autoryzowany dystrybutor:

POLSAB

AAAAAAAAAAAAAAAAAAA

Y
ESAB
4

MATERIALY SPAWALNICZE
KATALOG PRODUKTOW

WYDANIE 2022



POLSAB
POLSAB

POLSAB
POLSAB
autoryzowany dystrybutor:





m
[oe]

KATALOG

MATERIALY SPAWALNICZE

Wydanie drugie, zmienione i uzupetnione,
wersja elektroniczna 2.02
© ESAB 2022

<A
ESAB *
A

ESAB Polska Sp. z 0.0.
ul. Johna Baildona 65
40-115 Katowice

tel.: +48 32 35 11 100
fax: +48 32 35 11 120
e-mail: info@esab.pl
www.esab.pl

Firma ESAB zastrzega sobie prawo do zmian w asortymencie produktow
bez wczesniejszego powiadamiania.



DNV

MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

Certificate no.: Initial certification date: Valid:
106973-2011-AQ-SWE-SWEDAC / 2006- 11 January 2008 13 September 2021 — 31 January 2023
SKM-AE-1093 / 2008-SKM-AHSO-143

This is to certify that the management system of

ESAB GROUP

420 National Business Parkway, 5th Floor, ANNAPOLIS JUNCTION, MD, 20701, USA
and the sites as mentioned in the appendix accompanying this certificate

has been found to conform to the Management System standards:
ISO 9001:2015/ 1SO 14001:2015/ 1SO 45001:2018
including STEMFS 2014:2 for the sites Goteborg, Laxa and Perstorp

This certificate is valid for the following scope:
Development, design, production, sales and distribution of welding and cutting products
with associated services

Place and date: N EDg4 For the issuing office:

Solna, 13 September 2021 S (@ DNV - Business Assurance
;; e Elektrogatan 10, 171 54, Solna, Sweden
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Ackred. nr. 1053 M Leery @‘\

Certifiering av
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ledningssystem Ann-Louise Patt
ISO/IEC 17021-1 Management Representative

Lack of fulfilment of conditions as set out in the Certification Agreement may render this Certificate invalid.
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e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

A

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
Druty lite do spawania w osfonie gazéw

OK AristoRod 12.50 G 42 4 M21 3Si1/G 38 3 C1 3Si1.. . . ...D10
OK AristoRod 12.57 G 38 3 M21 2Si/G 352 C1 2Si..... . -3.. ...D13

OK AristoRod 12.63
OK AristoRod 13.08
OK AristoRod 13.09
OK AristoRod 13.12
OK AristoRod 13.16
OK AristoRod 13.22
OK AristoRod 13.26
OK AristoRod 38Zn .. G 42 3M21 Z 3Siuuerrerrreenririeeeseeeenens
OK AristoROd 55 .......cooevevieicricrenans G 554 M MN3NICIMO ..o
OK AristoRod 69 G 69 4 MN3NITCIMO ..o,
OK AristoRod 79 ....G 79 4 Mn4Ni2CrMo...
OK AristoRod 89 .. ....G 89 4 Mn4Ni2CrMo...

..D16
D37

OK AUtod 1070 ..o, S AI1070 (A199,7) wovoveeeeererese e
OK Autrod 12.51 G 42 4 M21 3Si1/G 38 3 C1 3Si1
OK Autrod 12.58 .G 38 3 M21 2Si/G 352 C1 2Si ...

OK Autrod 12.64
OK Autrod 13.17
OK Autrod 13.23
OK Autrod 13.25
OK Autrod 13.28
OK Autrod 1450
OK Autrod 16.95 ..

.G 46 5 M21 4Si1/G 42 3 C1 4Sif..
...G 62A 2C1M...
G 46 4 M21 Z 3Ni....
...G 626 MMn3Ni1Mo.
G 46 6 M21 2Ni2 e

S AL 1450 (Al 99,5T1) oo
.G 188 Mn

OK Autrod 19.12 S Cu 1898 (CUSNT) ..
OK Autrod 19.30 S Cu 6560 (CuSIBMNT) ..o
OK Autrod 19.40 ....5 Cu 6100 (CuAlI8)

OK Autrod 19.49 S Cu 7158 (CuNi30)

OK Autrod 2209
OK Autrod 2504 ...
OK Autrod 2509
OK Autrod 308H.........cccoeevererennnne
OK Autrod 308L....
OK Autrod 308LSi

G229 3N Lo

OK Autrod 309L ......ccoevvererrirernee

OK Autrod 309LSi.... . .

OK Autrod 309MoL.........c.ccccevurnrne.. G 28122 L e (ER309LMO) ..o D61
OK Autrod 309Si........ccoevevererennnnd G 2212 Heooeeeeececcecceeeeeee e ER309Si....c.ccveveverereievereine D60

OK Autrod 310
OK Autrod 312

OK Autrod 316L

OK Autrod 316LMnN........c.ccevrverennnene G2016 3MNNL oo ER316LMN ..o D66
OK Autrod 316LSi.... G19123LSi ER316LSi ....

OK Autrod 317L....... ...G18153 L ........ ER317L........

OK Autrod 318Si.......ccevevvirrernee G 19123 ND Si.vcvvcreieiceeeeee e [(SIRREE:I]) P D68
OK Autrod 347Si.......cccceveverveerernan. G199ND Siueercrceeecee e ER347Si ..o, D69



e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 385 .......ccovevvreeieienene G 20255 CU L. i ERB85 ..o D70
OK Autrod 4043 ... 1S AL 4043 (AISI5)...ovireeiicieieieieieceecee s ER4043 .... .D100
OK Autrod 4047 ....... 1S AL4047 (AISIT12) e ER4047 .... ..D101
OK Autrod 410NiMo..... .G 134..... .D71
OK Autrod 430LNb....... ...G18 L Nb..... .D72

OK Autrod 430LNbTi .
OK Autrod 5087 ....... ....S Al 5087 (AlMg4,5MnCr) ..
OK Autrod 5183... ....S Al 5183 (AIMg4,5MN0,7(A)) cecvvveeecrreianns ....D103
OK Autrod 5356 ... <5 Al 5356 (AIMG5CI(A))...eeveirceerrerirereireenns ....D104
OK Autrod 5554 ... ....S Al 5554 (AIM@2,7MN)......ocviieiiriiiiiniinns ....D105

OK Autrod 5556 ... ....S Al 5556A (AIMGSMNTTI) ..o ....D106
OK Autrod CuSi Laser.. ....5 Cu 6560 (CUSIBMNT) ... i-A. ...D117
OK Autrod Ni-1 ..o S Ni 2061 (NITi3) crovvvvvrrrrrrererircierreeieieereeeeieens i1 ....D123
OK Autrod NiCr-3 ... ....S Ni 6082 (NiCr20Mn3ND) .....c..covvrvieriiinas iCr-3..... ...D124
OK Autrod NiCrMo-3 ........ccccoveeuenee S Ni 6625 (NiCr22Mo9ND) ......c.ccovervrererreenen. ERNICrMO-3 ..o D125
OK Autrod NiCrMo-4 ........ccccvveunnee S Ni 6276 (NiCr15Mo16FeBW4) ..........co...... ERNICrMO-4 ..o D126
OK Autrod NiCrMo-13 . ....S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ........ccvvvvreiecrrenee ERNiCrMo-13 .. .D127
OK Autrod NiCu-7........ ....S Ni 4060 (NiCu30MnTi)..... .ERNiCu-7 ...

OK Autrodur 30G M SFeliiieceine,
OK Autrodur 38G M .... ...SFe2...
OK Autrodur 56 G M .......ccoeeveveneee SFeld ..

OK Autrodur 58 G M ......cccceeveuneee. S ZFB ..t
PURUS 42 ..o, G 42 4 M21 3Si1/G 38 3 C1 3Si1

PURUS 42 CF .. ....G 42 4 M21 3Si1/G 38 3 C1 3Sif.. .

PURUS 46 .....cococvevecrerececcecce. G 46 4 M21 4Si1/G 42 3 C1 4Si1.................. ER70S-6......ccoovviieiiie D17
PURUS 46 CF .....cceveveverecreree

Weld G3Si ...

OK Autrod 12.10
OK Autrod 12.20
OK Autrod 12.22
OK Autrod 12.24
OK Autrod 12.30
OK Autrod 12.32
OK Autrod 12.34

OK Autrod 13.10SC. S S CrMot
OK Autrod 13.20SC. ...5SCrMo2 ...
OK Autrod 13.21 ...... ....S2Ni1

OK Autrod 13.24 ...... S3Ni1Mo0,2.
OK Autrod 13.27 ...... S2Ni2

OK Autrod 13.36....... S2Ni1Cu

OK Autrod 13.40....... S3Ni1Mo
OK Autrod 13.43...... i

OK Autrod 13.62....... .
OK Autrod 13.64 ......ccocveveverreene. S2MoTiB
OK Autrod 16.97 ......cooevveveeeerenene S188 Mn

A2



e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

A3

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 2209 .......cceceevevriieieeeeee S22 93 N L ER2209 ......ccoveveecveeien
OK Autrod 2509 ... ER2594 ...

OK Autrod 308H... ER308H ...

OK Autrod 308L ... ER308L ..

OK Autrod 309L

OK Autrod 310 .....cceivicreeicieieenae

OK Autrod 316L ...

OK Autrod 316H ..

OK Autrod 318 .....

OK Autrod 347 .....

OK Autrod B2 SC.
OK Autrod B3 SC.....

OK Tubrod 14.00S ... ...5422 ABT3...
OK Tubrod 15.00S ... ...5424 ABT3...
OK Tubrod 15.24S
OK Tubrod 15.27S .....ccevevcrerererne
OK Tubrodur 35 S M ....

OK Tubrodur40 S M.....

OK Tubrodur 58 S M ....

OK Tubrodur 12Cr S ....

OK Tubrodur 13Cr S

OKTigrod 55 ......coovveeiiricieriiniiinne W 55 4 MN3NICIMO.......covvviiviieirincreinns
OK Tigrod 1070 S Al 1070 (Al99,7) .ot
OK Tigrod 12.60 ... W 38 3Wasi........

OK Tigrod 12.61 ...
OK Tigrod 12.62 ...
OK Tigrod 12.64 ...

....W 42 3 W3Sii1..
LW4642Ti.....
....W 46 3 W4Sit..

OK Tigrod 13.08 ... ..W503Z2Mo...

OK Tigrod 13.09 ... ..W4622Mo.......

OK Tigrod 13.12 W CrMOTSI ..
OK Tigrod 13.16 W Z CrMOTST o
OK Tigrod 13.17 ... ...W Z CrMo2Si ..

OK Tigrod 13.22 ... ...W CrMo2Si.......

OK Tigrod 13.23 W46 5Z NIt
OK Tigrod 13.26 WAB 6 3NiT ..o
OK Tigrod 13.28 ... ....W 46 6 W2Ni2 .

OK Tigrod 13.32 W CIMOBSI ...
OK Tigrod 13.37 W CIMO9 ..o
OK Tigrod 13.38 ... ...W CrMo91 ...

OK Tigrod 16.95 ... W 188 Mn...............

OK Tigrod 19.12 ... ....S Cu 1898 (CuSn1) ........

OK Tigrod 19.30... ....S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ..

OK Tigrod 19.49 S Cu 7158 (CUNI30) ..oveeverererrerereeeieerereieieene




e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 2209 .......ccccevvevemreeecnrennns ER2209 ......ccoeeveeereeeee

OK Tigrod 2509 .......cveverrreeeererenrennns ER2594 .....ccocvcverieeciercne,

OK Tigrod 308L .... . ER308L ..

OK Tigrod 308LSi. ER308LS:i.

OK Tigrod 308H....
OK Tigrod 309L ...

ER308H....
ER309L ...

OK Tigrod 309LSi...... .

OK Tigrod 309MoL .......c.ccoevreeervnnen. W 23122 L o

OK Tigrod 310 ..eevcerrreireieeirieennes W 25 20 ..oiccrriennncennencrnnenneinneennennen s ERST O

OK Tigrod 312 ...... W29 9 e ERB120

OK Tigrod 316L ..o W9 123 L e ER316L .. .

OK Tigrod 316LSi .....c.ccvvivrireiiiines W19 12 3L Sicciciveieencseceeis ER316LS:i.... ...D86
OK Tigrod 317L ... W8 15 3L e ER317L.... .D87
OK Tigrod 318Si .....c.covvreierrrriiicnnns W19 123 ND Si..coiiiciiciicccc (ER318Si)

OK Tigrod 347 ... W199Nb.......

OK Tigrod 347Si LWI199NbSi......

OK Tigrod 385 .......... .W20255CulL.. .
OK Tigrod 410NiMO........ccvvriiarne. WiAB 4o
OK Tigrod 430LNDTi ...coveveririinnne W AB LND Ti oo
OK Tigrod 1450 ...S Al 1450 (AI99,5)..

OK Tigrod 4043 S AL4043 (AISI5)....covrvererrereirirereiereeeeiene

OK Tigrod 4047 ......ceuvniieeirniinenne S Al 4047 (AISI12) ...ooveiiiiiieeeeeeee

OK Tigrod 5087 .... ....S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)......

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

OK Tigrod 5356 .......coeuverereerererenrennns S Al 5356 (AIMG5CI(A)) ceeverreereereeeerereenenens

OK Tigrod 5554 ........coovereeeeererennnnns S Al 5554 (AIMQ2,7MN) ..o

OK Tigrod B2 SC .. W Z CIMOTSH e ER80S-B2 ...

OKTigrod B3 SC ..cvovvveevrecieirinnes W Z CrMO2Si ... ER90S-B3 ...

OK Tigrod Ni=T ..eveveeeereceeeireeieins S Ni 2061 (NITi3) .vevverreeereereeirerereeeeeeienns ERNi-1.....

OK Tigrod NiCr-3 ......cccceurueueverenenns S Ni 6082 (NiCr20Mn3ND) ......ccocveniiiiene ERNICr-3...cocvieicicicicicicie

OK Tigrod NiCrMo-3 .......covvverireinens S Ni 6625 (NiCr22Mo9ND) ......c.cocvevevererernenen ERNICrMo-3........ccvrrnnen.

OK Tigrod NiCrMo-13 .. S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ... ERNiCrMo-13..

OK Tigrod NiCU-7 ..cvevveereieirirrieenes S Ni 4060 (NiICUBOMNTI) ..vevvrereeererreceeerinnne ERNICU-7 .o
Tasmy elektrodowe

OK Band 308L .......cccvervreeeerererrenenes B9 O Lo EQBOBL......cvevevrerrrerirerceeerenns J3
OK Band 309L ......... B2312L EQBO9L ... J4
OK Band 309L ESW ... B 22 11 Lottt J5
OK Band 309LNb ESW ... B 22 12 L ND ..ot Jé
OK Band 309LMo ESW... B 21 13 3 Lutiiiicicicicteccieeetee et J7
OK Band 316L ............. o I 2 J8

OK Band 347 ....

OK Band 430 .... BT ..J10
OK Band NiCr-3... ....B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ... .EQNICr-3 .... .J11
OK Band NiCrMo-3.......cccccvieinnnes B Ni 6625 (NiCr22Mo9ND) .........ccoevvviiiirinians EQNICrMo-3 ..o J12

A



e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

A5

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

Elektrody otulone

EA 146 .o E350RA22..iics
EB 146 ...... E383B42..

EB 150 ...... E424B42 ..

ER 146 ...... E380RC11..

ER 150 ...... E380RC11...

ER246 ... EB82RB1 2.
OK43.32.....ciiriicicis E420RR 1 2.
OK 46.00... ..E380RC11 ...

OK 4616 ...covrcicciccas E380RC11...

0K 48.00... ..E424B42H5..

OK 48.04 ... E424B32H ...

0K 48.05... ..E424B42HS5......

OK 48.08... ..E4651NiB32H5

OK 53.05 ..o ...E424B22H10...
OK 53.16 SPECIAL.. ..E424B31H5..
OK B3.68 ... E425B12H5..
OK B3.70 ..o E425B12H5..iicce
OK 55.00 E465B32HS....coce
0K 61.20 ... E199LR11..

OK 61.25... ..E199HB22 ..

0K 61.30... E199LR12...
OK 61.35 E199LB22...
0K 61.35 Cryo.. ..E199LB22...
OK 61.50 ... E199HR22 .,
OK 61.81 E199NDR32 .
OK 61.85... E199NbB22.

OK 62.53 .. ..EZ23NR12...
0K 63.20 ... E19123LR11..
0K 63.30 ... E19123LR12..
0K 63.35... E19123LB22....
OK 63.80 E19123NbR32
OK 63.85 E19123NbB42
OK 67.13... E2520R 12

OK 67.15 ...
OK 67.43

E2520B22 .
E188MNR 12 e

OK 67.45 E188MNB22 .
OK 67.50 ... E2293NLR32
OK 67.53 ... E2293NLR12
OK 67.55 ... E2293NLB22
OK 67.60 ... E2312LR32....

OK 67.70 ..
OK 67.75 ..

E23122LR32..
E2312LB42....

OK 68.15 E13B42. e,
OK 68.17 E134R32. e
OK 68.53 .. ..E259NLR32.

OK 68.55 ... E259NLB4 2.



e, Wykaz materiatldw spawalniczych
r 4

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

E299R3 2.
E299R12. i
E20255CuNLR32.
..E465ZB32......

OK 7345 oo E465 NI B42H5 oo
OK 73.68 E4662NiB32HS5..
OK 74.46 EMoB32Hs.....

E554MnMoB32Hs...
E624ZBT32HS5........
"E69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 .

OK 75.78 ..E896ZB42H5.................
OK 76.16 ..ECrMo1B42H5...
OK 76.18 ..ECrMo1B42H5..

..ECrMo2B32H5...
ECrMO2B 42 H5....ccvceeeeceeeeceie
ECrMO5B42H5. ..o
...E(CrMo9)B 42 H5....
..ECrMo91 B4 2H5....

OK 76.35
OK 79.96....
OK 76.98...

OK 78.16... EGIAZBA2...........
OK 92.55 ... E Ni 6620/ (NiCr14Mo7Fe)

OK 94.25... (EL-CUSNT).crrroeeeerererrereren

OK AlMn1 AIMIT oo eeenes s

OK AISi5 AISIB ..ooeeeeveeeeeeee e eeeesseee e e

OK AISi12.. AISIT2 e

OK B2 SCvvooverereeeeeeeeeeesssseerereneen ECrMol1 B42H5.. . .
OK B3 SCrvvovererreeeeeseeeessssseerereneen E CIMO2 B 32 H5 oo eeerernenen E9018-B3-H4R.... .C45
OK FEMAX 3360 ..vvovvvveeeeseeeeerrne ROl = Y W -y (17~ SO .C14

OK FEMAX 33.80 ......ccccvueiirnininns E420RR7 3., .C15
OK GOLDROX ... wE420RC T i ..C7

OK GPC .... ....(elektroda do ciecia)..... .C113
OK Ni-1 ..... ....E Ni 2061 (NiTi3)...... ENi-1 ... ...C84
OK NI-Cl oo E CNi-Cl 3. ENi-Cli.cviirirercneiens C80
OK NICIFE-2 ..o E Ni 6133/ NiCr16Fe12NbMO)........ccocvvvevnncne ENICrFe-2.....coovinivcrnis C85
OK NIiCrFe-3 ..o E Ni 6182 (NiCr15FeBMn).......ccccvervvrvcrrirennn ENiCrFe-3.... ...C86
OK NiCrMo-3 ... ....E Ni 6625 (NiCr22Mo9IND) ........cceurvrerrrrrinnens ENiCrMo-3... ..C87
OK NiCrMo-5 .... [N . ...C88
OK NiCrMo-13 .. ....E Ni 6059/ (NiCr23Mo16)... .C90
OK NiFe-Cl ....... ..E CNiFe-1 3. - .C82

OK NiFe-CI-A ...E C NiFe-CI-A 1 ..
OKNiCu 1 .... ...ECNICuT...ccoeererernee.
OK NiCu-7 ........

OK Tooltrode 50 ..
OK Tooltrode 60 .........ccccevvevveeennnns
OK Weartrode 30 ......c.ccceveveevenenens
OK Weartrode 30HD
OK Weartrode 35 .........cccceveevienenns

A6



£sae. Wykaz materialow spawalniczych

A7

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

OK Weartrode 40 ........ccocevvevrurrenens
OK Weartrode 45 ........cccccoevvvenennns
OK Weartrode 50 ....
OK Weartrode 50T...
OK Weartrode 55.....
OK Weartrode 55HD
OK Weartrode 60 ........
OK Weartrode 60T ..
OK Weartrode 62.....
OK Weartrode 65T...
OK 13Mn .............
OK 14MNNi ...

PIPEWELD 6010 PLUS ................. E382C 21 e EBO10 oeveeeeeeeceeeeecee C20

Druty rdzeniowe

Coreshield 8........ccccceevevevercrererenne. TA22Y N2 e E71T-8ueeeeeeeeeeee
COrESHIEIA 15 ...ttt snenenens E71T-GS .o
Coreweld 46 LS........ccccoeevevererenene. TA46 4 MM21 H5 ..o E70C-6M H4

Coreweld 46 LT H4 ..T466ZMM212H5.... E80C-G H4 .....

Coreweld 55 LT H4 T556ZMM212H5............... E90C-G H4 .....

Coreweld 69 LT H4 T 69 6 Mn2NiMo M M21 2 H5 .....cccocveveaeee E110C-G H4

Coreweld 89 .......ccoevvveveeveeeeerereens T894 ZMM21 3H5 .o E120C-G H4

Dual Shield 55 . T554ZPM212H5........ LE91T1-Ni1M .... .E49
Dual Shield 62..... ...T 624 Mn1.5Ni P M21 2 H5. LWE101T1-G .....

Dual Shield 69..........ccccevvveerevrenee. TMOLPM2HS5. e E111T1-GM

Dual Shield CrMoT .......cccevvvererre. TCMOTPM2HS5 e E81T1-B2M

Dual Shield CrMo2.........ccccovvverennens TCrMo2PM2H5..... ..E91T1-B3M

Dual Shield MoL.................. ..TMoLPM2H5..... E81T1-A1M

Dual Shield Prime 71 LT H4..........T 424 P M21 1 H5 .... E71T-12C-J/12M-J-H4
Dual Shield Prime 81Ni1M...... ...T 506 INi P M21 1 H5..

FILARC PZ 6102............. L.T464MM212H5....... .

FILARC PZ 6104.........ccocvvvvrrcrnnns T425ZMM21 2 H5 ..o

FILARC PZ 6105R .......ccoovvvveinnnes T424MM21 3 HS5 oo

FILARC PZ 6111 T4221NiRC13H10/T4621NiRM213H10 .. .

FILARC PZ 6111HS.......ccovie T4221NiIRC13H10T4621NiRM213H10.......... E70T-1C H8/ E70T-1M H8....E31
FILARC PZ 6112.......ccvviiciiin T462PM211H10T422PC11H5 ............. E71T1-G H4/E71T1-GM ........ E32
FILARC PZ 61183...... ...T464PM211H10/T423PC11H5.. .E71T-1M H8/E71T-1C H4...E33
FILARC PZ 6113S... T463PC12H5.ciiis LETITOC HA L E34
FILARC PZ 6114........covciiirnee T465P M21 1 H5 oo ETAT-IMI H4 ... E35
FILARC PZ 6114S.......ccccooviiiins T46 4P C1AHS E7AT-CIH4 ... E36
FILARC PZ 6115......ccccviriicicinne TB052Ni PM21 2 H5 .o .E37
FILARC PZ 61168S........cceceerernnne T 46 6 1.5Ni P M21 1 H5. E81T1-K2M H4 ... ..E38
FILARC PZ 6125.......cccoevvicrrrnne. T426 INiBM21 1 H5 oo E71T5-K6M H4... .E39
FILARC PZ 6138.........ccovvvvrininnne T506 1Ni P M211H5..... .E81T1-Ni1M JH4 ................. E40
FILARC PZ 6138SR........cccccovuernnne T466 INiPM21 1 H5 v E8ITI-NiTM J ..o E41
FILARC PZ 6163...........ccoouvrirrnnnnn. T T e E88
FILARC PZ 6166..........cccvueeriiieinnne TFe7/T 134 M M21 2. E89



£sae. Wykaz materialow spawalniczych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

NICORE 55 .....ovieieeeeeecene. T CNIFE-T M oottt
OK Tubrod 14.01 T422ZMM212H5
OK Tubrod 14.02.. ..T502ZMM212H5 -G ...
OK Tubrod 14.03 T 69 4 Mn2NiMo M M212 H5 ....................... E110C-G..oovvevereeceeee E8
OK Tubrod 14.04 T426 2NiMM21 2H5 ...

OK Tubrod 14.05 LDT424ZMM212H5....
OK Tubrod 14.10 TA64MM21 2H5 o

OK Tubrod 14.11 TA424MM21 3 H5 .o,

OK Tubrod 14.12... ..T422MM211H10/T422MC11H10....... E70C-6M/E70C-6C.. .
OK Tubrod 14.13.. W TA22MM21 2 H5 o E70C-6M ......cocoovvieiiirine
OK Tubrod 15.00 T423BM212H5T423BC12H5 ...

OK Tubrod 15.06 T426 INiBM21 1 H5 oo

OK Tubrod 15.09 .. T 69 4 2NiMo P M21 2 H5 .
OK Tubrod 15.11... o T5062NiPM212H5 ...

OK Tubrod 15.13... ..T423PC11H5/T464P M211H5 ........

OK Tubrod 15.14 .. T463PM212H5/T462P C11H5........ E71T-1M H8 /E71T-1C H8

OK Tubrod 15.15.. ..T462PM212H5/T462P C11H5........ E71T-1M /E71T-1C ...
OK Tubrod 15.17 T4631NiP C12H5/T 46 4 1Ni P M212H5...E81T1-Ni1MJ, E81T1-Ni1CJ ...E22
OK Tubrod 15.19.....ccccveiviecreeaee T505ZPM212H5...oiiceeeceeee E81T1-Ni1M .....ocvervcree
OK Tubrod 15.20... ....E81T5-B2M H4.
OK Tubrod 15.22...
OK Tubrod 15.27 .....cccevevererererene. T695Mn25Ni PM212H5.....cocococv.

OK Tubrod 15.30 TA9OLMM21 2 /T FEI2 ottt
OK Tubrod 15.31 WT199LMMI3 2 ...
OK Tubrod 15.34 .. TFel0/T18 8 Mn M M21 2.
OK Tubrod 15.37
OK Tubrodur 13Cr G .......ccecevvveereee
OK Tubrodur 13Mn O/G ......
OK Tubrodur 15CrMn O/G ..
OK Tubrodur 30 O M ...ceoveivinens
OK Tubrodur 35 G M ......cccoevevnee.
OK Tubrodur 35 O M ...

OK Tubrodur40 O M ...

OK Tubrodur 53 G M ...

OK Tubrodur 55 O A ...
OK Tubrodur 58 O G/M ..TFe6........

OK Tubrodur 60 G M .......

OK Tubrodur 200 0 D .. T FET0 s
Pipeweld 91T-1 ........ T554ZPM212H5 i .
Pipeweld 101T-1 .. T624MnINiPM212H5 ... E101TH-G

Pipeweld 111T-1 ..o T6942NiMoPM212H5 .o E111T1-K3MJ H4

Shield Bright 308H ............cccccevuuue T1I99HPM212/T199HPC12.......... E308HT1-4/E308HT1-1..........
Shield Bright 308L...........cccocvuri: T199LPM212/T199LPC12... E308LT1-4/E308LT1-1..... .
Shield Bright 308L X-tra.................. T199LRM213T199LRC13...... E308LT0-4/E308LTO-1....

Shield Bright 309L..... .. T2312LPM212/T2312LPC12...
Shield Bright 309L X-tra.................. T2312LRM213T2312LRC13....
Shield-Bright 309LMo ..........cceuueee T23122LPM212/T23122LPC12

E309LT1-4/E309LT1-1..... .
E309LT0-4/E309LTO-1..........

A8
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Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

Shield-Bright 309LMo X-tra
Shield Bright 316L........ccccvvvvrrerenee.
Shield Bright 316L X-tra ..
Shield Bright 2209 .......
Shield Bright 2594 ...
Shield Bright NiCrMo-3 ...................

Prety do napawania i regeneracji

Stoodite 6 .....cveeveeeieeeee ERCOCI-A ....ocvveeevee.
Stoodite 12.... . ERCoCr-B ...
Stoodite 21......coeeieeeiceen ERCOCI-E ....ccveviverer
Topniki

OK Flux 10.05 SAAAS 2B 56 34 DC ..ottt J13

OK Flux 10.07...
OK Flux 10.10...
OK Flux 10.11...
OK Flux 10.14...
OK Flux 10.16...

....S A GS 3 Ni4 Mo1DC ...
...ESAFB2B 5644 DC ...
...ESAFB2B 5644 DC ...
..ESAFB 2B 5644 DC ...
..SAFB25543DC ...

OK Flux 10.33.. SAFB25653DC .. .J19
OK Flux 10.61... weS AFB 185 DO e 14
OK Flux 10.62... wS AFB 155 AC HB....oii s 16
OK Flux 10.63... ..SAFB155ACH5..... .18
OK Flux 10.64... oS AFB 154 DCH ..o 19
OK Flux 10.65... SAFB165ACHS..... ....110
OK Flux 10.66... ..SAFB155ACHS..... .11
OK Flux 10.69... SCS4 .12
OK Flux 10.70... ..SAAB179AC..... .13
OK Flux 10.71... ..SAAB 167 AC H5. .14
OK Flux 10.72... ..SAAB157ACH5..... ..116
OK Flux 10.74... ...SAAB 167 AC H5. ..118
OK Flux 10.76... ..SAAB189AC... ....120
OK Flux 10.77... ..SAAB 167 AC H5. 121
OK Flux 10.81... ..SAAR197AC..... ..123
OK Flux 10.83... ..SAAR185AC.... ....125
OK Flux 10.87 SAAR T 95 AC ..o 126
OK Flux 10.88 SAARTBIAC ...t s 127
OK Flux 10.90... oS AAF 25553 MNNi DC....ovciic s 128
OK Flux 10.92... ..SACS25753DC..... ....129
OK Flux 10.93 SAAF 256 54 DC ... s 131
OK Flux 10.94 SAAF 25664 DC ... 133
OK Flux 10.95... ...S A AF 2 5544 Ni DC. ..134
OK Flux 10.96... ..SACS3Cr3DC...... ....1I35

OK Flux 10.97 SAAB B CIAC ..o s 136
OK Flux 10.99.....coovviicirricie SACS3CO3MNTCH DC....oiiriciicc s 137
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Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona

Prety do spawania gazowego

OK Gasrod 98.70 ...evroerreo. Ol oo R0 G2

Nazwa Strona

Podkiadki ceramiczne PZ 1500/01 PZ 1500/70 F2-F3
. PZ 1500/02 PZ 1500/72
OK Backing 21.21 PZ 1500/50 PZ 1500/73
OK Backing Concave 13 PZ 1500/51 PZ 1500/80
gK Backing Pipe 9 PZ 1500/52 PZ 1500/81
K Backing Pipe 12 PZ 1500/54 PZ 1500/87
OK Backing Rectangular 13 PZ 1500/56 PZ 1504/01

A10
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B1

Szanowni Panstwo,

Katalog materiaféw spawalniczych firmy ESAB zawiera opis cafej naszej podstawowej oferty oraz wiele informacii
dodatkowych. Produkty sg podzielone wedtug zastosowania do poszczegoinych metod spawania, a nastepnie
wedfug grup materiaféw podstawowych, do ktérych sg przeznaczone. W podanych specyfikacjach uwzgledniono
wszystkie najnowsze wydania norm, dotyczacych materiatéw spawalniczych.

