-7 250kg  Marathon Pac™ do systemu
"bez konca" - Endless

513

A—
ESAB
A

MARATHCN

835

Opis opakowania

Marathon Pac to opatentowany system pakowania drutéw spawalniczych
do oktagonalnych pojemnikéw z tektury falistej oraz zestaw akcesoridw.

Przeznaczony jest do wyposazenia stanowisk zmechanizowanych, automatéw
i robotow, moze tez by¢ uzywany przy spawaniu recznym.

Zalety: wysoka wydajno$¢ spawania, oszczednos$¢ czasu na wymiane szpul,
krétsze przestoje, mniej brakéw. Podawany drut jest prosty a opory posuwu
bardzo mate, opakowanie w catosci jest przetwarzalne.




£=a>. Opakowania masowe drutéw spawalniczych

Typ szpuli 95 - Marathon Pac™ Mini

Nazwa
ESAB Marathon Pac™ Mini

Typ szpuli Opis
95-0 100 kg Marathon Pac™ Mini do drutéw

wysokostopowych
r = —
513 T e
3 'x!: ™ 1 “
8 ON | \ ]
m [

P .58 b

Opis opakowania

Marathon Pac™ to opatentowany system pakowania drutéw spawalniczych
do oktagonalnych pojemnikdw z tektury falistej oraz zestaw akcesoridw.

Marathon Pac™ Mini - to wersja dla producentéw zuzywajacych mnigjsze ilosci
drutéw wysokostopowych, pozwalajgca zminimalizowac¢ kapitat zainwestowany
w materiaf, bez utraty korzysci z krétszych przestojéw i wysokiej wydajnosci.

L14



£=a>. Opakowania masowe drutéw spawalniczych
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Akcesoria do Marathon Pac™ typu 93 i 95

Nr katalogowy

F102365-880

F102607-880

F102433-880

F102440-880

F102437-886
F102437-881
F102437-882
F102437-889
F102437-883
F102437-888
F102437-887
F102437-890
F102437-884
F102437-885

F102540-001

F102442-880

Opis

Wézek do Marathon Pac 250 kg
(typ 93 95).

Trawersa do przenoszenia, znak CE,
udzwig do 320 kg.

Mocowanie prowadnika

Ztaczka do podajnika drutu

Prowadnik drutu, dt. = 0,6 m
Prowadnik drutu, dt. = 1,8 m
Prowadnik drutu, dt. = 3,0 m
Prowadnik drutu, dt. = 3,8 m
Prowadnik drutu, dt. = 4,5 m
Prowadnik drutu, dt. = 5,3 m
Prowadnik drutu, dt. = 6,0 m
Prowadnik drutu, dt. = 6,5 m
Prowadnik drutu, dt. = 8,0 m
Prowadnik drutu, dt. = 12,0 m
Prowadniki drutu zakoficzone sg ztgczkami
do szybkiego montazu

Opcjonalna pokrywa plastikowa do Marathon Pac
typu 93 i 95.

Ztaczka do pokrywy plastikowej (opcja)




e, Opakowania masowe drutéw spawalniczych

Akcesoria do Marathon Pac™ typu Endless

Nr katalogowy:
F102581-001 Pokrywa plastikowa do typu 93-7
F102678-001 Pokrywa plastikowa do typu 94-7
F103899-880 Kompletne stanowisko do opakowan
typu 93-7 i 94-7 Marathon Pac™ Endless.
F102679-003 Plastikowa "gruszka"
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£=a>. Opakowania masowe drutéw spawalniczych
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Typ szpuli 94 - Marathon Pac™ Jumbo

Nazwa
ESAB Marathon Pac™ Jumbo a

Typ szpuli ESAB

94-0 475 kg
94-2 450 kg
94-4 141 kg

do drutéw aluminiowych

595

Opis opakowania

Marathon Pac™ to opatentowany system pakowania drutéw spawalniczych
do oktagonalnych pojemnikéw z tektury falistej oraz zestaw akcesoridw.

Przeznaczony jest do wyposazenia stanowisk zmechanizowanych, automatéw
i robotéw, moze tez byé uzywany przy spawaniu recznym.

Zalety: wysoka wydajno$¢ spawania, 0szczednos$¢ czasu na wymiane szpul,
krétsze przestoje, mniej brakéw. Podawany drut jest prosty a opory posuwu
bardzo mate, opakowanie w cafosci jest przetwarzalne.




£=a>. Opakowania masowe drutéw spawalniczych

Akcesoria do Marathon Pac™ Jumbo (475 kg)

Nr katalogowy: Opis

F102537-880 Trawersa do przenoszenia, znak CE,
udzwig do 500 kg

F102900-880 Woézek

F103901-001 Kaptur do Marathon Pac Jumbo:

F102442880 Zfaczka do kaptura:

F102440-880 Zigczka do podajnika drutu = j L
» @

F102437-886 Prowadnik drutu L= 0,6 m

F102437-881 Prowadnik drutu L= 1,8 m

F102437-882 Prowadnik drutu L= 3,0 m

F102437-883 Prowadnik drutu L= 4,5 m

F102437-884 Prowadnik drutu L= 8,0 m ®
F102437-885 Prowadnik drutu L= 12,0 m
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£=a>. Opakowania masowe drutéw spawalniczych
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Akcesoria do Marathon Pac™ Jumbo,
do drutéw aluminiowych (141 kg)

Nr katalogowy:

F102537-880

F102900-880

F103901-001

9901000003

9901000005
9901000010
9901000030

9901000017

9901000002

9901000007

Opis
Trawersa do przenoszenia, znak CE,

udzwig do 500 kg

Woézek

Kaptur do Marathon Pac Jumbo:

Ztgczka do kaptura

Prowadnik drutu, dt. 5 m
Prowadnik drutu, dt. 9 m
Prowadnik drutu, dt. 30 m

Odwijak do drutéw Al-Si typu 4043, 4047:

Kierownica drutu (do stopéw Al-Mg)

Pak Trak do stopéw Al-Mg typu 5356, 5183

> =t
\( {/ \(17\12
| #
t-b L o



geae. Opakowania masowe drutéow spawalniczych

; ESAB Marathon Pac “Micro”

Wwys. 220 mm
szer. 595 mm
= : waga 25 kg

Gatunki drutu dostepne w Marathon Pac Micro:
- OK Autrod 4043
- OK Autrod 5183
- OK Autrod 5356

drut @ 1,20 mm

ESAB Marathon Pac ,Midi“

wys. 508 mm
szer. 595 mm
waga 80 kg

Gatunki drutu dostepne w Marathon Pac Midi:
- OK Autrod 4043
- OK Autrod 4047
- OK Autrod 5183
- OK Autrod 5356

drut @ 1,20 mm

ESAB Marathon Pac ,Jumbo*

wys. 935 mm
szer. 595 mm
waga 141 kg

Gatunki drutu dostepne w Marathon Pac Jumbo:

- OK Autrod 4043

- OK Autrod 4047

- OK Autrod 5087

- OK Autrod 5183 L
- OK Autrod 5356

- OK Autrod 5554

- OK Autrod 5556A

- OK Autrod 5754

drut @ 1,2 mm, 1,6 mm, 2,0 mm (niektére gatunki)
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geae. Opakowania pretéw do metody TIG
4
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Standardowe opakowania pretdw litych do metody TIG

Nr katalogowy (zakoriczenie):

R120 2,5kg Pudetko kartonowe
R150 5,0 kg Fibrowy tubus z plastikowym wieczkiem

Opis opakowania

Standardowa dfugos¢ pretéw - 1 m. Prety do aluminium
pakowane sg do pudefek R120. Pozostafe maja posta¢
sztywnych fibrowych tubuséw z plastikowymi wieczkami,
umozliwiajgcymi ich ponowne zamykanie. Opakowania
zapewniajg odpowiednig wytrzymatosé, trwatosé

i odporno$¢ na wilgoé. Omiokatny ksztatt wieczka
zapobiega toczeniu sie opakowania.



g2 Szpule do drutéw litych i rdzeniowych
do spawania pod topnikiem

Typ szpuli 28 / 31 "EURO - szpula"

Klasyfikacja
EN ISO 544:2003 B 450

Typ szpuli Opis

28-0 30 kg Szpula koszykowa, pomiedziowana, do drutéw niestopowych i niskostopowych

28-1 25 kg Szpula koszykowa, pomiedziowana, do drutéw niestopowych i niskostopowych

28-2 15 kg Szpula koszykowa, pomiedziowana, nietypowa waga

28-3 20 kg Szpula koszykowa, pomiedziowana, nietypowa waga

31-1 25 kg Szpula koszykowa, powlekana tworzywem sztucznym, do drutéw wysokostopowych
31-3 20 kg Szpula koszykowa, powlekana tworzywem sztucznym, nietypowa waga

31-4 10 kg Szpula koszykowa, powlekana tworzywem sztucznym, nietypowa waga

31-5 25 kg Szpula koszykowa, powlekana tworzywem sztucznym, do drutéw wysokostopowych

Opis opakowania

Szpula koszykowa:

- typu 28 jest pomiedziowana,
stuzy do drutéw niestopowych
i niskostopowych,

- typu 31 jest powlekana
tworzywem sztucznym, stuzy
do drutéw wysokostopowych.

Zalecane adaptory:
Nr kat.: 0153872880
wykonany z tworzywa sztucznego, do standardowego trzpienia
@ 50 mm, Nr kat.: 0416492880 metalowy,

do standardowego trzpienia @ 50 mm.

i
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g2 Szpule do drutéw litych i rdzeniowych
do spawania pod topnikiem

L23

Typ szpuli 03

Klasyfikacja
EN ISO 544:2003 B 450

Typ szpuli Opis

03-0 25 kg Szpula koszykowa, pomiedziowana
03-2 30 kg Szpula koszykowa, pomiedziowana

2415

Opis opakowania
Szpula koszykowa:

- typu 03-0 jest pomiedziowana,
stuzy do drutéw litych
i rdzeniowych,

- typu 03-2 jest pomiedziowana, QK 'rubrod'
stuzy do drutéw litych.

Zalecane adaptory:

Nr kat.: 0153872880
wykonany z tworzywa
sztucznego, do standardowego
trzpienia @ 50 mm,

Nr kat.: 0416492880
metalowy, do standardowego trzpienia @ 50 mm.



£2aY. Szpule do drutéw litych i rdzeniowych
do spawania pod topnikiem

Typ szpuli 52-0

Klasyfikacja
EN ISO 544:2003  ~C 800

Typ szpuli Opis

52-0 100 kg  Szpula koszykowa, pomiedziowana, do drutéw @ 2,0 do 5,0 mm,
na europalecie dostarczanych jest 6 szpul = 600 kg netto

TBE
A
/

Opis opakowania

Szpula o duzej wadze, przeznaczona gféwnie do automatdw pracujacych L
w trybie Tandem lub TwinArc.

Nalezy zwréci¢ uwage na no$nos¢ elementéw mocujgcych szpule
w automatach.

Zalecany adaptor: Nr kat.: 0671155480 metalowy, do trzpienia @ 50 mm.
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geae. Opakowania masowe drutéw do spawania
pod topnikiem

L25

Typ szpuli 06 - BigDrum™

Typ szpuli Opis

06 350kg  Opakowanie masowe do drutdw
©25-4,0mm
06 300kg  Opakowanie masowe do drutdw
@ 5,0 mm
595

y-: §

BigDrum

935

Opis opakowania

Oktagonalny BigDrum™ jest masowym opakowaniem drutu do
spawania pod topnikiem.

Na europalecie dostarczane sg 2 opakowania.

Opakowanie BigDrum wyposazone jest w pasy i mozna

je przemieszczac przy uzyciu trawersy nr kat.: F102537880.
Prawidtowe odwijanie drutu zapewnia obrotowy podest
(opcjonalnie z napedem typu "push-pull"), nr kat.: 9900661880, @ 680 mm,
wys. 1500 mm, z hamulcem i mocowaniem prowadnika drutu.

a

Do zabezpieczenia wnetrza opakowania przed zanieczyszczeniem stosuje sie
pokrywe, nr kat.: 9900666880.

Mozna tez uzywaé innych akcesoriéw od opakowan Marathon Pac.

Zalety: wysoka wydajno$¢ spawania, 0szczedno$¢ czasu na wymiane szpul,
ochrona drutu przed zanieczyszczeniami. Opakowanie jest w catosci przetwarzalne.



Opakowania masowe drutéw do spawania
pod topnikiem

A
ESAB *

Typ szpuli 18 - drut w kregach na stelazu "Spider"

Typ szpuli Opis

18-01 400 kg Masowe opakowanie do drutdéw niestopowych

i niskostopowych, kierunek odwijania - w lewo
18-51 400 kg Masowe opakowanie do drutdéw niestopowych

i niskostopowych, kierunek odwijania - w prawo
18-41 800 kg Masowe opakowanie do drutdéw niestopowych

i niskostopowych, kierunek odwijania - w lewo
18-91 800 kg Masowe opakowanie do drutdéw niestopowych

i niskostopowych, kierunek odwijania - w prawo

2854

F
' 800/1500

Opis opakowania g

Bezzwrotny stelaz z kregami drutu do spawania pod topnikem
0 wadze 400 kg i 800 kg. Prawidfowe odwijanie drutu zapewnia obrotowy
podest (opcjonalnie z napedem typu "push-pull"), nr kat.: 9900662880, @ 1050 mm, wys. 1500 mm,

z hamulcem i mocowaniem prowadnika drutu.
W celu ochrony przed kurzem i zanieczyszczeniami, kregi owinigte sg folia, ktéra stopniowo jest usuwana L
w trakcie zuzywania drutu.

Zalety: wysoka wydajno$¢ spawania, 0szczedno$é czasu na wymiane szpul, ochrona drutu przed
zanieczyszczeniami. Elementy opakowania Spider sg w cafosci przetwarzalne.
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geae. Opakowania masowe drutéw do spawania
pod topnikiem
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Typ szpuli 33-3 "EcoCoil"

Typ szpuli Opis

33-3 1000 kg  Opakowanie masowe drutéw
do spawania pod topnikiem

Opis opakowania

Bezzwrotne kregi drutu do spawania pod topnikem o wadze 1000 kg. Prawidfowe
odwijanie drutu zapewnia obrotowy podest (opcjonalnie z napedem typu "push-pull"),
nr kat.: 9900662880, @ 1050 mm, wys. 1500 mm, z hamulcem i mocowaniem
prowadnika drutu.

W celu ochrony przed kurzem i zanieczyszczeniami, kregi owiniete sg folig,

ktéra stopniowo jest usuwana w trakcie zuzywania drutu.

Zalety: wysoka wydajno$¢ spawania, oszczednos$¢ czasu na wymiane szpul,
ochrona drutu przed zanieczyszczeniami. Elementy opakowania EcoCoil sg

w catosci przetwarzalne.




£=>. Opakowania topnikéw
A

Worki do topnikéw

Waga Opis

18 kg Do specjalnych gatunkéw topnikéw

20 kg Do specjalnych topnikéw aglomerowanych,
m.in. OK Flux 10.05 i OK Flux 10.90

25 kg Do wszystkich pozostatych gatunkéw topnikéw

Opis opakowania
Worek jest najczesciej
uzywanym opakowaniem, odpowiednim przy matym lub érednim zuzyciu topnika.

Worek zewnetrzny wykonany jest z wielowarstwowego papieru, stanowi ochrone wewnetrznego worka z folii PE. L

Worki zabazpieczajg topniki podczas transportu i magazynowania przed zawilgoceniem, ale nie sg catkowicie
nieprzepuszczalne dla pary wodnej. Informacje o warunkach suszenia topnika podane sg na etykiecie worka.

Worki z topnikiem dostarczane sg na europaletach, po 500, 600 lub 800 kg na palecie.
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Duze worki do topnikéw spawalniczych - ESAB BigBag

Typ ESAB Opis

"H" 1000 kg Masowe opakowanie
topnika "BigBag"

Opis opakowania

"Big Bag", czyli duzy worek, jest wygodng forma opakowania przy duzym
zuzyciu topnika. Tkanina zewngtrzna, wykonana z tworzyw sztucznych, stanowi
element no$ny do transportu i przechowywania oraz stanowi zabezpieczenie
dla wewnetrznego opakowania aluminiowego, ktdre jest nieprzepuszczalne

dla pary wodne;j.

Worki Big Bag dostarczane sg na europaletach.

Wszystkie wazne informacje sa umieszczone na etykiecie.

