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7 PASIA | MISIA

produkujemy drut spawalniczy

- autorska

- opracowana w laboratoriach Tysweld
- innowacyjna na skale swiatowa

- Opatentowanag

technologia QBA

oparta na szeregu unikatowych
\/ rozwigzan technologicznych

Dzieki technologii QBA
nasz drut jest:

- perfekcyjnie czysty
- wyjatkowo stabilny
- idealnie prosty




Wyeliminujesz

> najczestsze problemy spawaczy:
*» myszkowanie drutu i niestabilny tuk spawalniczy
e zanieczyszczenia w spoinie - krzem oraz zendre

e tuszczenie sie miedzi z drutu i zapychanie wktadu

CO TOo OzNacza Dzigki czemu

° o ? e poprawisz jakosc spoiny oraz zmniejszysz odpryski i inne wady estetyczne
a I WO e O I Z n e S l I * ZzMniejszysz zuzycie urzadzen oraz akcesoriow spawalniczych
° e zredukujesz emisje szkodliwych dymow i oparow

* poprawisz jakosc pracy w Twoim zaktadzie

/YSKAS/ >




1 Stabilny i niezaktécony
nieprzewidzianymi przestojami
proces produkciji.

T

Korzysci ekonomiczne:

- skrécisz czas nieplanowanych przestojow

- zyskasz stabilnos¢ realizacji planu
- zredukujesz koszt wytworzenia produktu

Korzysci organizacyjne:
~~—
- zmniejszysz ryzyko btedéw oraz wad produkcyjnych
- poprawisz komfort pracy spawacza / operatora
stanowiska zrobotyzowanego

/\

z Niskie zuzycie urzadzen

produkcyjnych oraz
akcesoriow.

3 Czystg spoine bez wad,

i

Korzysci ekonomiczne:

- obnizysz koszt wytworzenia produktu

- zaoszczedzisz Na kosztach serwisu
- zaoszczedzisz Na biezacej obstudze | rzadsze]
wymianie akcesoriow

Korzysci organizacyjne:
~—

- zredukujesz czas potrzebny na biezaca
obstuge urzadzen

- zyskasz stabilnos¢ i przewidywalnos¢ procesu

- poprawisz komfort pracy spawacza / operatora
stanowiska zrobotyzowanego

/\

wtracen i odpryskow.

-

Korzysci ekonomiczne:

- skrocisz czas wytworzenia produktu skracajac

Czas 0Czyszczania spoin
- obnizysz koszt wytworzenia produktu, dzieki
mniejszemu zuzyciu materiatow sciernych

Korzysci organizacyjne:
~—

- zredukujesz czas potrzebny
na oczyszczenie spoiny

/\

4 Nisk3g emisje dymoéw

i oparow.

—

Korzysci ekonomiczne:

- brak koniecznosci rozbudowywania

kosztownych systemow filtracyjnych
- mnigjsze zuzycie filtrow
- mnigjsze zuzycie srodkow ochrony osobistej

Korzysci organizacyjne:
~—
- czystsze sSrodowisko pracy

- mniej szkodliwe warunki pracy
- wyzszy komfort spawacza

/\




Czym jest

tecnnologic
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Stworzenie nowej jakosci
produktu wymagato od nas
cofniecia sie do podstawy

techniki jego wytwarzania

| znalezienia innowacyjnych
rozwigzan w procesie, ktory
dotychczas uwazany oyt

W branzy za ostateczny

| bezdyskusyjny.

Aby to osiagnac, zrewolucjonizowalisSmy
najwazniejsze etapy procesu Proadukc)i:

WaterJet |
innowacyjna metoda doczyszczania walcowki za pomoca strumienia wody
"WaterJet” pod wysokim cisnieniem. To wspomaga tradycyjne szczotkowanie drutu
z zendry i tlenkow ciezkich — zapewnia doskonata czystosc stali przed ciggnieniem

wstepnym, a w trakcie procesu redukuje zendre w 99,9%)!