Podobnie jak w pierwszym wydaniu, dotgczono obszerne tabele utatwiajgce prawidfowy dobér materiafow dodat-
kowych. Wystepuja w nich takze produkty spoza podstawowej oferty, dostepne na zamdwienie i nie opisane
doktadniej w tym katalogu. W celu uzyskania informacji o tych produktach — prosimy o kontakt z naszym dziatem
Obstugi Klienta.

W czesci ogdlnej znajdujg sig szczegdtowe, bogato ilustrowane fotografiami, dane o dostepnych opakowaniach
dla wszystkich grup produktéw, a przede wszystkim drutéw litych i rdzeniowych. Zachecamy Panstwa do
zapoznania sie z coraz szerszg ofertg opakowan masowych oraz zestawow akcesoriéw, umozliwiajgcych ich
optymalng eksploatacje. Z uwagi na czesto zadawane pytania, dotyczgce warunkdw przechowywania materiatéw
spawalniczych, poswieciliSmy temu tematowi osobny rozdzial. Z mysla o uzytkownikach, ktérzy jeszcze nie
sg specjalistami w spawalnictwie, przygotowali$my krétkie wprowadzenie do kazdej metody spawania. Wsréd
ogolnych zagadnier przedstawilismy takze szereg aspektéw oceny spawalnosci niektérych stali i stopéw, jako
wstep do wszelkich prac zwigzanych z tgczeniem tych materiatéw za pomocg spawania fukowego. Tematem
zamykajacym katalog sg uwagi dotyczace bardzo waznej kwestii bezpieczeristwa prac spawalniczych.

Mamy nadzieje, ze nasz katalog stanie sie pomocnym narzedziem w Paristwa codziennej pracy i pozwoli
efektywniej korzysta¢ z zasobow firmy ESAB.

Autorzy Katalogu



. Oznaczenia i skréoty
> 4

Opis wiasciwosci materiatow spawalniczych:

Rn wytrzymato$¢ na rozcigganie (MPa)

R dolna granica plastycznosci (MPa)

Ryo2 umowna granica plastycznosci (MPa)

As(A,) wydtuzenie wzgledne (%)

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

HB twardo$¢ w skali Brinella

HRC twardo$¢ w skali Rockwella

FN liczba ferrytowa (WCR 92)

B wskaznik zasadowosci wg Boniszewskiego

g _ Ca0+MgO+510+Ba0+Li0,+Na,0+K,0+CaF,+1/2 (FeO+MnO)
SI0,+1/2 (AL, +Ti0,+Zr0,)

X (Bruscato) wskaznik zanieczyszczer 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)



B3

g Oznaczenia i skréty
r 4
ABS American Bureau of Shipping
BV Bureau Veritas
CE Oznaczenie zgodnosci z EN 13479
DNV Det Norske Veritas
DB Deutsche Bahn
LR Lloyds Registr of Shipping
TOV Technischer Uberwachungs Verein
RS Russian Maritime Register of Shipping
RINA Registro Itaniano Navale
CcwB Canadian Welding Bureau
PRS Polski Rejestr Statkéw
SEPROS Certyfikat Instytutu im. E.O. Patona (Ukraina)



e Pozycje spawania
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Oznaczenia pozycji spawania uzyte w katalogu

symbol typ AWS PN-EN nazwa pozycji
ztacza ASME
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 doczolowe| 3G PG pionowa z gory na dot
=~~~ | katowe - PG pionowa z géry na dét
z katowe 2F PB naboczna

Uproszczony schemat giéwnych pozyciji
spawania wg normy PN-EN I1SO 6947

podolna
PA

naboczna
PB

naboczna
PB

nascienna

nascienna

PD
okapowa

PD
okapowa

PE
putapowa



e Pozycje spawania
A

BS

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

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

AWS/ASME 1G 1F 1G 2F
\
00|
PN-EN PC PB PC PB
AWS/ASME 26 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 dolu do géry PD
AWS/ASME 4G 4F 6G 4F
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ELEKTRODY OTULONE
DO SPAWANIA RECZNEGO

Podstawowe zasady doboru elektrod, rodzaje otulin ...........ccccoveeinicinicieces C1
Przeglad norm dotyczacych elektrod otuINYCh ... C3
Lista gatunkdw elektrod otuloNYCh ..o C4
Elektrody do...
spawania stali NIESIOPOWYCH .......cooriiiiiiiic e c7
spawania stali niskostopowych i drobnoziarmistyCh.............ccocveennncncnineienes C30
spawania stali odpornych na petzanie (energetycznych).........ccccocvereincrenenn C39
spawania stali nierdzewnych i wysOKOStOPOWYCH .........cceoviiriiiiiniiiicinicns C49
SPAWANIA ZEIIWA .....cveveiiiiecice e sttt s C80
spawania NikIU i JEJ0 SLOPOW.......c.ceiiiiiiririsriss et Cs84
spawania innych metali nieZelaznych............cccoeieiiiiniiei e C92
dO NAPAWANIA | FEGENEIAC]H......veveuereerieereereierest e C96
CIBCTAL 1+ttt C113

Lista gatunkdw elektrod otulonych EXATON i FILARC.........ccoviivniennienisncicinns C114



gsae. Podstawowe zasady doboru elektrod,

rodzaje otulin

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 wptyw 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 elektrody zasadowej posiada nizsza
zawarto$¢ wodoru dyfundujacego, co ma wptyw na
dobrg udarnos¢ w niskich temperaturach oraz
mniejszg wrazliwo$¢ na powstawanie peknie¢ w stre-
fie wptywu ciepta, a takze peknie¢ zimnych w poréw-
naniu z poprzednimi rodzajami otulin. Zuzel jest nieco
trudniejszy do usuniecia z powierzchni spoiny niz
zuzel z elektrody o otulinie kwasnej lub rutylowej.
Otulina wrazliwa jest na wilgo¢, wiec muszg byc
przestrzegane zalecenia dotyczace przechowania
i podsuszania. Elektrody o otulinie zasadowej z nizszg
sktonnoscia do wchfaniania wilgoci sa obecnie
najbardziej rozpowszechnionym rodzajem elektrod do
wymagajacych aplikacji, na przyktad do produkcji
zbiornikdw cisnieniowych, konstrukcji przybrzeznych,
przy budowie statkow itp.

Otulina rutylowo-zasadowa

Taki rodzaj otuliny taczy dobre wtasciwosci elek-
trod rutylowych oraz wysoka jako$¢ stopiwa, ktdrag
zapewniajg elektrody o otulinie zasadowej. Otulina
rutylowo-zasadowa zapewnia najlepsze wiasciwosci
uzytkowe podczas spawania spoin pachwinowych w
pozycji nabocznej i pionowej.

Otulina celulozowa

Elektrody celulozowe zapewniajg gtebokg penetracje
przy spawaniu we wszystkich pozycjach. Charakteryzujg
si¢ takze dobrym formowaniem warstw graniowych,
niskg wrazliwoscig na zanieczyszczenia tgczonych
krawedzi, brakiem porowato$ci na poczatku $ciegdw
oraz stosunkowo duza predkoscig spawania. Wysoka
zawarto$¢ celulozy i wilgoci w otulinie zwiekszajg jednak
zawarto$¢ wodoru dyfundujgcego w stopiwie.



== Opakowania elektrod
A

Wigkszo$¢ gatunkdw elektrod otulonych jest
zapakowana w papierowe pudetka o rozmiarach 65
x 65 mm i dtugosci 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 etykiets. Wiele typéw
przede wszystkim elektrod zasadowych do bardzo
wymagajacych aplikacji i warunkéw montazu oraz

elektrod, ktdre 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 zapewniajg 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 dtugosci 350 mm lub ok. 2,5 kg elektrod o dtu-
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 wartosci 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



EX Przeglad norm dotyczacych elektrod otulnych

PN-EN 1SO 2560

Materiaty dodatkowe do spawania — Elektrody otu-
lone do recznego spawania tukowego stali
niestopowych i drobnoziarnistych —Klasyfikacja

PN-EN ISO 18275

Materiaty dodatkowe do spawania — Elektrody
otulone do recznego spawania tukowego stali 0
wysokiej wytrzymatosci — Klasyfikacja

PN-EN 3580

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

PN-EN ISO 3581

Materiaty dodatkowe do spawania — Elektrody
otulone do recznego spawania tukowego stali

nierdzewnych i zaroodpornych — Klasyfikacja

PN-EN ISO 1071

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

PN-EN ISO 14172

Materiaty dodatkowe do spawania — Elektrody otu-
lone do recznego spawania tukowego niklu i stopdw
niklu - Klasyfikacja

PN-EN 14700
Materiaty dodatkowe do spawania — Materiaty
dodatkowe do napawania utwardzajacego

PN-EN ISO 18273

Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty
elektrodowe, druty i prety do spawania aluminium i
stopdw aluminium -- Klasyfikacja

ASME SFA/AWS A 5.1

Specification for carbon steel electrodes for
shielded metal arc welding

ANSI/AWS A5.1/A5.1M

Specification for Carbon Steel Electrodes
for Shielded Metal Arc Welding

ASME SFA/AWS A5.3

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

Specification for Aluminum and Aluminum
Alloy 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

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

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

ASME SFA/AWS A5.11

Specification for nickel and nickel-alloy welding
electrodes for shielded metal arc welding
ANSI/AWS A5.11/A5.11M

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

ANSI/AWS A5.15
Specification for Welding Electrodes and rods
for Cast Iron
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Elektrody do spawania stali niestopowych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK GOLDROX E420RC 11 E6013 Cc7
ER 146 E380RC11 E6012 C8
ER 150 E380RC11 E6013 C9
ER 246 E382RB 12 E7014 C10
EA 146 E350RA22 E6020 Ci1
EB 146 E383B42H5 E7018 H4 R C12
EB 150 E424B42HS5 E7018 Ci13
OK FEMAX 33.60 E420RR53 E7024 C14
OK FEMAX 33.80 E420RR73 E7024 Ci15
OK 43.32 E420RR 12 E6013 C16
OK 46.00 E380RC11 E6013 Ci17
OK 46.16 E380RC11 E7014 C18
OK 50.40 E422RB 12 E6013 C19
PIPEWELD 6010 PLUS E382C21 E6010 C20
OK 48.00 E424B42H5 E7018 H4 R C21
OK 48.04 E424B32H5 E7018 C22
OK 48.05 E424B42H5 E7018 C23
OK 48.08 E 46 5 1Ni B 32 H5 E7018-G C24
OK 53.05 E424B22H10 E7016 C25
OK 53.16 SPECIAL E382B32H10 E7016 C26
OK 53.68 E425B12H5 E7016-1 H4 R Cc27
OK 53.70 E425B12H5 E7016-1 C28
OK 55.00 E465B32H5 E7018-1 H4 R C29
Elektrody do spawania stali niskostopowych
i drobnoziarnistych oraz stali o wysokiej wytrzymalosci
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK 73.08 E4657ZB32 E8018-G C30
0K 73.15 E 465 1NiB 4 2 H5 E8018-C3 H4 R C31
OK 73.68 E 46 6 2Ni B 3 2 H5 E8018-C1 C32
OK 74.70 E504ZB42H5 E8018-G C33
OK 74.78 E 55 4 MnMo B 3 2 H5 E9018-D1 C34
OK 74.86 E 62 4 Mn1NiMo B T 32 H5 E 10018-D2 C35
OK 75.75 E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 E11018-G C36
OK 75.78 E896ZB32H5 - C37
OK 78.16 EGOAZB42 E9018-G C38
Elektroda do ciecia i zlobienia
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK GPC - - C113

C4
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Elektrody do spawania stali energetycznych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK 74.46 EMoB32H5 E7018-A1 C39
OK 76.16 E CrMo1 B 4 2 H5 E8018-B2-H4R C40
OK B2 SC E CrMo1 B 4 2 H5 EB8018-B2-H4R C41
0K 76.18 E CrMo1 B 4 2 H5 E8018-B2 C42
OK 76.26 E CrMo2 B 32 H5 E9018-B3 C43
0K 76.28 E CrMo2 B 4 2 H5 E9018-B3 Ca4
OK B3 SC E CrMo2 B3 2 H5 E9018-B3 H4R C45
OK 76.35 E CrMo5 B 4 2 H5 E8015-B6 C46
OK 76.96 E (CrMo9) B 4 2 H5 E9015-B8 C47
OK 76.98 E CrMo91 B 4 2 H5 E9015-B9 C48

Elektrody do spawania stali nierdzewnych
i wysokostopowych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK 61.20 E199LR11 E308L-16 C49
OK 61.25 E199HB22 E308H-15 C50
0K 61.30 E199LR12 E308L-17 C51
0K 61.35 E199LB22 E308L-15 C52

OK 61.35 Cryo E199LB22 E308L-15 C53
OK 61.50 E199HR22 E308H-17 C54
OK 61.81 E199NbR32 E347-16 C55
OK 61.85 E199NbB22 E347-15 C56
OK 62.53 EZ23NR12 - C57
0K 63.20 E19123LR12 E316L-16 C58
0K 63.30 E19123LR12 E316L-17 C59
OK 63.35 E19123LB22 E316L-15 C60
OK 63.80 E19123NbR32 E318-17 C61
OK 63.85 E19123NbB42 E318-15 Cc62
0K 67.13 E2520R12 E310-16 C63
OK 67.15 E2520B22 E310-15 Cé64
0K 67.43 E188MnR12 (E307-16) C65
OK 67.45 E188MnB22 (E307-15) C66
OK 67.50 E2293NLR32 E2209-17 C67
OK 67.53 E2293NLR12 (E2209-16) C68
OK 67.55 E2293NLB22 E2209-15 C69
OK 67.60 E2312LR32 E309L-17 C70
OK 67.70 E23122LR32 E309LMo-17 (74|
OK 67.75 E2312LB42 E309L-15 C72
OK 68.15 E13B42 E410-15 C73
0K 68.17 E134R32 E410NiMo-16 C74
0K 68.53 E2594NLR32 E2594-16 C75
OK 68.55 E2594NLB42 E2594-15 C76
OK 68.81 E299R32 E312-17 C77
OK 68.82 E299R12 (E312-17) C78
0K 69.33 E20255CuNLR32 E385-16 C79




s Lista gatunkéw elektrod otulonych

Elektrody do spawania zeliwa

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Ni-ClI E CNi-Cl 3 ENi-Cl C80
OK NiFe-CI-A E C NiFe-CI-A 1 ENiFe-CI-A C81
OK NiFe-CI E C NiFe-1 3 ENiFe-Cl C82
OK NiCu 1 E C NiCu 1 - C83
Elektrody do spawania niklu i jego stopow
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Ni-1 E Ni 2061 (NiTi3) ENi-1 C84
OK NiCrFe-2 E Ni 6133/ NiCr16Fe12NbMo) ENiCrFe-2 Cc85
OK NiCrFe-3 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-3 C86
OK NiCrMo-3 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3 C87
OK NiCrMo-5 E Z Ni2 (ENiCrMo-5) c88
0K 92.55 E Ni 6620/ (NiCr14Mo7Fe) ENiCrMo-6 C89
OK NiCrMo-13 E Ni 6059/ (NiCr23Mo16) ENiCrMo-13 C90
OK NiCu-7 E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) ENiCu-7 C91
Elektrody do spawania stopow miedzi i aluminium
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
0K 94.25 E Cu Z (CuSn7) - C92
OK AIMn1 AlMn1 C93
OK AISi5 AISi5 C94
OK AISi12 AlSi12 C95
Elektrody do napraw i regeneraciji
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Weartrode 30 E Z Fel - C96
OK Weartrode 30 HD E Z Fel C97
OK Weartrode 35 E Z Fel C98
OK Weartrode 40 EZFe2 C99
OK Weartrode 45 E Z Fe3 Cc100
OK Weartrode 50 EZFe2 Cc101
OK Weartrode 50 T E ZFe8 C102
OK Weartrode 55 E ZFe3 Cc103
OK Weartrode 55 HD E Z Fe6 Cc104
OK Weartrode 60 E ZFe2 C105
OK Weartrode 60 T E ZFel4 C106
OK Weartrode 62 - Cc107
OK Weartrode 65 T E Fe16 c108
OK Tooltrode 50 E ZFe3 C109
OK Tooltrode 60 E Fe4 Cc110
OK 13Mn E Fe9 C111
OK 14MnNi EZFe9 Cc112
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A SFA/AWS A5.1: E6013
£ OK GoldRox EN 150 2560 A: £ 420 AC 11
Opis: Otulina: rutylowo - celulozowa
OK GoldRox to uniwersalna elektroda rutylowa do
spawania we wszystkich pozycjach. Zapewnia Suszenie: brak lub 100 - 120°C/1h

wyjatkowo wysokg stabilnos$¢ ftuku i niewielki
rozprysk (co skraca czas czyszczenia), bardzo tatwe
zajarzanie i powtdrne zajarzanie tuku, ufatwiajac
wykonywanie spoin sczepnych. Dzieki fatwemu
usuwaniu zuzlu OK GoldRox to doskonaty produkt
zaréwno dla poczatkujgcych, jak i doswiadczonych
spawaczy. Elektrody wyréznia zélta barwa otuliny,
warstwa grafitu na poczatku eklektrody oraz Zzétte
oznakowanie konca elektrody. Dostepno$¢ opakowan
roznej wielkosci (zdatnych do recyklingu) pozwala
zawsze znalez¢ produkt najlepiej spetniajgcy
wymagania danego zadania (patrz str. L5).

Dopuszczenia:

ABS 2
BV 2

CE EN 13479
DNV-GL 2

DB 10.039.48
LR 2m NR
TOV 19622

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si
0,08 0,40

Mn
0,60

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: [(~[=()

Napiecie biequ jat.: 50V

Pozycje spawania: EEEE

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
so | 120 | 50 | 460 | 23 | 60
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) () V) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 50-70 25 93 38 0,60 172 0,55
25 350 60 - 90 25 94 49 0,62 91 0,8
3,2 350 90 - 140 24 93 57 0,59 59 1,1
4,0 350 110- 185 26 88 64 0,58 40 1,4




Z ER 146

SFA/AWS A5.1: E6012
EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

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

BV 2

CE EN 13479
DNV-GL 2

LR 2m NR
PRS 2

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

rutylowo - celulozowa
brak lub 100 - 120°C/1h

[(=[=)

Napiecie biequ jat.: 60V (AC)

Pozycje spawania: iﬂ] E IE m

Cc Si Mn
0,07 0,20 0,50
T I - hani toniwa:
Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
so | 120 | 464 | 546 | 24 | 76
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 25 93 38 0,60 172 0,55
25 350 60 - 100 22 95 50 0,65 86 0,80
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
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ey E R 1 5 o SFA/AWS A5.1: E6013
a—— EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

C9

Opis: Otulina: rutylowo - celulozowa
Sredniootulona elektroda o otulinie rutylowej z do-
datkiem celulozy o bardzo dobrych wtasnosciach Suszenie: brak lub 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-
cana jest do prac montazowych.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 10.058.04
TOV 07083

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

c Si Mn
0,08 0,25 0,50
I taanpéet machar -
Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
so | 120 | s&1 | 418 | 22 | 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) (%) () (kg/h)
25 350 60 - 100 22 95 50 0,65 86 0,80
3.2 350 80 - 150 22 95 57 0,65 53 1,30
4,0 350 | 100 - 200 22 95 65 0,60 39 1,60




SFA/AWS A5.1: E7014

% E R 246 EN ISO 2560-A: E 38 2 RB 12
Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Grubootulona elektroda z dodatkiem proszku zelaza

do spawania konstrukcji stalowych obciazonych Suszenie: brak lub 100 - 120°C/1h

statycznie i dynamicznie (konstrukcje okretowe,
maszyny budowlane, tabor kolejowy).

Dopuszczenia:

ABS

BV

CE

DB
DNV-GL
LR

PRS
TUV

3

3

EN 13479
10.039.41
3

3m NR

3

06770

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

[

Prad spawania:

ozycje spawania: EEEE

[=1=)]

Cc Si Mn
0,08 0,10 0,60
T I - hani topiwa:
Warunki Stan Rn ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
Is0 | TZ0 52 | 452 %6 | 59
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 60-110 29 91 52 0,50 93 0,74
3,2 450 90 - 150 28 104 70 0,56 38 1,36
4,0 450 130 - 190 29 105 84 0,56 25 1,72
5,0 450 180 - 250 29 101 105 0,55 16 2,11

c10



ﬁ E A 1 46 SFA/AWS A5.1: E6020
- EN ISO 2560-A: E 35 0 RA 22

C11

Opis: Otulina: rutylowo- kwasna
Grubootulona elektroda rutylowo - kwasna do spawa-

nia konstrukciji ze stali niskoweglowych obcigzonych Suszenie: 150°C/2h
statycznie i dynamicznie (konstrukcje stalowe,

budowlane, instalacje przemystowe itp.). Prad spawania:

Dopuszczenia: Pozycje spawania: E[D E IE m

CE EN 13479
PRS 2

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,07 0,08 0,55

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0
so | 120 | s11 | 432 | 26 | 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) v) (%) (s) (kg/h)
32 450 90 - 130 32 9% 79 0,53 42 1,10
4,0 450 | 130-200 31 9 74 0,54 29 1,66
5,0 450 | 180-240 31 105 92 0,57 17 2,29




ﬁ EB 1 46 SFA/AWS A5.1: E7018 H4 R
p==ra= EN ISO 2560-A: E 38 3 B 42 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do spawania konstrukcji ze
stali niskoweglowych o zwyktej i podwyzszonej wytrzy- Suszenie: 350°C/2h
mafosci (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 3Y H5

CE EN 13479
DB 10.039.43
DNV-GL 3 YH5

LR 3Ym H5
PRS 3Y H5
TOV 06595

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

[

Zawartos¢ wodoru: < 4ml/100g stopiwa

ozycje spawania: E E [ﬂj

Cc Si Mn
0,06 0,5 1,1
T I - hani topiwa:
Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -30
Iso | T1z0 | 50 | 445 28 | 100
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 24 129 57 0,67 65 0,96
3,2 450 90 - 140 24 118 75 0,70 29 1,63
4,0 450 120 - 190 24 118 92 0,71 22 1,76
5,0 450 190 - 260 24 119 99 0,75 13 2,61

C12



ﬁ EB 150 SFA/AWS A5.1: E7018
A EN ISO 2560-A: E 42 4 B 42 H5
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 3Y H5
CE EN 13479
DB 10.058.02
DNV-GL 3 YH5

LR 3Ym H5
PRS 3Y H5
TUV 06627

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn

0,06 04 1,15

Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa:

LJEHIETR

Pozycje spawania:

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
Iso | T1Z00 | 589 | 502 | 26 | 98
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




£ OK FEMAX 33.60 =% cnoms

Opis: Otulina: rutylowa
Wysokowydajna elektroda do wykonywania spoin
pachwinowych. Zalecana do blach $redniej i duzej Suszenie: 250°C/2h

grubosci. Pozwala uzyska¢ gtadkie przejscie
pomiedzy spoing a materiatem rodzimym oraz tatwe Prad spawania: ==&
usuwanie zuzla.
Napiecie biequ jat.: 50V (AC)

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV-GL 2 Pozycje spawania: E
ABS 2 TOV 01030

DB 10.039.11 SEPROZ

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn
0,07 0,4 0,7

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Re. Rnm As- As KV (J)/°C
MPa MPa % 0
460 | 540 | 27 | 60

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2 450 130 - 170 30 160 71 0,68 23 2,2
4,0 450 150 - 230 33 160 77 0,68 15 3,1
5,0 450 200 - 350 35 160 78 0,68 9,5 49
6,0 450 280 - 450 36 160 83 0,68 6,4 6,4
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Z OK FEMAX 33.80

SFA/AWS A5.1: E7024
EN ISO 2560-A: E 420 RR 73

€15

Wysokowydajna elektroda do wykonywania gtéwnie
spoin pachwinowych. Szczegdlnie odpowiednia do
spawania grubych blach. Zapewnia dobry wyglad
lica oraz tatwe usuwanie zuzla. Dostepna w wersji
Fematic - do spawania grawitacyjnego.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV-GL 2Y
ABS 2y RINA 2y
BV 2y LR 2Ym
DB 10.039.28 TOV 00634
PRS  2Y RS 2y

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,09 0,40 0,70

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

S

[

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

rutylowa
250°C/2h

[(=[=)

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
Iso0 | T1zZo | 420 | 550 50 | 26 | | 60
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




ﬁ OK 43 32 SFA/AWS A5.1: E6013
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: brak lub 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 DNV-GL 2

ABS 2 LR 2mNR
BV 1 TOV 00621
DB 10.039.36 RS 2

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn

0,06 0,55 0,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

[(=[=)

Napiecie biequ jat.: 50V

Pozycje spawania: E[-D E [ﬂj

Warunki Stan Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
badan °’C MPa MPa % +20 | 0
IS0 | T1z0o | +20 | 550 460 | 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)
2,0 300 40 - 80 23 94 36 0,54 167 0,60
2,5 350 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
5,0 450 170 - 290 26 95 87 0,56 17 2,50
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ey o K 46 oo SFA/AWS A5.1: E6013
4 [ | EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11
Opis: Otulina: rutylowo - celulozowa
Elektroda ogdlnego zastosowania do spawania we
wszystkich pozycjach; zalecana do faczenia elementéw Suszenie: brak lub 100 - 120°C/1h

0 mafej i $redniej grubosci oraz brzegdw o duzym
odstepie; zapewnia gtadkie lico przy tatwo usuwalnym
zuzlu; zalecana do matych spawarek transforma-
torowych.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV-GL 2
ABS 2 LR 2m NR
BV 2 RS 2
DB 10.039.05 TOV 00623

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn

0,08 0,30 0,40

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: (~[=()

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: E E m

Warunki Stan Temp. bad. Rm ReL As KV (J)/°C
badan C MPa MPa % 0
Iso | T1zo | +20 | 510 a0 | 28 | 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 50 - 70 25 93 38 0,56 172 0,60
25 350 60 - 100 22 95 50 0,65 86 0,80
3,2 350 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




ey OK 46 1 6 SFA/AWS A5.1: E7014
>4 ] EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11
Opis: Otulina: rutylowo - celulozowa
Elektroda ogdlnego zastosowania do spawania we
wszystkich pozycjach tacznie z pionowa w dot. Suszenie: brak lub 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 DNV-GL 2
ABS 2 LR 2m NR
BV 2 RS 2
DB 10.039.37 TOV 02528

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 % | 0 |
IS0 | T1zZo | +20 510 | 440 26 | |e60]
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
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£Z 0K 50.40

SFA/AWS A5.1: E6013
EN ISO 2560-A: E 42 2 RB 12

Opis:

Uniwersalna elektroda rutylowo - zasadowa do
spawania stali niestopowych gtéwnie w pozycjach
przymusowych, w tym do tgczenia rur. Bardzo
dobrze nadaje sie¢ do pracy w pozycji pionowej
w gore oraz do wykonywania przetopéw graniowych.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 10.039.14
DNV-GL 2

LR 2m NR
TOV 06770

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,07 0,2 0,5

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina:

Prad spawania:

rutylowo - zasadowa
brak lub 100 - 120 °C/1h

(~[=)

Napiecie biegu jat.: >60V (AC)

Pozycje spawania: DD E IE m

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
iso | 120 | 50 | 40 | 25 | 75
TZ 0 - po spawaniu
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 50- 100 23 94 51 0,80 88 0,80
3,2 350 80 - 150 24 93 53 0,55 59 1,15
4,0 450 130 - 190 22 94 90 0,56 27 1,50
5,0 450 170 - 280 27 96 92 0,58 17 2,26

c19




Z5 Pipeweld 6010 Plus

SFA/AWS A5.1: E6010
EN ISO 2560-A: E 382 C 21

Opis:

Elektroda celulozowa do spawania rur i rurociggow
we wszystkich pozycjach, zaréwno konwencjonalng
technikg ,w gore”, jak i szybszg metodg opadowa.
Zapewnia gteboki przetop w pozycji pionowej w dot.
Odpowiednia do spawania rur ze stali w gatunkach
wg API 5L do X56 oraz przetopéw do X80. Zasilanie
DC+ jest zalecane z uwagi na lepszg kontrole tuku,

jednak do przetopédw mozna uzywac tez DC-.

Dopuszczenia:
CE EN 13479
ABS 3YH5

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn

0,1 0,13 0,44

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

P

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

ozycje spawania: EEEE

celulozowa

niedozwolone

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20 | -30
aws | T1Z0 | 50 | 480 30 | 50 | 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)
2,5 350 70-110 23 125 59 0,64 67 1,00
3,2 350 110 - 150 25 125 92 0,67 30 1,50
4,0 350 150 - 200 26 125 101 0,68 20 2,00
5,0 350 190 - 260 26 125 106 0,72 13 2,80

c20



ﬁ o K 48 oo SFA/AWS A5.1: E7018 H4 R
- n EN ISO 2560-A: E 42 4 B 42 H5

Opis: Otulina: zasadowa
Niezawodna elekiroda ogdlnego  zastosowania,
przeznaczona do konstrukcji wykonywanych ze stali Suszenie: 350°C/2h
niskoweglowych, manganowo - weglowych oraz

drobnoziamistych. Posiada dos¢ szeroki  zakres Prad spawania:
tolerancji co do skiadu chemicznego materiatu

rodzimego. Zapewnia duza szybko$¢ spawania w

i e Zawartos$¢ wodoru: < 4ml/100g stopiwa
pozycji pionowej w gore.