Opakowania "BigBag" posiadajg 4 uchwyty do podnoszenia. W dolnej czeéci znajduje sie rekaw spustowy,
ktory mozna wielokrotnie otwiera¢ i zamykac.
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e, Spawalnosé niektdrych stali i stopow

oraz dobor materiatow dodatkowych

Spawalno$¢ nalezy do najwazniejszych wiasciwosci techno-
logicznych metali i ich stopow. Jest to zdolno$¢ do tworzenia
trwatej spoiny o wysokiej jakosci. Zazwyczaj rozumiana jest
jako spawalno$¢ metalurgiczna, tzn. zalezna przede wszys-
tkim od sposobu produkcji, skiadu chemicznego, struktury
i ewentualnie naprezen materialu spawanego. Dalej, jako
spawalno$¢ technologiczna, zalezna jest od mozliwej do
przyjecia technologii spawania i uzytych parametréw procesu.
W koricu, dotyczaca samej konstrukcji, wynika z rozwigzar
ksztattu i wymiardw potaczeri oraz ich sztywnosci. Na pod-
stawie analizy przedstawionych aspektéw mozna podzielic
materialy metalowe na spawalne, spawalne pod pewnymi
warunkami i zazwyczaj niespawaine. Konkretne potaczenie
spawane nalezy ocenia¢ we wszystkich tych kategoriach.

Spawalnos¢ zwyklych stali konstrukcyjnych

Najprostszym sposobem oceny skfadu chemicznego stali
niestopowych pod wzgledem przydatnosci do spawania jest
wyznaczenie réwnowaznika wegla Ce.

Najczesciej jest uzywany wzér wg IIW (Miedzynarodowego
Instytutu Spawalnictwa):

Mn  Cr+Mo+V
Ce=C+—+ +
6 5 15

Stale z Ce < 0,35 zwykle s spawalne bez problemdw w najczes-
ciej uzywanym zakresie grubosci. Przy wiekszych wartodciach Ce
(tzn. wiekszej zawartosci C i pierwiastkdw stopowych) nalezy liczyé
si z koniecznoscia zmniejszenia szybkosci chiodzenia, aby uniknaé
mozliwosci powstawania pekniec. Najprostszym sposobem jest
zastosowanie podgrzewania spawanych czesci przed spawaniem.
Ogdlnie przyjmuie sig, ze czym wyzsze jest Ce i czym grubszy jest
materiat spawany, tym wyzsza powinna by¢ temperatura podgrze-
wania wstepnego. Dla stali 0 zawartodci wegla C < 0,22% lub
z Gz < 041 podgrzewanie zwykle nie jest konieczne. Szczegdio-
wych zaleceri nalezy szuka¢ w dokumentacji producenta danej stali
Aby dokona¢ szybkiej oceny - mozna skorzysta¢ z ponizszej tabeli
wykorzystywanej gidwnie przy napawaniu czeci maszyn.

Ni+Cu

[%]

Rodzaj stali

Grubo$¢  |Konstrukcyjna |Niskostopowa | Narzedziowa | Chromowa | Chromowa | Nierdzewna | Manganova
Typ stali mat. (mm) C:<0,3 C:0,3-06 | Cg0,6-0,8 5-12% Cr >12% Cr | 18/8 Cr/Ni 14% Mn
Materiat dodatkowy HB<180 | HB200-300 | HB300 | HB300-500 | HB 200-300 | HB~200 | HB 250-500
Zalecana temperatura podgrzewania °C
n <20 100 150 150 100
s‘a'zg:f_';‘éso“;l'?wa <20 <60 - 150 200 250 200
>60 100 180 250 300 200
q <20 100 180 200 100 =
S‘a;(;‘;:‘z::ﬂgwa >20 <60 - 125 250 250 200 0
>60 125 180 300 350 250 ¢}
o <20 - 150 200 200 150 - X
g:)%l;éo/" HCBr >20 <60 100 200 275 300 200 150 X
>60 200 250 350 375 250 200 X
Stal nierdzewna <20 - - - -
18/8, 25/12 >20 <60 100 125 150 200 -
200 HB >60 150 200 250 200 100
<20 - X X
2 worg | >20<60 *100 X X
>60 *100 X X
Stop Co <20 100 200 250 200 200 100 X
V0 6 20 HRC >20 <60 300 400 0450 400 350 400 X
P >60 400 400 500 500 400 400 X
Zawierajacy <20 o- o- o- o- o- o-
wegliki @ >20 <60 - 10 20! 20 20 o- o-
55 HRC >60 0- 200 250 200 200 o- o-

(1)  max. 2 warstwy - wystepuja peknigcia
- bez podgrzewania lub max. 100°C
X zwykle sie nie uzywa

o] podgrzewanie przy napawanych duzych powierzchniach
. aby zapobiec peknigciom nalezy uktadaé warstwe
posrednig materiatem austenitycznym



e, Spawalnosé niektdrych stali i stopow
oraz dobor materiatow dodatkowych

Podczas spawania mikroskopowych stali drob-
noziarnistych mozna sie spodziewaé rozrostu ziarna
w strefie wptywu ciepta (SWC) zlacza, co oznacza
spadek wiasnosci mechanicznych w tym obszarze.
Dlatego tego typu stale spawa si¢ zwykle bez pod-
grzewania (jezeli jest to konieczne, tylko do ok. 100-
150°C) i ogranicza energie liniowg spawania.

W stalach obrabianych termomechanicznie mozna
réwniez spodziewac sie spadku wiasnosci mechani-
cznych w SWC. Takze i w tym przypadku konieczne
jest ograniczenie energii liniowej spawania. Przy
wyborze materiatéw spawalniczych nalezy uwzgled-
ni¢ wszystkie warunki pracy potaczenia, szczegdlnie
temperatury roboczej, rodzaju obcigzenia, wptywu
srodowiska korozyjnego itp.

Spawanie stali nierdzewnych
i zaroodpornych

Oprdcz odpornosci na korozje stal tego typu musi
zwykle spetnia¢ i inne wymagania, np. wytrzymatosé
lub przydatno$¢ do w wysokich lub bardzo niskich
temperaturach, odporno$¢ na dziatanie réznych sub-
stancji chemicznych itp. Wtasciwosci tych stali réznig
sie w zaleznosci od sktadu chemicznego, ktory
w wiekszosci gatunkéw decyduje o ich strukturze
i spawalnosci.

Stale austenityczne

W przemysle naleza do najbardziej popularne;
grupy stali nierdzewnych. Sa one uzywane do pro-
dukcji wymiennikéw ciepta, zbiornikéw cisnienio-
wych, rurociggdéw, czesci maszyn i urzadzen,
zwlaszcza w przemysle chemicznym, spozywczym
i energetycznym. Podstawowym rodzajem jest stal
18Cr/8Ni, z ktdrej przez rézne modyfikacje sktad-
nikami stopowymi powstaty inne gatunki o specy-
ficznych  wiasciwosciach. Zakres zawartosci
gtdwnych pierwiastkdw przedstawiono w ponizszej
tabeli.

C Cr Ni Mo

<025% 16-26% 8-40% 0-5%

Zawarto$¢ wegla jest jednak w wigkszos$ci gatun-
kéw ponizej granicy 0,10 %.

Z punktu widzenia odpornosci na korozje migdzy-
krystaliczna, istniejg dwie grupy stali austenitycznych
- 0 bardzo niskiej zawartosci wegla (np. < 0, 03 %)
oraz stabilizowana dodatkiem stopowym Ti lub Nb.

W austenitycznej strukturze stopiwa zwykle wyma-
gana jest zawarto$¢ od 2 do 6%, a czasem wiecej,
ferrytu delta, ktéry ze wzgledu na jego wiasciwosci
mechaniczne jest gwarancja odpornosci na peknie-
cia krystalizacyjne. Wstepnie mozna okresli¢
zawarto$¢ ferrytu na podstawie sktadu chemicznego
stopiwa, wedtug warto$ci réwnowaznika chromu
(Ecy) i niklu (Eni) z wykresu Schaefflera (rys. 1), lub
z wykresu WRC 92 (rys. 2). Spawalno$¢ tej grupy
stali nierdzewnych jest bardzo dobra, poza kilkoma
wyjatkami stali o specjalnych wtasciwosciach. Moga
by¢ uzywane wszystkie znane technologie spawania
tukowego zapewniajgce dobrg ochrone materiatu
przenoszonego w tuku oraz jeziorka ciektego metalu.
Poniewaz popularne stale z tej grupy nie sg po-
datne na powstawanie peknie¢, moga by¢ spawane,
z wyjatkiem duzych grubosci, bez podgrzewania.
W odniesieniu do mozliwosci przemiany ferrytu delta
moze by¢ zalecana maksymalna energia liniowa
1,5 kd / mm i temperatura miedzySciegowa do
150°C. Do spawania wybiera sie zwykle materiat
dodatkowy o podobnym lub identycznym sktadzie
chemicznym, jak materiat rodzimy. Osobng grupe
tworzg tzw. superaustenityczne stale nierdzewne,
uzywane w warunkach bardzo duzego narazenia na
korozje w przemysle chemicznym, w produkcji np.
mocznika. W stosunku do zwyklych stali austenity-
cznych posiadajg podwyzszong zawarto$¢ Cr, Mo, Ni,
wraz z innymi dodatkami stopowymi, takimi jak Nb, Cu
iN w celu zwigkszenia odpornosci na korozje napreze-
niowa. Ich struktura jest czysto austenityczna i spawa
sie je podobnymi materiatami dodatkowymi, ktdre
zapewniajg W petni austenityczne stopiwo.
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%Ni+30x%C+0,5x%Mb
N
o

Nickel Equvivalent

Rys. 1 - Wykres Schaeffler'a
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Chromium Equvivalent= %Cr+%Mo+1,5x%Si+0,5x%Nb

Przyktady umieszczenia stopiwa niektérych materiatéw spawalniczych na wykresach

Potozenie Materiat spawalniczy

©

OK 68.15; 68.17

0K 61.30

OK Autrod/Tigrod 308L

Shield Bright 308L

OK Flux 10.92/0OK Autrod 308L

OK 61.85; 67.45
OK Autrod/Tigrod 16.95

OK 61.81
OK Autrod/Tigrod 347Si
OK Flux 10.93/0K Autrod 316L

OK 63.30; 63.80; 63.85
OK Autrod 316LSi
Shield Bright 316L

Potozenie

o

© 6 0009

Materiat spawalniczy

OK 67.50; 67.55
OK Tigrod 2209

0K 63.35
OK Autrod/Tigrod 318Si

OK 67.64; 67.75
OK Autrod/Tigrod 309L

0K 67.71
OK Autrod/Tigrod 309MoL
Shield Bright 309L/X-TRA 309L

OK 68.81
OK Autrod 312

0K 67.13; 67.15
OK Autrod/Tigrod 310



e, Spawalnosé niektdrych stali i stopow
oraz dobor materiatow dodatkowych

Rys. 2 - Wykres WRC-92
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Przyktady umieszczenia stopiwa niektorych materiatdw spawalniczych na wykresach
Potozenie Materiat spawalniczy Potozenie Materiat spawalniczy
@ okesis 6817 @  0K6750,67.55
o OK 61.30 OK Tigrod 2209
OK Autrod/Tigrod 308L ©@ ke
Shield Bright 308L OK Autrod/Tigrod 318Si
OK Flux 10.92/0OK Autrod 308L o OK 67.64: 67.75
©@  oKei856745 OK Autrod/Tigrod 309L
OK Autrod/Tigrod 16.95 e OK 6771
O  okeist OK Autrod/Tigrod 309MoL M
OK Autrod/Tigrod 347Si Shield Bright 309L/X-TRA 309L
OK Flux 10.93/0OK Autrod 316L @ OK 68.81
@  0Ke330;6380;6385 OK Autrod 312
OK Autrod 316LSi m OK 67.13: 67.15
Shield Bright 316L OK Autrod/Tigrod 310
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Ferrytyczne stale nierdzewne

Ze wzgledu na mniejsza zawartos¢ Cr, stale ferrytyczne
sg tarisze od stali austenitycznych, maja dobra odpor-
no$¢ na korozje ogdlng oraz korozje naprezeniowq
w $rodowiskach chlorkdw i sa powszechnie stosowane
przede wszystkim w przemysle motoryzacyjnym. Ich sktad
chemiczny zwykle zawiera sig w podanych granicach:

C Cr Ni Mo

<025% 12-30% 0-5% 0-2%

Struktura tych stali jest ferrytyczna, ale w niektdrych
gatunkach mozna spodziewaé sie gtéwnie w SWC rozrostu
ziarna oraz tworzenia martenzytu lub powstania kruchych
faz podczas powolnego chtodzenia od temperatury okoto
1000°C. Dlatego te stale, w poréwnaniu do stali austenitycz-
nych, sg trudne do spawania, szczegdinie przy duzych
grubosciach. Nalezy je spawaé zasadniczo z podgrze-
waniem. Temperatura moze by¢ okreslona eksperymental-
nie, warunkami wystepowania pekniec. Jezeli nie ma takich
mozliwosci, zalecana jest temperatura ok. 200°C. Energia
liniowa spawania musi by¢ ograniczona do minimum.

Z metod spawania sg najczesciej uzywane MIG i TIG,
z materiatami do spawania o podobnym sktadzie che-
micznym lub materiatami austenitycznymi. Materiaty auste-
nityczne sa nieodpowiednie, jesli spoina jest narazona na
atmosfere zawierajaca zwiazki siarki. Dla recznego spawa-
nia tukowego sg uzywane elekirody zasadowe z niskg
zawartoscig wodoru dyfundujacego w stopiwie. W prze-
mysle chemicznym, do produkcji kondensatoréw i urza-
dzert do odsalania wody morskiej sa uzywane tez tzw.
superferrytyczne stale nierdzewne. Majg one w stosunku
do zwyklych stali ferrytycznych wyzsza zawartos¢ Cr, Mo,
z dodatkiem innych mikrosktadnikéw. Spawalnos¢ tych
stali jest dobra, ale wymaga bardziej rygorystycznego
przestrzegania technologii spawania.

Stale nierdzewne typu Duplex

Stale ferrytyczno - austenityczne typu Duplex sg bar-
dzo wazng alternatywg dla stali austenitycznych odpor-
nych na korozje. Stanowig bardzo korzystne potaczenie
cech stali ferrytycznych i austenitycznych - dobrej
odpornosci korozyjnej i zwigkszonej wytrzymatosci.
Umozliwia to eksploatacje konstrukcji w tym samym lub
dtuzszym czasie, przy zmniejszeniu jej ciezaru, a tym
samym kosztéw materiatéw i produkcji. Sktad chemiczny
zawiera sie zwykle w podanych granicach:

C Cr Ni Mo Cu N

<0,15% 18-30% 4-10% 0-3% 0-2% ~0,2%

Struktura stali Duplex jest dwufazowa, sktadajaca sie z 40
- 70% ferrytu i reszty austenitu. Do spawania mozna uzy¢
wszystkich metod spawania tukowego. Ze wzgledu na ry-
zyko rozrostu ziama w SWC i mozliwosci wytracania sig
weglikéw w wielowarstwowych spoinach przyjete sg
ograniczenia wartosci energii liniowej od 0,5 do 2,5 kJ /
mm, przy temperaturze miedzys$ciegowej maks. 200 ° C.
Do spawania uzywane sa materiaty dodatkowe o podobnym
sktadzie chemicznym, ze zwigkszong zawartoscig niklu.

Stale z grupy superduplex majg zwigkszong zawarto$é
gtéwnie Ni, Mo i N , jak rowniez i W, co korzystnie wptywa
na przydatne wiasnosci, w tym takze podnosi odpornosé
na korozje wzerowa, okreslang wspdtczynnikiem PRE (str.
B2). Jego wartos¢ dla tego typu stali jest powyzej 40 (stale
austenityczne ok. 25). Spawalno$¢ tych stali jest bardzo
dobra, ale warunki spawania sg bardziej rygorystyczne - na
przyktad temperatura miedzysciegowa maksymalnie 150°C
i energia liniowa podczas spawania w zakresie od 0,2 do
1,5 kJ / mm. W celu oszacowania zawartosci fazy ferryty-
cznej jest zwykle uzywany wykres WRC 92 - (rys. 2).

Stale martenzytyczne

Nierdzwewne stale martenzytyczne sg rzadziej uzy-
wane. Ze wzgledu na sktad chemiczny sg hartowalne
i przy dobrej odpornosci na korozje maja stosunkowo
dobra wytrzymatosé. Ich przyblizony sktad chemiczny
jest nastepujacy:

C Cr Ni Mo
01-03% 11-17% 0-3% 0-2%

Spawalnos¢ tych gatunkdw jest gorsza niz w przypadku
zwyklych stali ferrytycznych. Czesci sq zwykle spawane po
zahartowaniu i odpuszczeniu. Ze wzgledu na strukture
martenzytyczna, sa podatne na przegrzanie i rozrost ziama
gtéwnie w SWC. Dlatego konieczne jest zastosowanie pod-
grzewania wstepnego i utrzymywanie temperatury migdzy-
Sciegowej zwykle do ok. 250°C. Z uwagi na sktonno$¢ do
pekania na zimno konieczna jest, zwtaszcza w konstrukcji
spawanych o wysokiej sztywnosci, obrdbka cieplna
przeprowadzona jak najszybciej po spawaniu, bez chio-
dzenia do temperatury otoczenia. Jezeli obrébka cieplna nie
jest moZliwa, nalezy spawaé, wykonujac austenityczne
warstwy posrednie. Zalecane sa materialy dodatkowe
0 podobnym skiadzie chemicznym. Mozna tez wybrac¢
austenityczny materiat dodatkowy, jesli ma odpowiednig
wytrzymatosé, a w razie potrzeby stop Ni-Cr lub Ni-Cr-Fe.