No ISt

innowacyjna metoda zwijania drutu bez nawijania na beben podczas ciggnienia
wstepnego ,NoTwist”. Drut uktada sie swobodnie w specjalnych koszach, co zmniejsza
naprezenia wiasne w litym drucie i skrecenia, a to z kolei zapewnia rownomierne

I proste podawanie drutu w uchwycie spawalniczym, bez tzw. btadzenia tuku.

o



To byt tylko poczatek zmian w drodze do uzyskania
Oroduktu 0 Najwyzsze] jakoscl. Aby Wszystko zaczeto
7€ SOPg WspOIgrac proces zostar ulepszony m.in. o:

Mydta ,,No-Ca” ‘

Specjalnie dobrana mieszanka mydet eliminujaca wapno, ktore jest trudno usuwalne

W procesie doczyszczania oraz pozostawia sporo zabrudzen mogacych przenosic sie na drucie
I komplikowac proces miedziowania prowadzac do sypania sie miedzi. Rezygnacja

z wapna w mydtach plus ciggnienie na sucho gwarantuje idealne przywieranie miedzi do

drutu.

Materiaty | Surowce —

Wszystkie materiaty i surowce sg najwyzszych jakosci. W sposob szczegdlny zostata dobrana
walcowka, tak by uzyskac najnizszy poziom zanieczyszczen w spoinie oraz ciggadta, ktore
wykonane sg w specjalnej technologii, dajac idealnie gtadka powierzchnie drutu.

Parametry Procesu

Kazdy z parametrow byt wielokrotnie testowany i sprawdzany w taki sposob, by osiggnac
najlepszy efekt. Dodatkowo, szczegdlnie wazna jest grubosc powitoki miedzi. Powinna ona byc
tak dobrana, aby zapewniac¢ doskonatg ochrone antykorozyjna i przewodnosc pradowa przy
jednoczesnym znikomym wprowadzaniu miedzi do ztacza spawanego.
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* 7 Rozpakuj szpulke, nastepnie sciagnij Rzuc odciete zwoje na posadzke tak Sprawdz czy konce nie odchylaja sie Zfap drut i podnies tak by utworzyt
delikatnie ok. 5-7 zwojow (400-500cm) by utworzyty okrag. Akceptowana od posadzki. Maksymalnie moze to byc¢ swobodny okrag w zwisie. Obserwuj jak
i utnij. Pamietaj by zabezpieczyc minimalna srednica okregu to 80cm. 5cm. Drut Tysweld nie przekracza lcm. konce odchylaja sie od siebie. Wazne
drut na szpuli przed dalszym Drut ze szpuli Tysweld ma minimum by sie nie krzyzowaty. Maksymalny

odplatywaniem. 120cm. odstep moze wynosi¢ 10cm. Drut

czy Adrut jest
prosty ) I L : /4

Beczka

)

Otworz beczke i odbezpiecz drut Odciety kawatek drutu rzuc¢ swobodnie Zauwaz jak uktada sie drut. Czy skreca sie Sposob, w jaki drut prezentuje

zwalniajac hamulec stuzacy do Na posadzke tak by utworzyt prosta w prawo lub lewo, czy tez unosi sie w gore sie Na posadzce, doskonale

dociskania drutu podczas transportu. linie. i w dot tworzac fale. Na catym odcinku obrazuje, jak bedzie zachowywat

Wyciagnij delikatnie ok. 500 cm drutu odchylenie od posadzki moze wynosic sie w podajnikach. Im prostszy, tym

i odetnij. S5cm. Drut Tysweld przylega praktycznie ptynniej bedzie pracowac, unikajac
idealnie ptasko. To jest cecha wysokigj blokad w podajniku i zapobiegajac
jakosci produktu, gdzie drut tworzy prosta, zuzyciu koncowki

przylegajaca do posadzki linie.



Szpula

Jak sprawdziC
czy drut jest

prosty )

Beczka

Rozpakuj szpulke, nastepnie sciagnij

delikatnie ok. 5-7 zwojow (400-500cm)

i utnij. Pamietaj by zabezpieczyc
drut na szpuli przed dalszym
odplatywaniem.
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Rzuc odciete zwoje na posadzke tak
by utworzyty okrag. Akceptowana
minimalna srednica okregu to 80cm.
Drut ze szpuli Tysweld ma minimum
120cm.

Sprawdz czy konce nie odchylajg sie
od posadzki. Maksymalnie moze to byc¢
5cm. Drut Tysweld nie przekracza lcm.