Pozycje spawania: E[-D E [ﬂj

Dopuszczenia:

CE EN13479  RINA 3YH5
ABS  3YH5 LR 3YmHs
BV 3YHs RS  3YH5
DB 10039.12  TOV 00690
DNV-GL 3 YH5 PRS  3YH5

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn
0,06 0,50 1,10

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rn ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -30 | -40
so | 120 | 565 | 475 | 29 | 130 | 115

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

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

(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
1,6 300 30 -55 24 127 50 0,59 192 0,38
2,0 300 55-80 22 128 45 0,65 125 0,63
2,5 350 70-110 24 129 57 0,67 65 0,96
3,2 450 90 - 140 23 124 85 0,73 31 1,33
4,0 450 120 - 190 24 118 92 0,71 22 1,76
5,0 450 190 - 260 24 119 99 0,75 13 2,61
6,0 450 220 - 340 26 120 104 0,80 9 3,88
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£ OK 48.04

SFA/AWS A5.1: E7018
EN ISO 2560-A: E 42 4 B 32 H5

Opis:

Elektroda ogdlnego zastosowania o bardzo dobrych
wiasciwosciach, do spawania we wszystkich pozy-
cjach, zwiaszcza pionowej i putapowej. Zapewnia
wysoka jakos¢ pofgczen, przeznaczona do kon-
strukcji silnie obciazonych. Moze by¢ zasilana takze

pradem przemiennym.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV-GL 3 YH5
ABS  3YH5 LR 3Ym H15
BV 3Y H5 PRS 3Y H5
RS 3Y H5 SEPROZ

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn

0,06 0,60 1,20

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru:

zasadowa

300 - 350°C/2h

[(=[=)

Napiecie biegu jat.: > 65V

ozycje spawania: E[D E [ﬂj

<5ml/100g stopiwa

Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -30 | -40
Iso | T1z0 | 560 | 480 28 | 110 | 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
3,2 450 90 - 155 25 125 92 0,67 30 1,50
4,0 450 125 - 200 26 125 101 0,68 20 2,00
5,0 450 190 - 260 26 125 106 0,72 13 2,80
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£ 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 witasciwosci, zwlaszcza przy spawaniu
niskimi natezeniemi pradu. Zalecana do spawania
cienkosciennych rur i innych elementéw o matej
grubosci.

Dopuszczenia:

ABS 3Y H5 LR 3Ym H5
CE EN 13479 SEPROZ UNA 272580
DB 10.039.02 TOV 06610
DNV-GL 3 YH5

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn

0,06 0,50 1,10

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 % -30 | -40
so | 120 | 590 | 445 29 | & | 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 3ilF8 1,5
4,0 450 125 - 210 24 123,0 85,0 0,67 20,5 2,1




ﬁ 0 K 48 08 SFA/AWS A5.5: E7018 -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$¢ ok. 1% Ni zapewnia
wysokg udarno$¢ w ujemnych temperaturach
(CTOD). Posiada bardzo dobre charakterystyki
uzytkowe, takze przy pradzie przemiennym.

Dopuszczenia:

CE EN 13479 DNV-GL 4 Y40 H5
ABS 3YH5 LR 4Y 40m H5
DB 10.039.31 RS 4Y H5
TOV 05778

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

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

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/100g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E m

C Si Mn Ni
0,05 0,35 1,20 0,95
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Ret(Rpo,2) As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 50 | -60
ISO TZ0 630 540 26 115 90
AWS TZ0 >490 (>400) >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)
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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Z 0K 53.05

SFA/AWS A5.1: E701
EN ISO 2560-A: E 424 B 22 H10

6

€25

Opis:
Uniwersalna elektroda, posiadajgca

przy spawaniu w pozycjach przymusowych.

Dopuszczenia:

ABS  3Y,3H10 DNV-GL 3YH10
BV 3,3Y H10 LR 3Y H10
CE EN 13479 RS 3Y H10
DB 10.039.32 TOV 02762

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

specjalng
dwuwarstwowg otuline, zapewniajgcg doskonatg
stabilizacje tuku, gteboki przetop i minimalny
rozprysk. Zapewnia bardzo dobrg ostong jeziorka

C Si Mn

0,1 0,6 0,9

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina:

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:

Pozycje spawania:

zasadowa

300 - 350°C/2h

=)

RE=¢

<10ml/100g stopiwa

LR

Podml'nky ReL Rm Rp0,2 A, As KV (J)/°C

MPa MPa MPa % % -30 | -40

ISO 470 540 - - 28 90 80
AWS - 490 400 >22 - >27 -

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

(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 350 50 - 100 24 103 49 0,63 79 1,0
3,2 350 80 - 140 26 105 57 0,60 52 1,2
3,2 450 80 - 140 26 106 70 0,61 39 1,3
4,0 450 110 - 180 24 104 82 0,63 25 1,7
5,0 450 180 - 300 26 104 74 0,65 16 3,0




£ OK 53.16 Spezial

SFA/AWS A 5.1: E7016
EN ISO 2560-A: E 382B 32 H10

Opis:

Uniwersalna elektroda,
dwuwarstwowg otuline, zapewniajgcg doskonatg
stabilizacje tuku, gteboki przetop i minimalny
rozprysk. taczy wiasciwosci spawalnicze elektrody
rutylowej z parametrami mechanicznymi elektrody
zasadowej. Do spawania mozna uzywaé takze
matych urzgdzen transformatorowych.

posiadajgca  specjalng

Dopuszczenia:

ABS  3Y DNV-GL 3YH10
BV 3, 3Y H10 LR 3Y H10
CE  EN13479 vdTOV 02762
DB 10.039.29
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn
0,07 0,60 0,90

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina: specjalna
Suszenie: 300 - 350°C/2h
Prad spawania: [=[=®)
Napiecie biequ jat.: > 50V

Zawartos¢ wodoru:

ozycje spawania: E E IE m

P

< 10ml/100g stopiwa

Podml'nky ReL Rm Rp0,2 A, As KV (J)/°C
MPa MPa MPa % % 20 | -30
ISO 450 530 - 28 90 -
AWS - 490 400 >22 - - >27
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 50-90 27 102 59 0,58 83,3 0,73
3,2 350 90 - 150 31 101 56 0,54 53,6 1,20
3,2 450 90 - 150 30 103 72 0,57 39,5 1,27
4,0 450 120 - 190 28 105 90 0,59 24 1,65
5,0 450 160 - 230 28 106 109 0,61 ((5%5) 2,14
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ey o K 5 3 68 SFA/AWS A5.1: E7016-1 H4 R
_—— " EN ISO 2560-A: E 425 B 12 H5

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 biequ jat.: > 65V
Dopuszczenia: Zawartos¢ wodoru: < 4ml/100g stopiwa
ABS  3YH5 DNV-GL 4YH5
BV 3Y H5 TOV 06807 Pozycje spawania: E—E E IE m
CE EN 13479 PRS 4Y H5
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 % -45 | -50
ISO TZ0 550 470 30 150 140
AWS TZ0 >490 >400 >22 >27

TZ 0 - po spawaniu,

Parametry technologiczne:

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

(mm) (mm) *) v) (%) Q) (kg/h)
25 350 55 - 85 22 100 50 0,58 % 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
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Z 0K 53.70

SFA/AWS A5.1: E7016-1
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

- 5LX70 (L415 -L480).

Dopuszczenia:

ABS 3Y H5
CE EN 13479
DNV-GL 3 YH5

LR 3Ym H5

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 % 45 | -50
Iso | T1Z0 | 590 | 450 | 32 | 135 | 130

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 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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SFA/AWS A5.1: E7018-1 H4 R

2 OK 55.00 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 dobra odpornos$é na gorace peknie-
cia i duzg udarno$¢ w ujemnych temperaturach.
Nadaje si¢ do spawania blach okretowych klasy A, D

i E. Zastepuje elektrode EB 155.

Dopuszczenia:
ABS 3YH5

BV 3YH5
CE EN 13479
DB 10.039.03

DNV-GL
LR

TOV

RS

3 YH5
3Ym H5
00632
3Y H5

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

c

Si

0,06

0,50

1,50

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

[

Prad spawania:

(==

Napiecie biegu jat.: > 65V

Zawartos¢ wodoru: < 4ml/100g stopiwa

ozycje spawania: E—E E IE m

Warunki Stan Rn ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -45 | -50
so | 120 | 50 | 500 28 | 105 | 100
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)
25 350 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
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Z 0K 73.08

SFA/AWS A5.5: E8018-G
EN ISO 2560-A: E 46 5Z B 32

Opis:

Elektroda z dodatkiem stopowym Ni i Cu, do spawa-
nia wszystkich rodzajéw ztaczy. Stopiwo o doskona- S
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-

strukcjach mostéw.

Dopuszczenia:

ABS  3YH10 DNV-GL 3 YH10
BV 3Y H10 LR 3Y H10
CE EN 13479 TOV 02115

DB 10.039.20 RS 3Y H10

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

[

0,06 0,40 1,00 0,70 0,40

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa

300 - 350°C / 2h

(==

Napiecie biegu jat.: > 65V

ozycje spawania: E[-D E m

Warunki Stan Rn Rpo2 As/(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % -50
ISO TZ0 610 520 30 100
AWS TZ1 >550 >460 (>19)
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 1 5 SFA/AWS A5.5: E8018-C3 H4R
F 4 ] EN ISO 2560-A: E 46 5 1Ni B 4 2 H5

€31

Opis: Otulina: zasadowa
Zasadowa elektroda o bardzo dobrych wiasciwosciach
spawalniczych. Doskonale nadaje sie do wielu Suszenie: 300 - 350°C / 2h

réznorodnych zastosowan, tgcznie ze spawaniem rur.
Spetnia wymaganie udarnosci do -50 °C. Powioka Prad spawania:
przeciwwilgociowa otuliny zapewnia niskg zawartos¢
wodoru dyfundujgcego - ponizej 4 ml na 100 g Zawartos¢ wodoru: < 4 ml/ 100 g stopiwa

stopiwa. OK 73.15 spetnia wymagania testéw HIC wg.
NACE TM0284 oraz SSC wg. NACE TM0177. Pozycje spawania: EE E m
Dopuszczenia:

ABS 3Y H5
DNV-GL 4 Y46H5

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo

0,07 0,35 1,10 0,08 0,9 0,15

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Rpoy2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -50
ISO TZ0 600 500 28 70
AWS TZA1 580 500 27 70
AWS TZ2 580 490 27 60

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym 620°C / 1h
TZ 2 - po wyzarzaniu odprezajgcym 620°C / 6h

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 65- 110 20 128 57 0,64 69 0,90
3,2 450 85-150 22 123 64 0,64 43 1,30
4,0 450 115 - 190 25 121 95 0,66 21 1,80
5,0 450 155 - 280 28 115 93 0,68 14 2,70




Z OK 73.68

SFA/AWS A5.5: E8018-C1

EN ISO 2560-A: E 46 6 2Ni B 32 H5

Elektroda z dodatkiem stopowym Ni do konstrukcji ze
stali niskostopowych o wymaganej odpornosci na
kruche pekanie w temp. do -60°C. Dobre wtasnosci
stopiwa zachowane sg réwniez przy spawaniu pio-
nowo do gdry. Stosowana w instalacjach LPG, spet-
nia wymagania testu CTOD. Stopiwo wykazuje dobrg

odpornos$¢ na korozje w wodzie morskiej.

Materiat spawany:

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

i inne

Dopuszczenia:

ABS  3Y400 H5 DNV-GL
BV 5Y40M H5 LR
CE EN 13479 TUV

RS 5Y46M H5 PRS
SEPROZ

5 Y46H5
5Y42m H5
01529

5Y 42 H5

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

[

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru:

zasadowa

250-350°C/2h

Napiecie biegu jat.: > 65V

(==

< 5ml/ 100 g stopiwa

ozycje spawania: E—E E IE m

C Si Mn Ni
0,05 0,35 1,0 2,40
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As (Ag) KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40 | -60
ISO TZ0 635 540 25 117 99
AWS TZ 1 600 500 (28) >27 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 b5 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

€32



€33

ﬁ SFA/AWS A5.5: E8018-G
P ™ EN ISO 2560-A: E 504 Z B 42 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do stali niskostopowych
0 wysokiej wytrzymatosci. Opracowana do stosowa- Prad spawania: =)

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,

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E—D E Eﬂj

L415iinne Suszenie: 300 - 350°C / 2h
Dopuszczenia:
NAKS
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Mo
0,08 0,40 1,50 0,45
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -40
so | T1Z0 | 650 550 | 25 | 110 | 9
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (s) (kg/h)
3,2 350 80 - 140 23 63 0,58 50,0 1,14
4,0 450 110 - 190 24 93 0,63 24,0 1,66



ey o K 7 4 7 8 SFA/AWS A5.5: E9018-D1
4 ] EN ISO 18275-A: E 55 4 MnMo B 32 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 Prad spawania: ==&
rzedu 250 HV.

Napiecie biegu jat.: > 65V

Materiat spawany:
S420-S550iinne

Dopuszczenia:

ABS  3YQ460 H5 DNV-GL 3Y46H5
CE EN 13479 TUV 01027
DB 82.039.02

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Zawartos¢ wodoru:

ozycje spawania: E—E E IE [ﬂj

[

< 5ml/ 100 g stopiwa

Cc Si Mn Mo
0,05 0,35 1,60 0,35
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rro22 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40 | -50
ISO TZ0 650 600 24 90 70
AWS TZ1 >620 >530 (>17) >27
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°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 22 120 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
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ﬁ OK 7 4 86 SFA/AWS A5.5: E10018-D2
4 [ ] EN ISO 18275-A: E 62 4 Mn1NiMo B T 32 H5
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:
ABS  3YQ620 H5

CE EN 13479
NAKS
SEPROZ

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania:
Napiecie biegu jat.: > 65V

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E—D E IE m

c Si Mn Ni Mo
0,07 0,60 1,80 0,70 0,40
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Reo2 A KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
so | 11 | 720 | 630 | 25 | 75
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)
20 350 75-100 22 121 60 0,61 69 0,86
32 450 105 - 140 22 111 86 0,65 35 1,20
4,0 450 150 - 190 23 114 93 0,62 22 1,72
5,0 450 190 - 260 23 114 93 0,68 14 2,72




ey o K 7 5 7 5 SFA/AWS A5.5: E11018-G
4 ] EN ISO 18275-A: E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 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 i inne

Dopuszczenia:

ABS  E11018-G TOV 01028
CE EN 13479 SEPROZ
DB 10.039.19

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

=)

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E m

Cc Si Mn Cr Ni Mo
0,06 0,35 1,75 045 230 045
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo,2 As (Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
ISO TZ0 830 780 20 60
AWS TZ0 >760 >670 (>15)
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 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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a— .
£SAB ° o K 75 78 EN ISO 18275-A: E896ZB 32 H5
_—— ]

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 wojskowe;.

Napiecie biequ jat.: > 65V

Materiat spawany:
S 500 do S 890iinne Zawartos$¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Dopuszczenia: Pozycje spawania: E[D E [ﬂj
SEPROZ 7

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

(© Si Mn Cr Ni Mo
0,05 0,30 21 0,5 3,0 0,6

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -60
1SO | 120 | 974 922 | 19 | 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 (%) () (kg/h)
25 350 70-110 24 115 52 0,61 78,5 09
32 350 | 110-150 24 115 77 0,63 32,6 14
4,0 450 | 150 -200 24 115 86 0,65 22,0 1,9
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Z 0K 78.16

SFA/AWS A5.5: E9018-G
EN ISO 18275-A: E 69 A Z B 42

Elektroda z dodatkiem stopowym Cr-Mo do spawania
wysokowytrzymatych stali chromowo-molibdenowych
przeznaczonych do obrdbki cieplnej. Wymaga pod-

grzewania materiatu przed spawaniem do temp. min.

200°C.

Dopuszczenia:
CE  EN 13479
SEPROZ

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo

0,18 0,52 0,80 1,15 0,20

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina: zasadowa
Suszenie: 300 - 350°C / 2h

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E [ﬂj

Warunki Stan Rm Rpo2 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ0 900 800 17 80
AWS TZ0 >620 >530 (17)

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) (\J] (%) (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 A5.5: E7018-A1
EN ISO 3580-A: E Mo B 32 H5

€39

Opis:

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

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 10.039.45
TUV 01043

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

ozycje spawania: E E m

[

Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZA1 560 460 27 175
AWS TZ1 >490 >390 >22
TZ1-po0.C.620°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)
25 350 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




ey o K 76 1 6 SFA/AWS A5.5: E8018-B2 H4R
4 ] EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 42 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).

Materiat spawany:
SA - 387 Grade 11/A 335 P11

Dopuszczenia:

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru: < 4 ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E m

CE EN 13479 Inne dane: wskaznik X <15
TUV 01043
SEPROZ
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo
0,07 035 0,60 1,25 <01 055
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm ReL (Rpoy2) As (Ag) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -20
ISO TZ1 >510 >355 >19 >47
AWS TZ1 620 (550) (22) 70
TZ1-po 0.C.690°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 22.7 113 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 0,89 30 1,55

C40



Z 0K B2 SC

SFA/AWS A5.5: E8018-B3 H4R
EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 42 H5

Zasadowa elektroda AC/DC przeznaczona do
spawania niskostopowych stali odpornych na
pefzanie typu 1,25% Cr 0,5% Mo lub podobnych
gatunkéw, gdy wymagana jest wysoka udarno$é
takze w tescie typu ,step cooling”. Bardzo niski
poziom zanieczyszczen pozwala uzyska¢ wartos¢
wskaznika X ponizej 10, dla zapewnienia
odpornos$ci na krucho$¢ odpuszczania. Po spawaniu
zlgcze jest najczesciej poddawane obrébce cieplne;.
Zastosowanie gtéwnie w przemysle rafineryjnym,
petrochemicznym i chemicznym, energetyce, oraz

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa

300 - 350°C/ 2h

[~[=2)

Napiecie biequ jat.: > 65V

Zawarto$¢ wodoru: < 4 ml/100g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E IE m

produkciji zbiornikéw cignieniowych. Inne dane: wskaznik X <10
wskaznik J <130
Materiat spawany: Mn+Si <11
SA-387 Grade 11, A 335 Grade P11 iinne Nb+Ti+V <0.02
P+Sn <0.012
Dopuszczenia: PE <3.0
CE  EN 13489
TUV 19549
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Mo
0,080 0,20 0,75 1,25 0,55
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 Ay KV (J)/°C
badan MPa MPa % -30
AWS TZ1 605 510 25 155
AWS TZ2 590 490 27 150
AWS TZ3 555 460 30 160

TZ1-po 0.C.690°C/ 1h, TZ2-po 0.C.690°C/4h, TZ3-po O.C. 690°C/22h

Parametry technoloqgiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 70-110 25 114 60 0,58 75 0,79
3,2 350 95 - 150 23 111 64 0,63 47 1,20
4,0 450 120 - 190 23 115 91 0,66 22 1,80
5,0 450 150 - 260 23 113 108 0,63 14 2,30
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ﬁ o K 76 1 8 SFA/AWS A5.5: E8018-B2
4 [ | EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 42 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do stali odpornych na pefzanie, zawieraja-
cych 1% Cri 0,5% Mo. Uzywana do wszystkich typdw Suszenie: 300 - 350°C / 2h

ztaczy spawanych w dowolnej pozyciji. Stopiwo jest
wolne od peknie¢ i porowatosci. Nadaje sie do prze-
topdw graniowych, przy zalecanej biegunowosci ,-".
Zastepuije elektrode ES CrMoB.

Dopuszczenia:

ABS SR H5

BV 1Cr0,5Mo H5
CE EN 13479
DNV-GL -H5

TUV 01387

NAKS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

=(£)

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E E m

© Si Mn Cr Mo
0,07 0,30 0,60 1,30 0,5
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ1 670 580 24 100
AWS TZ1 >550 >460 (>19)
TZ1-po0.C.690°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)
2,0 300 55 -80 22 115 40 0,58 136 0,70
25 300 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 o K 76 26 SFA/AWS A5.5: E9018-B3
F 4 u EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 32 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).
Prad spawania: =(+)
Materiat spawany:

SA - 387 Grade 22/A 335 Grade P22 i inne Napiecie biegu jat.: >65V
Dopuszczenia: Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa
CE EN 13479 % —]
TOV 10732 Pozycje spawania: E—D E m
SEPROZ

Inne dane: wskaznik X <15
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): Si+Mn <1,1%

Cc Si Mn Cr Ni Mo
007 030 065 225 <0, 1,05

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rm Rpo.2 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
ISO TZ1 740 650 18 60
AWS TZ1 >620 >530 (>17) -

TZ1-po 0.C. 690 °C/1h

Parametry technologiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napiecie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) (\)] (%) (s) (kg/h)
2,5 350 60 - 85 21 120 68 0,63 70 0,76
3,2 350 90 - 130 23 104 66 0,60 49 1,1
4,0 450 130 - 190 25 110 83 0,61 23 1,90
5,0 450 150 - 250 27 110 92 0,62 15 2,60
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SFA/AWS A5.5: E9018-B3

% 0 K 76! 28 EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 42 H5
Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda do stali odpornych na pefzanie, zawieraja-

cych ok. 2,25% Cr i 1,0% Mo. Zapewnia stabilny fuk Suszenie: 300 - 350°C / 2h

i minimalny rozprysk. Stopiwo o dobrej odpornosci

na pekanie. Stosowana w konstrukcjach turbin i ruro- Prad spawania: =)

ciggdw energetycznych. Przy przetopach graniowych
zalecana biegunowos$¢ ,, - “. Zastepuje elektrode ES

2CrMoB

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

Dopuszczenia:
ABS SRH5

BV C2M1 H5
CE EN 13489
TUV 00971

NAKS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Zawartos¢ wodoru: < 5ml/ 100 g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E IE EID

Cc Si Mn Cr Mo
0,07 0,30 0,70 2,30 1,10
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan R Rpo,2 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ1 720 630 21 130
AWS TZ1 >620 >530 (>17)
TZ1-po 0.C.690°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
2,5 300 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
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Z OK B3 SC

SFA/AWS A5.5: E9018-B3 H4R
EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 32 H5

€45

Zasadowa elektroda AC/DC przeznaczona do
spawania niskostopowych stali odpornych na
pefzanie typu 2,25% Cr 1% Mo lub podobnych
gatunkéw, gdy wymagana jest wysoka udarno$é
takze w tescie typu ,step cooling”. Bardzo niski
poziom zanieczyszczen pozwala uzyska¢ wartos¢
wskaznika X ponizej 10, dla zapewnienia
odpornos$ci na krucho$¢ odpuszczania. Po spawaniu
zlgcze jest najczesciej poddawane obrdbce cieplne;.
Zastosowanie gtéwnie w przemysle rafineryjnym,
petrochemicznym i chemicznym, energetyce, oraz

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa

300 - 350°C/ 2h

[~[=2)

Napiecie biequ jat.: > 65V

Zawarto$¢ wodoru: < 4 ml/100g stopiwa

Pozycje spawania: E[D E IE m

produkciji zbiornikéw cignieniowych. Inne dane: wskaznik X <10
wskaznik J <130
Materiat spawany: Mn+Si <11
SA-387 Grade 22, A 335 Grade P22 i inne Nb+Ti+V <0.02
P+Sn <0.012
Dopuszczenia: PE <3.3
CE  EN 13489
TUV 191612
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Mo
0,085 0,20 0,70 2,35 1,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 Ay KV (J)/°C
badan MPa MPa % -30
AWS TZ1 650 550 23 120
AWS TZ2 650 540 25 150
AWS TZ3 580 460 27 140

TZ1-po 0.C.690°C/ 1h, TZ2-po O.C.690°C/4h, TZ3-po O.C. 690°C/32h

Parametry technoloqgiczne:

Srednica | Diugosé Prad Napie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
25 350 60 - 95 23 110 63 0,60 75 0,80
3,2 350 75 - 145 23 110 62 0,60 48 1,20
4,0 450 100 - 200 26 103 86 0,58 25 1,70
5,0 450 115 - 260 25 110 106 0,63 15 2,30




ﬁ 0 K 76 3 5 SFA/AWS A5.5: E8015-B6
4 ] 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.

Materiat spawany:
12CrMo19-5, GS 12CrMo19-5, AlSI 502 i inne

Dopuszczenia:

SEPROZ NAKS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania:

Zawartos¢ wodoru:

[

=)

< 5 ml/ 100g stopiwa

ozycje spawania: E[-D E [ﬂj

Cc Si Mn Cr Mo
0,07 0,40 0,70 5,00 0,55
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ1 620 500 22 110
AWS TZ1 >550 >460 (>17)
TZ1-po 0.C. 750°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)
25 300 65- 95 23 105 63 0,57 77 0,7
3,2 350 90-135 24 105 70 0,56 50 1,0
4,0 450 125 - 165 24 105 80 0,58 33 1,3
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— SFA/AWS A5.5: E9015-B8
— o K 76 . 96 EN 1SO 3580-A: E (CrMo9) B 42 H5

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do stali odpornych na pefzanie o zawartos-
ci ok. 9% Cr, 1% Mo. Dobrze nadaje sie do spawania Prad spawania:
rur. Zapewnia stabilny fuk i bardzo maty rozprysk.
Zwykle wymagane jest podgrzewanie materiatu przed Zawartos¢ wodoru: < 5 ml/ 100 g stopiwa
spawaniem oraz obrébka cieplna po spawaniu.
Suszenie: 300 - 350°C/2h
7
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): Pozycje spawania: E[D E IE [ﬂj
Cc Si Mn Cr Mo
0,05 0,5 0,8 9,5 1,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO TZ1 850 730 17 25
ISO TZ2 720 550 22 60
ISO TZ3 >450 >20 80

TZ1-po 0.C.650°C/ 2h, TZ2-po O.C.750°C/2h, TZ3-po O.C.850°C/2h

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 70- 100 25 110 51 0,55 92 08
3.2 350 90- 135 26 105 70 0,55 50 1,1
4,0 450 | 130-200 21 110 80 0,64 225 1,9
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ﬁ OK 76 98 SFA/AWS A5.5: (E9015-B9)
4 [ EN ISO 3580-A: E CrMo91 B 42 H5
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do stali odpornych na petzanie o zawartos-
ci ok. 9% Cr, typu P91/T91. Wymagane jest podgrze- Prad spawania:

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
SEPROZ

NAKS

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

0,10 035 080 90 070 10 005 006 024

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Zawartos¢ wodoru: < 5 ml/ 100 g stopiwa

Suszenie: 300 - 350°C/2h

Pozycje spawania: E[D E IE [ﬂj

Warunki Stan Rm Rpo2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO | TZ 1 | 820 720 | 21 | 50
TZ1-po0.C.755°C/2h
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 21 117 56 0,66 7 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
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ey OK 61 20 SFA/AWS A5.4: E308L-16
4 ] EN ISO 3581-A: E199LR 11
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 m

CE EN 13479 Inne dane:
TUV 10769 FN 3-10, typowo 5
W.Nr. 1.4316
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): Temp. migdzys$ciegowa: < 150°C
Cc Si Mn Cr Ni Mo
<003 07 0,7 19,2 96 <05
Typowe wiasnos$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 70 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
25 300 28 -85 22 108 44 0,63 93 0,9




Z 0K 61.25

SFA/AWS A5.4: E308H-15
EN ISO 3581-A: E199HB22

Opis:

Zasadowa elektroda do spawania stali typu 308H.
Przeznaczona do pracy w wysokiej temperaturze,
stosowana m.in. w aplikacjach dla przemystu
chemicznego i petrochemicznego.

Dopuszczenia:

Otulina: zasadowa
Suszenie: 200°C/2h

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E IE Eﬂj

NAKS
SEPROZ Inne dane:
FN 2 -5, typowo 4
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni N
0,06 0,3 1,7 18,8 9,8 0,06
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
AWS TZ0 600 430 45 95
AWS TZ1 570 300 35 100

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 720°C 1000h

Parametry technologiczne:

Srednica | Dlugosé Prad Napiecie

Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢

stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) A) v (%) () (kg/h)
25 300 55 - 85 23 104 47 0,62 93 1,7
32 350 75-110 23 104 66 0,59 49 34
4,0 350 80 - 160 24 104 68 0,61 32 5,1
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ey OK 61 30 SFA/AWS A5.4: E308L-17
o ™1 EN ISO 3581-A: E199LR 12
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,

1.4550 i inne

Dopuszczenia:

ABS  Stainless DNV-GL 308L
CE 13479 TOV 00792
DB 30.039.02 CWB

NAKS SEPROZ

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

< 0,03 0,90 0,70 19,3 10,0

Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa:

Napiecie biequ jat.: 50V
Pozycje spawania: E[-D E [ﬂj

Inne dane:

FN 3-10, typowo 5

W.Nr. 1.4316

Temp. migdzySciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rm Rpo2 As/(Ag) 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 | Wydajnos¢
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 A5.4: E308L-15
4 [ | EN ISO 3581-A: 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:
W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,

1.4550 i inne

Dopuszczenia:
CE EN 14479 NAKS
TUOV 04811 SEPROZ

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni
<0,04 0,40 1,70 19,5 9,8

Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E E IE m

Inne dane:
FN 4 - 8, typowo 6
W. Nr. 1.4316

Temp. migdzy$ciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rm Rpo,2 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 |-120 | -196
AWS T20 610 445 >32 100 | 70 | 40
ISO TZ0 >520 >320 (44) 40
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
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£ OK 61.35 Cryo

SFA/AWS A5.4: E308L-15
ENISO 3581-A: E199LB22

€53

Opis:

Elektroda zasadowa przeznaczona do spawania kon-
strukcji kriogenicznych. Pozwala uzyskaé stopiwo
0 matej zawartosci ferrtyu i zapewnia dobrg udarno$é
w temp. -196°C.

Dopuszczenia:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

zasadowa
200°C/2h

Pozycje spawania: E E IE m

TOV 10721
Inne dane:
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): FN 2-4
c Si Mn Cr Ni Mo W. Nr. 1.4316
<0,04 045 1,65 19,0 10,0 <0,3
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As/A, Y4 KV (J)/°C
badan MPa MPa % % +20 | -196
AWS TZ0 580 425 45 60 100 | 43
ISO TZ0 >520 >320 >32 43

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 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
50 350 160 - 210 26 98 70 0,58 22 2,3




ey OK 61 50 SFA/AWS A5.4: E308H-17
>4 n EN ISO 3581-A: E199 HR 12
Opis: Otulina: rutylowa

Rutylowa elektroda do spawania stali 19%Cr 9%Ni

o zaw. wegla >0,04%, np. 308H. Przeznaczona do Suszenie: 350°C/ 2h

konstrukcji pracujgcych w wysokiej temperaturze,

stosowana m.in. w aplikacjach dla przemystu Prad spawania: [(=1=(+)]

chemicznego i petrochemicznego.