Spawalnos¢ staliwa, podobnie jak stali, zalezy przede
wszystkim od zawartosci wegla i innych sktadnikéw sto-
powych. Najtatwiej spawalne sg staliwa weglowe o zawar-
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tosci do 0,25% C oraz staliwa stopowe o strukturze austeni-
tycznej. W odlewach, ze wzgledu na mniejsza plastycznosé
i wigksza ilo$¢ wad wewnetrznych, staliwo ma zwykle gorsza
spawalnos¢ w poréwnaniu ze stalg o takim samym sktadzie
chemicznym. Spawanie czesto odbywa sie w stanie nor-
malizowanym w odlewach ze stali niestopowej lub w stanie
ulepszonym cieplnie w odlewach niskostopowych. Ogdnie,
obowiazujg te same zasady doboru spoiw, co dla analo-
gicznych gatunkéw stali. Wskazane jest uzywanie zasa-
dowych elektrod i topnikéw.

Zeliwo

Zeliwo, jako stop zelaza z weglem (2 - 4,5%), krzemem
(1 - 3%), manganem i innymi sktadnikami, o wysokiej
zawartosci zanieczyszczen fosforem i siarka, jest zwykle
do$¢ trudne do spawania. Odlewy wykazujg czesto
chemiczne i strukturaine niejednorodnosci. Zeliwo ma
niekorzystne wiasnosci mechaniczne - niskg wytrzymatosé
i wysokg krucho$¢. Podane zasady dotyczg zeliwa
szarego, ale mozna tez spawac zeliwo ciggliwe i sfero-
idalne. Najczesciej naprawia sie odlewy Zzeliwne ,na
zimno”, podanymi elektrodami otulonymi:

Baza Elektroda
Ni 0K 92.18,

Zastosowanie

Wszedzie tam, gdzie konieczne
jest stworzenie wytrzymatego
a jednoczesnie niezbyt twardego
(150 HB) potaczenia, ktore
bedzie mozna fatwo obrobié. Nie
zaleca si¢ do zeliw z wysoka
zawartoscig P i S.

Gdy jest wymagana wieksza
wytrzymatos¢ lub chodzi o po-
faczenie zeliwa szarego ze stala
oraz przy spawaniu zeliwa
z wysoka zawartoscig P lub S.
Twardo$¢ jest nieco wyzsza niz
przy stopach Ni, ale spoina moze
by¢ obrabiana skrawaniem.

Sg czesto stosowane, zwlaszcza
gdy trzeba dostosowac kolor
spoiny do materiatu rodzimego.
Obrdbka mechaniczna spoiny jest
bardzo fatwa.

Ni-Fe 0K 92.58,

Ni-Cu 0OK92.78

Ogolne zasady spawania zeliwa szarego

Przygotowanie krawedzi
@ zaleca sie wiekszy kat ukosowania niz przy stali lub
rowek typu U

@ wszystkie krawedzie musza by¢ zaokraglone a pek-
niecia usuniete

@ koniec peknigcia nalezy zakoriczy¢ wywierconym
otworem lub wykona¢ poprzeczng spoine (ok. 2 cm)
po obu stronach pekniecia

@ powierzchnia taczonych krawedzi musi by¢ wolna
od zanieczyszczen i nasycenia olejem

@ do przygotowania krawedzi mozna uzy¢ elektrody
OK 21.03

Spawanie
Zaleca si¢ przestrzeganie nastepujacych zasad:

@ spawanie wykonuije sie od $rodka pekniecia, na prze-
mian w obie strony, krétkimi Sciegami (maks. dtu-
gos¢ 10 x Srednica elektrody)

@ natychmiast po spawaniu nalezy usungé zuzel,
a $wiezo utozony $cieg przekuwaé zaokraglonym
miotkiem
stosowa¢ mozliwie najnizsze natezenie pradu spa-
wania i elektrody o matej Srednicy
jesli podczas spawania wystepuje porowatos$c,
nalezy $cieg usuna¢ i wykonac ponownie
podczas spawania temperatura elementu nie powin-
na przekroczy¢ 100°C
podczas spawania grubszych czesci wskazana jest
technika z uktadaniem warstw posrednich

Do napraw odlewdw jest czesto uzywany drut rdze-

niowy NICORE 55. Odlewy z zeliwa biatego sg uwazane

za niespawalne.

Stale trudno spawalne
i potaczenia réznoimienne

Biorac pod uwage, ze istnieje wiele aplikacji, ktére nie
moga by¢ tu szczegétowo opisane, do szybkiego doboru
odpowiedniej elektrody mozna wykorzysta¢ ogdine
schematy, podane na nastepnej stronie. Do trudno spawal-
nych materiatéw zaliczamy stal o wysokiej zawartosci wegla
(CE > 0,45), stal narzedziowa, stal sprezynowa, stale ulep-
szone cieplnie i stale o nieznanym skfadzie. W praktyce,
przy naprawie réznego rodzaju czesci, gdy zwykle nie jest
mozliwe uzycie podgrzewania wstepnego, jednym z najlep-
szych rozwigzan jest uzycie austenitycznych lub niklowych
materiatéw dodatkowych. Najczesciej sa uzywane:

Typ stopu | Elektroda Drut lity/rdzeniowy
29CroNi 0K 68.81, 0K 68.82 | OK Autrod 312
18CraNi6Mn | OK 67.45 OK Autrod 16.95
OK Tubrodur 14.71
OK Tubrod 15.34
Stopy Ni 0K 92.26 OK Autrod 19.85
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Dobdr elektrod do potaczen réznoimiennych

1. OK 67.70, OK 67.75
2. OK 67.45, 0K 68.81, OK 68.82

Stal niskoweglowa \ / Stal wysokostopowa

1. 0K 92.26
2. OK 67.70, OK 67.75, OK 67.45
3. 0K 63.30, OK 63.35

Stal niskostopowa Stal wysokostopowa
odporna na petzanie ¥ P

Do tego typu potaczen nie nalezy uzywacé elektrod niestopowych

1. 0K 92.18
2. 0K 92.60

Dowolny
gatunek
stali

Zeliwo
sferoidalne

Zeliwo
szare

Zeliwo
szare

1. 0K 92.60
2.0K92.18

Dg}ﬁ?ﬁ' Zeliwo Zeliwo Zeliwo
g stali sferoidalne sferoidalne ciagliwe
0K 94.25
33&2{ Miedz ngﬁl‘:&/
stali i jej stopy e

1. Podstawowy wybor
2. Wybdr w drugiej kolejnosci
3. Wybdr w trzeciej kolejnosci



e, Spawalnosé niektdrych stali i stopow
oraz dobor materiatow dodatkowych

Zalecenia dotyczace prawidtowego materiatow
spawalniczych do napraw i regeneraciji

Wybdr elektrod, drutdw i topnikéw do napraw i re-
generacji powinien by¢ dokonany w oparciu o infor-
macje dotyczaca warunkéw pracy elementu lub jego
czesci, rodzaju narazenia powierzchni roboczej
a przede wszystkim w oparciu o identyfikacje mecha-
nizmu zuzycia.

Poniewaz elektrody otulone do recznego spawania
tukowego naleza w tej dziedzinie nadal do powszech-
nie uzywanego typu materiatu spawalniczego,
w tabeli nr 1 mozna znalez¢ zalecane rozwigzania
zgodnie z okreslonymi, typowymi warunkami pracy
regenerowanej czesci. Poniewaz w rzeczywistosci
wystepuje jednoczesny wptyw wielu czynnikdw,
podane zalecania zostaty opracowane na podstawie
wynikéw praktycznych testéw. W tabeli 2. mozna
znalez¢ przyktady zalecanych elektrod dla czesto
poddawanych regeneraciji cze$ci maszyn i urzadzen
gorniczych, ziemnych, miyndw, narzedzi do pracy na
zimno i na goraco, stali Hadfielda itp.

Przy wyborze odpowiedniego materiatu nalezy

kierowac sie:

@ typem zuzycia

@ warunkami roboczymi powierzchni

@ wymaganiami dotyczacymi obrébki mechanicznej
PO napawaniu

W wyborze wiasciwego rodzaju stopu moga byé
pomocne pytania:

1. Dotyczace skiadu chemicznego wybranego
materiatu dodatkowego:

a) jaki rodzaj stopiwa jest uzyteczny i odpowiedni ?

b) czy wymagane jest podgrzewanie wstepne ?

) czy potrzebne jest utozenie warstwy buforowej
pomiedzy materiatem rodzimym i napoing ?

2. Dotyczace warunkow spawania:

a) czy jest mozliwe wykonanie podgrzewania ? Jesli
nie, uzycie materiatdw utwardzajacych moze by¢
bardzo ograniczone. Wtedy zazwyczaj zaleca sig
elektrody austenityczne oraz na bazie niklu:

- austenityczne, np. OK 67.45, OK 67.75

- ferrytyczno-austenityczne, np. OK 68.81, OK 68.82
- na bazie niklu, np. OK 92.18, 0K 92.60, OK 92.26,
0K 92.35

b) w jakiej pozycji bedzie przeprowadzona naprawa?
Pozycja spawania moze mie¢ wptyw na wybodr
technologii, a takze ograniczy¢ wybdr najlepszego
materiatu spawalniczego.

c) czy bedzie mozliwe wykorzystanie metody
MIG/MAG lub spawania tukiem krytym ?

d) do jakich metod spawania stuza dostepne materi-
aly dodatkowe ?

3. Warunki robocze regenerowanej czesci:

a) jaki jest gtéwny mechanizm zuzycia danej czesci

(Scieranie, tarcie metal-metal, erozja, kawitacja, itp.) ?
Aby zapewni¢ odporno$¢ na $cieranie powodo-
wane przez skaty, rude i mineraty - zalecane jest
stosowanie zaréwno twardego stopiwa bez-
posrednio po spawaniu, lub stopiwa, ktdre
utwardza sie pod wplywem zgniotu i udardéw.
Zalecane sa elektrody OK 84.78, OK 84.80,
OK 84.58, OK 83.65, OK 86.08, 86.28. Dla uzyska-
nia odporno$ci na zuzycie erozyjne wymagana
jest twarda powierzchnia oraz drobnoziarnista
mikrostruktura napoiny. Zalecane sg elektrody
OK 84.80, OK 84.78, OK 84.58, OK 85.65, OK 83.65,
EN 600B, OK 84.84.
Zuzyciu kawitacyjnemu turbin wodnych zwykle
zapobiega sie prewencyjnym napawaniem elek-
trodami austenitycznymi. jest Najczesciej uzy-
wang elektroda do tego celu jest OK 63.35, ale
takze mozna uzy¢ OK 67.70, OK 67.71, OK 68.81,
OK 68.82.

4. Wptyw srodowiska, w ktérym element lub kon-
strukcja pracuje:

a) czy wystepuje obecnos¢ czynnikéw wywotujacych
korozje ?

b) jaka jest temperatura eksploatacyjna czesci -
niska czy wysoka ?
Aby uzyska¢ odporno$¢ na zuzycie w agresy-
wnym $rodowisku, stopiwo musi wykazywaé
odpornos$¢ mechaniczng i jednoczesnie by¢ czes-
ciowo lub w petni nierdzewne, w zaleznosci od
stopnia narazenia na korozje.
Wybdr odpowiedniego rodzaju materiatu w duzej
mierze zalezy od nabytego doswiadczenia i pra-
widtowej oceny poszczegdlnych czynnikdw.
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Tabela 1. Napawanie i platerowanie. Dobor elektrod speiniajacych rézne warunki pracy

M9

Rodzaj narazenia

Stopien odpornosci
5. - doskonata, 3. - dobra, 1. - ograniczona

Korozja 5. OK92.26, OK 92.35, OK 94.25
Wymaganie: 4. OK68.81, OK 68.82, OK 67.45
Odpornos¢ na korozje 3. 0K 84.80, OK 84.78, OK 84.42
2. OK 84.58, OK 83.50, EN 600B
1. OK 83.28, OK 83.65, OK 85.58, OK 85.65,
OK 86.08, OK 86.28
Wysoka temperatura 5. OK92.26, 0K 92.35
Utlenianie 4. 0K 68.81, OK 68.82, OK 84.78, OK 67.45,
Wymaganie: OK 67.13, OK 67.15, OK 83.65, OK 84.80
Odpornos¢ na zgorzeling 3. OK 84.42, OK 84.58, OK 85.58, OK 85.65
2. OK 83.50, EN 600B
1. OK 83.28, OK 86.08, OK 86.28
Wysoka temperatura 5. 0K 92.35
Wymaganie: 4. OK 84.78, OK 85.58, OK 85.65
Twardos¢ w wysokiej temp., 3. OK 84.42, EN 600B, OK 84.58, OK 83.65
odpornosc¢ na 2. OK 83.28, 0K 68.81, OK 68.82,

odpuszczanie

0K 86.08

. OK 67.45, OK 67.60

Niska temperatura
Wymaganie:
Zachowanie wtasnosci
w niskiej temperaturze

. 0K 92.26, OK 92.35, OK 67.45, OK 94.25
. OK 67.45, OK 86.08

. OK 83.28, OK 68.81, OK 68.82

. OK 83.50, OK 84.42, EN 600B

. OK 83.65, OK 84.58, OK 84.78, OK 85.65

Rodzaj zuzycia:
Udar, duzy nacisk

Wymaganie:
Odpornos¢ na udar i nacisk

. OK92.35, OK 86.08, OK 68.81, OK 68.82
. OK 67.45, OK 83.28

0K 92.26

. OK 84.42, EN 600B, OK 85.65
. OK 83.50, OK 83.65, OK 84.58, OK 84.78, OK 94.25

Zuzycie skata, ruda itp.
Wymaganie:

Wysoka twardos¢

lub umocnienie zgniotem

. OK 84.78, OK 84.84, OK 84.80
. 0K 86.08, OK 83.65, OK 85.65
. OK 83.50, OK 84.58, OK 84.42, EN 600B
. OK 85.58, OK 68.81, OK 68.82, OK 67.45

OK 83.28

Scieranie drobnoziarnistymi
mineratami (piasek, glina)

Wymaganie:
Wysoka twardo$¢ powierzchni

. OK 84.84, OK 84.78, OK 84.80
. OK 83.65, OK 85.65

. OK 84.58, OK 83.50, EN 600B
. OK 84.42, OK 68.81, OK 68.82
. OK 67.45, OK 83.28, OK 86.08

Kawitacja

OK 63.35, 0K 67.71, OK 68.17

. OK 67.45, OK 94.25
. 0K 84.42
. EN 600B, OK 84.58
. 0K 83.28
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e, Spawalnosé niektdrych stali i stopow
oraz dobor materiatow dodatkowych

Spawalnosé aluminium i jego stopow
Aluminium i jego stopy mozna podzieli¢ na dwie

grupy pod wzgledem spawalnosci:

@ materialy odpowiednie do spawania - Al, stopy

AMn, AlMg, AISi
@ stopy trudne do spawania -
AIMgSi, AlZnMg
Przed przystapieniem do spawania nalezy znaé
rodzaj stopu lub ustali¢ skiad na drodze analizy
chemicznej. Nalezy wzig¢ pod uwage znaczace réznice
we wiasciwosciach aluminium i stali, na przyktad:

- przewodnos¢ cieplna i elektryczna aluminium jest
okoto 4 razy wigksza, a rozszerzalno$¢ ciepina
2 razy wyzsza,

- 4 razy mniejsza wytrzymato$¢ niz stali,

- temperatura topnienia - Al - ~ 635°C (stal 1535°C),

- wystepowanie na powierzchni aluminium i jego

stopy AlCuMg,

Dominujagcymi metodami spawania jest MIG i TIG,
ale mozna réwniez uzy¢ elektrod otulonych, spawa-
nia plazmowego itp. Warunkiem uzyskania dobrej
jakosci potaczenia jest duza czystos¢ spawanych
powierzchni, duza czysto$¢ gazu ostonowego, jak
réwniez wiasciwe dopasowanie tagczonych elemen-
téw i prawidtowe geometria ztacza.

Do spawania metodg MIG zalecane jest Zrddio
pradu DC z ,gorgcym startem”, podajnik wyposazony
w rolki z rowkiem w ksztatcie litery U, teflonowe
prowadniki i jako gaz ostonowy mieszanka Ar + He
lub He. Do spawania metodg TIG wymagane jest
Zrddto pradu AC z ,goracym startem”, z mozliwoscia
pulsacji oraz gaz ostonowy Ar lub mieszanina Ar+He.