Zfap drut i podnies tak by utworzyt
swobodny okrag w zwisie. Obserwuj jak
konce odchylaja sie od siebie. Wazne
by sie nie krzyzowaty. Maksymalny
odstep moze wynosi¢ 10cm. Drut
Tysweld nie przekracza 3cm.

Otworz beczke i odbezpiecz drut
zwalniajac hamulec stuzacy do
dociskania drutu podczas transportu.
Wyciagnij delikatnie ok. 500 cm drutu
i odetnij.

Odciety kawatek drutu rzuc¢ swobodnie
Na posadzke tak by utworzyt prosta

linie.

5

Zauwaz jak uktada sie drut. Czy skreca sie
w prawo lub lewo, czy tez unosi sie w gore
i w dot tworzac fale. Na catym odcinku
odchylenie od posadzki moze wynosic
S5cm. Drut Tysweld przylega praktycznie
idealnie ptasko. To jest cecha wysokigj
jakosci produktu, gdzie drut tworzy prosta,
przylegajaca do posadzki linie.

Sposob, w jaki drut prezentuje

sie Na posadzce, doskonale
obrazuje, jak bedzie zachowywat
sie w podajnikach. Im prostszy, tym
ptynniej bedzie pracowac, unikajac
blokad w podajniku i zapobiegajac
zuzyciu koncowki



Prosty drut
Prosty drut typu ,NoTwist” zapewnia stabilnosc procesu, minimalizujac
przestoje. Bezposrednio wptywa to na wydajnosc i jakosc spoin.

Wysoka jakos$¢ spoin

Niski poziom miedzi, eliminacja wtracen oraz stabilnosc tuku to
gwarancja najwyzszego poziomu zfaczy spawanych, zarowno
wizualnie jak i wytrzymatosciowo.

Idealnie doczyszczony drut

Dzieki Waterjet oraz eliminacji wapna w procesie produkcji uzyskujemy idealnie doczyszczony drut
umozliwiajacy stabilny proces miedziowania. Zapomnisz o sypigcej sie miedzi i wynikajacych z tego przestojach.
Zaoszczedzisz czas i pieniadze.



Dzis, po 6 latach badan i testow mozemy
pochwaliC sie wtasng I niepowtarzalng
technologlia produkcji jednolitego drutu
spawalniczego, iInnowacja na skale swiatowa.

g i

Oferujemy naszym Partnerom produkt,
. = Ktory wptywa znaczaco na eliminacje czestych
N T ! '-EE-':E';"': il :, ) ) .
iy, R problemow procesowych w spawalnictwie.

To dowéd na to, ze warto szukaé¢ nowych
rozwigzan nawet wtedy, gdy wszystko

wydaje sie dziataé¢ poprawnie. "‘



Pozna| produkty, ktore powstaty w  innowacyjnej technologii QBA

1S2 PRO
1S3 PRO

Zalety - brak niepozadanego efektu, tuszczenia sie miedzi z drutu
- brak myszkowania drutu

- stabilny tuk spawalniczy

- wysoka jakos¢ spoiny

- bardzo mata ilos¢ odpryskéw

- wysoka estetyka spoiny

- mato krzemkow w spoinie

- mniejsze zuzycie urzadzen oraz akcesoridw spawalniczych

Miedziowany

EN ISO 14341-A: G 38 3 C1 3Sil
TS2 | ENISO14341-A: G 42 4 M21 3Sil
SFA/AWS A518: ER70S-6
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Klasyfikacja
EN ISO 14341-A: G 42 3 C1 4Sil
TS3 | ENISO14341-A: G 46 4 M21 4Sil
SFA/AWS A518: ER 70S-6

Opis Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, miedziowany
i zastosowanie

Przeznaczony do spawania metodg MIG/MAG konstrukcyjnych stali
niskoweglowych oraz drobnoziarnistych. Pozwala na stosowanie
zarowno wysokich natezen pradu przy tuku natryskowym, jak

i niskich przy zwarciowym przenoszeniu metalu. Drut spawalniczy
TS2 i TS3 wystepuje tylko w nawoju precyzyjnym i jest szeroko sto-
sowany W przemysle budowy konstrukgcji stalowych, budowy ma-
szyn i urzadzen, motoryzacyjnym, petrochemicznym, przy budowie
blokdéw energetycznych oraz w przemysle stoczniowym i offshore.