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
(c Si Mn Cr Ni N
0,05 0,7 0,7 19,8 10,0 0,10

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E E m

Inne dane:
FN

2 - 5, typowo 4

Temp. migdzySciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rm Rpo2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
AWS | 120 | 600 430 | 45 | 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) ) (%) (s) (kg/h)
25 300 50 - 85 27 101 42 0,56 98 0,9
3,2 350 70-110 27 101 63 0,56 51 1,1
4,0 350 110 - 165 28 100 62 0,56 34 1,7
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ﬁ 0 K 6 1 8 1 SFA/AWS A5.4: E347-16
P ] EN ISO 3581-A: E199 NbR 3 2
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 pracujgcych w
temperaturach do 400°C. Prad spawania: 1=
Materiat spawany: Napiecie biegu jat.: >60V

W.Nr. 1.4000, 1.4300, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,
1.4550 i inne

Dopuszczenia:
DNV-GL VL 347
CE EN 13479

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Pozycje spawania: E[-D E m

Inne dane:

FN 6 - 12, typowo 7

W. Nr. 1.4551

Twardo$é stopiwa: ~ 190 - 230HV
(Nb+Ta)% > 8x %C

@ Si Mn Cr Ni_ (Nb+Ta) Temp. miedzy$ciegowa: < 150°C
0,06 07 1,70 202 97 <10
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm 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)
25 300 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
4,0 350 140 - 210 25 105 78 0,60 20 2,30




ey o K 6 1 8 SFA/AWS A5.4: E347-15

- 4 ] 5 EN ISO 3581-A: E199 Nb B 2 2
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
obwodowego spawania rur.

Materiat spawany:
W. Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4541, 1.4550

i inne

Dopuszczenia:
TUV 05663

SEPROZ

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Cr Ni  Nb+Ta

0,04 04 1,7 195 100 <10

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:
Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Inne dane:

FN 6 - 12, typowo 6
W.Nr. 1.4551

(Nb+Ta)% > 8x %C

Temp. migdzysciegowa: <150°C

Warunki Stan Rm Rpo.2 As KV (J)r°C
badan MPa MPa % +20 | -60 | -120
ISO TZ0 620 500 40 100 | 70 | >32
ISO TZ A1 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 - 80 25 42 0,60 98 0,90
3,2 350 75-110 23 64 0,62 49 1,20
4,0 350 80 - 150 24 70 0,61 33 1,60

C56



ESAB *
Pl OK 62.53 EN ISO 3581-A: EZ2310 NR 12

Opis: Otulina: rutylowa
Elektroda z otulina rutylowg przeznaczona do stali

zaroodpornych. Stopiwo jest odporne na utlenianie Suszenie: 300°C/2h
do ok. 1150°C. Gatunek zalecany do spawania

stali typu 235MA oraz AISI 309, 1.4828 Prad spawania:

Dopuszczenia: Pozycje spawania: E E IE m

CE EN 13479

Inne dane:
FN 4 - 8, typowo 6
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni N
0,07 1,6 0,6 23,1 104 0,16
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
IS0 | Tzo 730 | 550 35 \ 60

TZ 0 - po spawaniu

Parametr hnologiczne:

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

(mm) (mm) () v (%) (s) (kg/h)
25 300 50 - 90 26 9% 44 0,55 93 08
32 350 70-110 25 97 66 0,55 49 1,0
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ey o K 63 20 SFA/AWS A5.4: E316L-16
A | ENISO 3581-A: E19123LR 11
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda austenityczna do stali typu 18Cr12Ni3Mo
oraz podobnych stali stabilizowanych Ti lub Nb. Suszenie: 350°C/2h
Wykorzystuje kroplowa technike przenoszenia metalu
w tuku. Przeznaczona do spawania cienkosciennych Prad spawania: 1=

elementdw we wszystkich pozycjach, tacznie z
pionowg w dot.

Materiat spawany:
304L/316L, 321/347; W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541,

1.4401, 1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571

Dopuszczenia:

CE EN 13479
CWB

TOV 09716
SEPROZ

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Napiecie biegu jat.: >50V
Pozycje spawania: E[-D E m

Inne dane:

FN 3-10, typowo 4

W. Nr. 1.4430

Temp. migdzysciegowa: < 150°C

Cc Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 0,7 0,7 18,5 12,0 2,8
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60
ISO TZ0 590 480 41 56 46
AWS TZ0 >510 >320 (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)
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
2,5 300 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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ey o K 63 30 SFA/AWS A5.4: E316L-17
>4 ] EN ISO 3581-A: E19123 LR 12
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; =@

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

Dopuszczenia:

ABS  E316L-17 DNV-GL  316L
CE EN 13479 TOV 00262
DB 30.039.06 CWB CSA W48
BV 316 L NAKS

LR 316 L SEPROZ

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

Napiecie biegu jat.: >50V

Pozycje spawania: E[-D E m

Inne dane:

Twardos¢ stopiwa: ~ 180 - 220 HV
FN 3-10, typowo 6

W. Nr. 1.4430

Temp. migdzy$ciegowa: < 150°C

C Si Mn Cr Ni Mo
< 0,03 0,8 0,6 18,0 12,0 28
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 >520 >320 (>30)
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Diugos¢ 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
5,0 350 100-280 32 100 63 0,56 21 3,0




ey o K 63 3 5 SFA/AWS A5.4: E316L-15
>4 ] ENISO 3581-A: 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 udarno$¢ w temperaturach kriogenicznych
umozliwia zastosowanie w konstrukcjach LNG.

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

1.4429, 1.4435, 1.4371 i inne

Dopuszczenia:

ABS Stainless
TUV 04812
CE EN 13479

SEPROS, NAKS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Pozycje spawania: E[D E m

Inne dane:

Twardos$¢ stopiwa: ~ ~ 190 - 215 HV
FN 3 - 8, typowo 4

W. Nr. 1.4430

Temp. migdzysciegowa: < 150°C

Cc Si Mn Cr Ni Mo Cu
<004 05 1,7 185 126 28 <030
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

C60



ey o K 63 80 SFA/AWS A5.4: E318-17
4 [ | EN ISO 3581-A: E19123 NbR 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.

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

1.4435, 1.4571 i inne

Dopuszczenia:

CE  EN13479

TUV 00639

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo  (Nb+Ta)
<0,03 07 08 180 120 28 <06

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: E[-D E m

Inne dane:

Twardos$¢ stopiwa:  ~ 190 - 220 HV
FN 6 - 12, typowo 7

W. Nr. 1.4576

%Nb > 8x %C

Temp. migdzy$ciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rm Rpo22 As(As) 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 A5.4: E318-15
4 [ | EN ISO 3581-A: E19123 Nb B 4 2
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda zasadowa przeznaczona do spawania stali
nierdzewnych typu 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo oraz stali Suszenie: 200°C/2h

o0 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

Dopuszczenia:
TUV 05662
SEPROZ

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo  (Nb+Ta)
0,056 04 1,7 185 125 28 <10

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E[D E m

Inne dane:
FN 5-10
W. Nr. ~ 1.4576

%Nb >8x %C
Temp. migdzy$ciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rn Rpo,2 As(As) 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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ey 0 K 67 1 3 SFA/AWS A5.4: E310-16

4 [ | EN ISO 3581-A: E2520 R 12
Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Elektroda austenityczna do stali zarowytrzymatych
typu 25% Cr - 20% Ni. Stopiwo nie zawiera ferrytu i Suszenie: 250°C/2h
jest odporne na dziatanie temperatur do 1100°C.
Moze by¢ uzywana do spawania niektérych stali Prad spawania: 1=
samohartownych, pancernych oraz stali nierdzew-
nych ze stalami niestopowymi. Napiecie biegu jat.: >65V
Materiat spawany: Pozycje spawania: E[-D E [ﬂj
W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne

Inne dane:
Dopuszczenia: Twardo$¢ stopiwa:  ~ 185 - 215 HV
CE EN 13479 FN 0

W. Nr. 1.4842

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
0,12 0,5 1,9 26,0 21,0

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Temp. migdzy$ciegowa: < 125°C

Warunki Stan Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
AWS | TZ0 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) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 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
5,0 350 150 - 220 31 100 67 0,54 21 2,60




ey o K 67 1 5 SFA/AWS A5.4: E310-15
4 [ | EN ISO 3581-A: E2520B 2 2
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.

Materiat spawany:

Pozycje spawania: E[-D E m

W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne Inne dane:
FN 0

Dopuszczenia: W. Nr. 1.4842

CE EN 13479 Temp. migdzysciegowa: < 150°C

TUV 01025

DB 30.039.01

NAKS

SEPROZ

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

0,10 0,4 21 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 TZ0 >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 43 SFA/AWS A5.4: ~ E307-16

>4 ] EN ISO 3581-A: E18 8 MnR 1 2
EN 14700: E Fe10

Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa

Elektroda austenityczna o zawartosci do 5% ferrytu.

Zapewnia doskonatg odporno$¢ stopiwa na pekanie, Suszenie: 350°C/2h

nawet przy faczeniu stali trudno spawalnych.

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

Mn, takze z innymi stalami. Uzywana do warstw
posrednich przed napawaniem twardym.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 30.039.07
TUV 06797

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

© Si Mn Cr Ni
0,08 0,8 54 18,4 9,1

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E E m

Inne dane:

Twardos¢ stopiwa: ~ 190 HV

po utwardzeniu zgniotem: ~400 HV
FN < 5, typowo 2

W. Nr. 1.4370

Temp. migdzysciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
ISO L 120 630 440 35 ‘ 80
TZ 0 - po spawani
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)

2,5 300 60 - 80 22 95 46 0,51 106 0,8
3,2 350 90 - 115 23 95 54 0,54 57 1,3
4,0 350 100 - 150 23 95 61 0,56 35 1,7
5,0 450 130 - 210 24 100 86 0,60 17 2,8




ey o K 67 4 5 SFA/AWS A5.4: ~ E307-15
A n EN ISO 3581-A: E18 8 Mn B 2 2
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 fgczenia stali manganowej 12 - 14% Prad spawania:

Mn. Uzywana do warstw posrednich przed napawa-
niem twardym. Zastepuje elektrode ES 18-8-6B.

Dopuszczenia:

ABS Stainless
CE EN 13479
TOV 01580
SEPROZ

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

0,11 0,3 6,3 18,8 9,1

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E E m

Inne dane:

Twardos¢ stopiwa: ~ 190 HV

po utwardzeniu zgniotem: ~400 HV
FN < 5, typowo 2

W. Nr. ~1.4370

Temp. migdzysciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rm Rpo22 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60
ISO TZ0 605 470 35 85 50
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)
25 300 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
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ey o K 67 50 SFA/AWS A 5.4: E2209-17
P n EN ISO 3581-A: E2293NLR32
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda o niskiej zawartosci wegla, przeznaczona
do spawania stali ferrytyczno-austenitycznych odpor- Suszenie: 350°C/2h
nych na korozje naprezeniowg typu “duplex” oraz do
taczenia tego typu stali ze stalami weglowymi i innymi Prad spawania: 1=

stalami nierdzewnymi.

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

1.4470 i inne

Dopuszczenia:

ABS E2209-17

BV 2209

CE EN 13479

DNV-GL Duplex

CcwB

RINA 2209

TOV 04368

SEPROZ

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Cu N
<003 08 08 232 88 32 <03 0,16

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Napiecie biegu jat.: > 60V

Pozycje spawania: E[-D E [ﬂj

Inne dane:

FN 35 - 50, typowo 42

W. Nr. 1.4462

Temp. migdzySciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rm Rpo2 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 | Dlugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | 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
5,0 350 150 - 220 30 108 64 0,58 20 2,80




ﬁ OK 67 5 3 SFA/AWS A5.4: (E2209-16)
4 [ | EN ISO 3581-A: 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- Prad spawania: [=[=x)

musowych.

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

Napiecie biegu jat.: > 55V

Pozycje spawania: E—D E Eﬂj

Dopuszczenia: Inne dane:
DNV Duplex W. Nr.: 1.4462
CE EN 13479 FN 30 - 45, typowo 40
TUV 05422 Temp. miedzysciegowa: < 150°C
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo N
<003 110 07 237 930 340 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 860 680 25 48 37
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)
25 300 30-80 23 102 54 0,63 96 0,70
3,2 350 70- 110 27 97 64 0,57 51 1,00
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€69

ﬁ o K 67 5 5 SFA/AWS A 5.4: E2209-15
A n EN ISO 3581-A: 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. Prad spawania:

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

Dopuszczenia:
TUV 06774

DNV-GL  Duplex
SEPROZ

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Pozycje spawania: E E IE m

Inne dane:
W. Nr.: 1.4462
FN 35 - 50, typowo 41

Temp. migdzy$ciegowa: < 150°C

C Si Mn Cr Ni Mo N
<0,04 070 10 232 91 32 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)
2,5 300 50 - 80 23 106 49 0,59 96 0,80
3,2 350 60 - 100 24 106 61 0,59 50 1,00
4,0 350 80 - 140 24 106 74 0,60 33 1,50




Z 0K 67.60

SFA/AWS A5.4: E309L-17

EN ISO 3581-A: E2312LR32

Opis:

Elektroda o zwiekszonej zawartosci sktadnikéw
stopowych. Zalecana do taczenia stali nierdzewnych
ze stalami weglowymi, do uktadania $ciegdw granio-
wych w stalach platerowanych oraz do napawania.

W. Nr. 1.4583 + S235 - S 355

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DNV-GL VL 309
TUV 00898
cwB

SEPROS

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

< 0,03 0,70 0,80 23,7 12,4

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Otulina: rutylowo - kwasna
Suszenie: 350°C/2h

Prad spawania: (==

Napiecie biegu jat.: > 55V

Pozycje spawania: E[-D E m

Inne dane:

Twardos$¢ stopiwa: 200 - 225 HV
FN 10 - 22, typowo 15

W. Nr. 1.4332

Temp. migdzy$ciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rm Rpoz2 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
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Z 0K 67.70

SFA/AWS A5.4: E309LMo-17
ENISO 3581-A: E23122LR32

C71

Opis:

Elektroda o zwiekszonej zawarto$ci sktadnikow
stopowych do ukfadania 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:
ABS SS to C&C/Mn steels

Otulina:

Suszenie:

rutylowo - kwasna

350°C/2h

Prad spawania: [(~[=(»

Napiecie biegu jat.: > 55V

Pozycje spawania: E[-D E m

BV 309 Mo
CE EN 13479 Inne dane:
CWB E309LMo-17 Twardos$¢ stopiwa:  ~ 200 - 225 HV
DNV-GL 309 Mo FN 12 - 22, typowo 18
DB 30.039.05 W. Nr. 1.4459
LR SS/CMn
RINA 309Mo
SEPROZ
TUV 02424
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo
<003 08 0,6 225 134 2,8
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo22 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20
ISO TZ0 610 560 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
2,5 300 50 - 90 29 107 45 0,57 94 0,9
3,2 350 60 - 120 27 110 61 0,59 47 1,4
4,0 350 85-180 30 106 56 0,61 32 2,0
5,0 350 110 - 250 30 108 64 0,59 20 2,7



ey o K 67 7 5 SFA/AWS A5.4: E309L-15
A n EN ISO 3581-A: E2312LB 42
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 rdwniez do spa-
wania stali réznoimiennych. Prad spawania:

Dopuszczenia:

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

ABS  Stainless
DNV VL 309 Inne dane:
LR SS/CMn Twardos$¢ stopiwa: ~ 190 - 230 HV
TUV 00633 FN 8 - 15, typowo 11
SEPROZ W. Nr. 1.4332
Temp. migdzy$ciegowa: < 150°C
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
<004 05 2,0 24,0 13,0 <0,5
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo,2 As(Aq) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -80
AWS TZ0 600 470 (35) 75 59
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
5,0 350 160 - 220 27 120 60 0,73 17 3,40
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ﬁ 0 K 68 1 5 SFA/AWS A5.4: E410-15

>4 ] EN ISO 3581-A: E13B 4 2
EN 14700: E Fe7

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do nierdzwenych stali ferrytycznych typu
13% Cr. Przeznaczona do stali o 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 parametréow spawania struktura i wiasciwosci
mechaniczne stopiwa moga sie zmienia¢ w bardzo
szerokich granicach. Zastepuije elektrode ES 13CrB.

Dopuszczenia:
SEPROZ

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Inne dane:
W. Nr. 1.4009
Temp. migdzysciegowa: 200 - 250°C

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
0,04 040 030 129 0,10 0,20 0,13
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20| 0 | -20
AWS TZ1 520 370 25
AWS TZ2 55 | 35 | 20
TZ 1-po 0.C. 750°C /1h, TZ 2 - po O.C. 750°C /6h,
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 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




ﬁ o K 6 8 1 7 SFA/AWS A5.4: E410NiMo-16
- n EN ISO 3581-A: E134R 32

EN 14700: E Fe7

Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Elektroda do nierdzewnych stali martenzytycznych
oraz odlewdw typu 13% Cr - 4% Ni - Mo. Suszenie: 350 °C/2h
Dopuszczenia: Prad spawania: ==&
SEPROS

Napiecie biegu jat.: > 55V
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): 7 I

@ Si Mn Cr Ni Mo Pozycje spawania: E E m
<004 040 060 1200 450 0,60
Inne dane:
W. Nr. 1.4351

Zaw. wodoru: < 8,0 ml/100g stopiwa
Twardos$¢: po spawaniu 36 HRC
po O.C. 600°C/th 29 HRC
po O.C. 600°C/8h 25 HRC

Temp. migdzy$ciegowa: 100 - 180°C
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rn Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 |-10 | -40
ISO TZA1 870 650 17 45 | 45 40
ISO TZ2 750 500 15
AWS 123 >760 (>15)

TZ 1 - po O.C. 600°C/8h, TZ 2 - po O.C. 600°C/2h, TZ 3 - po O.C. 600°C/1h

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 - 100 21 117 61 0,62 73 08
3.2 350 65 - 135 21 118 66 0,59 45 1,2
4,0 450 90 - 190 24 115 92 0,59 23 1,7
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ﬁ OK 68 53 SFA/AWS A5.4: E2594-16
P = EN ISO 3581-A: E2594NLR 32
Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Elektroda do spawania stali ferrytyczno - austenity-
cznych typu "superduplex", np. SAF 2507 i Zeron Suszenie: 250°C / 2h
100. Zapewnia dobre wiasciwosci spawalnicze oraz
tatwe usuwanie zuzlu. Prad spawania:

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DNV-GL  Duplex
TUV 06774

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo N

Pozycje spawania: E E IE m

Inne dane:
W. Nr.: (1.4410)
FN 35 - 50, typowo 39

Temp. migdzySciegowa: < 150°C

<004 06 08 252 95 40 025
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 -40
so | T1z0 | 850 | 700 | 30 | 50 40
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 43 0,60 94 0,90
3,2 350 70 - 110 22 62 0,60 47 1,20
4,0 350 80 - 150 23 67 0,60 32 1,70




ﬁ o SFA/AWS A5.4: E2594-15

P K 68.55 EN ISO 3581-A: E2594NLB42
Opis: Otulina: zasadowa

Zasadowa elektroda do spawania stali ferrytyczno -

austenitycznych typu "superduplex”, np. SAF 2507 i Suszenie: 250°C / 2h

Zeron 100. Stopiwo osigga dobrg udarno$¢ w niskich

tempertaurach. Prad spawania:

Dopuszczenia:
DNV-GL Duplex

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo N
<0,04 0,6 09 252 97 40 023

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E E IE m

Inne dane:
W. Nr.: (1.4410)
FN 35 - 50, typowo 45

Temp. migdzy$ciegowa: < 150°C

Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60
IS0 | 120 | 900 | 700 | 28 | 90|70 | 55|45
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elekirody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 22 107 48 0,62 93 0,80
3,2 350 60 - 100 22 109 68 0,63 46 1,10
4,0 350 100 - 140 23 107 70 0,62 32 1,60

€76



C77

ey o K 68 81 SFA/AWS A5.4: E312-17
>4 ] EN ISO 3581-A: E299 R 32
EN 14700: E Fel1
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda wysokostopowa o zawartosci ok. 40% ferry-
tu w stopiwie. Zapewnia wysoka odpornos¢ na Suszenie: 350°C/2h
korozje naprezeniowa. Uzywana do spawania stali
zaroodpornych, rdéznoimiennych, napawania szyn, Prad spawania: (==
matryc, narzedzi do odrébki plastycznej na goraco itp.
Stopiwo odporne na dziatanie wysokiej temperatury Napiecie biegu jat.: > 60V

do 1150°C.

Dopuszczenia:
CE EN 13479
SEPROZ

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

LK-1HT

Pozycje spawania:

Inne dane:

Twardo$¢ stopiwa:  ~ 220 - 240 HV
FN 30 - 50, typowo 40

W. Nr. 1.4337

C Si Mn Cr Ni Temp. migdzys$ciegowa: < 150°C
0,12 0,7 0,8 29,0 9,5
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As(Aq) 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 | Wydajnos¢
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
25 300 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




ey o K 68 82 SFA/AWS A5.4: ~ E312-17
4 [ | EN ISO 3581-A: E299 R 12
EN 14700: E Fel1
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 pofaczen rdéznoimiennych, stali Prad spawania: 1=
0 ograniczonej spawalnosci i napawania.
Napiecie biegu jat.: > 55V
Dopuszczenia: 7 ]
CE EN 13479 Pozycje spawania; EEE
SEPROZ
Inne dane:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): Twardos¢ stopiwa:  ~ 220 - 240 HV

c Si Mn cr Ni oy P

0,12 11 060 29,0 9.8 -Nr :

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Rn Rpo2 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 | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) () 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
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ﬁ OK 69 3 3 SFA/AWS A5.4: E385-16
P n EN ISO 3581-A: 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 Prad spawania: ==&

ES 20-24-4CuB.

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

Dopuszczenia:
CE EN 13479

TOV 02723
SEPROZ

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

<003 05 12 205 255 49 17 0,10

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Napiecie biegu jat.: > 65V

Pozycje spawania: E E IE m

Inne dane:
Twardos$¢ stopiwa:
FN 0

W. Nr. 1.4519

Temp. migdzySciegowa: < 150°C

190 - 230 HV

Warunki Stan Rn Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -140
EN TZ0 590 410 35 80 70
AWS TZ0 >530 >370 (>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 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



ey o K N m CI SFA/AWS A5.15: ENi-Cl
a—— - EN ISO 1071: E C Ni-Cl 3
Opis: Otulina: zasadowa, specjalna
Elektroda niklowa do spawania zeliwa szarego i ciagli-
wego. Wytwarza stopiwo o dobrej obrabialnosci. Suszenie: 200°C/2h
przeznaczona do stosowania ,ha zimno” lub z nie-
wielkim podgrzewaniem materiatu. Odpowiednia do Prad spawania: ==&

uzupetniania wad w odlewach oraz naprawy uszko-
dzonych elementdéw zeliwnych.

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Napiecie biegu jat.: > 50V

Pozycje spawania: E E IE EID

Cc Si Mn Fe Ni
1,0 0,3 0,2 45 93,5
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Rm HB
badan MPa ~
AWS | ~300 130 - 170
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie | Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (kg/h)
2,5 300 55-110 21 107 46 0,71 83 0,9
32 350 80 - 140 20 105 66 0,68 45 1,2
4,0 350 100 - 190 19 106 71 0,70 29 1,7
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e H SFA/AWS A5.15: ENiFe-CI-A
Pt OK NIFQ-C'-A EN ISO 1071: E C NiFe-Cl-A 1
Opis: Otulina: zasadowa, specjalna
Elektroda ze stopu zelazo-nikiel do spawania zeliwa
szarego i ciggliwego. Przeznaczona do napraw Suszenie: 200°C/2h
odlewdw ,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

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C 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: E[D E IE EID

Warunki Stan Rm Twardos¢
badan MPa HB
SO | 120 | 375 180
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 - 160 105 70 0,7 30 1,8




A - SFA/AWS A5.15: ENiFe-ClI
% OK NIFE-C' EN ISO 1071: E C NiFe-13
Opis: Otulina: zasadowa, specjalna
Elektroda o rdzeniu bimetalowym zelazo-nikiel, ze
zwiekszong zdolnoscig przewodzenia pradu spawa- Suszenie: 200°C/2h
nia. Przeznaczona do napraw odlewéw ,na zimno”
lub z niewielkim podgrzewaniem oraz taczenia zeliw Prad spawania: =(+)
ze stalg. Wytwarza stopiwo o wigkszej wytrzymatosci i
odpornosci na pekniecia krystalizacyjne niz elektro- Napiecie biegu jat.: > 45V

da niklowa.

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Fe Ni Al Nb Cu
09 05 06 4 5 04 02 09

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E[D E IE EID

Warunki Rn As Twardos¢
badan MPa % HB
1SO | 560 | | >15 | 180-220
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 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
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£ OK NiCu 1

EN ISO 1071: E C NiCu 1

c83

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

Otulina:

Suszenie:

zasadowa, specjalna

80°C/2h

Prad spawania: [(~[=(»

Pozycje spawania: E[D E

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): Inne dane:
Cc Mn Ni Cu Fe HB: 140 - 160
0,3 0,9 65 31 3,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm As
badan MPa %
SO |  T1z0 | 325 15
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 - 100 95 66 0,60 96 0,60
3,2 350 60 - 125 95 97 0,65 49 0,80
4,0 350 90 - 140 95 130 0,65 32 0,90



ey OK N H 1 SFA/AWS A5.11: ENi-1
a— l' EN ISO 14172: E Ni 2061 (NiTi3)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do spawania elementéw z czystego niklu.
Przeznaczona jest takze do fgczenia materiatéw Suszenie: 250°C / 2h
réznoimiennych, np. niklu ze stalg, niklu z miedzig i
miedzi ze stalg. Moze by¢ stosowana do napawania Prad spawania:

stali. Stopiwo o duzej zawarto$ci niklu, w poréwnaniu
ze stopiwem stalowym, ma zmniejszona zwilzalno$é.
Kat rowka w ztaczach doczotowych powinien wynosié¢
80 - 90°.

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

c Si Mn Ni Ti
0,04 0,7 0,4 96 15

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania:

LT

Obrabialnos¢ stopiwa: dobra

Warunki Stan Rm 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 90 56 0,55 53 1,20
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€85

e = SFA/AWS A 5.11: E NiCrFe-2
— OK N |che'2 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 sa dobre we wszystkich pozy-
cjach, takze w putapowe;.

Dopuszczenia:
ABS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
003 05 27 160 690 19 20 77

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:
Pozycje spawania: Eﬂ] E m

Inne dane:

FN 0

Twardos¢ stopiwa: 175-225 HV
Temp. migdzy$ciegowa: < 100°C

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
4,0 350 95 - 140 110 58 0,65 31 2,10



P 4 - SFA/AWS A5.11:  E NiCrFe-3
Pl OK Nlche'3 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.

Materiat spawany:
stopy typu 2.4630, 2.4631, 2.4669, 2.4816, 2.4817,

2.4851, 2.4867, 2.4869, 2.4951 i inne

Dopuszczenia:
ABS  E NiCrFe-3
NAKS

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Fe Nb
0,04 0,8 6,7 156 710 63 1,7

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:
Pozycje spawania: E[D E [ﬂj

Inne dane:

W. Nr. ~ 2.4620

FN 0

Twardos¢ stopiwa: 170 - 220 HV
Temp. migdzy$ciegowa: < 100°C

Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -196
aws | 120 | 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)
28 300 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
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£ OK NiCrMo-3

SFA/AWS A5.11: ENiCrMo-3

c87

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 o zawartosci Suszenie: 200°C/2h

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,

Prad spawania:

Pozycje spawania:

LESIET

2.4851, 2.4856, 2.4858 i inne Inne dane:
FN 0

Dopuszczenia:

CE EN 13479

DNV-GL  -H5, for VL 1,5Ni up to VL 9Ni

TUV 12414

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni_ Fe Mo Nb
003 04 02 217 628 20 93 33

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rm Rpo2 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
5,0 350 120 - 170 94 72 0,58 21 2,10




SFA/AWS A5.11: ~(ENiCrMo-5)

-
Pt OK NICI’MO-5 EN 14700: E Z Ni2
Opis: Otulina: rutylowo - zasadowa
Elektroda niklowa ze stopu typu Hastelloy C. Wytwarza
stopiwo bardzo odporne mechanicznie, o dobrych Suszenie: 350°C/2h
wiasciwosciach w podwyzszonej temperaturze,
odporne takze na wiekszo$¢ kwaséw. Przeznaczona Prad spawania: 1=

do spawania stopdw Nimonic i Inconel oraz tych
stopdw ze stalami weglowymi i wysokostopowymi.

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

Napiecie biegu jat.: > 70V

. . 7
Pozycje spawania: E[-D

C Si_ Mn Cr Ni Fe Mo W Inne dane:
005 05 09 155 575 55 165 35 Twardos$é: 240 - 260 HV po spawaniu
40 - 45 HRC po utwardzeniu zgniotem
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As
badan MPa MPa %
SO | TZ0 | 750 | 515 | 17
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 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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ey OK 9 2 5 5 SFA/AWS A5.11: ENiCrMo-6
A [ | EN ISO 14172: E Ni 6620
(NiCr14Mo7Fe)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajgca stopiwo niklowo-chromowe
z dodatkiem Mo, W i Nb. Jest przeznaczona przede Suszenie: 300°C/1-2h
wszystkim do spawania stali 9% Ni, wykorzysty-
wanych w konstrukcjach kriogenicznych, pracuja- Prad spawania: 1=
cych w temperaturze do -196°C.
Napiecie biegu jat.: > 55V

Dopuszczenia:

Pozycje spawania: E[D E m

ABS ENiCrMo-6

BV N50, Equivalent to ENiCrMo-6

CE EN 13479 Inne dane:

DNV-GL  For VL 1,5Ni up to VL 9Ni FN 0

LR 9Ni

RINA N90

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo W Nb Fe

0,05 0,3 3,0 129 694 62 16 13 50

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo.2 As (As) KV (J)/°C

badan MPa MPa % -196
ISO TZ0 727 445 40 91
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
4,0 350 120 - 200 136 82 0,67 23 1,90
5,0 350 150 - 240 136 91 0,68 14 2,80




e = SFA/AWS A5.11: ENiCrMo-13
— OK Nlch0'1 3 EN ISO 14172:  E Ni 6059
(NiCr23Mo16)
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do spawania stopdw
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 831254 i S32654.
Stopiwo jest bardzo odporne na korozje wzerowg
oraz na korozje naprezeniowg w $rodowisku jondw
chlorkowych.