Dodatkowe materialy spawalnicze sg wybierane
w zaleznosci od sktadu chemicznego materiatu pod-
stawowego oraz z uwagina dominujace wymagania

stopdw trudnotopliwych tlenkdw (temperatura top- konstrukcji. Zalecane materiaty umieszczono
nienia 2046°C) w tabeli 3.
Tab. 3
Typ materiatu PN W. Nr. AA Elektroda Drut / pret
EN AWS otulona MIG
OK OK AUTROD
TIG
OK TIGROD
Al
Al 99,8 A00 3.0285 1080 1450
Al 99,7 3.0275 1070A 1070, 1450
Al 99,6 A0 1060 1070, 1450
Al99,5 E 3.0257 1350 1070, 1450
Al 99,5 Al 3.0255 1050A 1070, 1450
Al 99 3.0205 1200 1070, 1450
Al 99,0 Cu A2 1100 5356"
Al 98 3.0185 1450
AlMn
AIMn0,6 3.0506 96.20
AMn1 PA1 3.0515 3103 96.20 1070, 1450, 5754
AIMnCu 3.0517 96.20
AMn1Cu 3003 1450
AIMn1Mgt PA43 3004 96.20 4043, 5754
5356", 5183
AlMn1Mg0,5 3005 5754, 5356"
AlMg
AlMgf 3.3315 5005 96.20 5754, 5356
AlMg1,5 5050 1450
AlMg1,8 3.3326 5754
AlMg2 PA2 5051 5754, 5356
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oraz dobor materiatow dodatkowych

M15

Tab. 3 - c.d.
Typ materiatu PN W. Nr. AA Elektroda Drut / pret
EN AWS otulona MIG
OK OK AUTROD
TIG
OK TIGROD
AlMg2,5 5052 4043, 5754
AlMg3 PA11 3.3535 5754 5754, 5356"
5183, 5087
AlMg4 5086 5356
AlMg5 PA20 3.3555 5056 5356, 5183
5087
AlMg6 96.50 4047
AlMg7 96.50 4047
AlMgMn 3.3527 96.20 5754, 5356
5183
AIMg2Mno0,8 3.3527 5754, 5183
5087
AlMg2,7Mn 3.3537 5754, 5356
5183, 5087
AlMg4Mn 3.3545 5356, 5183
5087
AlMg4,5Mn PA13 3.3547 5083 5356, 5183
5087
AIMgSi0,5 3.3206 6060 96.40 4043, 5754
5356, 5183
5087
AlMgSio0,7 3.3210 96.40 4043, 5754
5356, 5183
5087
AlMgSio0,8 3.2316 96.40 4043, 5754
5356, 5183
5087
AIMg0,5Si 6063 96.40
AlMg1Sit 3.2315 96.40 4043, 5356
5183, 5087
AlMg1SiCu PA45 3.3211 96.40 4043, 5356
5183, 5087
AIMgSi1Mn PA4 6082 96.50 4043, 4047, 5356
5183, 5087
AIMg5Sit 96.40 4043, 5356, 5183
G-AlMg3 3.3541 5754, 5356
5183
G-AlMg5 3.3561 5356, 5183
5087
G-AlMg10 5356, 5183
G-AlMg3Si 3.3241 5356, 5183
G-AlMg3Cu 5356, 5183
G-AlMg5Si 3.3261 5356, 5183
5087
G-AIMg10Cu 5356, 5183




e, Spawalnosé niektdrych stali i stopow
oraz dobor materiatow dodatkowych

Tab. 3 - c.d.
Typ materiatu PN W. Nr. AA Elektroda Drut / pret
EN AWS otulona MIG
OK OK AUTROD
TIG
OK TIGROD
AISi
AISi5 3.2345 96.40 4043
AISi9 96.50 4047
AISi12 96.50 4047
AISi5Cu3 96.40 4043
AISi6Cu4 AA 319 96.40, 96.50 | 4043, 4047
AISi7Cu3 96.40, 96.50 | 4043, 4047
AISi7TMg AA 356 96.40, 96.50 | 4043, 4047
G-AlSi12 AK7 3.2581 96.50 4047
G-AlISi12Cu 3.2583 (4032) 96.50 4047
G-AISi11 3.2211 96.50 4047
G-AlSi10Mg AK11 3.2381 96.50 4047
G-AISi10MgCu 3.2383 96.50 4047
G-AISi9Mg 3.2373 96.50 4047
G-AISiMg AK9 3.2371 96.40 4043
G-AISi5Mg 3.2341 96.40 4043
G-AISi8Cu3 3.2161 96.50 4047
G-AISi6Cu4 96.40, 96.50 | 4043, 4047
AlIZn
AlZnMgT 3.3547 96.40 5356, 5183
AlZn4,5Mgt PA47 3.4335 96.40 4043, 5356
5183, 5087
AlZn5Mn D712 4043, 5356
AICu
AlCuMgf 3.1325 96.40 4043, 5183
5087
AlCu4Mg 2017 nie zaleca si¢ spawania
AlCu4Mg1 2024 nie zaleca si¢ spawania
AlCu4MgPb 3.1645 2030 nie zaleca si¢ spawania
AlCu4SiMg 3.1255 2014 nie zaleca sie spawania
AlFe
AlFeSi 96.40 4043

1) OK AUTROD 5356 moze by¢ zastapiony drutem OK AUTROD 5183, lub OK AUTROD 5087, jezeli temp. pracy

nie przekracza 65°C.
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Rodzaj stopu

Zalecany materiat dodatkowy do metody spawania

Oznaczenie W.Nr. Cecha 111 131 141 12
stopu

Czysty nikiel i stopy Ni - Mn

Ni 99,6 2.4060

LC-Ni 99,6 2.4061 205

Ni 99,4 Fe 2.4062

Ni92,2 2.4066 | 200

LC Ni99 2.4068 | 201

NiMn{1 2.4106

NiMn1C 2.4108 0K92.05 |OKA19.92 |OKT19.92

NiMn1,5 2.4109

NiMn2 2.4110

NiMn5 2.4116

NiMn3AI 2.4122

NiAI4Ti 2.4128

G-Ni95 2.4170

G-Ni93C 2.4175

Stopy Ni - Cu

NiCu30Fe 2.4360 | 400

LC-NiCu30Fe 2.4361 0K92.86 |OKA19.93 |OKT 19.93

G-CuNi30Nb 2.4365

NiCu30Al 2.4375 | K-500

Stopy Ni - Cr +.., Ni - Mo +..

NiCr2iMo14W | 2.4602 | 22

NiCrMo16Al 24605 |59 0K92.59 |OKA19.81 |OKT19.81 |OKA19.81 + OK10.90

NiMo16Cr16Ti | 2.4610 | C-4

Stopy Ni - Cr - Mo

NiCr22Mo6Cu | 2.4618 0K 92.45 |OKA19.82 |OKT19.82 |OKA19.82 + OK10.90

NiCr22Mo7Cu | 2.4619 | G-3

NiCr21Mo6Cu | 2.4641

NiCr20CuMo 2.4660 | 20

Stopy Ni - Cr - Ti

NiCr20Ti 2.4630 0K 92.26 |OKA19.82 |OKT19.82 |OKA 19.82 lub 19.85

NiCr20TiAl 2.4631 0K 92.45 | OKA 19.85 |OKT 19.85 |z topnikiem OK 10.90
0K 92.82

Stopy Ni - Cr - Fe +..., inne

NiCr15Fe7TiAl | 2.4669 | X-750 0K 92.26 |OKA19.85 |OKT19.85 |OKA19.85 + OK 10.90
0K 92.82

NiCr15Fe 24816 | 600/600H | OK92.26 |OKA 19.82 | OKT 19.82 |OKA 19.82 lub 19.85

LC-NiCr15Fe 2.4817 | 600L 0K 92.45 | OKA 19.85 |OKT 19.85 |z topnikiem OK 10.90

NiCr23Fe 2.4851 601H 0K 92.82

NiMo16Cr15W | 2.4819 | C-276 0OK92.59 |OKA19.81 |OKT19.81 |OKA19.81 + OK10.90

NiCr21Mo 2.4858 | 825 0K 92.45 |OKA19.82 |OKT19.82 |OKA19.82 + OK 10.90

NiCr 60 15 2.4867 0K 92.26

NiCr 80 20 2.4869 0K92.86 |OKA19.85 |OKT 19.85 | OKA19.85 + OK 10.90

NiCr20Ti 2.4951 75

Wyttuszczonym drukiem zaznaczono gatunki z podstawowej oferty




gsas. Zalecenia dotyczace transportu, sktadowania
< - . . , .
i obstugi materiatow spawalniczych

Prawidtowe wyniki spawania moga by¢ zapewnione
jedynie wtedy, gdy uzyte materiaty dodatkowe znajdujg
sie w odpowiednim stanie fizycznym, na co decydujacy
wptyw maja warunki, w jakich sga przechowywane.
Jednoczesnie coraz wigcej firm wprowadza systemy
zarzadzania jakoscig ISO 9000 i spotyka sie z ko-
niecznoscig opracowania zasad dotyczacych prze-
chowywania i postepowania z materiatami spawalniczy-
mi. Zmieszczone ponizej porady powinny pomdc
w utrzymywaniu wiasciwych warunkéw sktadowania
w pomieszczeniach magazynowych dla materiatdw
spawalniczych oraz wprowadzenia prawidtowych pro-
cedur ich obstugi, gtdwnie suszenia.

Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego
Wszystkie typy elektrod otulonych sg mniej lub bardziej
podatne na wchtanianie wilgoci z otoczenia. Wilgoé
w opakowaniu moze byé gtéwng przyczyng nie tylko
porowato$ci metalu spoiny, a takze peknie¢
spowodowanych przez dyfundujacy woddr. Poniewaz
powszechnie stosowane opakowania elektrod w kar-
tonach papierowych z dodatkowym zabezpieczeniem
z folii nie moze by¢ w 100% szczelne, kazdy producent
stara sie zmniejszy¢ wchtanianie wilgoci dopasowujac
sktad otuliny elektrody lub przez uzycie bardziej
udoskonalonego opakowania. Jako przyktad, mozna
przedstawi¢ elektrody z pokryciem otuliny typu LMA
(Low Moisture Absorption - niska absorpcja wilgoci)
0 znacznie wolniejszym wchtanianiu wilgoci lub specjal-
ny rodzaj opakowania prézniowego Vac Pac. W przy-
padku standardowych opakowari nalezy przestrzegac
nastepujacych warunkéw przechowywania, zaleznych
od uwarunkowan klimatycznych:
@ temperatura sktadowania 5 - 15°C, wilgotnos¢
wzgledna powietrza w magazynie max. 60%,
@ temperatura sktadowania 15 - 25°C, wilgotno$¢
wzgledna powietrza w magazynie max. 50%,
@ temperatura skladowania powyzej 25°C, wilgotnos¢
wzgledna powietrza w magazynie max. 40%,
W okresie zimowym moze by¢ spetniona wyznaczona
wilgotno$¢ wzgledna powietrza zazwyczaj tylko wtedy, gdy
temperatura w magazynie wynosi 0 co najmniej okoto 10 °C
wiecej niz temperatura zewnetrzna. W klimacie tropikalnym
i podczas wysokiej wilgotnosci otoczenia, mozna dos-
tosowac warunki magazynowania przez wysuszenie powie-
trza. W nizszych temperaturach przechowywania lub trans-

portu powinno przed otwarciem opakowania doj$¢ do
wyréwnania jego temperatury z otoczeniem.

Opakowania VacPac

Elektrody niskowodorowe w opakowaniach VacPac
sq zamykane prézniowo w pudetkach z tworzywa
sztucznego i powlekane hermetyczna folig aluminiowa.
Folia ta zapobiega absorbowaniu wilgoci przez elek-
trody. Jesli nie zostanie uszkodzona mechanicznie,
to nie ma zadnych ograniczer czasu sktadowania elek-
trod. Po otwarciu pudetka mozna na nim pozostawi¢
folie albo jg usunaé. Wewnetrzne opakowanie gwarantu-
je niskowodorowy stan elektrod do 8 godzin od chwili
otwarcia pudetka, pod warunkiem, ze elektrody w nim
pozostajg caly czas. Niewykorzystane elektrody, po
uptywie dopuszczalnego czasu od otworzenia pudetka
VacPac nalezy podda¢ zwyktym procedurom suszenia.

Suszenie elektrod

Elektrody, ktdre bylty przechowywane w niewtasciwych
warunkach lub przez bardzo diugi okres czasu, powinny
by¢ poddane suszeniu, ktdre przywrdci ich uzytecznosc.
Suszeniu poddawane sg zazwyczaj wszystkie rodzaje
rutylowo - kwasnych elektrod do stali nierdzewnej i wszys-
tkie rodzaje elektrod zasadowych, gdzie jest przewidziana
dla metalu spoiny czysto$¢ badana Rtg, niska zawarto$¢
wodoru dyfundujacego i wysokie wartosci udarnosci
w niskich temperaturach. Popularne elektrody rutylowe
i kwasne przechowywane w oryginalnych opakowaniach,
zgodnie z zalecanymi warunkami przechowywania
zazwyczaj nie sa poddawane suszeniu. Niektdre gatunki,
np. elektrod celulozowe nie podlegajg suszeniu.

Warunki suszenia

@ temperatura suszenia i zalecany czas podany jest
na etykiecie opakowania oraz w katalogu

@ przez temperature suszenia nalezy rozumie¢ tem-
perature wewnatrz pakietu elektrod

@ czas suszenia mierzy sie od momentu, gdy zostaje
osiggnieta

@ elektrody mozna umiesci¢ w suszarce w maksymal-
nie 4-ch warstwach

@ nie zaleca suszy¢ tych samych elektrod wiecej, niz
3-krotnie

Wysuszone elektrody przed spawaniem powinny by¢
umieszczone w pojemniku utrzymujacym temperature ok.
70°C.
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fse. Zalecenia dotyczace transportu, sktadowania
i obstugi materiatow spawalniczych

Urzadzenia ESAB do suszenia i przechowywania wysuszonych elektrod o
Do obstugi wysuszonych elektrod firma ESAB dostarcza lekki i tatwy do prze-

noszenia pojemnik suchego sktadowania typu PK 1 (Fot. 1) z temperaturg do 100°C.

Do suszenia lub przechowywania elektrod jest dostepny pojemnik typu PK 5 z regu-

lowang temperaturg w zakresie od 50 do 300°C (Fot. 2). ekt
Do przechowywania duzych ilosci juz wysuszonych elektrod lub elektrod réznego

typu stuzy szafka suchego sktadowania typu SK 40 z 4 wyjmowanymi pdtkami,

pojemnoscia 120 kg i regulacja temperatury w zakresie od 50 do 180°C. (Fot. 3).

Do suszenia jednoczesnie ok. 72 kg stuzy bardzo podobna suszarka szafkowa PK ;

40, z temperaturg regulowang w zakresie od 50 do 350°C. — db
Najlepszym rozwigzaniem przy bardzo duzym zuzyciu elektrod jest zastosowanie

szafy do suszenia PC 410 z automatycznie regulowana temperatura w zakresie od 50

do 450°C, elektronicznym termometrem oraz zegarem sterujacym, programowanym o

do jednego tygodnia (Fot. 5).

Skfadowanie elektrod
Elektrody powinny by¢ przechowywane zgodnie z podanymi warunkami, w oryginal-

nych, nieuszkodzonych opakowaniach. Jesli sa przechowywane dtuzej niz 1 rok, i
konieczne jest przed ich uzyciem sprawdzenie wiasciwosci poprzez test spawania pota- |

czony z niezbednymi badaniami. Maksymalny okres przechowywania wynosi 3 lata. i

Nie dotyczy to nienaruszonych opakowari typu VacPac. Jesli wilgotnos¢ w magazynie jest : |
wyzsza niz w podanym zakresie, lub jesli opakowanie jest uszkodzone, nalezy elektrody - %

dokfadnie sprawdzic¢ i ewentualnie wysuszyc¢ lub przepakowad. b A
Elektrody zaleca sie ztomowac, gdy:
@ jest przekroczony maksymalny okres sktadowania lub wyniki testéw sg nieza-
dowalajace
@ doszio do naruszenia cafosci opakowania w wyniku niewtasciwej obstugi lub skiadowania
@ zaobserwowano przebarwienia otuliny w trakcie magazynowania
@ doszio do zalania lub uszkodzenia elektrod przez wilgo¢

Topniki

Topniki do spawania i napawania firmy ESAB posiadajg bardzo dobre wtasciwosci
w stanie po produkcji i w momencie dostawy wykazujg zawarto$¢ wilgoci ponizej
0,05%. Topniki OK Flux sg zwykle dostarczane w workach papierowych odpornych
na wilgo¢ z wewnetrzng wktadka z folii z tworzywa sztucznego, w pojemnikach meta-
lowych oraz w opakowaniach BigBag.

Do zawilgotnienia moze dojs¢ w niewtasciwych warunkach podczas transportu,
przechowywania lub manipulacji. Przejawem nadmiernej zawartosci wilgoci w top-
niku jest zwykle porowata spoina.