R A el e e

Dopuszczenia | TUV i DB oraz znak CE
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INNOWACYJINA
CUSTOMIZACIA
PRODUKTU

Wyprodukujemy drut, ktéry spetni
parametry okreslone przez Ciebie -
wykonany ze specjalnego stopu walcowki,
Nna szpuli dopasowanej do urzadzenia,
opakowany w pudetko z Twoim logo.
Mozesz okreslic wielkosc | objetosc
palety, wage nawoju na szpuli, masz tez
okreslony sposob pakowania, chcesz
aby w opakowaniu znalazty sie rowniez
inne elementy - jestesmy w stanie
odpowiedzie¢ na wszystkie

Twoje oczekiwania.

— Ty decydujesz jakie

parametry bedzie
miat drut dla
Ciebie.

Jezeli potrzebujesz spetnic¢ niestandardowe
normy, badz Twoj produkt wymaga bardzo
precyzyjnej twardosci spoiny — podaj nam
parametry, a my dostarczymy drut precyzyj-
nie dopasowany. Gwarantujemy przy tym
Nnajwyzszg jakosc.

Od dzis nie musisz dopa-
sowywac produktu

do dostepnej technolo-
gii, to innowacyjna
technologia dopasuje sie
do Twojej koncepcji.

— Ty decydujesz

w jakiej ilosci

| w jakich interwa-
tach drut trafia

na Twdj magazyn.

Nasz drut produkujemy w potudniowe] Pol-
sce, a surowce pozyskujemy z europejskich
hut. To gwarancja dla naszych partnerow
wysokiej i powtarzalnej jakosci oraz state]
dostepnosci drutu, niezaleznej od geopoli-
tycznych zawirowan.

Od dzi$s masz mozliwosc¢
optymalizacji zaopatrze-
nia i redukcje kosztow-
nych stockdw, z zacho-
waniem 100% pewnosci
dostawy.

Ty wybierasz
partnera do
wspotpracy.

Do Twojej dyspozycji oddajemy innowacyjna
technologie oraz nowoczesny zaktad pro-
dukcyjny.

Od dzis masz mozliwosc¢
wizytacji produkgcji

Z opcja audytu Twojego
zamowienia.

Nasza innowacyjna
technologia jest
do Twojej dyspozycji.



Jestesmy llaerem.
Pozostalemy partn

1.

77

Opracowalismy i przetestowalismy
w naszym laboratorium innowacyj-
ne metody czyszczenia, ciggnienia

i zwijania drutu. Nasze rozwiqgzania
zostaty opatentowane i dzis wyprze-
dzamy konkurencje o kilka krokéw.
Wraz z nami zyskujq rynkowq prze-

wage rowniez nasi Partnerzy.

/ CEO TYSWELD
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Jestesmy obecni w branzy
Materiatow spawalniczych

od 25 lat. Dzis jako polski producent
drutu spawalniczego docieramy

do tysiecy odbiorcow z siecig

ponad 400 punktow sprzedazy

w ponad 20-stu krajach Europy.

Wygrywamy na rynku dostepnoscig produktu i jego jakoscia.
Wiemy czego oczekuje spawacz i operator robota.
Wiemy czego oczekuje Twoja firma.

\ 4



Magazyn dystrybucyjny
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Nasze nowoczesne linie
produkcyjne zajmuja
obecnie 5 000 m~.

Dbajgc 0 najwyzszg jakosc
produktu magazynujemy
walcowke w przestrzeni

zamknietej o powierzchni 1500 m~,

1500 m~ oraz centrum
obstugi dostaw
w Pilznie.

Dysponujemy

rowniez wtasnym,
W petni wyposazo-
Nnym laboratorium

badawczym. ’7
N

Warto dodag, ze wdrozone innowacje nie tyl-

ko wyprzedzaja tradycyjne metody w zakresie
wydajnosci i jakosci produkcyjnej, ale sg bardziej
przyjazne dla srodowiska — zuzywaja mniej ener-
gii i emituja mniej pytéw, sa bezpieczniejsze dla
operatoréw maszyn.