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

Prad spawania:
Pozycje spawania: E E m

Inne dane:
FN 0

C Si Mn Cr Ni Mo Fe Twardos$¢ stopiwa: 190 - 250 HV
0,013 0,16 0,17 226 610 152 06
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
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)
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 50-70 101 50 0,60 90 0,80
3,2 350 60 - 90 109 63 0,62 47 1,20
4,0 350 80-120 100 81 0,62 31 1,40
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e = SFA/AWS A5.11: ENiCu-7

— OK NlC“'7 EN ISO 14172:  E Ni 4060
(NiCu30Mn3Ti)

Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda ze stopu Ni-Cu (Monela) do spawania

stopdw o podobnym sktadzie, takze ze stala. Suszenie: 200°C / 2h

Przeznaczona do nakfadania stopiwa odpornego na
korozje w instalacjach chemicznych.

Dopuszczenia:
NAKS

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni Cu Al Ti
0,02 05 30 660 290 <05 04

Fe Nb
1,9 <03

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:
Pozycje spawania: DD E [ﬂj

Inne dane:

FN 0

Twardos$¢ stopiwa: 120 - 170 HV
Temp. migdzy$ciegowa: < 100°C

Warunki Stan Rm R. A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -196
Aaws | TZ0 | 640 410 | 40 | 100 | &0
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 50-70 105 45 0,63 83 1,0
3,2 350 70-120 105 52 0,63 42 1,6
4,0 350 120 - 140 105 54 0,63 28 2,4



e
ESAB *
E 4

OK 94.25

EN ISO 17777: E Cu Z (CuSn7)

Opis:

Elektroda do spawania miedzi i jej stopdw, szczegdl-
nie brazéw cynowych oraz mosiadzu. Moze by¢ uzy-
wana do taczenia tych stopdw ze stalg, platerowania
stali oraz napraw zeliwa ,na zimno”, gdy spoiny nie
sg obrabiane.

Dopuszczenia:
SEPROZ

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Otulina: zasadowa

Suszenie: 300°C / 2h

Prad spawania:

Pozycje spawania: E[D E

Inne dane:
Twardos¢: ~ 95 HB
W. Nr. 2.1025

Mn Cu Sn Temp. podgrzewania wstepnego: ok. 300°C
0,40 93,0 6,5 Temp. migdzysciegowa: ok. 300°C
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 Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 300 60 - 90 95 39 0,71 77 1,2
3,2 350 90 - 125 95 40 0,72 46 1,9
4,0 350 125 - 170 95 41 0,74 30,5 2,9
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@ o K AI M n 1 ENISO 18273: AlMn1

Opis: Otulina: specjalna alkaliczna
Elektroda przeznaczona do faczenia przerabianych
plastycznie, spawalnych stopdw Al. Uzywana do spawa- Suszenie: 120°C/1h

nia pojemnikéw w przemysle spozywczym i browar-
niczym, konstrukcji okretowych np. masztéw. Zalecane Prad spawania:

jest podgrzewanie wstepne materiatu oraz dokfadne
suszenie elektrod. Pozycje spawania: E E

Materiat spawany: Inne dane:
EN AW-3103, 3207, 3003, 5005 i inne W. Nr. ~ 3.0516

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Si Al Fe Mn
0,10 98,1 0,30 1,30

Parametry technologiczne:

Srednica Ditugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
24 ‘ 350 ‘ 50 - 90 ‘ 31 24 ‘ 0,41 ‘ 294 ‘ 0,51
3,2 350 70-120 61 23 0,89 88 1,74
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ey o K AI Si 5 EN ISO 18273: AISi5
4
Opis: Otulina: specjalna alkaliczna
Elektroda przeznaczona do taczenia stopdw alumi-
nium typu AIMgSi i AISi np. EN-AW 6060/6063, 6005, Suszenie: 120°C/1h
6201 oraz odlewdw AISi5Cu i AlSi7.
Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

Si Al Fe
49 94,9 0,20

Parametry technologiczne:

Srednica

Pozycje spawania: E E

Diugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
24 ‘ 350 ‘ 50 - 90 ‘ 27 24 ‘ 0,45 ‘ 333 ‘ 0,45
3,2 350 70 - 120 33 27 0,80 166 0,80
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ey OK AISi1 2 EN ISO 18273: AISi12
4

Opis: Otulina: specjalna alkaliczna
Elektroda przeznaczona do taczenia odlewdw alu-

miniowych. Przydatna takze do spawania spawal- Suszenie: 120°C/1h

nych stopéw Al oraz tych stopédw z odlewami Al.

Stosowana m.in. przy wytwarzaniu ram okiennych, Prad spawania:

futryn, schoddw i podestéw, elementéw ozdobnych,
silnikdw spalinowych. Wymagane jest podgrzewanie
wstepne spawanego materiatu oraz suszenie elektrod.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Si Al Fe
12,4 87,4 0,2

Parametry technologiczne:

+)
Li=l-

Pozycje spawania:

Srednica Dilugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
24 350 50 - 90 31 23 0,42 294 0,54
3,2 ‘ 350 ‘ 70-120 ‘ 32 30 ‘ 0,45 ‘ 176 ‘ 0,69



w— EN 14700: E ZFel
22 OK Weartrode 30
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do napawania szyn i elementéw tordw,
ogniw i ptyt gasienicowych, duzych két 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

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr
0,10 0,7 0,7 3,2

Wiasnosci napoiny:

Napiecie biegu jat.: > 70V

Pozycje spawania: E E IE m

Wptyw temperatury i czasu odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

Twardo$¢ stopiwa: 3. warstwa 30 HRC 15 4— — '
Odpornos¢ na udar: bardzo dobra 12 F —1 ——24h
Odpor.nos’é,n,'a Scieranie metal-metal: bardzo dobra ol _7___]__’1:}_ | ]
Obrabialnos¢: 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
6,0 450 230 - 320 110 92 0,68 11 3,70
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Z OK Weartrode 30 HD "™ ™

€97

Elektroda o duzej wydajnosci do napawania szyn,
elementow toréw, ogniw i ptyt ggsienicowych, duzych
kot zebatych, elementéw walcarek np. walcow
profilowych, rolek, sprzegiet, czopdw itp. Zakres
zastosowania podobny do OK Weartrode 30.

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

0,10 0,5 0,7 3,2

Wiasnosci napoiny:

Twardos$¢ stopiwa: 3.warstwa ok. 30 HRC
Odpornos¢ na udar: bardzo dobra
Odpornosc na Scieranie metal-metal: bardzo dobra
Obrabialnos¢: dobra

Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napiecie

Otulina: zasadowa
Suszenie: 350°C / 2h
Prad spawania:
Napiecie biegu jat.: > 65V

. . /
Pozycje spawania: E

Wptyw temperatury i czasu odpuszczania
na twardos$¢ stopiwa:
Temp.°C/1h HRC

100 34
300 34
500 33
600 20
700 17

Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnos¢

stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa

(mm) (mm) (A) (\J] (%) (s) (kg/h)
32 450 | 110- 180 26 170 66 0,67 23 24
4,0 450 | 160 - 240 30 165 69 0,67 15 34
5,0 450 | 230-330 42 165 73 0,68 10 5,0



e
ESAB *
E 4

OK Weartrode 35

EN 14700:

EZFe 1

Elektroda do regeneracji zuzytych czesci maszyn
0 wymaganej twardo$ci napawanej powierzchni
w stanie surowym ok. 35 HRC. Nadaje sie do
napawania elementéw ze stali niskostopowych np.
watkow, kot jezdnych, szyn, rozjazdéw. Nadaje sie
rowniez do napawania krawedzi roboczych prostych
narzedzi np. do obrobki drewna.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Otulina:
Suszenie:

Prad spawania:

Pozycja spawania:

zasadowa
350°C / 2h

=)

L]

Wptyw temperatury i czasu odpuszczania
na twardos$¢ stopiwa:

HRC

5 T T
C Si Mn Cr i
0,09 0,8 0,9 3,0 T e i | |
? ]
Wiasnosci napoiny: 20 +— = odpuszczanie 1h | 1
Twardos¢ stopiwa (3. warstwa): ok. 35 HRC T ] e — i___
Odpornosé na Scieranie metal-metal: dobra | !
Odporno$¢ na udar: bardzo dobra 0
Odpornosé na korozje: niska o 100 200 300 400 500 *C
Obrabialnos¢: dobra
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 110 - 140 110 84 0,77 36 1,2
4,0 450 140 - 160 110 98 0,77 23 1,6
5,0 450 180 - 200 110 100 0,77 15 24
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£ OK Weartrode 40 i a0

EZFe2

€99

Opis:

Elektroda do regeneracji zuzytych czesci maszyn
0 wymaganej twardosci napawanej powierzchni
w stanie surowym min. 40 HRC. Nadaje sie do
napawania narzedzi pracujgcych w temp. do ok.
400°C, matryc kuzniczych, tlocznikéw itp.

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo v

Otulina: zasadowa
Suszenie: 250 - 350°C / 2h
Prad spawania: =)

Pozycja spawania: E

Wptyw temperatury i czasu odpuszczania
na twardos$¢ stopiwa:

0,2 0,4 0,9 2,0 0,5 0,5 HRC 60 : . :
0 E—
Wiasnosci napoiny: 40 +— ‘ ~
Twardo$¢ stopiwa (3. warstwa): 40 -45HRC | e ‘ 1 "
Odporno$¢ na Scieranie metal-metal: dobra 20 ‘ = odpuszczanie 1h | f I
Odporno$é¢ na udar: dgbra _—L— —r— | 3
Odporno$¢ na korozje: niska 101 g | T J'— ©
Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych 0 ! - |
0 250 300 400 500 550 600 °C
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 130 - 150 115 97 0,71 34 1,1
4,0 450 160 - 180 110 112 0,61 22 14
5,0 450 175 - 220 115 127 0,71 14 2,0



EN 14700: E Z Fe3

= OK Weartrode 45

— eariroae

Opis: Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych

czesci maszyn o wymaganej twardosci napawanej Suszenie: 250 - 350 °C/2h

powierzchni w stanie surowym minimum 40 HRC.
Poprzednia nazwa produktu - EN 450B.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Cr
0,30 0,8 2,0 1,3

Wiasnosci napoiny:

Twardos$¢ stopiwa: 40-50 HRC
Odpornosé na cieranie: bardzo dobra
Obrabialno$¢: 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 - 130 110 94 0,63 35 1,1
4,0 450 130 - 180 103 105 0,60 25 1,4
5,0 450 180 - 220 106 124 0,64 15 1,9
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G101

P EN 14700: E ZFe2
2 OK Weartrode 50
a2 0 eartrode
Opis: Otulina: rutylowo - kwasna
Elektroda do napawania czesci maszyn rolniczych,
narzedzi oraz ogolnego zastosowania, takze przy Suszenie: 300°C/ 2h
zasilaniu z transformatoréw o niskim napigciu biegu
jatowego. Prad spawania: [(~1=(»
Napiecie biegu jat.: > 45V
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%): Pozycje spawania: EE
Cc Si Mn Cr Mo .
0,40 0,4 07 6,0 0,6 Wptyw temperatury odpuszczania
na twardos$¢ stopiwa:
Wiasnosci napoiny:
Twardos$¢ stopiwa: 50 - 60 HRC* HRC ;g
Odpornosc¢ na Scieranie:  bardzo dobra 50
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie 40
T~
*Podgrzewanie wstepne ok. 250°C 30 J— h i
*Temperatura migdzysciegowa ok. 250°C 20 —
10
0 IS M |
o .
SEEBBEE 8-
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc 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
50 450 160 - 260 100 86 0,48 16 2,6




Z OK Weartrode 50 T =" =™
Opis: Otulina: zasadowa

Elektroda do regeneracji zuzytych czes$ci maszyn

0 wymaganej twardo$ci napawanej powierzchni Suszenie: 250-350°C/2h

stanie surowym minimum 50 HRC. Wytwarza

martenzytyczne stopiwo odporne na korozje i Prad spawania: =(+)

zuzycie w podwyzszonej temperaturze (do ok.
500°C). Nadaje sie do napawania watkéw, kot
zebatych, gniazd zawordw ze staliwa, mieszadet,
podajnikéw $limakowych, nozy, czerpakéw, rolek
gasienicowych oraz elementdw narazonych na

L]

Wptyw temperatury i czasu odpuszczania
na twardos$¢ stopiwa:

Pozycja spawania:

udar i obcigzenie kompresyjne, np.: matryc, HRC
krawedzi tngcych, oprzyrzadowania pras. 60 T
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%): "y ) — (O R [N I .‘
Cc Si Mn Cr "o J N S S E—
0,20 03 0,6 12,7 20 | [odpuszczarie 1h |
[
- . 10—+ —
Wtasnosci napoiny: . | ]
Twardos¢ stopiwa (3. warstwa): 42 -53 HRC 0 100 200 300 400 500 600 °C
Odporno$é na Scieranie metal-metal:  bardzo dobra
Odporno$¢ na zuzycie w podw.temp.:  bardzo dobra
Odporno$¢ na korozjeg: bardzo dobra
Obrabialno$¢: tylko
szlifowanie
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2,0 300 50 - 70 120 56 0,63 125 0,50
2,5 350 60 - 80 110 55 0,59 77 0,90
3,2 450 90 - 110 115 80 0,71 34 1,30
4,0 450 140 - 160 115 106 0,71 22 1,60
5,0 450 180 - 200 115 112 0,71 14 2,30
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£ OK Weartrode 55

EN 14700

: EZFe3

c103

Opis:

Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych
cze$ci maszyn o wymaganej twardosci napawanej
powierzchni w stanie surowym minimum 50 HRC.
Poprzednia nazwa produktu - EN 600B.

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr
0,50 1,4 0,6 57

Wiasnosci napoiny:

Twardos$¢ stopiwa: 50 - 65 HRC
Odpornos¢ na $cieranie: bardzo dobra
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie

Parametry technologiczne:

Otulina:

Suszenie:

Prad spawania:

Pozycje spawania: E E IE

zasadowa

250 - 350 °C/2h

Srednica Ditugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
3,2 450 100 - 130 112 73 0,65 46 1,1
4,0 450 130 - 180 107 107 0,64 24 1,4
5,0 450 180 - 220 110 126 0,64 15 1,9
6,0 450 210- 270 110 140 0,66 10,3 25




e EN 14700: E Z Fe6
&5 OK Weartrode 55 HD
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajaca stopiwo martenzytyczne,
czesciowo odporne na korozje. Petng twardos¢ osia- Suszenie: 200°C / 2h
ga si¢ juz w pierwszej warstwie. Odpowiednia do
napawania czesci maszyn rolniczych, drogowych, Prad spawania: [(~1=(»

fadowarek, mieszalnikéw i innych elementéw
narazonych na rézne formy $cierania potgczonego z
umiarkowanym udarem.

Typowy ski: hemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr
0,7 0,6 0,7 10,4

Wiasnosci napoiny:
Twardo$¢ stopiwa bez podgrzewania wstepnego*:

1. warstwa 52 - 59 HRC

2. warstwa 52 - 59 HRC

3. warstwa 53 - 59 HRC

Odpornosc¢ na Scieranie: bardzo dobra
Odpornos¢ na zuzycie w podw. temp.: dobra

Odpornosc¢ na korozje: dobra
Obrabialnos¢: tylko
szlifowanie

*Temperatura miedzys$ciegowa ok. 250°C

Parametry technologiczne:

Napiecie biegu jat.: > 65V

Pozycje spawania: E E IE m

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

HRC 60 i -
50 r*‘---.._;,-—‘\\ —
of—p—f -t BN
20 —
I
5 L[]

0 100 200 300 400 500 600 700 °c

Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 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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EN 14700: E Z Fe2
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£ OK Weartrode 60
0 eartrode
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda do napawania elementéw narazonych na
silne Scieranie przez kruszywo, wegiel, piasek, Suszenie: 200°C / 2h
mineraty lub glebe. Typowe zastosowania to
podajniki $limakowe, czerpaki pogtebiarek, robocze Prad spawania:
czescei kruszarek, mieszadta. Stopiwo wykazuje takze
dobrg odporno$¢ na utlenianie w  wysokiej Napiecie biequ jat.: > 65V
temperaturze (do ok. 875°C).
Pozycje spawania: E E IE m
i i (AT
Typowy skiad chem-lczny stopiwa (%): Wptyw temperatury i czasu odpuszczania
c Si Mn Cr na twardo$é stopiwa:
0,80 4,5 0,4 2,0 Temp.°C/1h HRC
100 61
Wiasnosci napoiny: 300 59
Twardos¢ stopiwa: 3. warstwa 58 - 63 HRC 500 58
Odpornosé na Scieranie:  bardzo dobra 600 55
Obrabialnosé: tylko szlifowanie 700 41
Parametry technologiczne:
Srednica | Diugosé Prad Napie Uzysk Czas Uzysk Szt./kg | Wydajnosé
stopiwa | stapiania | elektrody | stopiwa | stopiwa
(mm) (mm) (A) v) (s) (kg/h)
3,2 450 100 - 140 23 87 0,68 34 1,2
4,0 450 140 - 190 25 90 0,68 22 1,8



2 OK Weartrode 60 T

EN 14700: E ZFel4

Elektroda wytwarzajgca stopiwo zawierajace grubo-
ziarniste wegliki chromu w osnowie austenitycznej.
Odpowiednia do czesci ulegajgcych silnemu Scie-
raniu: tyzek koparek i spychaczy, podajnikow
Slimakowych, mieszalnikéw, kruszarek. Nadaje sig
do regeneracji elementdw  pracujgcych w
$rodowiskach korozyjnych lub w podwyzszonej
temperaturze, np. wentylatoréw wyciagowych, pomp.

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

Otulina:

Suszenie:

rutylowo - zasadowa

300°C / 2h

Prad spawania:

[=[=0)

Napiecie biegu jat.: > 50V

. . Ul
Pozycje spawania: E

Wptyw temperatury odpuszczania

c Si Mn Cr na twardos$¢ stopiwa:
4,50 0,8 <1,6 33,0 HRC
70 T—
Wiasnosci napoiny: 80
Twardos¢ stopiwa: 3. warstwa: 59 - 63 HRC* 50
3. warstwa: 55 - 61 HRC**
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra i — 1h
Odpornosé na zuzycie w podw. temp.: dobra 30 si—
Odpornos¢ na korozje: bardzo dobra 20 +—
Obrabialnos¢: tylko 10
szlifowanie 0 4|
*Temperatura migdzysciegowa ok. 100°C 0O 100 300 400 490 600 700 °C
(bez podgrzewania wstepnego)
**Podgrzewanie wstepne i temperatura
miedzysciegowa ok. 500°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 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 Weartrode 62

Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajaca stopiwo o duzej zawartosci

drobnoziarnistych weglikéw w osnowie martenzyty- Suszenie: 200°C / 2h
cznej. Przeznaczona do ochrony powierzchni ele-

mentdw narazonych na intensywne $cieranie. Prad spawania: (~1=()

Typowe zastosowanie: wiertta ziemne, czerpaki
koparek, lemiesze zgarniarek, noze.

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
(o5 Si Mn Cr Ti Vv

29 1,9 04 6,3 49 52

Wiasnosci napoiny:
Typowa twardos¢ stopiwa bez podgrzewania wstep.:
1. warstwa 62 HRC
2. warstwa 62 HRC
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra
QOdpornosé na udar: bardzo dobra
Obrabialnosc: tylko szlifowanie

Parametry technologiczne:

Napiecie biegu jat.: > 45V

Pozycje spawania: E E IE

Srednica Dtugosé Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg
stopiwa stapiania | elekirody stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) ()
25 350 70 - 100 115 105 0,63 71
3,2 350 100 - 150 115 110 0,60 44
4,0 350 115 - 200 125 120 0,64 27




EN 14700: E Fe16

2 OK Weartrode 65 T

Opis: Otulina: specjalna
Wysokowydajna elektroda wytwarzajgca stopiwo

o duzej zawartosci weglikéw w osnowie austenity- Suszenie: 300°C / 2h
cznej, odporne na nadzwyczaj silne $cieranie, az do

temp. 700°C. Typowe zastosowania to: wentylatory Prad spawania:

wyciagowe, zgarniacze popiotu, przenosniki Srubowe,
elementy urzadzen spiekalni.

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si_ Mn Cr Mo Nb W Vv
60 19 07 245 66 54 17 08

Wiasnosci napoiny:
Twardos$¢ stopiwa bez podgrzewania wstep.:

1. warstwa 57 - 61 HRC

2. warstwa 61 - 65 HRC

3. warstwa 62 - 66 HRC
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra
Odpornosc¢ na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornosc¢ na korozje: bardzo dobra

Pozycje spawania: E

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

3,2 350 150 - 170 237 132 0,72 22 1,20
4,0 350 220 - 250 230 123 0,71 15 2,00
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EN 14700: E Z Fe3
Z OK Tooltrode 50
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda przeznaczona do naprawy narzedzi do
obrébki plastycznej na goraco, narzedzi do okrawa- Suszenie: 200°C / 2h
nia na goraco, wykrojnikdw itp. Twardo$¢é napoiny
moze byé zwiekszona przez obrébke cieplna. Prad spawania: [(~1=(»

Zalecane jest podgrzewanie wstepne 300 - 500°C.

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Napiecie biequ jat.: >65V

Mn Cr Co .Nb w Pozycje spawania: Eﬂ] E IE m

—1h

C Si
032 0,9 1,1 1,8 2,1 0,8 7,9
Wptyw temperatury odpuszczania
Wiasnosci napoiny: na twardos$¢ stopiwa:
Twardo$é stopiwa: 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
Obrabialnos¢: tylko 20
szlifowanie 10
0 ,|

Parametry technologiczne:

E (0

0 100 200 300 400 S00 S50 600 650 °C

Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnos¢
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
25 350 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
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£Z5 OK Tooltrode 60

EN 14700: E Fe4

Elektroda wytwarzajgca stopiwo z szybkotngcej stali
molibdenowej. Odpowiednia do napawania narzedzi
do ciecia metali, przebijania, wykrawania i ttoczenia.
Zalecane jest podgrzewanie wstepne 400 - 500°C.
Stopiwo uzyskuje optymalng twardo$¢ po zabiegu
dwukrotnego odpuszczania w temp. 525°C.

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo Vv w
093 14 1,4 47 7,3 1,6 1,4

Otulina:

Suszenie:

zasadowa

200°C/ 2h

Prad spawania; [=I=t1)

Napiecie biequ jat.: >65V

Pozycje spawania: E E

Wptyw temperatury odpuszczania

na twardos$¢ stopiwa:

HRC

Wiasnosci napoiny: :z |
Twardos¢ stopiwa : 3. warstwa 59 - 61 HRC | [
3. warstwa 37 - 40 HRC
(750 - 775°C / 2-3 h) 0
Odpornos¢ na Scieranie: bardzo dobra 22
Odpornosé na zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra it
Obrabialno$¢: tylko U
szlifowanie g
Parametry technologiczne:
Srednica Dtugosc Prad Uzysk Czas Uzysk Szt./kg Wydajnosé
stopiwa stapiania | elektrody stopiwa stopiwa
(mm) (mm) (A) (%) (s) (kg/h)
2 350 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
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ﬁ OK 13Mn EN 14700: E Fe9
4
Opis: Otulina: zasadowa
Elektroda wytwarzajaca austenityczne stopiwo man-
ganowe, utwardzajgce si¢ pod wptywem zgniotu i Suszenie: 200°C / 2h
udaru. Przeznaczona do naprawy elementéw ze stali
manganowej (Hadfielda), np. w kruszarkach, Prad spawania: [(~1=(»
miotach, walcarkach. Nalezy ograniczy¢ nagrze-
wanie elementu podczas napawania. Zastepuje elek- Napiecie biequ jat.: >65V

trode EN 400 MnB.

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

C Si
1.1 0,7

Mn
12,3

Wiasnosci napoiny:
Twardos$¢ stopiwa: 1. warstwa 180 - 200 HB*

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

*Temperatura migdzysciegowa 100 - 150°C

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Pozycje spawania: E E IE m

Warunki Stan Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60
so | T1zo0 | 7e0 | 480 | 20 |70 [45 |35 |25
TZ0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Ditugosé 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 :
£SAB OK 14M“Ni EN 14700: E Z Fe9
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 ktow tyzek koparek, czerpakéw pogtebiarek Prad spawania: [(~1=(»
oraz rozjazdéw kolejowych. Nalezy ograniczyé
nagrzewanie elementu podczas napawania. Zaste- Napiecie biequ jat.: >65V
puje elektrode EN 12 Mn-NiB.
. Pozycje spawania: E
Dopuszczenia:
CE EN 13479
DB 82.039.03
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Ni
0,67 0,2 13,2 3,0
Wiasnosci napoiny:
Twardosé stopiwa: 160 - 180 HB*
(po utw. zgniotem 37 - 41 HRC)
Odpornosé na udar: bardzo dobra
Odpornosé na Scieranie:  dobra
Obrabialnos¢: tylko szlifowanie
*Temperatura migdzysciegowa 100 - 150°C
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -80 |-120
so | T1zo | e | 40 | 30  [100]80 |45 |25
TZ0 - 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)
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 3i 150 114 0,56 11 29

C112



Z OK GPC

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
strumieri gazéw, wydmuchujacy roztopiony metal, Napiecie biegu jat.: > 65V

przy prowadzeniu elektrody ruchem pchajacym.
Zastepuje elektrode EC 1. Pozycije 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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geae. Lista gatunkow elektrod otulonych
EXATON i FILARC

Elektirody do spawania stali nierdzewnych,

wysokostopowych i stopow niklu

Nazwa produktu EN/ISO SFA/JAWS
Exaton 19.9.LR E199LR12 E308L-17
Exaton 19.9.NbR E199NbR12 E347-17
Exaton 19.12.3.LR E19123LR12 E316L-17
Exaton 24.13.LR E2312LR32 E309 L-17
Exaton 23.12.2.LR E23122LR32 E309LMo-17
Exaton 22.9.3.LR E2293NLR E2209-17
Exaton 22.9.3.LB E2293NLB E2209-15
Exaton 25.10.4.LR E2594NLR32 E2594-16
Exaton 25.10.4.LB E2594NLB42 E2594-15

Exaton 22.12.HTR EZ2310NR 12 -
Exaton 27.31.4.LCuR E27314CulLR E383
Exaton 25.22.2.LMnB E25222NLB12 (E310Mo-15)

Exaton Ni53 E Ni 6117 ENiCrCoMo-1
Exaton Ni54 E Ni 6022 ENiCrMo-10
Exaton Ni56 E Ni 6276 ENiCrMo-4
Exaton Ni59 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) ENiCrMo-13
Exaton Ni60 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ENiCrMo-3
Exaton Ni71 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) ENiCrFe-3

Elektrody do spawania stali niestopowych i niskostopowych

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS
FILARC 27P E 46 4 B 41 H5 ~E8018-G
FILARC 35 E 424 B 42 H5 E7018-1
FILARC 35S E 42 4 B 32 H5 E7018-1

FILARC 36D E 424 B 22 H10 E7016
FILARC 48 E 42 0RC 11 E6013
FILARC 56R - —
FILARC 56S E425B12H5 E7016-1 H4 R
FILARC 75S E 46 6 2Ni B 32 H5 E7018-C1
FILARC 76S E 46 6 Mn1Ni B 32 H5 E7018-G
FILARC 88S E 50 6 Mn1Ni B 12 H5 E8016-G
FILARC 98S E 55 6 Mn1NiMo B T 32 H5 E9018-G
FILARC 118 E 69 5 Mn2NiMo B 32 H5 E11018-M
FILARC C23 E 42 0 RR 53 E7024
FILARC C23S E 42 0 RR 53 E7024
FILARC KV3L E CrMo2L B 2 2 H5 E8015-B3L
FILARC KV5L E CrMo1L B 2 2 H5 E7015-B2L

Szczegotowe dane produktow marek EXATON i FILARC s3 dostepne na zyczenie
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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 opcja gazu
ochronnego gazu do spawania w atmosferach
ochronnych. Nalezy jednak liczy¢ sie z potrzebg
bardziej precyzyjnego ustawienia parametrow spawa-
nia, z mniejszg réwnomiernoscig lica spoiny, wyzszym
nadlewem, wiekszym rozpryskiem i z ostrzejszym
przejéciem spoiny do materiafu 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 migkkie jarzenie sie 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 wedfug 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 (I1 lub
13 wedfug 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 sig¢ 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 okreslone w EN ISO 14175.

Uwaga:

Do niektérych wysokowydajnych metod spawania,
takich jak T.I.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.
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Podstawowe zalecenia dotyczace spawania

Objasnienie skrotow metod spawania

MAG - Metal Active Gas - spawanie w aktywnych
gazach ochronnych (np. CO,, mieszanina Ar/CO:....),

fuk elektryczny jarzy si¢ 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 pomigdzy materiatem podstawowym i podawa-
nym drutem, ktéry ulega stopieniu.

TIG - Tungsten Inert Gas — spawanie w obojgtnych
gazach ochronnych (np. Ar, He), tuk elektryczny jarzy

sie pomiedzy materiatem podstawowym i elektrodg
wolframowg; materiat dodatkowy jest podawany
osobno.

Objasnienie oznaczenia drutéw i pretow

OK Autrod, OK AristoRod, PURUS - druty lite do
spawania metodq MIG/MAG

OK Tigrod prety do spawania metoda TIG

Opakowania drutéw litych i pretow

Prety do spawania metodg TIG sg pakowane
w kartonach papierowych lub w okragtych tubusach
o wadze od 2,5 do 12 kg, w zaleznosci od typu i
$rednicy. 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 $rednicy. Dla stanowisk
zmechanizowanych i zrobotyzowanych, niektére
gatunki  drutéw sg dostepne w  duzych
opakowaniach typu MARATHON PAC™ o wadze
200 kg przy $rednicy 0,8 mm i 250 kg dla
pozostatych $rednic, a takze o wadze 500 kg. Dla
wybranych  typéw i rozmiaréw  drutdw
spawalniczych do stali nierdzewnej jest réwniez
dostepny Mini Marathon Pac o wadze 100 kg. Druty
do spawania aluminium i jego stopéw sg dostepne
w opakowaniach Marathon Pac o wadze 141 kg.
Dane dot. pakowania dla okreslonego gatunku
drutu mozna znalezé bezposrednio w odpo-
wiednim katalogu lub w podsumowujacej tabeli
danych na koncu tego rozdziatu. Przeglad oznaczen
i wielko$ci poszczegdlnych rodzajow szpul jest
umieszczony w danych ogdlnych w rozdziale L.