Aby osiggna¢ prawidtowe wyniki spawania nalezy przestrzega¢ nastepujacych
warunkdéw przechowywania:

@ worki z topnikiem nie moga by¢ narazone na bezposrednie dziatanie wilgoci,
deszczu lub $niegu

@ miejsce przechowywania musi by¢ suche o maksymalnej wilgotnosci wzglednej
60% i temperaturze 20°C = 10°C

@ nieprzetworzony topnik w otwartych pojemnikach w przypadku dtugich przerw pro-
dukeyjnych powinien by¢ przechowywany w suszarce w temperaturze 150°C + 25°C.

Topniki firmy ESAB przechowywane zgodnie z tymi warunkami zwykle nie wymagaja suszenia.

M19



fse. Zalecenia dotyczace transportu, sktadowania
i obstugi materiatow spawalniczych

Suszenie topnikéw

Przy wysokich wymaganiach okreslonych warunkami technologicznymi i procedurami iy
spawania lub jesli topnik z jakiegokolwiek powodu zawilgotniat, konieczne jest suszenie,

w zaleznosci od rodzaju topnika:

@ topniki topione 200°C = 50°C przez czas 2 - 4 godz.

@ topniki aglomerowane 300°C = 25°C przez czas 2 - 4 godz.

Urzadzenia do suszenia i sktadowania topnikéw
Firma ESAB oferuje nastepujace rodzaje urzadzen:

@ suszarka JK 50 (Fot. 5) o pojemnosci 50 | topnika, z regulowana temperaturg od 50 do
500°C, cyklem 3 godzinnego suszenia i temperaturg 150°C dla nastepujacego po nim

12-godzinnego okresu przechowywania.

@ silos na topnik JS 200 (Fot.6), do przechowywania wysuszonego topnika, o pojemnosci
200 |, z mozliwoscig ustawienia temperatury w zakresie od 50 do 300°C.

Skfadowanie topnikow

Jesli sg przestrzegane ogdine warunki przechowywania, topniki mozna sktadowac przez:

@ opakowanie typu BigBag max. 6 miesiecy
@ worki papierowe max. 2 lata
@ pojemniki metalowe max. 3 lata

Po przekroczeniu tego okresu przechowywania topnik powinien by¢ doktadnie spraw-

dzony przed uzyciem.

Druty lite i rdzeniowe

Jedli druty te s przechowywane w oryginalnie
zamknietych opakowaniach, w suchych magazynach
i w warunkach przechowywania, takich jak dla elektrod
otulonych, bez zadnego wptywu agresywnego $ro-
dowiska otaczajgcego - to ich przydatno$é¢ do uzycia
mozna uznaé¢ za nieograniczong. Przed uzyciem
konieczne jest wyréwnanie temperatury z otoczeniem,
aby zapobiec kondensacji pary wodnej na zimnym mate-
riale. Sktadowane materiaty nie mogg mie¢ kontaktu
z wilgocig, woda lub substancjami, ktdre pochtaniaja
wilgo¢, zanieczyszczeniami, smarami lub substancjami
Zracymi.

Uktadanie palet z materiatami
spawalniczymi

Zezwala sig na ustawianie maksymalnie do 3 palet
topnika, jedna na drugiej, w zaleznosci od typu topnika
i opakowania. Elektrody otulone, prety i tasmy moga by¢
uktadane pietrowo maksymalnie do 2 palet. Drutéw
spawalniczych na szpulach lub w opakowaniach
masowych - nie wolno w ten sposdb uktadad.

Identyfikacja materiatow

Podczas sktadowania musi by¢ utrzymana oryginalna
identyfikacja przewidziana przez producenta, fgcznie
z rejestracjg numerdw partii (wytopdw) dostarczonych
produktéw. Rotacja towaréw w magazynach powinna
odbywac sie wedtug zasad kolejki FIFO.

Transport

Podczas transportu pomigdzy magazynami produkt
musi by¢ chroniony przed wilgocig i uszkodzeniem.
Podczas przewozenia materiatdw spawalniczych nalezy
korzystaé jedynie z zakrytych pojazddw. Przewoznik
materiatdw spawalniczych musi by¢ zapoznany
z niebezpieczeristwami uszkodzenia produktdw pod
wptywem warunkéw atmosferycznych i wilgoci.
Podczas transportu, zatadunku i roztadunku, palety
z materiatami spawalniczymi nie moga by¢ uktadane
pietrowo.
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do spawania pod topnikiem

£ Przygotowanie krawedzi i dobor parametrow

M21

Zalecane przygotowanie blach i typowe parametry spawania niestopowych stali
konstrukcyjnych przy uzyciu topnikow OK Flux 10.71, OK Flux 10.72, OK Flux 10.76

i OK Flux 10.81

Typ ztacza Grubosé Srednica Liczba Napiecie Prad Predkosc
blachy drutu warstw tuku spawania spawania
(mm) (mm) V) (A) (m/h)
6 4 1 85 300 50
2 35 350
8 4 1 85 450 46
, 2 35 500
10 4 1 85 500 42
12 5 1 85 600 38
2 35 700
14 D) 1 85 650 35)
2 35 750
16 5 1 85 700 35)
- 2 36 800
v 1 18 6 1 36 850 30
X—10 2 38 850
= 20 6 1 36 925 27
2 38 850
18 6 1 36 700 30
2 36 850
700 20 6 1 36 800 25
L 2 36 850
68 25 6 1 36 850 20
h 2 36 950
30 6 1 36 900 15
2 36 1000
2 2 1 28 325 75
4 25 1 30 450 40
6 & 1 31 510 30
8 3 1 32 525 26
& 10 & 1 33 600 23
12 3 1 33 625 20



fae. Przygotowanie krawedzi i dobor parametrow
> 4 O ag =
do spawania pod topnikiem

Typowe parametry spawania ztaczy katowych z niestopowych stali konstrukcyjnych

przy uzyciu topnikow OK Flux 10.71 i OK Flux 10.81

Typ ztacza Grubosé Srednica Grubosé Napiecie Prad Predkosc
blachy drutu spoiny (a) tuku spawania spawania
(mm) (mm) (mm) V) (A) (m/h)
Pojedyncza gtowica (1 drut)
1S >6 3 3 30-32 450 45
&L |F >8 4 4 30-32 575 42
e — >10 4 5 30-32 650 36
>8 5 4 32-34 800 50
‘\W >12 5 4 3234 850 35
>15 6 7 33-35 875 25
>15 5 - 36 825 27
w >20 5 36 850 22
Twin Arc
] l - 2x2.5 4 34 800 65
- - 2x2.5 D) 34 800 45
Tandem (4, ~
- 4 4 +32 800 85
AL |F ~38 700
= 4 4 +32 800 75
~38 700
5 4 +32 600 65
% ~35 500
\ 5 5 +32 600 42
~35 600
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fae. Przygotowanie krawedzi i dobor parametrow
> 4 - . =
do spawania pod topnikiem

Zalecane przygotowanie blach i typowe parametry spawania ztaczy doczotowych i katowych
z niestopowych stali konstrukcyjnych przy uzyciu topnikow OK Flux 10.61 i OK Flux 10.62.

Typ ztacza Grubosé Srednica Liczba Napiecie Prad Predkosc
blachy drutu warstw tuku spawania spawania
(mm) (mm) V) (A) (m/h)
6 & 1 29 350 40
3 2 30 425 40
8 &) 1 31 450 40
:i: 3 2 31 500 40
: 10 4 1 30 500 40
4 2 30 575 40
12 5 1 30 600 40
5 2 30 650 40
A 16 D) 1 32 750 35)
t 1 i 5 2 32 800 35
b 20 6 1 31 950 23
2 6 2 32 950 23
25 6 1 31 1000 21
6 2 31 1000 21
X 30 6 1 31 1000 20
' 6 2 30 1050 20
2 AT 35 6 1:1* 30 1050 23
/) 6 2o 32 950 30
i 6 2:1%* 30 1100 25
6 2%* 32 900 30

* pierwsza strona
** druga strona

Grubosé Srednica Napiecie Prad Predkos¢
spoiny drutu tuku spawania spawania
pachwinowej (mm) ) (A) (m/h)
a-mm
6.0 & 32 800 30
\V 65 5 31 850 30
7.0 B 30 900 30
3.5 4 29 650 60
45 4 29 650 50
Sy 55 4 29 650 40
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fae. Przygotowanie krawedzi i dobor parametrow
> 4 - . =
do spawania pod topnikiem

Zalecane przygotowanie blach i typowe parametry spawania ztaczy ze stali nierdzwenych
przy uzyciu OK Autrod 308L i OK Flux 10.92 i innych kombinacji drutéw i topnikow do stali

wysokostopowych.
Typ ztacza Grubosé Srednica Liczba Napiecie Prad Predkosc
blachy drutu warstw tuku spawania spawania
(mm) (mm) V) (A) (m/h)

6 3 1 34 400 80

2 500 60

8 4 1 34 500 80

2 600 60

Przetop wykonany recznie

10 4 1 34 600 40

60° 2 600 60

L= 12 4 1 34 600 35

== 2 600 50

2P0z 20 4 1 34 600 35

2 600 30

3 600 40

S 25 4 1 34 600 40

N\ 2 600 35

:g 3 600 35

oeprozmn 4 34 600 40

%0° 8 4 1 34 450 59

L 2 34 550 50

5 10 4 1 34 500 40

2 34 600 50

700 12 4 1 34 500 35)

L 2 34 600 40

I% 5 14 4 1 34 550 35)

2 34 600 35
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e Kalkulacja zuzycia stopiwa
r 4

M25

W tabelach podane sa teoretyczne dane objetosci i cigzaru stopiwa na 1 m ztgcza okreslonego typu.
Zuzycie elektrod mozna wyliczy¢ na podstawie wskaznika uzysku, podanego w parametrach

technologicznych.

Teoretyczna objetosc¢ i ciezar stopiwa - ztacza na "I"

Pozycja Grubos$é Odstep Objetosé Ciezar
spawania blachy stopiwa stopiwa

(mm) (mm) cm’/m kg/m

1 0 2 0,02

gi I; 1,5 0,5 3 0,02
2 1 4 0,03

A 3 15 7 0,05
4 2 17 0,13

E 5 2 21 0,16
6 25 27 0,21

i 7 3 36 0,28

1 0 25 0,02

(% 1,5 0,5 4 0,03
2 1 5) 0,04

PC 3 1,5 95 0,07
4 2 22 0,17

(%) 5 2,5 25 0,20
6 3 32 0,25

PC 7 3 42 033
4 2 9 0,07

5 2 10,5 0,08

! 6 25 13 0,10
g 7 3 16 0,13
7 4 2 10,5 0,08
PE 5 2 16 0,13
6 25 18 0,14

7 3 21 0,16
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= Dopuszczenia TUV dla elektrod otulonych

Stale niestopowe i niskostopowe oraz materiaty wg grup 0
= okreslonych w CR ISO 15608: 2000 8
8 5
2 £ 3 5
2 3 g Temp. s &
= = e : 2 pracy S 2
= g £ Zatwierdzone = G s =
g e | specjalne e g B
& ke g gatunki stali sE = S
© B = > o) ‘T
E 3 = 2S5 mnmx & O
= = a2 23S =3 &£ &
UujlXx X
OK Femax 3360  01030.06 = S | X x* 30 10 +350 PA,PB
N X X*‘
U X X*Z ~
OK Femax 33.80 0063409 S [ X x* 30 +0 +350 PA PB
N | X x!
Uujlx X bez -40
OK Femax 38.65 0063509 S [ X X ograniczert | -30 +350 PA, PB
N | X
Ulx x4 -
OK Femax 39.50  00636.08 s | X x* 30 20 +350 PA,PB
N | X
u X X PA, PB,
OK 43.32 00621.08 S 30 -10 +450 PC,PD,
N[ X x+ PE, PF
U PA, PB,
X X PC,PD, =-
OK 46.00 00623.06 S 30 +0 +350 PE PF, -
N | X PG
PA, PB,
OK 46.16 0252806 U [ X | x* 30 +0 +350 PC,PD,
PE, PF
u PA, PB,
X | X PC,PD, =-
OK 46.44 0067407 S 30 -10 +350 PE PF, -
N | X PG
U X X x2x?x? PA, PB,
PC,PD, =-
OK 46.64 01579.07 S [ X X 30 +0  +350 PE PF, -
N | X PG
U [ XX x x x PA, PB,
OK 48.00 00690.09 s | X X x* X+ 40 +450 PC,PD, =+
N | X PE, PF
U X X X*S X X*S 60 PA, PB, -4
OK 48.08 05778.06 P355NL2 - PA60NL2 +400 PC, PD,
S X X x* X x® -50 PE PF
*1 ReH do 280 N/mm2
*2 ReH do 290 N/mm2 U - stan po spawaniu
*3 ReH do 380 N/mm2 S - wyzarzanie odprezajace
*4 ReH do 420 N/mm2 N - normalizacja
*5 ReH do 460 N/mm2
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. o
gsaz. Dopuszczenia TUV dla elektrod otulonych
A
Stale niestopowe i niskostopowe oraz materiaty wg grup 0
= okreslonych w CR ISO 15608: 2000 8
s 3
2 £ 2 S
g & g Temp. s |8
2 = ° ) = pracy s =2
= g g Zatwierdzone = c g S
3 g 8 specjaine £E s ®
= g g gatunki stali TE s =
g 3 5 g f% min| max g E
£ s 3|23 g3 £ |2
U X X x2x3x? PA, PB,
ASt 35, ASt 41, bez
OK 48.30 00790.08 . -40 +450 PC,PD, =+
ograniczen ! ’
S % X ASt 45, ASt 52 g PE, PF
u X X PA, PB,
OK 48.65 01486.04 S bez ' 10 4450 PC,PD, =+
N | x ograniczen PE PE
U PA, PB, ' _
OK 50.40 w010 s | X X SIE 385 5 2 w50 P, PD, ~
N | X +0 PE, PF
Uuifx X -50 PA PB, =+
OK 53.05 03180.03 S [ X X P27SN - P35SNL2 bez 0 +450 PC,PD, =
N X ograniczen - PE, PF -
UufXx X P275NL2, P355NL2 -20 PA, PB,
0K 53.16 Spezial | 02762.08 5 | x | X ogrgfizzeh +450 PC,PD, =+
N x -10 PE, PF
U X X X*S X X*s
PA, PB
S| X X X* X P275N - P460NL2 bez 50 oo =
OK 55.00 00632.08 ograniczer +450 PC,PD,
PE, PF
A | X X x®  x*® P275N - P46ONL2
N|X| X -40
*1 ReH do 280 N/mm2
*2 ReH do 290 N/'mm2
*3 ReH do 380 N/'mm2
*4 ReH do 420 N/mm2
*5 ReH do 460 N/mm2
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= Dopuszczenia TUV dla elektrod otulonych

Stale niestopowe i niskostopowe oraz materiaty wg grup okreslonych 9
= w CR ISO 15608: 2000 g
= « . I
c < ) S
g 8 8 Temp. s 9
2 = o : 2 pracy = a
= g g Zatwierdzone S C g |3
g g 8 specjalne BE g B
5 3 g gatunki stali g = - [
o g = s S | T
é 3 = 285 min max T | 3T
= = |2 22 &A= =3 e &
PA, PB,
0K7308 0211506 U | X X S2352W, 30 10 +350 PC,PD, =+
$355J2W
PE, PF
U X X X xe
17MnMoV6-4
3 (WB35), PA, PB,
0K7346 0102608 S X1 X X IBNCUMONDS 64 | ogrier 40 +460. PC, P,
(WB36) PE, PF
A 11NiMoV/5-3
(Welmonil 43)
U X x? X X PA, PB,
0K 7368 | 01529.06 }1322;;511\:1L2-P460NL2, Ogr;’rfézeh -80 +350 PC, PD,
A X x? PE, PF
Ul x x xt x X! +500 PA, PB,
OK7446 | 0104306 g | x X x x N Ogr:ﬁiézeh 10 Lz* PC,PD,
N | X (+550) PE, PF
UlX X X X X PA, PB,
OK7478 0102705 s | X X X X2 Ogr:rfizzeﬁ 410 4500 PC, PD,
N[ X X PE, PF
U X b 40 PA, PB,
OK 75.75 @ 01028.08 N-A-XTRA 56, 63, 70 ez +350 PC, PD,
S X X X ograniczen 20 PE, PF
+500 | PA, PB,
OK76.16 | 1073101 A 13CrMo4-5 170 Rt Lz PC,PD,
(+570) PE, PF
A +500 PA, PB,
OK76.18 | 01387.08 13CrMo4-5 170 -10 Lz* PC,PD,
2 (+570) PE, PF
+500 | PA, PB,
OK7626 @ 1073201 A 10CrMo9-10 Ogr:rﬁizeﬁ Rt Lz | PC,PD,
(+600) PE, PF
A +500 PA, PB,
0K 7628 | 00971.07 10CrMo9-10 o r:r?é o 10 LZ% PC,PD,
v granicz (+600) PE, PF
+500 PA, PB,
OK 7698 07687.03 A ?;;10%:\)/'\‘[’9'1 o r:rfiizeh LZ* |PC, PE,
: 9 (+650) PF
*1 ReH do 420 N/mm2
*2 ReH do 460 N/mm2
*3 ReH do 500 N/mm2
LZ* maksymalna temp. przy dtugotrwatej pracy
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= Dopuszczenia TUV dla elektrod otulonych

Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup
= okreslonych w CR 1SO 15608: 2000 :§
© —
£ £ @ 9 c
& flz & g2 | T |, |F
P = o & : E] pracy = 3
X g % E £ Zatwierdzone = _ °C g |3
‘g 5 S bl I specjalne £ E % 2
g E § ,_.: O:: § gatunki stali ES s %
§ ? = |z 5 % £5  mn max g 3
=z =z ] S| G| a =3 o i
PAPB, _ .
OK 61.20 10769.00 U | X 15 60 350 PC,PD, _
PE, PF
U PA, PB,
OK 61.30 00792.12 X 30 -196 +350 PC,PD, =+
L PE, PF
U PA, PB,
OK 6135  04811.03 ) X Ogr:rfizzeﬁ 196 +350 PC,PD, =+
PE, PF
PA, PB,
OK 61.80 0063806 U | X 30 -80  +400 PC,PD, =+
PE, PF
U PA, PB,
OK 6185  05663.02 ) X Ogr:ﬁiézeh 120 +400 PC,PD, =+
PE, PF
U PA, PB, o
OK 63.20 09716.02 X 30 60  +350 PC,PD,
L PE, PF
U | x x 125 PAPB, _,
OK 63.30 00262.13 35 +400 PC,PD,
L X -60 PE, PF
u X 35 -125 +400 PA,PB, _
OK 63.31 06646.05 L X -10 | +400 PC,PD,
U X 20 -125 +300 PE, PF
. w 7
OK 63.34 03816.03 X 30 +00 o =+
PE, PF,
L -120 PG
U PA, PB,
OK6335 0481202 ) X Ogr:ﬁiézeh -140 +350 PC,PD, =+
PE, PF
U X -60 400 PAPB, _
OK 63.41 01014.11 L X 30 -10 PC,PD,
U X -60  +300 PE, PF
U 60 PA, PB, o
OK 63.80 00639.05 X 30 +400 PC,PD,
L Rt PE, PF
U b PA, PB,
OK 63.85 05662.02 ) X ograrif:zer’] -120  +400 Eg E'I:D =+
1) pofaczenia mieszane stali nierdzewnych ze stalami ferrytycznymi z grup 1.1i1.2
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= Dopuszczenia TUV dla elektrod otulonych

M31

Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup
_ okreslonych w CR ISO 15608: 2000 :§
E © - «© g
% =22 @ 3 Temp. 3
5 £ 3|g § § € . E pacy & 3
£ o s|l3 & 2 o9 Zatwierdzone = °C g |3
g g 8|z/= = B speciane £% )
2 3 5|ls € € ¢ gatunki stali EE o |la
s % 8|58 & ¢ SF o £
] % cls & & ¢ g5 mn max ¥ 3
= = Hle & & = =8 £ &
— PA, PB,
OK67.15 0102505 U X pofaczenia mieszane 20 10 +300 PC,PD, =+
grupa81z1.1,1.2 PE PF
I PAPB, .
pofaczenia mieszane
OK67.43  06797.02 U X gupagiz 1, 12 30 60 | +300 EE ;E) -
Uy PA, PB,
OK 6750  04368.04 L X2CrNiN23-4 45 -10 +250 PC,PD, =+
U X X PE, PF
U PA, PB, oy
OK 6753  05422.03 X X X2CrNiMoSi19-5 30 -10 +250 PC,PD, = _
L PE, PF
U
L X PA, PB,
OK 6755  06774.03 o o ogr:rﬁf:zeh 60 +250 PC,PD, =+
pofaczenia mieszane
u X)X grupa 8.1i10.1 PE, PF
ofaczenia mieszane
X o 25 +300
81z11,12
OK67.60 0089805 U gupatiz LT ﬁé* E,E' -
X ograniczer GW '
pofaczenia mieszane
X grupa8iz 11,12 30 800 pp pR, =+
OK 67.70 0242408 U bez -40 wie PC.PF  ~
X ograniczeri GW '
ofgczenia mieszane
u X P 30 +300
1z11,12
OK67.71  02484.04 gupadlz1il, 0 ﬁ/é, PB, -4
74
u X ograniczeri GW
OK67.75  00633.04 U X ogrfr?iézeri -10 | +300 PA =+
SANDVIK SAF 2507, PA,PC, =+
OK6853  07377.02 U [ X YOCININ23-4 30 -40  +220 PF ~
U 1.4505 X4NiCrMoCuNb20-18-2,
1.4539 X1NiCrMoCuN25-20-5, PA PB, =+
B 0272306 1.4506 X5NiCrMoCuTi20-18, 30 A0 |+3%0 PC ~
L 1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18
1) pofaczenia mieszane ze stalami ferrytycznymi z grup 1.1i1.2
2) potaczenia mieszane grupy 10.1 (Duplex) z grupa 8.1
3) warstwy posrednie przy napawaniu na stalach ferrytycznych z grup 1.1 1.2




= Dopuszczenia TUV dla elektrod otulonych

Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup okreslonych

w CR ISO 15608: 2000

3
£ E
szl |39 o g
£ = 2| e 2 Temp. >
N 2 S8 8 rac s |2
= x ] NN . S pracy = o
£ < o Q2| e Zatwierdzone S} °C [} =
3 £ s E|E specjalne s E z |3
el 33 o © | © [ A cE aQ @
s S -é s | e gatunki stali = £ @ s
IS4 = @ =
E z = S| 8 ZE mn max| £ |8
© -~ oS -
= > 3|le &8 23 e &
1.4439 X2CrNiMoN17-13-5
1.4529 X2CrNiMoCu25-20-6,
X X 1.4539 X1N|CrMOCuN25-20-5, 196
1.4547 X1CrNiMoCuN20-18-7,
24615 NCRIMGTC: - PAPE
OK9245 ) 0683303 | U 2.4641 NiCr21Mo6Cu, ograniczer | | +5%0 gg' EE' =
2.4858 NiCr21Mo ’
i
X | 24856 NiCr22ModNb z 60
gruboscig scianki t > 3 mm,
do rur bez szwu t > 6,5 mm

1) potaczenia mieszane uznanych stali ze stalami z grupy 1.1i1.2
2) potaczenia mieszane uznanych stali ze stalami grupy 8.1 i wymienionymi
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a— = T z
geas. Dopuszczenia TUV dla drutow MIG/MAG
4
Stale niestopowe i niskostopowe oraz materiaty wg grup okreslonych o
= w CR ISO 15608: 2000 §
3 ] 2
c < 9 =1
5 8 g g
< 5 5 Temp. £ |5
g g Zatwierdzone =) pracy 8 =
8 g £ specjalne ES °C § = g
S o} 5 gatunki stali s E @ = £
bz} 3 = E 2 = B
x| 2 |z g [ g 18 S
3| =z |a|=|¥2585]s Sg ™M™ e & 8
Ulx X P275NL2 - P355NL2 PA PB M3, C1
P275N - P355NL2 " on
%1 *1 ’ -
1250 1005204 Y [ X X X7 X X P275N - P4GONL2 50 0 450 gE‘EE’ =+ M2
S[x X P275N - P355NL2 PG’1 '
N [ X 10 ) 21
PA PB, _
1257 1061501 U | X 25 20 +450 PEPE =" M2, C1
Ul x x xdxd x+! P275NL2 - P460NL2
-40 )
S{x X 11?)
N [ X -20
Ul x X xd x X! P275NL2 - P460NL2 50
s|x X i PA, PB, M2
1263 1005103 N | X 50 20 50 POPD
ulx x P355NL2 50 PE, PF,
S{x X P355NL2 PG M3
N | X -20
Ulx X
S{x X =30 C1
N | X -10
*1 %1
Ufx x x1 X ><1 20 M1
S| X X Xx* X* 4500 B
Ulx X xt XX 65 g Lz DATE o, M2-MS,
S|x X w550 PG PF Ct
13.09 | 10088.08 M1 - M3
N $235JRG2, $235J2G3 Rt o1
Ul x X x2xs xs 20 +500 PA, PB,
s|Xx X X+ 2% LZ: PC,PD, = 11?)
N | X 10 +b50 PE, PF
A X +500 PA, PB,
45 10 LZ PC,PD =+ M1-M3
v X +570 PE, PF
13.12 | 10089.05 A < <500 PAPE,
21% -0 Lz PC,PD =+ I}
v X +570 PE, PF
U X X X2 X2 N-AXTRA56,63,70 PA, PB,
13.29| 10090.02 | s X X X2 N-A-XTRA 56 45 30 +350 PC,PD, =+ M21
N | X PE, PF
*1 ReH do 460 N/mm2
*2 ReH do 500 N/mm2
*3 ReH do 420 N/mm2
1) pozycja PG do 30 mm z M2, M3, C1
2) mozliwo$¢ zmechanizowanego spawania metoda TIG
3) do przetopdw bez ograniczen
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= Dopuszczenia TUV dla drutéw MIG/MAG

Stale niestopowe i niskostopowe oraz materiaty wg grup

10Ni14, TTSt41V

_ okreslonych w CR ISO 15608: 2000 1§
B 2
£ |z
S 5 8 >
= S = Temp. = 2
g g Zatwierdzone 53 pracy & =
2 é specjalne gE °C § }33““ ?
E 3 S gatunki stali gé @ & £
= g — == o T S
s 3 5 25 mnmx & 8 N
3 = 12 2 28 & & £3 e & 9
+t g : * . PC, PD
1251 0080900 Y[ X X X7 X XU oren pagoniy | 50 %0 w450 bEpp T M2
s|x X P275N - P355NL2 ooh
N X ) ) W21
PAPB,  _
1258 0559205 U | X 2520 50 L =+ M2,C
U X X x x" x' P275NL2 - P46ONL2
-40 )
s|x x 119
N|X 20
U X X x' x! x+' P275NL2 - P46ONL2 50
S| X X PA, PB, M2
1264 0429409 _N | X 50 _20 .50 PO,
Ulx X P355NL2 - PE, PF,
s|x X P355NL2 PG M3
N | X -20
UlXx X
S|X X 30 C1
N | X 10
U X X x' X x 10NiT4, T3NnNi6-3,
16MnNi6-3, PA PB,  _
1328 0685203 g |y x y2 TSy 0 60 4350 ol = M21
v

*1 ReH do 460 N/mm2
*2 ReH do 380 N/mm2

1) pozycja PG do 30 mm z M2, M3, C1
2) mozliwos¢ zmechanizowanego spawania metoda TIG
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= Dopuszczenia TUV dla pretéw TIG

M35

Stale niestopowe i niskostopowe oraz materiaty wg grup okreslonych
w CR ISO 15608: 2000
:
=
% o ° Temp. §
c = %) pracy g’
S ko) : 8 B © s 2
X = Zatwierdzone = F = el
© o specjalne S = s |5
Z é gaunkistali | £E S § 2 g
B8 3 Qo mg‘s ] 7] g 9
= @ o 2= N O @ _ <
= = = FESE i e § 38
2 = = 2558 mn mx g B 2
3 = |12 22 S| s & =8s% e & 3
PAFC, _
1260 1114100 U | X X 12 =20 +450 PEPF T 11
U X X Xﬂ XM Xﬂ PA, PB,
12.61 09124.05 18 50 +450 PC,PE, =- 1
S| X X PF
U|X X Xx? X Xx?  P275N-P460NL2 PA,PB
12.64 05260.03 22 -40  +450 PC,PD, = 11
s|x X P275N - P355NL2 PE. PF
U x X oxtxd xe 2 +500 PA, PB
1309 0495006 S | X X X! 2 LZ. PC,PD, =- I
N | X 10 +550 PE, PF
A X +500 |PA, PB
13.12  04952.03 21 -10 LZ PC,PD, =- I
v X +570 PE, PF
Ulx x x2 x xe 1ON14
16MnNi6-3, PA PB
13.28 06243.04 3 13MnNi6-3, 18 -90  +350 PCY PE =T i
XXX TStV '
V 10Ni14, TTSt 41V
X10CrMoVNb9-1
l(,1'4903) Vﬁv +500 PA PB,
1338 07686.02 A isty mat. 12 Rt LZ PCPE =- I
511/2-3, 4650 PF
P91, T91 wg
ASTM-A335 / A213
*1 ReH do 420 N/mm?2
*2 ReH do 460 N/mm?2
*3 ReH do 380 N/mm?2




= Dopuszczenia TUV dla drutéw MIG/MAG

Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup okreslonych @)
,:g w CR ISO 15608: 2000 ‘§
HEHREEEEE g | Tm 1
2 |2 2§83 , G R
g % 2 g 8 B £ Zatwierdzone S S = >
- 5 E=2 Il I I B R speciaine EE 8 | & S
2 g S|ls|s|2] 5|55 gatunki stali g=| s | = £
5 =z 8|68 86 88 & 23 e e 8
ul x M13
308LSi | 04267.04 X10CrNiNb18-10 30 |-196 | +350 Eé E,E = N(|1204,
L|X 1*1
- czyste stopiwo: PAPB, | _ M12,
309LSi | 10020.02 | U X _123'000 P! 30 | -60 | +300 PC.PF |~ W13
U X PA, PB, M11
316LSi | 04268.05 30 | -110 | +400 EE gE = N(lj;4,
L X PG "
U PA, PB, M11
318Si | 09735.02 30 | -60 |+400|PC, PD, | =+ do
L PE, PF M13
Ul X PA, PB, M11
347Si | 09734.02 30 |-196 | +400 PC, PD, | =+ do
LX PE, PF M13
G-X3CrNiMoN17-13-5,
G-X7NiCrMoCuNb25-20,
X1NiCrMoCuN25-20-5,
X X2CrNiMoN17-13-5, 11
X2NiCrMoCu25-20-4, PA, PB, do
385 04905.06 | U X5NiCrMoCuNb20-18, 50 |-196 | +400 PC, PF, | =+ 13,
X5NiCrMoCuTi20-18 PG M12,
ww. materiaty w potaczeniach M13
mieszanych z:
X1CrNiMoN25-25-2,
X5CrNiMoTi25-25
U X X PA, PB,
2209 05387.09 X2CrNiN23-4 50*° | -40 | +250|PC, PF, | =+ M1
L PG
T M1
16.95 | 0542002 | U X pofaczenia mieszane 8.1 30 |-110/+300 PAPB oL g
z1.1,12 PC, PF M21

3) potaczenia mieszane grupy 8.1 z grupg 10.1

*2 w pozycji PG max. 10 mm

*3 w pozycji PG max. 8,5 mm

L1:1080°C / 0,5 h / chtodzenie w wodzie
L2: 1080°C / 0,5 h / chtodzenie w powietrzu

1) pofaczenia mieszane uznanaych materiatéw ze stalami ferrtycznymi z grup 1.1 1.2
2) pofaczenia mieszane uznanaych materiatéw z grupa 8.1

*1 dozwolone z grupg "I' gazéw ochronnych do metody TIG i spawania plazmowego
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= Dopuszczenia TUV dla pretéw TIG

M37

Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup okreslonych

O
= w CR ISO 15608: 2000 §
2 & -1 3l53 3 Temp. g
é g;-f g % % % % § S pracF;/ © &
= Sl @ a| a . 2 o °C c o
g g8 Al 2 2|9 Zatwierdzone > = s =| =
£ g =| E|E|E specjalne g€ §.e 8 |5 E
3 g |8|=|=|2 5/ 5|% gatunki stal EERY 2 5| 2
2 | 3 ||&/8/g 588 gLog |mnmx| ¥ 5 8
S > 5|66 6/ & &2 &8 2388 e & B
Ul x _ 269 PA, PB, M
308LSi | 05335.05 X10CrNiNb18-10 1 ———+350 |PC, PD, | =-| do
L[ Xx -196 PE. PF 13
PA, PB,
309L 10021.02 | U X 30 -60 |+300 PC. PF - 1
U X PA, PB, 1
316LSi | 05336.03 18 -110| +400 |PC, PD, | =- | do
L X PE, PF 13
U X PA, PB,
318Si | 09737.03 18 -60 | +400 PC, PD, | =- il
L X PE, PF
Ul X PA, PB,
347Si | 09736.03 18 -196 | +400 |PC, PD, | =- il
L|X PE, PF
X2CrNiN18-10,
U X2CrNiMoN17-11-2,
L1’ X X2CrNiMoN17-13-3,
X2CrNiMoN17-13-5,
G-X3CrNiMoN17-13-5
G-X7NiCrMoCuNb25-20, U n-13
X1NiCrMoCuN25-20-5, 196 PA, PB, R1 z'
385 05444.07 X X2NiCrMoCu25-20-4, 15 L '| +400 | PC, PD, | =- <10%
U X5NiCrMoCuNb20-18, 10 PE, PF H2
L1, | X5NiCrMoCuTi20-18
|_2' ww. materialy w potgczeniach
mieszanych z:
X1CrNiMoN25-25-2,
X5CrNiMoTi25-25,
X2CrNiMoN25-22
U X X | X2CrNiN23-4 (1.4362) PA, PB,
2209 05519.06 L tylko do 1.4462 i 1.4362, 30 -40 | +250 PC, PE, | =- il
L (1080°C / 20 min / woda PF
U X SANDVIK SAF 2507,
X2CrNiN23-4 PA, PB,
2509 06593.06 SANDVIK SAF 2507 30 -40 | +220 PC,PD, | =- 1
L (L: 1120°C / 20 min / woda PE, PF
PA, PB,
16.95 | 05421.03| U X 22 -110|+300 | PC, PD, | =- il
PE, PF