Proces produkcji w naszej firmie, znakomicie
wpisuje sie w filozofie Zrownowazonego
Rozwoju i na tym polu réwniez wyprzedza
wiekszos¢ konkurencyjnych rozwigzan.

Zapraszamy do odwiedzenia naszego zaktadu

w Pilznie k/Tarnowa -z opcjag audytu. To tylko

10 km od zjazdu z autostrady A4, zaledwie

50 km od lotniska Jasionka k/Rzeszowa i godzine
Jjazdy samochodem z lotniska Krakow - Balice.

Zapraszamy do nawigzania
stabilnej i rozwojowej

Bahn oraz zgodno$é z normami PN-EN ISO 14341 i PN-EN ISO 544.

Jakos$é produktéw potwierdzajg certyfikaty TUV SUD i Deutsche DB

wspotpracy.
Sy, l— The Best
@} Lamned Bruk AR (KEperAl :°,f_"_VLd'E




Pozostata oferta materiatow spawalniczych oraz akcesoriow

Drut spawalniczy
i prety

Druty elektrodowe manganowo - krzemowe
przeznaczone do spawania metodg MIG/
MAG stali weglowych i niskostopowych oraz
prety do spawania metoda TIG stali drob-
noziarnistych weglowo - manganowych,
konstrukcyjnych, okretowych i kottowych.

m T20/SG2 EN ISO 14341-A: G3Sil, DIN 8559
SG-2, AWS A5.18 ER70S-6

= T20W EN ISO 636-A: W3Sil, DIN 8559: SG-2,
AWS A5.18 ER70S-6

m T30/SG3 EN ISO 14341-A: G4Sil, DIN 8559
SG-3, AWS A5.I8 ER70S-6

= T30W EN ISO 636-A: WA4SIT, DIN 8559: SG-3,
AWS A5.18 ER70S-6

Drut i prety do
stopow aluminium

Specjalistyczne materiaty spawalnicze,
wystepujace w réznym typie w zaleznosci
od miejsca ich uzycia.

W ofercie dostepne najbardziej uniwer-
salne modele, po materiaty stosowane w
budownictwie zwigzanym z zegluga, a takze
polecane do stopdéw glinu i magnezu oraz
wykonywania spoin na potaczeniach mie-
szanych.

m T54M/T54W EN ISO 18273:S Al 5754,

DIN 1732 SG-AIMg3, AWS A 5.70: ER 5754
= T56M/T56W EN ISO 18273:S Al 5356,

DIN 1732.SG-AIMg5, AWS A 5.70: ER 5356
m T43M/T43W EN ISO 18273:S Al 4043,

DIN 1732 AISi5, AWS A 5.70: ER 4043
= T83M/T83W EN ISO 18273:S Al 5783,

DIN 1732 AIMg4,5Mn, AWS A5.70: ER 5783

Drut i prety do stali
nierdzewnej

Specjalistyczne materiaty spawalnicze

do stali austenitycznych znane jako nie-
rdzewne, chromoniklowe i kwasoodporne.
Wystepuja w réznym typie w zaleznosci od
miejsca ich uzycia.

= TO7M EN ISO 14343-A: G 18 8 Mn, DIN 8556
SG-XI5 CrNiMn 18 8, AWS A-5.9: ER 307LSi

= TO7W EN [SO 14343-A: W 18 8 Mn, DIN 8556
SG-XI5 CrNiMn 18 8, AWS A-5.9: ER 307LSi

= TO8M EN ISO 14343-A: G 19 9 LSi, DIN 8556
SG-X5 CrNi 19 9, AWS A-5.9: ER 308LSi

= TO8W EN ISO 14343-A: W 19 9 LSi, DIN 8556
SG-X5 CrNi 19 9, AWS A-5.9: ER 308LSi

= TO9M EN ISO 14343-A: G 2312 LSi, DIN 8556
SG-X2 CrNi 2412, AWS AS.9: ER 309LSi

= TOOW EN ISO 14343-A: W 2312 LSi, DIN 8556
SG-X2 CrNi 2412, AWS AS.9: ER 309LSi

= TIOM EN ISO 14343-A: G 25 20, DIN 8556
SG-X2 CrNi 25 20, AWS A 59:ER 310 LSi

= TIOW EN ISO 14343-A: W 25 20, DIN 8556
SG-X2 CrNi 25 20, AWS A 59:ER 310 LSi

= T16M EN [SO 14343-A: G 1912 3 LSi, DIN 8556
SG-X2 CrNiMo 1912, AWS A 5.9: ER 316LSi

= TI6W EN ISO 14343-A: W 1912 3 LSi, DIN
8556 SG-X2 CrNiMo 1912, AWS A 5.9: ER
316LSi

Drut rdzeniowy
proszkowy

Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym
rutylowym, do spawania we wszystkich
pozycjach, o uniwersalnym zastosowaniu.
Zalecany do konstrukcji okretowych.