D2



£sas - Przeglad norm materialow spawalniczych

do metod MIG/MAG/TIG

D3

PN-EN ISO 14175
Materiaty dodatkowe do spawania — Gazy i mie-

szaniny gazéw do spawania i proceséw po-
krewnych.

PN-EN ISO 544

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

PN-EN ISO 14341

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

PN-EN ISO 636
Materiaty dodatkowe do spawania — Prety, druty

i stopiwa do spawania elektrodg wolframowa
w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych
i drobnoziarnistych — Klasyfikacja

PN-EN 1SO 21952
Materiaty 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
Materialy dodatkowe do spawania — Druty elek-

trodowe, tasmy elektrodowe, druty i prety do spawa-
nia tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych —
Klasyfikacja.

PN-EN ISO 1071
Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otu-

lone, druty, prety i druty proszkowe do spawania
zeliwa. Klasyfikacja.

PN-EN 1SO 18273

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

PN-EN IS0 18274

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty i tasmy
elektrodowe, druty i prety do spawania niklu i sto-
péw niklu — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 24034
Materiaty dodatkowe do spawania — Druty i prety

lite do spawania tytanu i stopéw tytanu — Klasy-
fikacja.

PN-EN 1SO 24373

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty lite
i prety do spawania miedzi i stopdw miedzi.
Klasyfikacja.

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

ANSI/AWS A5.18/A5.18M
Specification for Carbon Steel Electrodes and Rods

for Gas Shielded Arc Welding

ANSI/AWS A5.28/A5.28M
Specification for Low-Alloy Steel Electrodes and Rods

for Gas Shielded Arc Welding

ANSI/AWS A5.9/A5.9M
Specification for Bare Stainless Steel

Welding Electrodes and Rods

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

ANSI/AWS A5.7/A5.7M
Specification for Copper and Copper-Alloy

Bare Welding Rods and Electrodes

ANSI/AWS A5.14/A5.14M
Specification for Nickel and Nickel-Alloy
Bare Welding Electrodes and Rods



geae. Lista drutow litych i pretéw do spawania
w oslionie gazéw

Druty lite do spawania stali niestopowych

Nazwa produktu EN/ISO SFA/IAWS Strona
PURUS 42 CF G 42 4 M21 3Si1/G 38 3 C1 3Si1 ER70S-6 D9
OK AristoRod 12.50 G 42 4 M21 3Si1 /G 38 3 C1 3Si1 ER70S-6 D10
PURUS 42 G 42 4 M21 3Si1/ G 38 3 C1 3Si1 ER70S-6 D11
OK Autrod 12.51 G 42 4 M21 3Si1/G 38 3 C1 3Si1 ER70S-6 D12
OK AristoRod 12.57 G 383 M212Si/G352C12Si ER70S-3 D13
OK Autrod 12.58 G 383 M21 2Si/ G 352 C1 2Si ER70S-3 D14
PURUS 46 CF G 46 4 M21 4Si1/ G 42 3 C1 4Si1 ER70S-6 D15
OK AristoRod 12.63 G 46 5 M21 4Si1/ G 42 3 C1 4Si1 ER70S-6 D16
PURUS 46 G 46 4 M21 4Si1/ G 42 3 C14Si1 ER70S-6 D17
OK Autrod 12.64 G 46 5 M21 4Si1/ G 42 3 C1 4Si1 ER70S-6 D18
OK AristoRod 38 Zn G 42 3 M21 Z 3Sil ER70S-G D19
Weld G3Si1 G 42 3 M21 3Si1 /G 38 2 C1 3Si1 ER70S-6 D20
Prety do spawania stali niestopowych
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 12.60 W 38 3 2Si ER70S-3 D21
OK Tigrod 12.61 W 42 3 3Si1 ER70S-6 D22
OK Tigrod 12.62 W 46 4 2Ti ER70S-2 D23
OK Tigrod 12.64 W 46 5 4Si1 ER70S-6 D24
Druty lite do spawania stali niskostopowych
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK AristoRod 13.26 G 42 0C1Z3NitCu/ G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu ER80S-G D25
OK AristoRod 55 G 55 4 M Mn3NiCrMo ER100S-G D26
OK AristoRod 69 G 69 4 M Mn3Ni1CrMo ER110S-G D27
OK AristoRod 79 G 79 4 M Mn4Ni2CrMo ER1205-G D28
OK AristoRod 89 G 89 4 M Mn4Ni2CrMo ER120S-G D29
OK Autrod 13.23 G 46 4 M21 Z 3Ni ER80S-Nii D30
OK Autrod 13.25 G 62 6 M Mn3Ni1Mo ER100S-G D31
OK Autrod 13.28 G 46 6 M21 2Ni2 ER80S-Ni2 D32
Prety do spawania stali niskostopowych
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 55 W 55 4 Mn3NiCrMo ER100S-G D33
OK Tigrod 13.23 W 46 5 Z 3Ni1 ER80S-Nii D34
OK Tigrod 13.26 W 46 6 3Ni1 ER80S-G D35
OK Tigrod 13.28 W 46 6 2Ni2 ER80S-Ni2 D36




geae. 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 504 M21 4Mo / G 46 0 C1 4Mo ER80S-D2 D37
OK AristoRod 13.09 G 380 C12Mo /G 46 2 M21 2Mo ER80S-G D38
OK AristoRod 13.12 G CrMo1Si ER80S-G D39
OK AristoRod 13.16 Z CrMo1Si ER80S-B2 D40

OK Autrod 13.17 G 62A 2C1M ER90S-B3 D41
OK AristoRod 13.22 G CrMo2Si ER90S-G D42

OK Autrod 13.37 G CrMo9 ER80S-B8 D43

Prety do spawania stali odpornych na peizanie
(energetycznych)

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona

OK Tigrod 13.08 W 50 3 Z 2Mo ER80S-D2 D44

OKTigrod 13.09 W 46 2 2Mo ER80S-G D45

OKTigrod 13.12 W CrMo1Si ER80S-G D46

OK Tigrod 13.16 W Z CrMo1Si ER80S-B2 D47

OK Tigrod B2 SC W Z CrMo1Si ER80S-B2 D48

OKTigrod 13.17 W CrMo2Si ER90S-B3 D49

OK Tigrod B3 SC W CrMo2Si ER90S-B3 D50

OK Tigrod 13.22 W CrMo2Si ER90S-G D51

OK Tigrod 13.32 W CrMo5Si ER80S-B6 D52

OK Tigrod 13.37 W CrMo9 ER80S-B8 D53

OKTigrod 13.38 W CrMo91 ER90S-B9 D54

Druty lite do spawania stali nierdzewnych i wysokostopowych

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 308L G199 L ER308L D55
OK Autrod 308LSi G199 LSi ER308LSI D56
OK Autrod 308H G199H ER308H D57
OK Autrod 309L G2312L ER309L D58
OK Autrod 309LSi G 23 12 LSi ER309LSi D59
OK Autrod 309Si G2212H ER309Si D60
OK Autrod 309MoL G23122L (ER309LMo) D61
OK Autrod 310 G 2520 ER310 D62
OK Autrod 312 G299 ER 312 D63
OK Autrod 316L G19123L ER316L D64
OK Autrod 316LSi G 1912 3 LSi ER316LSi D65
OK Autrod 316LMn G20163MnNL ER316LMn D66
OK Autrod 317L G18153L ER317L D67
OK Autrod 318Si G 19 12 3 NbSi (ER318Si) D68
OK Autrod 347Si G 19 9 NbSi ER347Si D69
OK Autrod 385 G 20255 CuL ER385 D70




geae. Lista drutow litych i pretéw do spawania

w osfonie gazéw

Druty lite do spawania stali nierdzewnych i wysokostopowych

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 410NiMo G134 D71
OK Autrod 430LNb G 18 L Nb D72
OK Autrod 430LNbTi G 18 L Nb Ti D73

OK Autrod 2209 G229 3NL ER2209 D74

OK Autrod 2504 G254 D75

OK Autrod 2509 G259 7NL ER2594 D76

OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn (ER307) D77

Prety do spawania stali nierdzewnych i wysokostopowych

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 308L W199 L ER308L D78
OK Tigrod 308LSi W 19 9 LSi ER308LSi D79
OK Tigrod 308H W199H ER308H D80
OK Tigrod 309L W2312 L ER309L D81
OK Tigrod 309LSi W 23 12 LSi ER309LSi D82
OKTigrod 309MoL W23122L (ER309LMo) D83
OK Tigrod 310 W 25 20 ER310 D84
OK Tigrod 312 W 29 9 ER312 D85
OK Tigrod 316L W19123 L ER316L D86
OKTigrod 316LSi W19 12 3 LSi ER316LSi D87
OK Tigrod 317L W18153L ER317L D88
OK Tigrod 318Si W 19 12 3 NbSi (ER318Si) D89
OK Tigrod 347 W 19 9 Nb ER347 D90
OK Tigrod 347Si W 199 Nb Si ER347Si D91
OK Tigrod 385 W 20 25 5 CuL ER385 D92
OK Tigrod 410NiMo W 13 4 D93
OK Tigrod 430LNbTi W 18 L Nb Ti D94
OK Tigrod 2209 W 229 3 NL ER2209 D95
OK Tigrod 2509 W 2597 NL ER2594 D96
OK Tigrod 16.95 W 18 8 Mn (ER307) D97
Druty do spawania aluminium i jego stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 1070 S Al 1070 ( Al99,7) D98
OK Autrod 1450 S Al 1450 (Al 99,5Ti) D99
OK Autrod 4043 S Al 4043 (AISi5) ER4043 D100
OK Autrod 4047 S Al 4047 (AISi12) ER4047 D101
OK Autrod 5087 S Al 5087 (AIMg4,5MnZr) ER5087 D102
OK Autrod 5183 S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A)) ER5183 D103
OK Autrod 5356 S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) ER5356 D104
OK Autrod 5554 S Al 5554 (AIMg5Mn1Ti) ER5554 D105
OK Autrod 5556 S Al 5556A (AIMg2,7Mn) ER5556 D106
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geae. Lista drutow litych i pretéw do spawania

w osfonie gazéw

D7

Prety do spawania aluminium i jego stopow

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tigrod 1070 S Al 1070 (AI99,7) D107
OK Tigrod 1450 S Al 1450 (AI99,5Ti) D108
OK Tigrod 4043 S AI4043 (AISi5) RA043 D109
OK Tigrod 4047 S Al 4047 (AISiT2) RA047 D110
OK Tigrod 5087 S Al 5087 (AlMg4,5MnZr) R5087 D111
OK Tigrod 5183 S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A)) R5183 D112
OK Tigrod 5356 S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) R5356 D113
OK Tigrod 5554 S Al 5554 (AIMg2,7Mn) R5554 D114
Druty do spawania miedzi i jej stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 19.12 S Cu 1898 (CuSn1) ERCu D115
OK Autrod 19.30 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ERCuSI-A D116
OK Autrod CuSi Laser S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ERCuSI-A D117
OK Autrod 19.40 S Cu 6100 (CuAl8) ERCuUAI-A1 D118
OK Autrod 19.49 S Cu 7158 (CuNi30) ERCuNi D119
Prety do spawania miedzi i jej stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OKTigrod 19.12 S Cu 1898 (CuSn1) ERCu D120
OK Autrod 19.30 S Cu 6560 (CuSi3Mn1) ERCuSI-A D121
OK Autrod 19.49 S Cu 7158 (CuNi30) ERCuNi D122
Druty do spawania niklu i jego stopow
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod Ni-1 S Ni 2061 (NiTi3) ERNi-1 D123
OK Autrod NiCr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3 D124
OK Autrod NiCrMo-3 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 D125
OK Autrod NiCrMo-4 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) ERNiCrMo-4 D126
OK Autrod NiCrMo-13 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 D127
OK Autrod NiCu-7 S Ni 4060 (NiCu30MnTi) ERNiCu-7 D128
Prety do spawania niklu i jego stopéw
Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OKTigrod Ni-1 S Ni 2061 (NiTi3) ERNi-1 D129
OK Tigrod NiCr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3 D130
OK Tigrod NiCrMo-3 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3 D131
OK Tigrod NiCrMo-13 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13 D132
OK Tigrod NiCu-7 S Ni 4060 (NiCu30MnTi) ERNiCu-7 D133




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

Druty lite do napawania i regeneracji

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrodur 30 G M S Fe1 - D134
OK Autrodur 38 G M S Fe2 - D135
OK Autrodur 56 G M S Fe8 - D136
OK Autrodur 58 G M S Z Fe8 - D137

Prety do napawania i regeneracji

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS Strona
Stoodite 6 RCo2 ERCoCr-A D138
Stoodite 12 RCo3 ERCoCr-B D139
Stoodite 21 RCo1 ERCoCr-E D140
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SFA/AWS A5.18: ER70S-6
£ PURUS 42 CF EN 150 14544 A G
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo - krzemowy, bez pokry-
cia miedziowego, przeznaczony do spawania metoda
MAG stali niskoweglowych konstrukcyjnych oraz
drobnoziarnistych stali weglowo - manganowych.
Dzieki specjalnej recepturze zapewnia czyste spoiny,
poprzez ograniczenie ilosci szkliwa na licu, a takze
zmniejszenie rozprysku metalu. Odpowiedni  do
wysokowydajnego  spawania na  stanowiskach
zrobotyzowanych i automatach. Waska tolerancja
sktadu chemicznego gwarantuje petng powtarzalno$¢
wynikdw spawania drutami pochodzacymi z r6znych

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 38 3 C1 3Si1

EN ISO 14341-A: G 42 4 M20 3Si1
EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Sid

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

i ; Cc Si Mn
artii produkcyjnych.
partip yny 0,085 0,85 1,45
Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 420/S 420 Pozycje spawania:
— LEHIEILT
CE EN 13479
CwB B-G 49A 3 C1 S6 (B-G49A 3 C G6)
DB 42.039.43
DNV-GL 1l YMS
TOV 19190
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL (Rpo,2) As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -30 | -40
EN TZ0 M20 570 475 26 150 100 75
EN TZ0 M21 560 470 25 130 90 80
EN TZ0 C1 530 430 24 110 70 65
AWS TZ0 C1 530 (420) (30) 80
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 95 14 3,2-10,0 0,8-23
1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
14 150 - 420 22 -36 97 19 2,3-12,0 16-87
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-10,0 21-94




SFA/AWS A5.18: ER70S-6

£F OK AristoRod 12.50 = s s
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, bez pokrycia
miedziowego, przeznaczony do spawania stali niesto-
powych i drobnoziarnistych. Wykazuje zwigkszona stabil-
no$¢ fuku przy duzych natezeniach pradu oraz zmniej-
szong emisjg pyfdw 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.

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

Dopuszczenia:

CE

ABS

BV

DB
DNV-GL
LR

PRS
RINA
RS

TOV

EN 13479
3Y SA
SA3YM
42.039.29
yms
3YS H15
3YS

3YS
3YMS
10052

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A:
EN ISO 14341-A:
EN ISO 14341-A:

Prad spawania:

G 38 3 C13Si1

G 42 4 M20 3Si1
G 42 4 M21 3Si1

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

C

Si

Mn

0,08

Pozycje spawania:

LLEHIRILT

0,85

1,46

Warunki Stan Gaz Rm ReL (Rpo,g) A5 (A4) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -40 | -50
EN TZ0 M21 560 470 26 130 [ 120 | 100 | 90 | 70
EN TZA1 M21 495 370 28 120 | 90
EN TZ0 C1 540 440 25 110 75
AWS TZ0 C1 530 (430) (30) 75
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) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18 -24 95 14 3,2-10,0 08-23
1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
14 150 - 420 22 -36 97 19 2,3-12,0 16-87
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-10,0 2,1-94
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SFA/AWS A5.18: ER70S-6
£ PURUS 42 EN 150 14544 4 G
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo - krzemowy, miedzio-
wany, przeznaczony do spawania metodg MAG stali
niskoweglowych  konstrukcyjnych  oraz  drobno-
ziarnistych stali weglowo - manganowych. Dzigki
specjalnej recepturze zapewnia czyste spoiny,
poprzez ograniczenie ilosci szkliwa na licu, a takze
zmniejszenie rozprysku metalu. Odpowiedni  do
wysokowydajnego  spawania na  stanowiskach
zrobotyzowanych i automatach. Waska tolerancja
sktadu chemicznego gwarantuje petng powtarzalno$é
wynikéw spawania drutami pochodzacymi z réznych

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A: G 38 3 C1 3Si1
EN ISO 14341-A: G 42 4 M20 3Si1
EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

i ; [ Si Mn
artii produkcyjnych.
partip yny 0,085 0,85 1,45
Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 420/S 420 Pozycje spawania:
— ST
CE EN 13479
CWB B-G 49A 3 C1 S6 (B-G49A 3 C G6)
DB 42.039.43
DNV-GL 1l YMS
TUV 19190
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL (Rpo,2) As (Aq) KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -30 | -40
EN TZ0 M20 570 475 26 150 100 75
EN TZ0 M21 560 470 25 130 90 80
EN TZ0 C1 530 430 24 110 70 65
AWS TZ0 C1 530 (420) (30) 80
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d 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 95 14 3,2-10,0 08-23
1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
1,4 150 - 420 22 - 36 97 19 2,3-12,0 16-87
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-10,0 2,1-94




SFA/AWS A5.18: ER70S-6

£ OK Autrod 12.51 EN 180 341 . Gast
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, miedzio-
wany, przeznaczony do spawania metodg 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:
P 235/S 235 do P 420/S 420

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 38 3 C1 3Si1

EN ISO 14341-A: G 42 4 M20 3Si1
EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Sit

Prad spawania:

Typowy skfad chemiczny spoiwa (%):

Dopuszczenia: c Si Mn
CE EN 13479 0,08 0,85 1,46
ABS 3YSA . .
BV SA 3YM Pozycje spawania:
DB 42.039.06 |/ [ |
DB oL L20s9 e K HIEIET
LR 3YS
PRS 3YS
RINA 3YS
RS 3YMS
TOV 00899
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz HN ReL (Rpo2) As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -40
EN TZ0 M21 560 460 26 130 | 120 | 100 90
EN TZA1 M21 495 370 28 120 90
EN TZ0 C1 540 440 25 110 75
AWS TZ0 C1 530 (430) 30 75
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé 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 0,7-1,7
0,8 60 - 200 18- 24 95 14 3,2-10,0 0,8-23
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
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 2,1-94
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SFA/AWS A5.18: ER70S-3

D13

Drut elektrodowy bez pokrycia miedziowego o zmniej-
szonej zawartosci sktadnikow odtleniajacych Si - Mn,
przeznaczony do spawania niskoweglowych stali kon-
strukcyjnych oraz drobnoziarnistych stali weglowo-
manganowych. Zalecany do spawania wysokowydaj-
nego i zrobotyzowanego.

Dopuszczenia:

% : OK AriStOROd 1 2!57 EN ISO 14341-A: G2Si
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

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

CE EN 13479 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
D!l3 42.039.10 c Si Mn
TUV 10615 0,074 0,55 1,05
CwB
Pozycje spawania:
A
LEHIIET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30
EN TZ0 M21 515 420 26 140 | 110 | 90
EN TZ0 C1 485 375 25 125 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosc¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
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



v SFA/AWS A5.18: ER70S-3
£ OK Autrod 12.58 T 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

Dopuszczenia:

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G352 C12Si

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

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn

0,074 0,55 1,05

ABS 3YSA
(B:\é EQ ?;2"79 Pozycje spawania:
DB 4200917 ST
DNV-GL 1l YMS
LR 3YS H15, 3YM H15
TOV 07653
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ReL As(Aq) KV (J)°C
badan MPa % +20 | -18 | -20 | -30
EN TZ0 M21 420 26 140 130 | 90
EN TZ0 C1 400 25 125 90
AWS TZ0 (03] >480 >400 (>22) >27
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18-24 14 3,2-10,0 0,8-3,0
1,0 80 - 300 18- 32 16 2,7-15,0 1,0-5,6
1,2 120 - 380 18 - 35 18 2,5-15,0 1,3-8,0
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SFA/AWS A5.18: ER70S-6
£ PURUS 46 CF EN 150 14361 A1 GASH
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo - krzemowy, bez
pokrycia miedziowego, przeznaczony do spawania
metodg MAG niskoweglowych stali konstrukcyjnych
oraz drobnoziarnistych stali weglowo - manga-
nowych. Wigksza zawarto$¢ sktadnikéw Si i Mn, niz
w drucie PURUS 42 CF, zapewnia wyzszg
wytrzymatos¢ stopiwa. Dzieki specjalnej recepturze
zapewnia czyste spoiny, poprzez ograniczenie ilosci
szkliwa na licu, a takze znaczne zmniejszenie
rozprysku metalu. Odpowiedni do wysokowydajnego
spawania na stanowiskach zrobotyzowanych lub

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A: G 42 3 C14Si1
EN ISO 14341-A: G 46 4 M20 4Si1
EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 4Si1

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

zautomatyzowanych. c Si Mn
0,08 0,90 1,65
Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 460/S 460 Pozycje spawania:
S ST
CE EN 13479
DB 42.039.42
DNV-GL 1l YMS
TOV 19262
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn ReL (Rpo,2) As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -30 | -40
EN TZ0 M20 600 500 25 90 80
EN TZ0 M21 585 475 26 130 70 60
EN TZ0 C1 560 450 26 120 70
AWS TZ0 C1 560 (450) (29) 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (v) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18 - 24 95 14 3,2-10,0 08-23
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18- 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
14 150 - 420 22 - 36 97 19 2,3-12,0 16-87
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-10,0 2,1-94




SFA/AWS A5.18: ER70S-6

-
£5 OK AristoRod 12.63 :so i cise
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, bez pokrycia
miedziowego, przeznaczony do spawania metodg MAG
stali niskoweglowych i niskostopowych. Zwigkszona
zawarto$¢ skiadnikéw Si - Mn w poréwnaniu z OK
Autrod 12.51, zapewnia wyzszg wytrzymato$¢ stopiwa i
odpomos¢ na zanieczyszczenia powierzchni spawanych
elementow. Wykazuje zwigkszong stabilno$¢ tuku przy
duzych natezeniach pradu oraz zmniejszong emisje
pyfdw metalicznych, zwtaszcza miedzi. Zalecany do

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 42 3 C14Si1
EN ISO 14341-A: G 46 5 M21 4Si1

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

spawania wysokowydajnego i zrobotyzowanego. c Si Mn
. 0,074 0,95 1,68
Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 460/S 460 i inne Pozvcie spawania:
Dopuszczenia: MA] Y i fuf Binin
ABS 3YSA
BV SA3YM
CE EN 13479
DB 42.039.30
DNV-GL IlI'YMS
LR 3YS H15
TUV 10051
NAKS
CwB
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Ret (Rpoy2) As(Aq) KV (J)r°C
badan MPa MPa % | +20| -20 | -30 | -40 | -50
EN TZ0 M21 590 490 29 | 130|120 | 100 | 90 | 80
EN TZ 1 M21 520 385 28 | 120 | 90
EN TZ0 C1 570 460 28 | 110 75
AWS TZ0 C1 550 (450) (30) 100
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 650°C/15h.
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ 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 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 35 97 18 2,3-15,0 1,2-8,0
14 150 - 420 22-36 97 19 2,3-12,0 1,6-87
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-12,0 21-114
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SFA/AWS A5.18: ER70S-6
ESAB P U RU S 46 EN ISO 14341-A: G4Si1
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut  elektrodowy manganowo -  krzemowy, M20, M21, C1

miedziowany, przeznaczony do spawania metodg
MAG niskoweglowych stali konstrukcyjnych oraz
drobnoziarnistych stali weglowo - manganowych.
Wieksza zawarto$¢ sktadnikéw Si i Mn, niz w drucie
PURUS 42, zapewnia wyzszg wytrzymato$¢ stopiwa.
Dzieki specjalnej recepturze zapewnia czyste spoiny,
poprzez ograniczenie ilosci szklwa na licu,
a takze zmniejszenie rozprysku metalu. Odpowiedni
do wysokowydajnego spawania na stanowiskach
zrobotyzowanych i automatach.

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A: G 42 3 C14Si1
EN ISO 14341-A: G 46 4 M20 4Si1
EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 4Si1

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn
Materiat spawany: 0,08 0,90 1,65
P 235/S 235 do P 460/S 460
Pozycje spawania:
Dopuszczenia: E
Dopuszozenta: e LT
DB 42.039.40
DNV-GL IlI'YMS
TOV 19261
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn ReL (Rpo,2) As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -30 | -40
EN TZ0 M20 600 500 25 90 80
EN TZ0 M21 585 475 26 130 70 60
EN TZ0 C1 560 450 26 120 70
AWS TZ0 C1 560 (450) (29) 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (v) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18 - 24 95 14 3,2-10,0 08-23
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
14 150 - 420 22 - 36 97 19 2,3-12,0 16-87
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-10,0 2,1-94




SFA/AWS A5.18: ER70S-6

£ OK Autrod 12.64 T e
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, miedzio-
wany, przeznaczony do spawania metodg MAG stali
niskoweglowych i niskostopowych. Zwiekszona
zawartosci skfadnikéw Si - Mn w poréwnaniu z OK
Autrod 12.51, zapewnia wyzszg wytrzymato$é
stopiwa i odporno$¢ na  zanieczyszczenia
powierzchni spawanych elementéw.

Materiat spawany:
P 235/S 235 do P 460/S 460 i inne

M20, M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A:
EN ISO 14341-A:

Prad spawania:

G 423 C14Sit
G 46 5 M21 4Sit

=)

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

Cc Si Mn
. 0,074 0,95 1,68
Dopuszczenia:
S\ES g\gé‘M Pozycje spawania:
DB 4203011 o ST
CE EN 13479
DNV-GL IlI'YMS
LR 3YS H15
NAKS 1,2-1,6 mm
RS 3YMS
TOV 04294
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Ret (Rpoy2) As(Aq) KV (J)°C
badan MPa MPa % | +20| -20 | -30 | -40 | -50
EN TZ0 M21 590 490 29 | 130120 | 100 | 90 | 80
EN TZA M21 520 385 28 | 120 | 90
EN TZ0 C1 570 460 28 | 110 75
AWS TZ0 C1 550 (450) (30) 100
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h
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 - 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
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-12,0 2,1-11,4
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£Z2 OK AristoRod 38 Zn aeis cosen

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Niemiedziowany, manganowo-krzemowy drut lity do M20, M21

spawania metodg MAG stali ocynkowanych. Dzigki

wyjagtkowym  wtasciwosciom  zapewnia  niskg Klasyfikacja stopiwa:

porowato$¢ ztgcza, niewielkg ilos¢ rozpryskéw oraz EN ISO 14341-A: G 42 3 M20 Z 3Si1
mate ryzyko przepalenia cienkich elementow. EN ISO 14341-A: G 423 M21 Z 3Si1

Wyglad spoin jest lepszy, niz przy uzyciu do takich
aplikacji standardowych gatunkéw drutéw litych. Drut Prad spawania:
przeznaczony jest do spawania w mieszance

gazowej M20 lub M21. OK AristoRod 38 Zn moze Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

by¢ dostarczany takze w opakowaniach masowych c si Mn

typu Marathon Pac, doskonatych do zmechani-
zowanych systemoéw spawalniczych i robotow. 0,07 07 14

Materiat spawany: Pozycje spawania:

P235 / $235 do P420 / S420 E E E [ﬂj

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm ReL (Rpo2) As (Ag) KV (J)°C
badan MPa MPa % -30 | -40
EN TZ0 M20 550 440 30 110 110
EN TZ0 M21 540 440 29 100 100
AWS TZ0 M20 550 (450) (30) 140
AWS TZ0 M21 540 (440) (29) 120 110
TZ 0 - po spawaniu
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 50 - 150 15,0-21,5 96 14 32-117 0,7-27
1,0 100 - 300 16,5 - 34,5 98 18 40-14,6 14-52
1,2 100 - 300 15,5 - 28,0 98 19 25- 96 1,2-48
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A - SFA/AWS A5.18: ER70S-6
= Weld G3Sit
A e I EN ISO 14341A: G3Sil
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut pomiedziowany, przeznaczony do taczenia weg-
lowych stali konstrukcyjnych niestopowych i niskosto-
powych. Specyfikacja sktadu chemicznego ma
szerszg tolerancje niz inne, podobne pomiedziowane
druty marki ESAB. Wiasnosci spawalnicze odpo-
wiadajg ekonomicznej klasie tego typu produktow.

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

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 42.039.39
TOV 13038

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14341-A: G 38 2 C1 3Sit
EN ISO 14341-A: G 42 3 M21 3Sit

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn

0,078 0,85 1,46

Pozycje spawania:

LRI

Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -30
EN TZ0 M21 560 470 26 90 70
EN TZ0 C1 540 440 25 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (R) ) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 180 18-22 95 14 3,2-11,0 08- 2,6
1,0 80 - 250 18 - 30 96 14 2,7-13,0 1,0- 48
1,2 120 - 330 18 - 34 97 18 2,3-13,0 1,3- 6,9
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£ OK Tigrod 12.60

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-3
EN ISO 636-A: W2Si

D21

Opis:

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

ganowych, stali okretowych i kottowych.

Materiat spawany:
P235 / 8235 do P355 / S355 i inne

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
I

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 636-A: W 38 3 2Si

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

ABS 3Y C Si Mn
BV 3YM 0,10 0,72 1,11
CE EN 13479
DNV-GL 1l YM (I1)
TOV 11141
Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As(As) KV (J)°C
badan MPa MPa % -20 | -30 | -50
EN TZO bl 515 420 29 260 | 160
AWS TZ0 11 540 450 (33) 250 150



£ OK Tigrod 12.61

SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 636-A: W3Si1

Opis:

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

ganowych, stali okretowych i kottowych.