1) pofaczenia mieszane uznanaych materiatéw ze stalami ferrtycznymi z grup 1.1 1.2
2) pofaczenia mieszane uznanaych materiatéw z grupa 8.1

3) potaczenia mieszane grupy 8.1 z grupa 10.1

*1 dozwolone z grupg "I" gazéw ochronnych do metody TIG i spawania plazmowego

*2 w pozycji PG max. 10 mm
*3 w pozycji PG max. 8,5 mm
L1:1080°C / 0,5 h / chtodzenie w wodzie

L2: 1080°C / 0,5 h / chtodzenie w powietrzu




= Dopuszczenia TUV dla drutéw MIG/MAG/TIG

Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup okreslonych
w CR ISO 15608: 2000

Temp.
pracy
Zatwierdzone
specjalne
gatunki stali

min | max

Nr $wiadectwa (Kennblatt)
Stan / obrdbka cieplna
Maksymalna grubosé
Rodzaj pradu i biegunowosé

Potaczenia mieszane 1)
Potaczenia mieszane 2)
Scianki (mm)

(do przetopSw bez

ograniczer)
Pozycje spawania

ESAB OK
8.1

gaz ochronny

1.4529 X2CrNiMoCu25-20-6,
1.4539 X1NiCrMoCuN25-20-5,
1.4562 X1CrNiMoCu32-28-7,
1.4563 X1NiCrMoCuN31-27-4,
2.4602 NiCr21Mo14W

L 2.4605 NiCr23Mo16Al,

Autrod 07769.07 2.4610 N!Mo16Cr16T|, 34 196 | +400 PA, PB, -4
19.81 2.4819 NiMo16Cr15W PF
potaczenia mieszane ww.
materiatow z:

1.4565 X2CrNiMnMoN25-18-6-5,
2.4816 NiCr15Fe,

2.4856 NiCr22Mo9Nb

1.4404 X2CrNiMo17-12-2
1.4529 X2CrNiMoCu25-20-6,
1.4562 X1CrNiMoCu32-28-7,
1.4563 X1NiCrMoCuN31-27-4,
1.4565 X2CrNiMnMoN25-18-6-5,
2.4602 NiCr21Mo14W

Tigrod | o003 | U 2.4605 NiCr23Mo16Al, 164|196 +400|PA PB |
19.81 2.4610 NiMo16Cr16Ti, PF
2.4819 NiMo16Cr15W

c
>
>

11, Cronigon Ni10

11,R12<3%H2

2.4816 NiCr15Fe,
2.4856 NiCr22Mo9Nb
1.4529 X2CrNiMoCu25-20-6,

1.4539 X1NiCrMoCuN25-20-5,
1.4547 X1CrNiMoCuN20-18-7,
Ul x| X 2.4619 NiCr22Mo7Cu, PA PB
10003.02 2.4641 NiCr21Mo6Cu, 30 -196 | +550 PC’ PFY =+ 11,13
2.4856 NiCr22Mo9Nb, '
2.4858 NiCr21Mo

1.5662 X8Ni9

1.4529 X2CrNiMoCu25-20-6,
1.4539 X1NiCrMoCuN25-20-5,
1.4547 X1CrNiMoCuN20-18-7,
Ul x| X 1.4876 X10CrAITi32-21, PA PB
05697.04 1.4877 X6NiCrCeNb32-27 12+ -196 | +550 PCY PFY =-| N
2.4619 NiCr22Mo7Cu, '
2.4641 NiCr21Mo6Cu, M

% 15662 X8Ni9

Autrod
19.82

Tigrod
19.82

1) potaczenia mieszane uznanaych materiatow ze stalami z grup 1.1 1.2
2) potaczenia mieszane uznanaych materiatéw z grupa 8.1
*1 do przetopdw grubos¢ scianki bez ograniczer
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= Dopuszczenia TUV dla drutéw MIG/MAG/TIG

M39

ESAB OK

Nr $wiadectwa (Kennblatt)

Stan / obrdbka cieplna

1.5662 X8Ni9

Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup okreslonych

w CR ISO 15608: 2000

1,5% do 5% Ni-stali

8.1

2.4816 NiCr15Fe i podobne

Pofaczenia mieszane 1)

Potaczenia mieszane 2)

Zatwierdzone
specjalne
gatunki stali

Maksymalna grubosé

$cianki (mm)

Temp.
pracy

min | max

Pozycje spawania
Rodzaj pradu i biegunowosé

gaz ochronny

Autrod
19.85

00887.07

>

>

>

>

>

zaroodporne stale
austenityczne, np.:

1.4961 X8CrNiNb16-13,
1.4981 X8CrNiMoNb16-16,
1.4988 X8CrNiMoVNb16-13

napawane na
22NiMoCr3-7 i podobne,
stale konstr. reaktoréw

potaczenia mieszane X20CrMoV12-1 i
X20CrMoVW12-1
na stali austenitycznej

30

-195 | +550

PA

n
+

Tigrod
19.85

04075.08

<

X1NiCrMoCuN25-20-5,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4876 X10NiCrAITi32-21,
1.4877 X6NiCrCeNb32-27,
1.4961 X8CrNiNb16-13,
1.4981 X8CrNiMoNb16-16,
1.4988 X8CrNiMoVNb16-13,

2.4816 NiCr15Fe s 1.1. 1.2
1.4539 X1NiCrMoCuN25-20-5,

1.4583 X10CrNiMoNb18-12

1.4876 X10NiCrAITi32-21,
1.4877 X6NiCrCeNb32-27,
1.5637 12Ni14,
1.5680 X12Ni5

2.4816 NiCr15Fe z 1.1, 1.2,

10CrMo9-10,
13CrMod-5,
15NICuMoNb5-6-6 (WB36),
X20GrMoV12-1 z

1.4539 X1NiCrMoCuN25-20-5,
1.4583 X10CrNiMoNb 18-12,
1.4876 X10NICrAITi32-21,
1.4877 X6NiCrCeNb32-27,
1.4961 X8CINiNb16-13,
1.4981 X8CrNiMoNb 16-16,
1.4988 X8CTNiMoVNb16-13,
24816 NiCr15Fe

30!

+550
-196| LZ
+900

PA, PC,
PE, PF

[1,R1z2<3%H2

1) potaczenia mieszane uznanaych materiatow ze stalami z grup 1.1 1.2
2) wzajemne potaczenia mieszane podanych materiatow
*1 do przetopdw grubos¢ scianki bez ograniczenr




= Dopuszczenia TUV dla drutéw MIG/MAG/TIG

Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup okreslonych
. w CR ISO 15608: 2000 O
= 8
< ES
2 o = © Temp. s
c S ® iz pracy E]
N 2 o § S °C s |8
b 8|5 8 . g E
g g SISZ2|3|8 Zatwierdzone S g = -
z (3 3Z|3|E specjalne &€ g |8| E
< ] slzlz|2|2| 8 gatunki stali EE| o 8| 2
pos < ZIglgl8d 8 F S mn max| & || ©
2 = clelolo o & 25 = N ©
& o A RARARARAE < -3 N g N
w = DN | N NN O =a o a4 o
Ulx|x x S2
Autrod 02786.07 warstwy posrednie I i
19.92 . X naid, 12 30 |-196|+350| PA,PB | =+ i %
S (grubosc $cianki = 8
bez ograniczen) -
ulx x|x Ni%5.8, g
i 2
Tigred | 5,767.07 X g 196 +450 PR L =@
19.92 PE, PF
nat1,12 N
S x
U | X +400 |
v X g
Autrod NiCu30Fe b =
19.93 01554.08 s X z1.1,12; 50 | Rt 4300 PA | =+ E §,
: najpierw bufor na stali Q'_ g
E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti); =©°
A X |s=600°C/1h
U | X +425 |
v X * PA, PB ::
Tigrod 2.4360 NiCu30Fe o R .8
1993 0407806 g X 211,12 8 +300 EE PRI =
§=600°C/1h, Rt p
W X |W=850°C/0,5h
do lutospawania i
cienkich blach warunki
ﬁ;tg)g 09147.02 | U ocynkowanych: 3 | atmosfe- g’é zBG =+ M3
' DCO1+ZE 25/25 APC, ryczne '
ZStE340 Z 100 MB
1) potaczenia mieszane uznanaych materiatéw ze stalami ferrtycznymi z grup 1.1 1.2
*1 do przetopdw grubos¢ Scianki bez ograniczen
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= Dopuszczenia TUV dla drutéw MIG/TIG

M41

Stopy aluminium
= 3
< o
_g %. g‘ @ = 3 Te %
g jo £ =522 S e s 2
5 = ° b 6= = pracy = £
£ g 222233 o8lg ° E 3z
3 5 28 = = =3 =3 = =|8¢€ 8 3 £
g g 5|z = == = = |gE o | 5|8
g H S = g § S
g b2 g8 €282 % 3|s8 mh mx § 3§
= =z NI B B B b o bl =0 o o O
PA, PB,
OK Autrod 1450 0466203 U | X 30 196 +100 PC,PD, =+ I
PE, PF
PA, PB,
OK Tigrod 1450  04663.04 U | X 15" -196 +100 PC,PD, | ~ I
PE, PF
PA, PB,
OK Autrod 5087  05816.03 U X X X X| 3  -19% +80 PC,PD, =+ I
PE, PF
196 PA, PB,
OK Tigrod 5087  05796.03 U X XX X|15Y +80 PC,PD, ~ I
107 PE, PF
PA, PB,
OK Autrod 5183 04666.04 = U X 30 -196 +80 PC,PD, =+ I
PE, PF
PA, PB,
OK Tigrod 5183  04667.04 = U X 15" -196 +80 PC,PD, ~ I
PE, PF
PA, PB,
OK Autrod 5356~ 04664.06 = U X X X X| 30 -196 +100 PC,PD, =+ I
PE, PF
PA, PB,
OK Tigrod 5356 ~ 04665.05 = U X X X X|[12% -196 +100 PC,PD, ~ I
PE, PF
PA, PB,
OK Aufrod 5556  05794.03 U X X X X| 30 Rt = +80 PC,PD, =+ I
PE, PF
PA, PB,
OK Tigrod 5556 05795.03 = U X X X X|1" Rt  +80 PCPD, ~ I
PE, PF
PA, PB,
OK Autrod 5754 04758.04 = U X X X X| 30 | -19 +100 PF =+ N
OK Tigrod 5754  04759.02 = U X XX X | 12" 196 +80 gA’PB’ ~ N
C, PF
1) do przetopdw grubos¢ scianki bez ograniczer
2) przy jednoczesnym spawaniu z obu stron




2= Dopuszczenia TUV dla drutéw rdzeniowych

= Stale niestopowe i niskostopowe oraz materiaty wg grup okreslonych 9
s © w CR 1SO 15608: 2000 E
[ =
E = Temp. © é,
= © pracy = 2
g g 5 — °C g = >
= Ee Zatwierdzone S g 3 3 £
3 3 8 specjalne S, E & g s
=] g ° gatunki stali Eigis ) 2 = 5
= 2 = o2 8 S | min | max > 8 o
5 = &2 5 93 £33 £ & 3
u N-A-XTRA 56, 63, 70 4350
S N-A-XTRA 56, 63 2 PA, PB, M1 M2
14.03 0414207 U X | X X x+! 45 PC,PD, = ’
S X X X+ +400 PE, PF
N X x* -10 M2
U X X X*2 X X*Z
1410 05018.05 s | X X x* x*3 45 40 +450 PA, PB, =+ M21
PC, PF
N | X -10
Ul X X x2® x? x* PA,PB,  _ M12,
1411 10010.03 sTx X [x# e 75 -40 | +450 PCPE =T M2
PA, PB
U X X X*G X*S X*3 J
PC,PD, =- M2 M3
1412 06649.04 45 -20 | +450 PN
slx x xe S PE, PF, (=4 C1
PG
Ul X X x® x° e PA, PB
1413 09086.04 150 -20 +350 PC,PD, =+ M21
S X X X*S X*3 PE
U X X X*S X"3 X*S
-30 PA,PB, | =- M2 M3,
15.00 0218107 s | X 45 +450 PCPF (=4 C1
N | X -10
Ul Xx x x* x4 X** P275NL2 - P355NL2 b 60 PA,PB, | _
1506 05647.04 S | X | X P275N - P355NL2 ez +450 PC,PD, .. M21
. omezeni (=+)
N| X Xx® P275NL2 -40 PF
tylko do spawania PA, PE, | _
] 1073301 U zmechanizowanego: 2 -20 4350 PF = M21
L485MB, S460N
U X X X*Z X X«Z 20
S| X X x? X+ PA, PB, M21
1513 05019.05 N | X 40 Rt  +450 PC,PD, =+
Ul x x| x4 x+ X+ PE, PF
s|x x x¢ < Rt C1
PA, PB, M21
1514 0765102 U | X X  x? X X+ 30 20 | +350 PC,PE, =+ !
M3, C1
PF
U X x4 x4 X*4 10Ni14,
P215NL, P255QL, PA, PB, M1 M2
1525 0430306 S| X X Xx* X** P275NL2 - P3S5NL2 45 60 4350 PDPE, =- o7
vlx x P215NL, P255QL, PF '
P275N - P355NL2
*1 ReH do 500 N/mm2
*2 ReH do 460 N/mm2
*3 ReH do 420 N/mm2
*4 ReH do 380 N/mm2
*5 ReH do 280 N/mm2
1) w pozycji PG do grubosci Scianki do 12 mm
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2= Dopuszczenia TUV dla drutéw rdzeniowych

M43

Stale niestopowe i niskostopowe oraz materiaty wg grup okreslonych :§
g w CR ISO 15608: 2000 <
a (=)
K] Temp. © S
= rac s 2
= © < pracy 3 2
= = X . . °C = <o >
3 z _ g Zatwierdzone s £ 8 3 £
g ] 5 specjalne s, E % |38 S
> 835 @ gatunki stali g2 | =
E 3 < c @8 mn max 3 % g
= T | — — — | - < oS
= Z< B||Z Y ZE SIS = = 5@ & [ S
Ul X X x2? x2 x*? -50 PA, PB,
PZ 6104 0547704 s [ X X x* X+ P275NL2 - P3SSNL2 60 0 vt
N | X x P275NL2
Ul X X x* X x4
PZ 6111 0301308 | s | X | X  x* X3 45 20 +450 gé' PB. -4 M2b"1"3'
N | X
U S235J2W, S355J2W, PA, PB, M2, M3
PZ 6112 06767.03 PATINAX 37 a 37-3, 30 -20 +300 PC, PF, = o1
S COR-TENAaB PG
Ufx x x4 X x* 2
s x Xx x4 x4 PA, PB, M21
PZ 6113 04902.07 N[ X 40 Rt  +450 PC, PD, =+
*2 *2 %2 PE, PF
Ufx X x2?x X Rt c1
S X X x? x*2
PZ 6113-S 07085.03 Ul Xx X x#* X X+ P3SSNL1, P4GONL1, 40 -20 | +350 PF =+ c1
S420NL
Ul x x x# x x4 40 PA, PB,
PZ 6114 07669.03 30 450 PC,PD, =+ M21
S| X X x* X x4 -20 PE, PF
Ul x x xo x X3 40 PA, PB,
PZ 6114-S 07683.02 30 +450 PC,PD, =+ C1
s[x x x° x** -20 PE. PF
Ul X X x2? x< X*2 P275NL2 - P355NL2 60 PA, PB,
PZ 6125 0564805 S| X X P275N - P355NL2 +450 PC, PD, M21
N[ X x+ P275NL2 -40 PF
U X X X*l Xk3 X,,S
-40 PA, PB
*2 %2 d » =_
05870.03 S | X >: X X +450 o0’ pp M21
PZ 6130 HS N[X X 30
U| X X x® x+? X*? 40 PA, PB,
0032714 s | x X " 4450 PC,PF, =- C1
N | X RT PG
Ul X X x* X x* -60 PA, PB,
PZ 6138 04903.06 S| X X x*® x*3 _40 +450 PC,PD, =+ M21
N | X nie dla GS-45 -20 PF, PG
Ul X X X X x® x® P275NL2 - P460NL2 PA, PB,
PZ 6145 06791.03 80 50 +400 PC,PE, =- M21
s Xx x x? x*? P275NL2 -P355NL2 PFE
Ul x PA, PB,
PZ 6202 07068.03 80 -20 +500 PC,PE, =- M21
S|X PF
+500 | PA, PB,
PZ 6205 07070.04 | A X 80 Rt Lz PC,PD, =- M21
+570 PF
U X7 PA, PB,
PZ 6222 07071.04 30 Rt  +500 PC,PD, =+ M21
S| x x7 PE, PF