m T71C EN ISO 17632-A-T 42 4 R C 2 H10, AWS
A5.20 E71T-1C

Elektrody

W naszym asortymencie dostepne
sg elektrody:

= rutylowe
E13 EN ISO 2560-AE 38 O R 12, DIN 1913 E43
22 R(C) 3, AWS A5.1: E 6013

m zasadowe
E18 EN ISO 2560-A: E 42 4 B 32 H5, DIN 1913
ESI 54 B 10, AWS A5.1: E 7018

m do stali nierdzewnej
EO8 EN1600: E199 LR 11, DIN 8556 E19 9
LR 26, AWS A 5.4: E308L-16
E16 EN1600: E19123 L R 11, DIN 8556 E19
12 LR 26, AWS A 5.4: E316L-16

m do zeliwa
EFER SFA/AWS A 515: E Ni-Cl, EN ISO 1071
E C Ni - Cl 3, ENiFe SFA/AWS A 5]15: E NiFe-
-Cl, EN ISO 1071: E C NiFe -13

Drut rdzeniowy
samoostonowy

Drut rdzeniowy samoostonowy do spawania
elementéw stalowych o matej grubosci bez
uzycia gazu ostonowego. Znajduje zastoso-
wanie w budownictwie, produkcji zbiorni-
kdw, sprzetu rolniczego, uzywany zaréwno
przy produkcji jak i naprawie urzadzen.

m T71GS AWS A5.20: E71T-GS

Drut i prety
do lutospawania

Druty i prety przeznaczone do spajania sto-
pdw miedzi oraz lutospawania blach ocynko-
wanych.

= TCU3M EN ISO 24373: S Cu 6560, DIN 1733.
SG-CusSi3Mnl, AWS A 5.7: ERCUSI-A

= TCU3W EN ISO 24373: S Cu 6560, DIN 1733.
SG-CusSi3Mnl, AWS A 5.7: ERCUSI-A

s TCUGBM EN ISO 14640: S Cu 5180 (CuSn6P),
DIN 1733. SG-CuSn6, AWS A 5.7: ERCuSNn-A

s TCUBW EN ISO 14640: S Cu 5180 (CuSn6P),
DIN 1733. SG-CuSn6, AWS A 5.7: ERCuSn-A

Chemia spawalnicza

Preparat antyodpryskowy jest bezzapacho-
wym srodkiem przeciw przyczepnym pro-
dukowanym w postaci aerozolowej, na bazie
olejéw mineralnych nie zawierajacych roz-
puszczalnikéw, dichlorometanu oraz silikonu.
Stosowany jest do ochrony dyszy, palnika,
narzedzi i powierzchni materiatu spawalnicze-
go przed wtapianiem sie odpryskéw metalu
w trakcie spawania technikami elektrycznymi.
Opakowanie 400ml.

Pasta antyodpryskowa jest profesjonalnym
produktem, przeznaczonym do ochrony
koncoéwek pradowych oraz dysz gazowych
uchwytéw spawalniczych przed wtapianiem
sie odpryskow ciektego metalu podczas pro-
cesu spawania poéfautomatycznego. Pasta nie
zawiera szkodliwych substancji,jej uzycie nie
ma negatywnego wplywu na procesy spawal-
nicze oraz nie powoduje wad spawalniczych
w spoinach. Opakowanie 300g.

Uchwyty, akcesoria
I czesci zamienne

= Maski m Przytbice » Srodki ochrony twarzy
i wzroku = Reduktory = Zaciski = Uchwyty

i czesci zamienne = Adaptory do szpuli

m Bezpieczniki m Gniazda = Wtyki = Weze
spawalnicze
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