Materiat spawany:
P235 / 8235 do P420 / S420 i inne

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
I

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A: W 42 3 3Si1
Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

CE EN 13479 c Si Mn
DB 42.039.07 0,078 0,85 1,46
TUV 09124
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 29 | 30 | -40
EN TZO bl 560 470 26 70 | 60
AWS TZ0 bl >490 >400 (>22) >27

TZ 0 - po spawaniu
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£ OK Tigrod 12.62

SFA/AWS A5.18: ER70S-2
EN ISO 636-A: W2Ti

D23

Opis:

Pomiedziowane prety do spawania metodg TIG stali
konstrukcyjnych, drobnoziarnistych stali weglowo-
manganowych i stali okretowych. Spoiwo zapewnia
wysokg jako$¢ potgczen w stalach czesciowo
uspokojonych oraz stalach o rdéznej zawartosci
wegla. Z uwagi na dodatek odtleniaczy Al - Ti - Zr,
prety mogg byC takze uzywane do spawania
elementdbw o zardzewiatej lub zanieczyszczonej

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
I

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A: W 46 4 2Ti
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

powierzchni. c Si Mn
. 0,06 0,60 1,10
Materiat spawany:
P235 / §235 do P460 / S460 i inne
Dopuszczenia:
CE EN 13479
Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ReL As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 29 | -40
EN TZO I 570 22 180
AWS TZ0 I >480 >400 (>22) >27

TZ 0 - po spawaniu



£ OK Tigrod 12.64

SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 636-A: W4Si1

Opis:

Spoiwo o zwiekszonej zawartosci skfadnikéw Si - Mn
w poréwnaniu z OK Tigrod 12.61, zapewniajace
wyzszg wytrzymato$¢ stopiwa i odporno$é na zanie-
czyszczenia powierzchni spawanych elementéw.

Materiat spawany:
P235 / S235 do P460 / S460 i inne

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
I

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 636-A: W 46 5 4Si1

Prad spawania:

Typowy ski: hemiczn iwa (%):
Dopuszczenia: c Si Mn
ABS 3y (1) 0,074 0,95 1,68
BV 3YM
CE EN 13479
DNV-GL 11 YM (1)
LR 3Ym (1)
TOV 05260
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ReL As(As) KV (J)°C
badan MPa MPa % 40 | 46 | -50
EN TZO I 595 525 26 150 90
AWS TZ0 I 610 510 (30) 100
AWS TZA1 I 525 400 (32) 80

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/2h.
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SFA/AWS A5.28: ER80S-G

D25

|
% : OK A"lStOROd 1 3.2 EN ISO 14341-A: G Z 3Ni1Cu
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
wytrzymatosci, pracujgcych w niskich temperaturach.
Druty z rodziny OK AristoRod charakteryzujg sie
zwiekszong stabilnoscig tuku przy duzych natezeniach
pradu, niezawodnym podawaniem oraz zmniejszonym
rozpryskiem metalu. Zalecane sg takze do spawania
wysokowydajnego i zrobotyzowanego.

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A:

EN ISO 14341-A:
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

G 420C1Z3Ni1Cu
G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu

Materiat spawan C Si LA il Cu
Materiat spawany:
S235J2W do S355J2GHW i inne 00% 08 132 08 030
. Pozycje spawania:
Dopuszczenia:
CE  EN13479 we L HIEIET
DB 42.039.32
DNV NI'YMS (M21), Il YMS(C1)
NAKS
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz R Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60
EN TZ0 M21 625 540 26 50
AWS TZ0 M13 650 580 22 140 | 100 | 70 | 30
AWS TZ0 M21 625 540 26 140 | 110 | 83 | 50
TZ 0 - po spawaniu (temp. miedzysciegowa 170 - 200°C)
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 12 2,0-10,8 0,4-26
1,0 80 - 280 18- 28 15 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 18 27-124 1,5-6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 22 3,1-8,1 3,3-11,6




< — SFA/AWS A5.28: ER100S-G
£5 OK AristoRod 55  =iso s cnanicmo
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. Druty z rodziny
OK AristoRod charakteryzujg sie  zwigkszong
stabilnoscig tuku przy duzych natezeniach pradu,
niezawodnym podawaniem oraz = zmniejszonym
rozpryskiem metalu. Zalecane sg takze do spawania
wysokowydajnego i zrobotyzowanego.

M21

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

Prad spawania:

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

0,12 0,70 1,40 0,60 0,60 0,20
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Pozycje spawania:
NAKS e 2 HIHIET
Typowe witasnosci 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:

@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢é
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 12 2,0-10,8 04-26
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 3,5-12,0 3,3-11,6
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SFA/AWS A5.28: ER110S-G

D27

[}
£5 OK AristoRod 69 EN 150 16334 A G MONITCMo
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. Druty z rodziny
OK AristoRod charakteryzujg sie zwigkszong
stabilnoscig tuku przy duzych natezeniach pradu,
niezawodnym podawaniem oraz zmniejszonym
rozpryskiem metalu. Zalecane sa takze do spawania
wysokowydajnego i zrobotyzowanego.

M21

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

=)

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo )
. i 0,09 053 154 026 123 024 0,07
Materiat spawany:
S460 do S690 i inne . .
Pozycje spawania:
Dopuszszena: L HIET
ABS ER110S-G (M21)
CE EN 13479
DB 42.039.33
DNV-GL IV YBIMS (M21)
TOV 11837
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badari MPa MPa % +20 | -20 | -30 |-40
EN TZ0 M21 800 730 19 100 73
EN TZA1 M21 750 690 20 130 | 60 | 60
AWS TZ0 M21 805 715 17 80 | 60
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (I/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 2,7-147 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 3,5-12,0 3,3-11,6




SFA/AWS A5.28: ER120S-G

|
% : OK Ar|St0R0d 79 EN ISO 16834-A: G Mn4Ni2CrMo
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. Druty z rodziny OK AristoRod
charakteryzujg sie zwigkszong stabilno$cig tuku przy
duzych natezeniach pradu, niezawodnym podawa-
niem oraz zmniejszonym rozpryskiem metalu.
Zalecane s3 takze do spawania wysokowydajnego

M21

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

=)

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

i zrobotyzowanego. c Si Mn Cr Ni Mo
. 009 08 18 025 203 064
Materiat spawany:
S620 do S790 i inne Pozycie spawania:
Dopuszezenia: LEHIEI-T
CE EN 13479
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 | -20 | -40
EN | Tzo | M2t 0 | 80 | 18 |70 |60]55
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 15 2,7-14,7 1,0-54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-12,4 1,5-6,6
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SFA/AWS A5.28: ER120S-G

D29

|
it OK AristoRod 89 EN 1SO 16834-A: G MndNi2CrMo
Opis: Gaz ochronny (EN I1SO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do stali ultra wysoko-
wytrzymatych, ulepszanych cieplnie oraz drobnoziar-
nistych stali konstrukcyjnych o min. granicy plastycz-
nosci do 890 MPa, a takze wyzszych gatunkoéw, przy
zatozonym odpowiednio mniejszym obcigzeniu ztgczy.

Materiat spawany:
$890QL, Weldox 900, XABO 90, Domex 960 i inne

M21

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

=)

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

D . Cc Si Mn Cr Ni Mo
-lopuszezenla: 008 080 175 041 222 053
CE EN 13479

gf i$§§§37 Pozycje spawania:

OV 1isst e K=EISIET

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm R. As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
ENISO | T2 | M2t | 1000 | 920 | 18 | 53

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




o SFA/AWS A5.28: ER80S-Ni1
£ OK Autrod 13.23 R 1e0 T n S o

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Miedziowany drut do spawania stali drobnoziar- M21
nistych, przeznaczonych do pracy w obnizonych tem-
peraturach (do -50 °C). Stosowany do spawania rur, Klasyfikacja stopiwa:
zbiornikéw oraz w budownictwie przybrzeznym. EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 Z 3Ni
Dopuszczenia: . -
Prad spawania: [=(+)]
BV SA4Y40M want
NAKS Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
009 o060 100 010 08 025

Pozycje spawania:

LT

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2  |As(Aq KV (J)/°C
badan MPa MPa % |[+20 | 0 | -40 | -46 | -50 | -60
EN TZ0 M21 640 550 25 60
EN TZ A1 M21 600 500 27 80
AWS TZ0 M21 560 480 (30) | 150 | 130 70 20
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) (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 27-124 1,5-6,6
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£ OK Autrod 13.25

SFA/AWS A5.28: ER100S-G
EN ISO 16834-A: G Mn3Ni1Mo

Opis:

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.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M21,C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN I1SO 16834-A: G 62 6 M21 Mn3Ni1Mo

Prad spawania:

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

008 065 173 094 033 0,1

Pozycje spawania:

LRI

Warunki Stan Gaz ReL As (As) KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -40 | -60
EN TZ0 M21 740 680 23 150 [ 110 | 70
AWS TZ0 M21 730 640 (24) 140 | 90 | 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//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 15- 6,6



SFA/AWS A5.28: ER80S-Ni 2

£ OK Autrod 13.28 EN 150 14361-0: G2
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-
nikéw oraz w budownictwie przybrzeznym.

Materiat spawany:
P460NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3,

15MnNi6, 12Ni14 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DNV-GL  V YMS (M21)
TOV 06852 (RG)
NAKS

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 46 6 M21 2Ni2

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Ni

0,08 0,53 1,04 2,36

Pozycje spawania:

0l

Warunki Stan Gaz Rpo.2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa % | 0 | -40 | -60 | -62
EN TZ0 M21 540 28 (130 | 100 | 60
AWS TZ1 M21 540 (29) | 162 131
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1 h.
Parametry technologiczne:
agd Prad Napiecie Wolny wylot Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//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

D32



£F OK Tigrod 55

SFA/AWS A5.28: ER100S-G
EN ISO 16834-A: W Mn3NiCrMo

D33

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:
CE  EN13479

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

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

Prad spawania: =0

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

012 0,71 1,38 057 052 0,19

Warunki Stan Gaz ‘ Rm ‘ Rooz2 ‘ As(A) ‘ KV (J)r°C
badan MPa MPa % -30 | -40 | -50
EN TZ0 11 817 720 21 125 | 120 | 75
EN TZ 1 11 716 629 23 140 | 75
AWS TZ0 I 713 636 (16) 120 85 80

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



£ OK Tigrod 13.23

SFA/AWS A5.28: ER80S-Ni1
EN ISO 636-A: W Z3Ni1

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.

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
I

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A: W 46 5 Z3Ni1
Prad spawania:

DNV-GL IV Y40M (I1)
NAKS Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
0,07 0,57 1,11 0,07 090 0,29
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % |-20 | -46 | -50 | -60
EN TZ0 I 600 500 27 130 | 80
AWS TZO 11 600 500 (25) | 200 | 140 90

TZ 0 - po spawaniu

D34



£ OK Tigrod 13.26

SFA/AWS A5.28: ER80S-G
EN ISO 636-A: W3Ni1

D35

Opis:

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

Materiat spawany:
S235J2W do S355J2G1W i inne

Gaz ochronny (EN ISO 14175):

I

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

W 46 6 3Ni1

Dopuszczenia: c Si Mn Ni Cu
CE EN 13479 0,095 0,80 1,32 0,80 0,50
DNV VYM
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badari MPa MPa % | +20 | -20 | -40 | -60
EN TZ0 I 600 490 29 | 200 | 140 | 120 | 100
AWS TZA1 I 545 430 32 | 230 | 210 | 170 | 160

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 650°C/2h.



£ OK Tigrod 13.28

SFA/AWS A5.28: ER 80S-Ni2
EN ISO 636-A: W2Ni2

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali pracujacych
w obnizonych temperaturach (do -60°C). Zapewnia
bardzo wysokga jako$¢ stopiwa. Stosowane do spawa-

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
I

Klasyfikacja stopiwa:

nia rur, zbiornikdbw oraz w budownictwie przy- EN ISO 636-A: W 46 6 2Ni2
brzeznym.
Prad spawania:
Materiat spawany:
P460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6, Typowy ski: hemiczn iwa (%):
12Ni14 i inne c Si Mn Ni
. 0,08 0,53 1,04 2,36
Dopuszczenia:
TOV 06243
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As (As) KV (J)i°C
badan MPa MPa % 20 | -60 | -101
EN TZO 11 630 540 30 150
AWS TZO 11 600 495 (31) 180
AWS TZ A1 11 585 515 (30) 200 150 150

TZ 1 -po O.C.620°C/1h

D36



SFA/AWS A5.28: ER80S-D2

-
% : OK A.‘lStOROd 1 3!08 EN ISO 14341-A: G4Mo
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 (%):

. C Si Mn Mo
Dopuszczenia: 0,10 0,65 178 0,47
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) 9 | 36 | 38
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 90 - 300 18- 28 14 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-124 15- 6,6
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SFA/AWS A5.28: ER70S-A1

Z5 OK AristoRod 13.09 .. ... =
EN ISO 21952-A: GMoSi
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:
P235GH, P265GH, 16Mo3, G20Mo5 i inne

Dopuszczenia:

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 380 C12Mo
EN ISO 14341-A: G 46 2 M21 2Mo

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

Cc Si Mn Mo
CE EN 13479 0,094 0,60 1,10 045
DB 42.039.31
1[_)3\\//6" I1II0\(;£|;/IsS (M21) Pozycje spawania:
NAKS o ST
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
EN TZ0 M21 +20 630 515 26 | 117 75 | 57
EN TZ0 M21 +450 570 425 20
EN TZA1 M21 +20 545 430 26 | 150 | 130 | 95| 90
EN TZ1 M21 +450 490 370 23
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h
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 14 2,7-147 10- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-124 15- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 30 30 3,1-12,0 33-11,6
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SFA/AWS A5.28: ER80S-G

D39

F 4 -
ESAB * o d EN ISO 21952-A: G CrMo1Si
— K ArIStORo 1 3' 1 2 ENISD 21852:B: G55 M 1CI3

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio-
wego do spawania stali odpornych na petzanie typu
1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kotfow i rurociagow
pracujgcych w temperaturze do 450°C oraz nisko-
stopowych stali o podwyzszonej wytrzymatosci.

M21, C1
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si Mn Cr Mo
Materiat spawany: 0,11 0,65 1,00 1,18 0,42
13CrMo4-5, G17CrMo5-5, 25CrMo4 i inne

Pozycje spawania:
Dopuszczenia: |/
TOV 10089 ED E IE
NAKS
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 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 TZ1 M21 +450 500 390 17

EN TZ 2 M21 +20 460 320 35 (115 | 60 | 30 | 140

EN TZ 2 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 Predkosé 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 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-124 15- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 30 20 31- 81 33-11,6



SFA/AWS A5.28: ER80S-B2

[ |
Py OK A"StOROd 1 3-1 6 EN ISO 21952-A: Z CrMo1Si
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio-
wego do spawania stali odpornych na petzanie typu
1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kotfow i rurociagow

M21, M13

Prad spawania:

wymagajacych stopiwa o duzej czystosci metalur- =(+)
gicznej. Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
Materiat spawany ¢ Si Biln Cr Mo
M
SA 387 Gr. 11, 335 Gr. P 11, 13CrMo4-5 i inne 0.10 0.50 0.40 1,30 0.50
Dopuszczenia Pozycje spawania:
Dopuszczenia:
CE EN13479 LEZHIRIET
Wskaznik X: < 15
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 Ay KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -40
AWS TZ1 M21 550 470 19
AWS TZ1 M13 640 540 26 163 | 100 | >47
TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajgcym 620°C / 1h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) v) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
12 | 100-35 | 20-33 | 95 | 18 | 27-124 | 15-66
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£ OK Autrod 13.17

SFA/AWS A5.28: ER90S-B3
EN ISO 21952-B: G 62A 2C1M

D41

Opis:

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

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

iinne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN

1SO 14175):

M21

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si

Mn Cr Mo

0,10 0,50
Wskaznik X: < 15

Pozycje spawania:

4l

0,50 2,40 1,00

Warunki Stan Gaz Rpoz2 A, KV (J)°C
badan MPa % -40
aws | T1Z1 | M2t 50 | 2 | a7
TZ 1 - po wyzarzaniu odprezajacym 690°C/ 1h
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 1,5- 6,6



£ OK AristoRod 13.22

SFA/AWS A5.28: ER90S-G
EN ISO 21592-A: G CrMo2Si
EN IS0 21592-B: G 62 M 2C1M3

Opis:

Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedzio-
wego do spawania stali odpornych na petzanie typu
2,5% Cr, 1% Mo w konstrukcjach kotfow i rurociggow
pracujgcych w temperaturze do 600°C oraz nisko-
stopowych stali o podwyzszonej wytrzymatosci.

Materiat spawany:
10CrM09-10, G17CrMo9-10 i inne

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M21

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 21952-A: G CrMo2Si

EN ISO 21952-B: G 62 M 2C1M3
SFA/AWS A5.28: ER 90S-G

Prad spawania:
Typowy skitad chemiczny spoiwa (%):

NAKS c Si Mn  Cr Mo
0,07 0,65 1,00 2,45 1,0
Pozycje spawania:
L EZH-
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz |Temp.bad, Rn Rpo.2 Rp10 As (As) KV (J)/°C
badan °C MPa MPa MPa % +20 | -20 | -40
AWS TZ0 M21 +20 890 750 795 (19) 55 30
AWS TZ0 M21 +450 880 680 750 (19)
EN TZA1 M21 +20 660 550 21 130 | 80 | 45
EN TZ2 M21 +450 520 410 450 24
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 700°C/1 h, TZ 2 - po O.C. 750°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (mm) (//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 2,7-12/4 15- 6,6
1,6 225 - 480 26- 38 20 3,1- 81 3,3-11,6
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SFA/AWS A5.28: ER80S-B8

D43

ESAB o K A“t rOd 1 3 37 EN ISO 21952-A: G CrMo9
EN ISO 21952-B: G 55A 9C1M
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania stali odpornych na petzanie typu
9% Cr, 1% Mo, uzywanych w konstrukcjach kottow i
rurociggéw. Przeznaczony takze do stali pracujacych
w wysokich temperaturach, m.in. w instalacjach
petrochemicznych. Sktad chemiczny odpowiada
gatunkowi ER505.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M12, M13, M21

Prad spawania:

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

0,06 0,45 0,52 8,66 1,00

Pozycje spawania:

0

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(Aq) KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20
AWS TZ 1 M13 680 523 (22) 115 | 50
EN TZ2 M21 620 536 23 91 50
1-po 0.C. 745°C/2h, TZ 2 - po O.C. 760°C/2h
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢é
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,9 70 - 250 18 - 26 15 3,0-12,0 09- 3,6
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-124 1,5- 6,6



SFA/AWS A5.28: ER80S-D2

Z5 OK Tigrod 13.08 EN 15O 63 W2 2o

EN ISO 636-B: W4M31

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na
petzanie typu 0,5% Mo, w konstrukcjach kotfow i ruro-
ciggow pracujgcych w temperaturze do 500°C,
wykonywanych zgodnie z przepisami ASME.

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

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 636-A: W 50 3 Z 2Mo
EN ISO 636-B: W 55A 3 4M31

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

NAKS c Si Mn Mo
0,07 0,70 1,80 0,40
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As(Aq) KV (J)°C
badan MPa MPa % -29 | -30
AWS TZ0 11 615 520 (28) 80
EN TZ0 11 690 620 24 110

TZ 0 - po spawaniu
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£ OK Tigrod 13.09

SFA/AWS A5.28: ER70S-A1
(ER80S-G)

EN ISO 636-A: W 2Mo
EN ISO 21952-A: W MoSi

D45

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 2Mo
Materiat spawany: EN ISO 21952-B: W 52 111M3
16Mo3 i inne
Prad spawania:
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
DB 42.039.08 c Si Mn Mo
DNV-GL Il YMS 0,094 0,61 1,10 0,45
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 600 490 30 180 | 130 90 25
EN TZA1 I 550 450 31 190 | 170
AWS TZ0 I 620 520 (27) 150 130

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



£ OK Tigrod 13.12

SFA/AWS A5.28: ER80S-G
EN ISO 21952-A: W CrMo1Si
ENISO 21952-B: W 55 I1 1CM3

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych
na pefzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach
kottéw i rurociggéw pracujgcych w temperaturze
do 450°C.

Materiat spawany:
13CrMo 4-5, G17CrMo 5-5 i inne

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

ENISO 21952-A: W CrMo1Si
ENISO 21952-B: W 55 I1 1CM3
SFA/AWS A5.28:  ER80S-G
Prad spawania:

TOV 04952 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Mo
0,09 0,65 1,00 1,18 0,50
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(As) KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -40 | -60
AWS TZ0 bl 720 560 (24) 120 | 50 | 40 | 20 | 20
EN TZ A1 il 650 560 26 180

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 700°C/0,5h.
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w— = SFA/AWS A5.28: ER80S-B2
% OK Tlg rOd 1 3!1 6 EN ISO 21952-A: W Z CrMo1Si

ENISO 21952-B: W 55 1 1CM

D47

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na
petzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo w konstrukcjach kottéw
i rurociggdw wymagajacych stopiwa o duzej czystosci
metalurgicznej, wykonywanych wg przepiséw ASME.

Materiat spawany:
A213 Gr.T12, A335 Gr. P11iP12iinne

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

0,08 0,50 0,50 1,30 0,50

Wskaznik X: <15

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
aws | T1z1 | 11 730 | 640 | 24 | a7

TZ 1 - po O.C. 620°C/1h.



£ OK Tigrod B2 SC

SFA/AWS A5.28: ER80S-B2
ENISO 21952-A: W Z CrMo1Si
EN ISO 21952-B: W 55 11 1CM

Opis:

Niskostopowe spoiwo chromowo-molibdenowe do
spawania metodg TIG stali odpornych na pefzanie
typu 1,3%Cr, 0,5% Mo. Stosowane w konstrukcjach
kottéw i rurociggdw wymagajacych duzej czystosci
metalurgicznej, wykonywanych wg przepiséw ASME.
Spetnia wymagania testu obrobki cieplnej typu "step

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. o Cc Si Mn Cr Mo
cooling" (SC). Wskaznik Bruscato (X) dla sktadu 010 055 0.50 1.30 050
chemicznego pretéw nie przekracza wartosci 10. ' ' ' ’ '
Materiat spawan Inne dane:

p y: .
SA-387 Gr. 11, A 335 Gr. P11 i inne Wskaznik X: <10
Mn + Si: <1,10
Dopuszczenia:
CE EN 13479
NAKS
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
badan °C MPa MPa % -30 -40
EN TZ1 11 +20 740 650 25

AWS TZA1 11 +20 685 590 (28) >47 200

AWS TZ2 11 +20 610 500 (30) >47 70

AWS TZ3 11 +20 540 420 (32) >47 50

AWS TZ3 11 +450 450 375 (21)

TZ 1-po O.C.620°C/1h, TZ 2 - po O.C. 690°C/2h, TZ 3 - po O.C. 690°C/22h
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£ OK Tigrod 13.

SFA/AWS A5.28: ER90S-B3
EN ISO 21952-A: W Z CrMo2Si
EN ISO 21952-B: W 62 11 2C1M

17

D49

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.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Cr Mo
Materiat spawany: 008 050 050 240 1,0
A213 Gr.T22, A335 Gr. P22, SA-387 Gr.22 i inne

. Wskaznik X: < 15
Dopuszczenia:
CE EN 13479
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
aws | Tz |1 70 | 60 | 2 | >4

TZ 1 -po O.C.690°C/1h



£ OK Tigrod B3 SC

SFA/AWS A5.28: ER90S-B3
EN ISO 21952-A: W Z CrMo2Si

EN ISO 21952-B: W 62 11 2C1M

Opis:

Niskostopowe spoiwo chromowo-molibdenowe do
spawania metodg TIG stali odpornych na pefzanie
typu 2,25%Cr, 1,0% Mo. Stosowane w konstrukcjach
kottéw i rurociggdw wymagajacych duzej czystosci
metalurgicznej, wykonywanych wg przepiséw ASME.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):

I

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Wskaznik Bruscato (X) dla sktadu chemicznego c Si Mn Cr Mo

pretéw OK Tigrod B3 SC nie przekracza wartosci 10. 0.08 050 0.50 240 1.00

Materiat spawany: Inne dane:

SA-387 Gr. 22, A 335 Gr. P22 i inne Wskaznik X: <10

Dopuszczenia: Mn +Si: <1,10

CE EN 13479

NAKS

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rn Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -30 | -40
EN TZ1 11 +20 670 565 26 275

AWS TZ2 11 +20 680 560 (27) 155 1150
AWS TZ3 11 +20 660 545 (28) 170 | 160
AWS TZ 4 11 +20 620 500 (29) 190 | 140
AWS TZ 4 11 +460 460 410 (21)

TZ 1-po 0.C.720°C/1h, TZ 2 - po O.C. 690°C/1h, TZ 3 - po O.C. 690°C/4h, TZ 4 - po O.C. 690°C/32h
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£ OK Tigrod 13.22

SFA/AWS A 5.28: ER90S-G
EN ISO 21952-A: W CrMo2Si
ENISO 21952-B: W 62 I1 2C1M3

D51

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: W62 11 2C1M3
SFA/AWS A5.28: ER 90S-G
Prad spawania:

TOV 11884 Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,60 1,00 2,45 1,00
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As(Aq) KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
AWS TZ1 I 665 550 (24) 190
EN TZ2 I 640 530 24 120

TZ 1 - po O.C.690°C/1h, TZ 2 - po O.C. 720°C/2h



£ OK Tigrod 13.32

SFA/AWS A5.28: ER80S-B6
EN ISO 21952-A: W CrMo5Si

EN ISO 21952-B: W 55 |1 5CM

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.

Dopuszczenia:

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

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

007 040 050 570 0,06 0,60

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 As(As) KV (J)°C
badan °C MPa MPa % +20 | -20 | -29
AWS TZ0 11 +20 900 730 (22) 100 | 80 | 50
AWS TZ A 11 +20 680 580 (22) 230 | 200 | 200

EN TZ2 11 +20 640 550 23 250
EN TZ2 11 +350 527 465 18
EN TZ2 I +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.
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£ OK Tigrod 13.37

SFA/AWS A5.28: ER80S-B8
EN ISO 21952-A: W CrMo9
EN ISO 21952-B: W 55 11 9C1M

D53

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na
peizanie typu 9% Cr, 1% Mo, uzywanych w
konstrukcjach kottéw i rurociggéw. Przeznaczone
takze do stali pracujgcych w wysokich temperaturach,
m.in. w instalacjach petrochemicznych. Sktad chem.
odpowiada gatunkowi ER505.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

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

. 006 045 052 866 0,23 1,00
Dopuszczenia:
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan “c MPa MPa % -20 | -40 | -60
EN TZ A 11 +20 660 540 26 140 | 120 | 90
EN TZ1 11 +450 500 430 17
EN TZ1 11 +482 480 410 18
EN TZ1 11 +560 390 350 22
EN TZ2 11 +20 680 560 22 150 [ 130 | 50

TZ 1 - po O.C. 760°C/2h, TZ 2 - po O.C. 735°C/4h.




£ OK Tigrod 13.38

SFA/AWS A5.28: ER90S-B9
EN ISO 21952-A: W CrMo91
EN ISO 21952-B: W 62 |1 9C1MV

Opis:

Spoiwo chromowo-molibdenowe do spawania metoda
TIG stali odpornych na pefzanie 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 N
Materiaf spawany: y 010 030 050 870 050 090 020 005
P91/T91, ASTM - A213, 1.4903 i inne
Dopuszczenia:

TOV 07686
Typowe wtasnosci 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 I +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 A5.9: ER308L

£ OK Autrod 308L
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. Zalecany do zigczy
narazonych na korozje migdzykrystaliczng. Uzywany
w konstrukcjach przemystu chemicznego i spozyw-

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

czego. c Si Mn Cr Ni
. 0,02 0,40 1,90 19,8 9,8
Materiat spawany:
1.4301, 1.4308, 1.4541, 1.4550 i inne Pozvcie spawania:
Dopuszczenia: E E IE
ABS ER308/308L
CE EN 13479 Inne dane:
BE’\KS 43.039.01 FN 5-12, typowo 8
W.Nr.  ~1.4316
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-196
EN | Tzo | M3 560 40 | 3 |95]|70]35
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 240 15 - 28 15 4,0-16,0 1,5-6,0
1,2 100 - 300 14 -29 18 3,0-14,0 1,6-75



£ OK Autrod 308LSi

SFA/AWS A5.9: ER308LSi
EN ISO 14343-A: G 19 9 LSi

Opis:

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawarto$ci wegla,
do spawania stali odpornych na korozje, zawieraja-
cych ok. 18% Cr i 8% Ni. Zalecany do ztaczy
narazonych na korozje migdzykrystaliczng. Uzywany
w konstrukcjach przemysfu chemicznego i spozyw-

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M12, M13

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

czego. Zwigkszona zawarto$¢ Si  polepsza c Si Mn cr Ni
wiasciwosci spawalnicze. 0.01 0.80 1.80 200 100
Materiat spawany: Pozycie spawania:
1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550 i inne
Af )
Dopuszczenia:
BV 308L SA BT (M12) .
CwB ER308LS:i Inne dane:
DB 43.039.01 W.Nr.o - ~1.4316
DNV-GL VL 308 L (M13)
TUV 04267
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 +20 570 420 36 105 | 70 | 40
EN TZ0 M13 +350 490 370 25
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
agd Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
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 4,0-16,0 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75
1,6 230 - 375 23-29 22 55- 9,0 52-8,6

D56



w— SFA/AWS A5.9: ER308H
Z OK Autrod 308H EN 150 14343.0:G 199

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut do spawania stali austenitycznych zawierajgcych M12, M13

ok. 18% Cr i 8% Ni. Stopiwo ma dobrg odpornos¢ na

0gdIng korozje. Zwiekszona zawarto$¢ wegla umozli- Prad spawania:

wia prace w podwyzszonych temperaturach. Czesto

uzywany w przemysle chemicznym i petroche- Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

micznym, do spawania rur i kottow. c Si Mn Cr Ni Mo
005 050 19 198 92 0,15

Dopuszczenia:
NAKS Pozycje spawania:

Ll

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
AWS TZ0 M13 >550 >350 >30

TZ 0 - po spawaniu

Parametry technologiczne:

@d Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29-84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20-29 18 49-85 26-45
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£ OK Autrod 309L

SFA/AWS A5.9: ER309L
ENISO 14343-A: G23 12L

Opis:

Drut do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu
23% Cr, 12% Ni oraz taczenia ich ze stalami
niestopowymi, a takze do uktadania warstw bufo-
rowych w potgczeniach réznoimiennych.