*1 ReH do 280 N/mm2
*2 ReH do 380 N/mm2
*3 ReH do 420 N/mm2
*4 ReH do 460 N/mm2
*5 ReH do 485 N/mm2
*6 ReH do 500 N/mm2
*7 ReH do 290 N/mm2




2= Dopuszczenia TUV dla drutéw rdzeniowych

: | Stale nierdzewne oraz materiaty wg grup okreslonych [
! | w CR ISO 15608: 2000 e
} ' © S B B B : g
; 6= I A R e, 3
| g AR pracy | «© @ 3
| | ! i | ' of i = !
= L © ] P g : C NS o !
£ LS g o ' Zatwierdzone PP 2 20 =
= i | a : ! | ' . © € ' 3 ==
8 | 8= |8 I specjaine € E g 36
& | B8 |8 o ! gatunki stali Eo= | ! e THLE
s =2 =| @ FEE mn: mx i o w8
g %5 s i g5 8§ £y
= Z<  » Lo : { : = on =)
: T T X2CINiN23-4 1 :
OK i o : | : ’ | : 1 M21
© 07066.04 Lo Pyl ; PAPB, o0
I:bzr;’d omsos V| K K K eraas, S e e "':Mg:'
: : L | ReHmax.460 Nimm2 : ;
oK ul o P ; s s
1 03014.08 o : | ] 'PA, PB TM12
Tubrod T X o 75 11960 +350 [ =4l o
15.30 04402.06 L Lo | : iPCY PF M13
u DX P ; ; ;
oK : R beeend |60 | +350 | 3M12'
; L DX P ; PA,PB, 13
Turod 0317109 ————— — 45 e pr |t
1531 = b 401 4300 1 M21
L CX ' | : ;
oK P P : ? 2
Tubrod gﬁgigg ] X 30 1 -60 ¢ +300 322‘ ';E* =+ azdo
1534 Pl 1 r L M21
oK 3 B §XZCrN|N23-4, : §PA o8 ‘
1T;bsr;d ; 09775.03 | U : >< 5 X | 310.“1‘1'1.211'32 25 : 40 +250 PopE Tt M12
) : . ReHmax. 360 Nimm2 3
Shield- | P : | § ;
Bright 10483205 U | X! 30 11200 +350 1PA' PB, =+ M21
: o ] 'PC, PF !
308L L ‘ | |
Shield- U P ; 3 M21,
Bright  06611.03 -~ X | | 30 -80: +350 §Eé’ PE, =+ M22,
308L X-tra L L ‘ 3 ' C1
Shield- : ; | |
Bright  : 0483303 | U : X 30 60 +300 3PA’ PB, =+ M21
i | IPC, PF ‘
309L : ] : .
Shield- v - ‘ %0 T )
Bright 1 06594.04 U iwarstwa posrednia na 1.1, 1.2 10 jako EPC’ TN,
309L X-tra : : | przy napawaniu lico 1 1 C1
Shield- T ! ! 3 3
Bright  © 0483404 | U PXC 30 1-1200 +400 3PA' PB, =+ M21
L ‘PC, PF .
316L [ ; ;
Ul ‘ |
Shield- oo o MO0 e,
Bright | 06612.06 | U : +300 EPCY T=+ M2,
316L X-tra | napawanie na warstwie -60 ! 1 C1
| U [ +400 '
] ' posredniej na1.1,1.2 :
1) potaczenia mieszane uznanaych materiatéw z grupy 8.1 ze stalami ferrtycznymi z grup 1.1 1.2
2) pofaczenia mieszane uznanaych materiatow z grupa 8.1
3) potaczenia mieszane grupy 8.1 z grupg 10.1

M44



= Dopuszczenia TUV dla materiatow
4

do spawania pod topnikiem
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2) spawanie dwusciegowe -10°C U, S, N
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*1 ReH do 280 N/mm2
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1) pofaczenia mieszane uznanaych materiatéw z grupy 8.1 ze stalami ferrtycznymi z grup 1.1 1.2
2) potaczenia mieszane uznanaych materiatéw z grupg 8.1
3) potaczenia mieszane grupy 8.1 z grupg 10.1
4) wykonano test CPT
5) stopiwo sprawdzone do -60°C
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= Bezpieczenstwo przy spawaniu

Wybrane ogodlne zasady bezpieczenstwa
przy spawaniu

Wedtug norm PN-EN ISO 3834, PN-EN ISO 14731
i niektdrych innych przepiséw, spawanie jest uwazane
za specjalny proces technologiczny, gdzie nalezy
wymaga¢ od pracownikéw, aby byli odpowiednio
wykwalifikowani. Dotyczy to spawaczy, operatoréw,
nadzoru spawalniczego, technologdw i inzynieréw
spawalnikdw. Spawanie moze wiec byé wykonywane
wytacznie przez osoby, ktére moga wykazaé kompe-
tencje w rozumieniu PN-EN 45020, w postaci waznego
uprawnienia spawacza wedtug PN-EN 287-1 lub PN-
EN ISO 9606. Sa to dokumenty wystawione w ramach
uprawnieri  upowaznionych organdw. Uczestnicy
kurséw oraz uczniowie szkét zawodowych wykonuja
spawanie pod bezposrednim nadzorem uprawnio-
nych instruktordw. Waznym elementem uprawnieri s
szkolenia i egzaminy z obowigzujgcych przepiséw
bezpieczeristwa w spawalnictwie. Ponizsze informacje
stuzg jedynie do zasygnalizowania niektdrych
zagrozen, nie sg materiatem szkoleniowym.

Podstawowe zagrozenia podczas spawania

Porazenie pradem elektrycznym

Przeptyw pradu elektrycznego przez ludzkie ciato
moze by¢ zagrozeniem zycia, nawet przy bardzo nis-
kich natezeniach pradu. Ryzyko przy uzyciu pradu
zmiennego jest okofo 4 razy wieksze. Dlatego jest
absolutnie konieczne, aby zapobiec dotknieciu przez
pracownika czesci urzadzenia bedacych pod napie-
ciem. Zasadniczg role odgrywa tu stan techniczny
urzadzen i stan energetycznej sieci zasilajgcej. Nalezy
szczegdlng uwage zwrdci¢ na uszkodzone kable
i przewody elektryczne, wadliwe uziemienie, przecieki
z uktadéw chtodzenia. Do pracy na zewnatrz zaleca
sie uzywac urzadzenia z minimalnym stopniem
ochrony IP 23. Wszyscy pracownicy muszg znaé
zasady pierwszej pomocy przy porazeniu pradem.

Zagrozenie pozarowe

Nalezy do najwigkszych zagrozeri przy pracach
spawalniczych. Statystyki pokazuja, ze ich przyczyny
wynikajg przede wszystkim z zaniedbari i nieznajo-
mosci przepisow bezpieczeristwa. Pozary zdarzaja sie

najczesciej ze wzgledu na bezposrednie dziatanie

wysokiej temperatury tuku elektrycznego lub ptomienia

na tatwopalne przedmioty. Ponadto wystepuja odprys-

ki roztopionego metalu i zuzla w poblizu miejsca

spawania, mogace takze spowodowac pozar. Dlatego

konieczne jest przestrzeganie kilku podstawowych

zasad:

@ usuna¢ wszelkie tatwopalne lub wybuchowe sub-
stancje z miejsca pracy

@ czesci z materiatdw tatwopalnych, ktdre nie moga
by¢ usuwane z miejsca, powinny by¢ ostoniete
materiatem niepalnym

@ nalezy wyposazy¢ miejsce pracy w srodki gasnicze

® nalezy zapewni¢ pomiar i przestrzeganie
dopuszczalnych bezpiecznych stezen gazéw pal-
nych, cieczy, opardw lub pytéw w zmieszaniu
z powietrzem lub innym $rodkiem utleniajgcym
i zabezpieczy¢ odpowiednig wentylacje

@ jesli to konieczne, zapewni¢ chtodzenie otaczaja-
cych konstrukcji lub obiektéw

@ rozmiescic¢ bariery techniczne przed szkodliwym
strumieniem lub dziataniem rozpryskéw lub
ptomieni

@ jesli to konieczne, zapewni¢ nadzdér miejsca
pracy po spawaniu

Szkodliwe skutki promieniowania

tuk elektryczny, roztopiony metal lub ptomieri jest
Zrédtem ciepta (podczerwierl) i $wiatla oraz
promieniowania ultrafioletowego, ktdre mogg byc¢ ze
wzgledu na intensywnos$¢ bardzo niebezpieczne dla
spawaczy i otoczenia. Promieniowanie maleje propor-
cjonalnie do kwadratu odlegtosci od Zrddta, ale takze
odbija sig od otaczajacych powierzchni btyszczacych.
Promieniowanie podczerwone moze by¢ Zrddiem
oparzen i ogdlnego zagrozenia dla skory, zwlaszcza
twarzy i rak. Spawacz powinien stosowaé Srodki
ochrony osobistej, jak rekawice, odziez ochronng, tar-
cze lub przytbice, obuwie ochronne itp. Swiatto
i promieniowanie ultrafioletowe uszkadza niechro-
nione oczy, a zwlaszcza rogowke, soczewke i siat-
kdéwke oka. Spawacz i jego pomocnik musi stosowac
ochrone oczu i twarzy z poprawng wartoscig filtrdw
ochronnych. Poniewaz wielko$¢ promieniowania
zalezy od technologii i parametréw wykorzystywanych
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Zalecane wartosci filtrow ochronnych dla poszczegoinych technologii spawania
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do spawania, zaleca sie dobiera¢ wartosci filtréw
ochronnych zgodnie z normg PN-EN 169. Niektdre
zalecane wartosci filtrdw ochronnych podano w tabeli.
Aby osiagna¢ wysoka wydajnosc i dobre samopoczu-
cie spawaczy obecnie powszechnie uzywa sie
przytbic z samozaciemniajacymi sie filtrami,
sterowanymi elektronicznie Osoby w poblizu miejsca
pracy spawacza muszg by¢ chronione niepalnymi
i matowymi zastonami lub statymi ekranami. Za ich
rozmieszczenie jest odpowiedzialny spawacz.

Pole elektromagnetyczne

Powstaje wokdt wszystkich przewoddw, przez ktdre
przeptywa prad elektryczny, co moze niekorzystnie
wptywac na osoby wrazliwe. Dlatego nie zaleca sie
ukfadag kabli w petle lub owija¢ wokdt dtoni, czy ciata.
Zrédo zasilania powinno by¢ umieszczone w mozliwie
jak najwigkszej odlegtosci od miejsca spawania.
Podczas spawania metodg TIG do zajarzania tuku
elektrycznego uzywany jest w niektdrych starszych

urzadzeniach prad o wysokiej czestotliwosci. Ze wzgle-
du na jego potencjalnie szkodliwe skutki nalezy uzy-
wac tylko takich Zrddet, ktdre zapewnia po zajarzeniu
catkowite wytaczenie lub znaczne obnizenie intensy-
wnosci jego dziatania.

Dymy, pyty i gazy przy spawaniu

Przy spawaniu wszystkimi metodami spawania
tukowego sg tworzone w mniejszym lub wigkszym
stopniu, dymy, pyty i gazy, ktére moga dla spawaczy
i ich otoczenia oznacza¢ kolejny czynnik ryzyka
utraty zdrowia. Zazwyczaj chodzi o stosunkowo mate
czasteczki tlenkow, ktdre powstajg przez konden-
sacje pary z roztopionych metali. Najczesciej poja-
wiaja sie tlenki zelaza, niklu, manganu, chromu, alu-
minium, miedzi, czasami baru, berylu, cynku, ofowiu,
kadmu. Niemetaliczne elementy mogag wydzielaé
takze opary fluoru. Podczas spawania pojawiaja sie
réwniez emisje gazéw - ozonu, tlenku i dwutlenku
wegla, tlenkdw azotu.
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W wyniku rozktadu pozostatosci niedoktadnie
usunigtych farb lub $érodkéw uzywanych do
odttuszczania czesci moga powstawac inne szkodli-
we opary i gazy. Odpowiednie przepisy podaja dla
poszczegdlnych zanieczyszczeri dopuszczalne
maksymalne stezenia w zaleznosci od czasu
ekspozyciji. Na kazdym stanowisku pracy konieczne
jest spetnienie tych wymagan np. za pomocg ogéinej
i miejscowej wentylacji.

Zasady ochrony przed skutkami
zanieczyszczen dymami, pylami i gazami,
powstajacymi podczas spawania

Zaleca sie:

@ odsysanie zanieczyszczen z miejsca ich powsta-
nia, prawidtowo zainstalowanym urzadzeniem
odsysajacym, stacjonarnym lub przeno$nym,
ewentualnie zainstalowanym bezposrednio na
uchwycie spawalniczym. Uzycie odpowiednigj
przytbicy ogranicza wptyw zanieczyszczen, ktdre
moga dosta¢ sie do drég oddechowych
spawacza. Spawacz nie powinien pracowac
w strefie odciggania zanieczyszczen.

@ uzywaé przytbic z doprowadzeniem powietrza
z centralnej dystrybucji lub z osobistego Zrédta
z zasilaniem akumulatorowym oraz wydajnym fil-
trem. Przy pracy w przestrzeniach zamknietych
(np. zbiorniki) nalezy zapewni¢ odpowiednie
doprowadzenie powietrza i kontrolowac je pod
wzgledem zawarto$ci tlenu

@ faczna zainstalowana wentylacja musi zapewnic¢
spetnienie limitdw stezen zanieczyszczen dla
pozostatego personelu

® przed spawaniem nalezy usuna¢ powtoki antyko-
rozyjne, powtoki ochronne, w strefie co najmniej
od 25 do 50 mm po kazdej stronie krawedzi
ztacza

@ czesci odttuszczane przed spawaniem $rodkami
zawierajagcymi weglowodory chlorowane, muszg
by¢ doktadnie wysuszone

Do spawania ze zwigkszonym ryzykiem, np. w po-
mieszczeniach zamknigtych, wilgotnych lub gora-
cych warunkach klimatycznych, w obszarach
z niebezpiecznym stezeniem gazéw, par lub innych
substancji wybuchowych, pod wodg itp. istniejg
odrebne przepisy bezpieczeristwa, ktdre musza byé
przestrzegane. Zgodnie z dyrektywg UE 93/112
i normg PN-ISO 11014-1, dla kazdego rodzaju mate-
rialu dodatkowego do spawania sg opracowane
"Karty Charakterystyki" (Safety Data Sheets), ktdre
zawierajg wszystkie niezbedne informacje dotyczace
identyfikacji, sktadu chemicznego, potencjalnych
zagrozen, wptywu na srodowisko itp. Dokumenty te
mozna uzyskac¢ Dziale Obstugi Klienta firmy ESAB
lub samodzielnie pobra¢ ze strony internetowej
www.esab.pl
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podstawy do jakichkolwiek roszczen. Jednoczesnie firma ESAB zastrzega sobie prawo do bteddw
w druku, mimo Ze doktada wszelkich staran, aby publikowane dane byty aktualne i prawidtowe.

Zawarto$¢ niniejszego katalogu jest chroniona prawem autorskim.



Swiatowy lider w technologiach

i systemach do spawania i ciecia
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* tacznie z jednostkami produkcyjnymi ESAB w
nalezacymi w cafosci do Anderson Group Inc.
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Firma ESAB dziata w réznych
obszarach technologii spawania

i ciecia. Ponad 100 lat ciggtego
rozwoju produktéw i proceséw
pozwala sprosta¢ wyzwaniom
nowoczesnej technologii w kazdej
naszej dziedzinie.

Jakos¢ i normy Srodowiskowe
Jakos¢é produktéw, Srodowisko
naturalne i bezpieczenstwo - to trzy
obszary, ktére sg w centrum uwagi
firmy ESAB. Jako jedna z piewszych
korporacji miedzynarodowych
uzyskata dla wszystkich jednostek
produkcyjnych certyfikaty normy
zarzadzania Srodowiskowego

Ogdlnoswiatowa sie¢ jednostek handlowych firmy ESAB*

—

Ameryce Pin.,

ESAB Polska Sp. z o.0.
ul. Sciegiennego 3
40-114 Katowice

tel.: +48 32 35 11 100
fax: +48 32 35 11 120
e-mail: info@esab.pl
www.esab.pl

ISO 14001 oraz systemu
zarzadzania bezpieczerstwem
i higieng pracy OHSAS 18001.

Jako$¢ produktow jest ciggle
doskonalonym procesem,

na ktérym koncentruje sie kazdy
nasz zaktad na catym $wiecie.

Poprzez lokalne oddziaty firmy
w wielu krajach, wraz z sieciami
niezaleznych dystrybutoréw,
ESAB dostarcza gotowych,
praktycznych i konkurencyjnych
rozwigzan we wszystkich
dziedzinach spawalnictwa

w kazdym miejscu na Swiecie.
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