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M12, M13

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Cc Si Mn Cr Ni
CE EN 13479 002 040 180 232 134
NAKS
Pozycje spawania:
=1
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 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75
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v - SFA/AWS A5.9: ER309LSi
% OK AutrOd 309LSI EN ISO 14343-A: G 23 12 LSi
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

D59

Drut do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu
23% Cr, 12% Ni oraz taczenia ich ze stalami
niestopowymi a takze do uktadania warstw buforowych
w potaczeniach réznoimiennych. Zwigkszona zawar-

to$¢ Si polepsza wtasciwosci spawalnicze.

M12, M13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Mn Cr Ni
Materiat spawany: 0016 190 233 137
1.4583 + $235 do S 355 i inne ’ ' ' '
D . Pozycje spawania:

Dopuszczenia:
DB 43.039.16 DD E IE
CE EN 13479
CWB ER309LSi | dane:
NAKS nne dane:
TOV 10020 FN 7 - 16, typowo 9
W. Nr. ~1.4332
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-110

EN | Tzo | w13 | 600 | 440 41 [ 160|130 | 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
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 1,6-7,5
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6




SFA/AWS A5.9: ER309Si

-
% : OK Aut rOd 3095' EN ISO 14343-A:G 22 12 H
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu
23% Cr, 12% Ni o wysokiej zaw. C oraz
faczenia ich ze stalami niestopowymi, a takze do
uktadania warstw buforowych w  potaczeniach
réznoimiennych. Zwiekszona zawarto$¢ Si polepsza
wiasciwosci spawalnicze.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

M12, M13

Prad spawania:

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

0,08 0,90 1,80 23,3 12,7

Pozycje spawania:

el

Inne dane:
FN 3 - 15, typowo 5
W. Nr. ~1.4829
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | Tzo | w13 | es0 | 470 | 33 |85]|60]35
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 34-11,0 08-27
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29-84 1,1-3,1
1,2 180- 280 20-28 18 49-85 26-45
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£ OK Autrod 309MoL. S5 ooms,

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut uzywany gtéwnie do platerowania stali niesto- M12, M13

powych i niskostopowych, a takze do spawania
potgczen roéznoimiennych (np. ze stalg typu 316L) Prad spawania:
oraz do uktadania warstw buforowych z wymagana

zawarto$cig Mo. Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

D . C Si Mn Cr Ni Mo
Dopuszczenia: 0,01 0,40 1,50 214 146 2,50
CE EN 13479

TUV 07352 Pozycje spawania:

el

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60
EN | Tzo | w3 | 60 | 400 | 31 | 95 | 65
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)
0,8 50 - 140 16 - 22 12 34-11,0 08-27
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29-84 1,1-31
1,2 180- 280 20-28 18 49-85 26-45
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v SFA/AWS A5.9: ER310
% OK A“trOd 31 o EN ISO 14343-A: G 25 20
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 0,10 040 160 258 207
1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne
D . Pozycje spawania:

opuszczenia:
CE EN 13479 ED E IE
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -196

EN | Tzo | 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
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SFA/AWS A5.9: ER312

D63

% OK A“trOd 31 2 EN ISO 14343-A: G 29 9
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 korozjg w wysokich
temperaturach.

Materiat spawany:
1.3401, potgczenia mieszane

Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

M12, M13
Prad spawania:

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

0,10 0,40 1,60 30,7 8,8

Pozycje spawania:

L=l

Warunki Stan Gaz Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa % +20
EN | TZ0 | w13 | 60 | 20 | 50
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 50 - 140 16 - 22 12 34-11,0 08-27
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29- 84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20-28 18 49- 85 26-45



SFA/AWS A5.9: ER316L

% OK AutrOd 31 GL EN ISO 14343-A: G19123 L
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla,
do spawania stali odpornych na korozje,
zawierajgcych ok. 18% Cr , 12% Ni, 3% Mo oraz
18% Cr, 8% Ni. Zalecany przy narazeniu na korozje
0golng i miedzykrystaliczng w $rodowisku kwaséw i
chlorkéw. Uzywany w konstrukcjach przemystu

M12, M13
Prad spawania:

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

chemicznego, spozywczego, stoczniowego oraz do 001 040 170 182 120 260
element6w architektonicznych. ' ' ’ '
Materiat spawan Pozycje spawania:
Materiat spawany:
1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435, 1.4571, 1.4583 i inne ED E IE
Dopuszczenia: Inne dane:
CE EN 13479 FN 3 - 15, typowo 7
W. Nr. ~1.4430
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan EC MPa MPa % +20 | -60 |-196
EN TZ0 M13 +20 620 440 37 120 | 95 | 55
EN TZ0 M13 +350 440 340 26
EN TZ A1 M13 +20 590 350 42 110 | 90 | 50
EN TZ A1 M13 +350 430 250 31
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 1050°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
gd Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) () (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-7,5
1,6 230 - 375 23 - 31 20 55-9,0 52-8,6
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< — SFA/AWS A5.9: ER316LSi
% OK AutrOd 31 6LSI EN ISO 14343-A: G1912(;LSi
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-

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

szona zawarto$¢ Si polepsza wiasciwosci spawalnicze. c Si Mn cr Ni Mo
Uzywany w konstrukcjach przemystu chemicznego, 0,01 090 180 184 122 260
spozywczego, stoczniowego oraz do elementéw
architektonicznych. Pozycije spawania:
Materiat spawany: E E IE
1.4301, 1.4541,1.4550, 1.4435, 1.4571, 1.4583 i inne
. Inne dane:
Dopuszczenia: —_
CE EN 13479 FN 3 - 15, typowo 7
CWB  ER316LSi WoNr - ~1.4430
DB 43.039.05
DNV-GL VL 316 L (M13)
TUV 04268
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 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 O.C. 1050°C/0,5 h
Parametry technologiczne:
od Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku 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 1,5-6,0
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




SFA/AWS A5.9: ER316LMn

%w OK AutrOd 31 6LM“ EN ISO 14343-A: G20163Mn N L
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Nierdzewny, niemagnetyczny drut typu Cr-Ni-Mo
przeznaczony do spawania stabilizowanych i
niestabilizowanych stali austenitycznych o podobnym
sktadzie chemicznym oraz do tgczenia specjalnych
stali niemagnetycznych. Stop jest odporny na korozje

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

w $rodowisku wody morskiej, a takze wykazuje c Si Mn Cr Ni Mo N
bardzo dobrg odporno$¢ na dziatanie kwaséw, w tym 0,01 040 690 199 165 30 018
kwasu azotowego. Zapewnia bardzo dobrg udarno$¢ ' '
w niskiej temperaturze. . .
Pozycje spawania:
A )
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -60 |-110 |-196
EN | Tzo | w3 | 60 | 400 | 40 |90 |70 40
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad 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 1,1-31
1,2 180 - 280 20-29 18 49-85 26-45
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S SFA/AWS A5.9: ER317L
PL OK AutI'Od 31 7L EN ISO 14343-A: G18153L
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Nierdzewny drut do spawania stali austenitycznych
typu  19%Cr  13%Ni 3%Mo. Zapewnia dobrg
odporno$¢ na korozje ogolng i wzerowa, dzigki
dodatkowi Mo. Z uwagi na bardzo niskg zaw. wegla,
ten stop jest zalecany w przypadku narazenia na
korozje miedzykrystaliczng. Drut jest uzywany w

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

) ! . / Cc Si Mn Cr Ni Mo N
wysoce korozyjnych $rodowiskach wystepujgcych w 0,01 040 14 189 136 36 005
przemysle petrochemicznym i papierniczym. ' '
Pozycje spawania:
e KL=
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -196
EN | Tzo | w3 | 60 | 30 | 45 | 135 | 55
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad 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 1,1-31
1,2 180 - 280 20-29 18 49-85 26-45



SFA/AWS A5.9: ~ER318Si

-
% OK A“trOd 31 BSI EN ISO 14343-A: G 1912 3 Nb Si
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut do stali austenitycznych typu Cr-Ni-Mo i Cr-Ni
stabilizowanych lub niestabilizowanych. Wykazuje
dobrg odporno$é¢ na korozje ogoing. Stabilizowany
niobem w celu zwigkszenia odpornosci na korozje
miedzykrystaliczng. Zwiekszona zawartos¢ krzemu
poprawia wiasnosci spawalnicze, takie jak zdolnos¢
do zwilzania. Gatunek zalecany do aplikacji
pracujgcych w temperaturze do 400°C.

Materiat spawany:
1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550,

1.4571, 1.4583 i inne

M12, M13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Cr Ni Mo Nb
005 o080 1,70 188 119 260 0,50

Pozycje spawania:

i o

Dopuszczenia: Inne dane:
CE EN 13479 FN typowo 6
DB 43.039.14 W. Nr. ~1.4576
TUV 09735
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
badan “© MPa MPa % +20 | -60
EN TZ0 M13 +20 615 460 35 100 70
EN TZ0 M13 +400 480 360 35
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 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75
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SFA/AWS A5.9: ER347Si

D69

|
% : OK AutrOd 3475' EN ISO 14343-A: G 19 9 Nb Si
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.

M13, M12

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Nb

. 0,04 070 1,70 19,0 9,8 0,60
Materiat spawany:
1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4878 i inne Pozycie spawania:
Dopuszczenia: E E IE
DB 43.039.13
TOV 09734 .
CE EN 13479 Inne dane:
FN 4 - 12, typowo 7
W. Nr. ~1.4551
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan “© MPa MPa % +20 | -60
EN TZ0 M13 +20 640 440 37 100 70
EN TZ0 M13 +400 460 340 26
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
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 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6




SFA/AWS A5.9: ER385

% : OK A“trOd 385 ENISO 14343-A:G20255Cu L
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut austenityczny do stali typu 20% Cr, 25%Ni,
4,5%Mo, 1,5% Cu. Wysoka zawarto$¢ sktadnikow
stopowych zapewnia dobrg odpornos¢ na korozje
naprezeniowg i miedzykrystaliczng w $rodowisku
kwasow nieutleniajgcych.

M12, M13

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 14343-A: G20255CulL
Prad spawania:

Materiat spawany:

1.4439; 1.4500; 1.4505; 1.4531; 1.4539 i inne

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. C Si Mn Cr Mo Cu
Dopuszczenia: 001 04 17 200 44 15
TUV 04905

Pozycje spawania:
= ==
Typowe wtasnosci 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:
agd Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 12-24 12 40-17,0 1,0-41
1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-7,5
1,6 230 - 375 23 - 31 20 55-9,0 52-8,6
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£ OK Autrod 410 NiMo = sorwex co:

D71

Opis:

Drut ze stopu typu 13%Cr, 4,5%Ni, 0,5%Mo uzywany
do spawania stali martenzytycznych i martenzyty-
czno-ferrytycznych o podobnym skfadzie chemicznym,
wykorzystywanych w réznych zastosowaniach, np. w
turbinach wodnych.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M12, M13

Prad spawania:

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

0,02 040 050 125 4,2 0,6

Pozycje spawania:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0 | -20
EN TZ0 M12 1050 860 13 35 30
EN TZ A M12 900 850 17 70 55
EN TZ2 M12 850 750 20 75 75

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600°C/2 h, TZ 2 - po O.C. 600°C/8 h

Parametry technologiczne:

agd Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (V/min) (m/min) (kg/h)
1,2 | 180-280 | 20-28 | 18 |  49-85 | 26-45



%” OK AutrOd 430LNb EN ISO 14343-A: G 18 L Nb
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut odporny na korozje, ferrytyczny, o niskiej
zawartosci wegla, ok.18% Cr, stabilizowany niobem,
przeznaczony do spawania stali o podobnym sktadzie
chemicznym. Opracowany specjalnie dla przemystu
motoryzacyjnego do spawania elementéw ukfadéw
wydechowych. Jest takze uzywany przy wymaganej
bardzo dobrej odpornosci na korozje i zuzycie ter-
miczne.

Materiat spawany:
1.4000, 1.4016, 1.4510, 1.4512 i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M12, M13
Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

© Si Mn Cr Ni Mo Nb
0,01 050 050 185 0,2 0,06 045

Pozycje spawania:
Sl =

Inne dane:
W. Nr. ~1.4511

Warunki Stan Rpo.2 As
badan MPa %
EN | 120 | | 275 | 26
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 50 - 140 16 - 22 12 3,4-11,0 08-27
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
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@ OK Autrod 430LNbTi EN ISO 14343-A: G 18 L Nb Ti

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut odporny na korozjg, ferrytyczny, o niskiej| M12, M13

zawartosci wegla, ok.18% Cr, stabilizowany Nb i Ti,
przeznaczony do spawania stali o podobnym Prad spawania:
sktadzie chemicznym. Opracowany specjalnie dla
przemystu motoryzacyjnego do spawania elementéw Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

uktadéw wydechowych. Jest takze uzywany przy c Si Mn Cr Ni Ti Nb
wymaganej bardzo dobrej odpornosci na korozje i 0015 07 045 183 02 03 05
zuzycie termiczne. ' ' ' ' ' '

Pozycje spawania:

1.4000, 1.4016, 1.4510, 1.4512 i inne

Dopuszczenia: Inne dane:
CE EN 13479 W. Nr. ~1.4509

Parametry technologiczne:

@d Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29-84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20-29 18 49-85 2,6-45
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£ OK Autrod 2209

SFA/AWS A5.9: ER2209
ENISO 14343-A:G2293 N L

Opis:

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.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):

M12, M13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Cc Si Mn Cr Mo N
0,01 050 150 227 32 017
Materiat spawany:
1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462, 1.4463, Pozycie spawania:
1.4470 i inne
Z
LK
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Inne dane:
DB 43.039.18 .
FN
DNV-GL Duplex typowo 45 (stopiwo)
TUV 13039
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rpo2 As (Aq) KV (J)/°C
badan MPa % -30 | -46
EN TZ0 M13 590 31 95 90
AWS TZ0 M13 610 (32) 105 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 50 - 140 16 - 22 12 34-11,0 0,8-27
1,0 80 -190 16 - 24 15 29- 84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20 - 28 18 49- 85 26-45
1,6 230 - 350 24- 28 22 32-55 3,0-52
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@ OK Autrod 2504 EN ISO 14343-A: G254

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut lity z ferrytycznej stali nierdzewnej o zawartosci M12

okoto 15% austenitu, wysokiej zawartosci wegla i
25% Cr do spawania stali Zarowytrzymatych Prad spawania:
ferrytyczno - austenitycznych i ferrytycznych. OK
Autrod 2504 zostat opracowany i ;aprojektowany dla Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
przemystu motoryzacyjnego i jest uzywany do c si Mn Cr Ni Mo N

produkcji uktaddw wydechowych pracujgcych w

Srodowiskach wystepowania gazéw spalinowych 0.07 06 11251 44 01 007
utleniajgcych i zawierajgcych siarke. Drut ma
doskonate wiasciwosci spawalnicze i powinien by¢ | Pozycje spawania:
stosowany w aplikacjach, gdzie istnieje potrzeba /| I
bardzo dobrej odpornosci na korozje i zmeczenie E E
cieplne. Stopiwo jest odporne na tuszczenie do temp.
1100°C. Inne dane:

W. Nr. ~1.4820

Materiat spawany:
1.4821/X15CrNiSi25-4, 1.4823/GX40CrNiSi27-4

1.4713/X10CrAISi7, 1.4724/X10CrAISi13,
1.4742/X10CrAISi18, 1.4762/X10CrAISi25,
1.4710/GX30CrSi7, 1.4740/GX40CrSi17,
ASTM A 297 Gr. HC, HD, AISI 327 i inne

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20
EN | Tzo | w12 | e | 50 | 20 | 60 | 20
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (/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 26-45
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SFA/AWS A5.9: ER2594

% : OK Aut rOd 2509 ENISO 14343-A:G 2594 N L
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

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

M12, M13
Prad spawania:

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

gazowniczej. 001 040 040 252 94 39 024
Dopuszczenia:
CE EN 13479 Inne dane:
NAKS FN 30 - 50 (stopiwo)
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -40
EN | T1z0 | M3 832 659 | 30 | 159 | 129
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29-84 1,1-31
1,2 180 - 280 20-29 18 49-85 26-45
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w— SFA/AWS A5.9: ~ER307
% OK AutrOd 1 6!95 EN ISO 14343-A: G 18 8 Mn

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo austenityczne ze zwiekszong zawartoscig M12, M13

manganu, ograniczajgcg podatnos¢ na gorace
pekniecia. Przeznaczone do potgczen réznoimien- Prad spawania:
nych oraz stali trudno spawalnych, m.in. stali
zaroodpornych, ptyt pancernych oraz austenitycznych Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

stali manganowych. Zwigkszona zawartos¢ krzemu c Si Mn Cr Ni
polepsza wtasciwosci spawalnicze. 0,08 0,9 7,0 18,7 8,1
Materiat spawany: Pozycje spawania:

1.4583, 5235 do S355, 1.3401, X120Mn6 i inne E E IE

Dopuszczenia:

CE EN 13479 )
DB 43.039.10 Inne dane:
TOV 05420 W.Nr.  ~1.4370
NAKS
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
EN | Tz0 | M3 | e | 40 | 41 | 130
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
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 16-75
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6
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£F OK Tigrod 308L

SFA/AWS A5.9: ER308L
EN ISO 14343-A:W 199 L

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

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

chemicznego i spozywczego. c Si Mn Cr Ni
. 0,02 0,40 1,90 19,8 9,8
Dopuszczenia:
CE EN 13479
CcwB ER308L Inne dane:
DNV-GL VL 308L (I1) FN 5-12, typowo 9
TOV 04269 W. Nr. ~1.4316
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -80 |-196
EN | Tzo | n 610 480 | 36 | 170]135| 80

TZ 0 - po spawaniu
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£F OK Tigrod 308LSi

SFA/AWS A5.9: ER308LSi
EN ISO 14343-A: W 19 9 LSi

D79

Opis:

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartosci
wegla, do spawania stali odpornych na korozje, zawie-
rajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni. Zwigkszona zawartos¢
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:

BV 308L BT
CE EN 13479
DB 43.039.11
DNV-GL VL 308L (I1)
TOV 05335

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Stan

Warunki
badan

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni

0,01 0,90 1,80 19,9 10,5

Inne dane:

FN
W. Nr.

5-12, typowo 9
~1.4316

As KV @)rC
% | +20 | -60 |-110 | -196

EN |
TZ 0 - po spawaniu

120 | 11

| 480 | 37 [170 [ 150 | 140 | 75



£ OK Tigrod 308H

SFA/AWS A5.9: ER308H
ENISO 14343-A:W 199 H

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

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

s Cc Si Mn Cr Ni Mo
i kotfow. 005 050 190 198 92 015
Materiat spawany:
304H, 1.4948 i inne Inne dane:
FN: typowo 9
Dopuszczenia:
NAKS
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -18
Aaws | TZo | 1 5550 | >350 | 35 | 150

TZ 0 - po spawaniu
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£F OK Tigrod 309L

SFA/AWS A5.9: ER309L
EN ISO 14343-A: W 23 12 L

D81

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 (%):

Dopuszczenia: c Si Mn Cr Ni
CE EN 13479 0,02 0,40 1,80 23,2 13,4
cwB ER309L
TOV 10021
Inne dane:
FN: 7 - 20, typowo 10
W.Nr. ~1.4332
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | TZo | 1 | 50 | 430 | 32 | 160 | 130 | 90

TZ 0 - po spawaniu



£F OK Tigrod 309LSi

SFA/AWS A5.9: ER309LSi
EN ISO 14343-A: W 23 12 LSi

Opis:

Spoiwo do spawania stali i staliw kwasoodpornych
typu 23% Cr, 12% Ni oraz taczenia ich ze stalami
niestopowymi, a takze do ukfadania warstw
buforowych ~w  potgczeniach  réznoimiennych.
Zwiekszona zawarto$¢ Si polepsza wtasciwosci

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

spawalnicze. c Si Mn cr Ni
. 0,016 0,70 1,90 23,3 13,7
Materiat spawany:
1.4583 + S235 do S355 i inne
b . Inne dane:
. .
opuszczenia EN: 716, typowo 9
CE EN 13479 W.Nr.  -1.4332
DB 43.039.17
TOV 12489
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | TZo | n | &0 | 45 | 35 |185[155] 130

TZ 0 - po spawaniu
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< — SFA/AWS A5.9: ~ER309LMo
£ OK Tigrod 309MoL  :Vsoiusiswziezt

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo uzywane gtéwnie do platerowania stali I

niestopowych i niskostopowych, a takze do spawania
potgczen réznoimiennych (np. ze stalg typu 316L) Prad spawania:
oraz do uktadania warstw buforowych z wymagang

zawarto$cig Mo. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo
Dopuszczenia: 0,01 0,40 1,50 214 14,6 2,50
DNV-GL VL 309 MoL (I1)
Inne dane:
FN: typowo 8
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo.2 As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60
EN TZ0 I 630 510 26 90
AWS TZO 11 640 490 (33) 130 65

TZ 0 - po spawaniu
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£5 OK Tigrod 310

SFA/AWS A5.9: 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):
11,12, 13

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

. C Si Mn Cr Ni
Materiat spawany: 010 0,40 1,60 258 20,7
1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 i inne
Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C

badan MPa MPa % ¥20 | -19

EN | Tz0 | I 500 | 390 | 4 | 175 | 60

TZ 0 - po spawaniu
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£ OK Tigrod 312

SFA/AWS A5.9: ER312
EN ISO 14343-A: W 29 9

D85

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
. 0,10 0,40 1,60 30,7 8,8
Materiat spawany:
1.3401, potaczenia mieszane
Dopuszczenia:
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN | Tzo | I 770 | 610 | 20 | 50

TZ 0 - po spawaniu



£ OK Tigrod 316L

SFA/AWS A5.9: ER316L
EN ISO 14343-A:W 19123 L

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.

Materiat spawany:
W.Nr. 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435, 1.4571,

1.4583 i inne

Dopuszczenia:

ABS ER316L

BV 316L BT
CE EN 13479
cws ER316L
DNV-GL VL 316L (I1)
TOV 04270

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Stan Gaz ‘

Warunki
badan

Rm
MPa

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
0,01 0,40 1,70 18,2 12,0

Mo
2,60

Inne dane:
FN:
W. Nr.

4 -12, typowo 7
~1.4330

As KV (J)°C

% | +20 | -60 |-110 | 196

R p02
MPa

EN | 600

TZ 0 - po spawaniu

120 | I1

| 470 | 32 [175 [ 130|120 | 75
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£F OK Tigrod 316LSi

SFA/AWS A5.9: ER316LSi
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 LSi

D87

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:
AlISI 316, AISI 316L, W.Nr. 1.4301, 1.4541, 1.4550,

1.4435, 1.4571, 1.4583 i inne

Dopuszczenia:

BV 316L BT
CE EN 13479
DB 43.039.06
DNV-GL VL 316L (I1)
TOV 05336

Typowe wiasnos$ci 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

001 0% 18 184 122 260

Inne dane:

FN: 4 -12, typowo 7
W.Nr. ~1.4330

KV (J)rC

MPa % +20 |-110 | -196

‘ Ret. (Rpo2) ‘ As

EN | 630
TZ 0 - po spawaniu

120 | I

| s00 | 33 [175]110] 90



£ OK Tigrod 317L

SFA/AWS A5.9: ER317L
ENISO 14343-A: W 18 153 L

Opis:

Nierdzewny drut do spawania stali austenitycznych
typu  19%Cr 13%Ni 3%Mo. Zapewnia dobrg
odpornos¢ na korozje ogolng i wzerowg, dzieki
dodatkowi Mo. Z uwagi na bardzo niskg zaw. wegla,
ten stop jest zalecany w przypadku narazenia na
korozje migdzykrystaliczng. Drut jest uzywany w

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

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

wysoce korozyjnych Srodowiskach wystepujgcych w 001 040 14 189 136 36 005
przemysle petrochemicznym i papierniczym. ' ’ ' ' ' ' ’
Dopuszczenia: Inne dane:
- FN: typowo 7
Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)°C

badan MPa MPa % +20 | -196
EN | 120 | n 600 30 | 45 | 135 | 55

TZ 0 - po spawaniu



w— = H SFA/AWS A5.9: ~ER318Si
% OK TlgrOd 31 BSI EN ISO 14343-A: G 19 12 3 Nb Si

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo do stali austenitycznych typu Cr-Ni-Mo i Cr-Ni I

stabilizowanych lub niestabilizowanych. Wykazuje
dobrg odporno$¢ na korozje ogélng. Stabilizowane Prad spawania:
niobem w celu zwigkszenia odpornosci na korozje
migdzykrystaliczng. Zwigkszona zawarto$¢ krzemu Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

poprawia wtasnosci spawalnicze, takie jak zdolnos¢ c Si Mn Cr Ni Mo Nb
do zwilzania. Gatunek zalecany do aplikacji 005 080 170 188 119 260 050
pracujgcych w temperaturze do 400°C.

Materiat spawany: Inne dane:
1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550, EN typowo 6

1.4571, 1.4583 i inne W. Nr. ~1.4576

Dopuszczenia:

DB 43.039.15
CE EN 13479
TOV 09737

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60
EN | Tzo | I | 615 | 40 | 35 | 100 70

TZ 0 - po spawaniu
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£ OK Tigrod 347

SFA/AWS A5.9: ER347
EN ISO 14343-A: W 19 9 Nb

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.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

_ _ C S Mn_Cr N Nb
Materiat spawany: N 004 040 140 193 95 050
AISI 347 i AISI 321, W.Nr. 1.4827, 1.4878 i inne
Dopuszczenia: Inne dane:

NAKS FN: 5-12, typowo 7
W.Nr. ~1.4551
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN |  Tz0 | n | 655 50 | 3 | 130

TZ 0 - po spawaniu
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£ OK Tigrod 347Si

SFA/AWS A5.9: ER347Si
EN ISO 14343-A: W 19 9 NbSi

D91

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
. 0,05 0,80 1,70 18,8 11,9 0,50
Materiat spawany:
AISI 347 i AISI 321, W.Nr. 1.4827, 1.4878 i inne
Inne dane:
Dopuszczenia: EN: typowo 7
TOV 09736
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60
EN | Tz0o | " 640 | 40 | 3 | 90 | 75

TZ 0 - po spawaniu



£5 OK Tigrod 385

SFA/AWS A5.9: ER385
EN ISO 14343-A:W 20255 Cu L

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: 001 040 1,70 200 250 44 150
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
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£ OK Tigrod 410 NiMo  =vsowasws:

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 skfadzie 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: 002 040 05 124 42 06
1.4313 i inne
Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 | -20
EN TZA1 kil 1000 930 17 120 120
EN TZ2 I 870 770 22 175 165

TZ 1 -po 0.C. 600°C/2h, TZ 2 - po O.C. 600°C/8h
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£5 OK Tigrod 430LNbTi

ENISO 14343-A: W 18 L Nb Ti

Opis:

Drut odporny na korozje, ferrytyczny, o niskiej
zawartosci wegla, ok.18% Cr, stabilizowany Nb i Ti,
przeznaczony do spawania stali o podobnym
sktadzie chemicznym. Opracowany specjalnie dla
przemystu motoryzacyjnego do spawania elementéw
uktadéw wydechowych. Jest takze uzywany przy
wymaganej bardzo dobrej odpornosci na korozje i
zuzycie termiczne.

Materiat spawany:
1.4000, 1.4016, 14610 i inne

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

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

0,015 0,7 045 183 02 0,3 0,5
Inne dane:
W. Nr. ~1.4509
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£5 OK Tigrod 2209

SFA/AWS A5.9: ER2209
EN ISO 14343-A:W 2293 NL

D95

Opis:

Spoiwo o bardzo niskiej zawarto$ci wegla, przezna-
czone 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.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,12, 13, N2

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

Cc Si Mn Cr Ni Mo N
Materiat spawany: 0,01 0,5 1,5 227 85 32 017
1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462, 1.4463,
1.4470 i inne Inne dane:
FN typowo 55
Dopuszczenia:
CE EN 13479
DB 43.039.19
DNV-GL Duplex steels
TOV 13010
Typowe wiasnos$ci 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 11 730 450 34 130 | 110 | 90

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - O.C. 1050°C/0,5h.



£ OK Tigrod 2509

SFA/AWS A5.9: ER2594
ENISO 14343-A:W 2594 N L

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-
zowym, konstrukcjach przybrzeznych i branzy

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11, 13, N2

Prad spawania:

Typowy skfad chemiczny spoiwa (%):

o C Si Mn Cr Ni Mo N
gazownicze. 0,01 040 040 252 94 39 0024
4’373; uszczegli\la:13479 Inne dane:

= FN
TOV 06593 typowo 50
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -50
EN | Tz0o | I 85 | 660 | 37 | 200 | 180

TZ 0 - po spawaniu

D96



£ OK Tigrod 16.95

SFA/AWS A5.9: ~ER307
EN ISO 14343-A: W 18 8 Mn

D97

Opis:

Spoiwo austenityczne ze zwigkszong zawarto$cig
manganu, ograniczajgcg podatno$¢ na gorace
pekniecia. Przeznaczone do potgczen réznoimien-
nych oraz stali trudno spawalnych, m.in. stali
zaroodpornych, ptyt pancernych oraz austenitycznych
stali manganowych. Zwigkszona zawartos¢ krzemu
polepsza witasciwosci spawalnicze.

Materiat spawany:
1.3401, 1.4583 + S235 do S355 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 43.039.12
TOV 05421

Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ‘

Rm

badan MPa

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni

0,08 0,90 7,0 18,7 8,1

Inne dane:
W.Nr.  ~1.4370

KV (J)rC

MPa +20 | -60

‘ Rp0’2 ‘

EN | 640

TZ 0 - po spawaniu

120 | I

| 450 | | 130 | 56



EN ISO 18273: S Al 1070 (Al99,7)

Z OK Autrod 1070
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. Si Mn Al Fe Zn
0,02 0,01 99,80 0,13 <0,01
Materiat spawany:
Al99,5, Al99 i inne
Pozycje spawania:
Dopuszczena: LLERIET
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rn Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | T | 75 35 | 45
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ 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
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D99

ﬁ OK Autrod 1 450 EN ISO 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)
A
(Autrod 1450)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut aluminiowy z niewielkim dodatkiem tytanu, do spa-
wania czystego aluminium. Zapewnia drobnoziarnista
strukture stopiwa, zmniejsza ryzyko peknig¢. Odporny
na dziafanie czynnikow chemicznych i korozje atmo-
sferyczng. Posiada dobre wtasciwosci spawalnicze.
Cechg charakterystyczng stopu jest jasna barwa
powierzchni poddanej anodyzowaniu. Stop nie jest
obrabialny cieplnie.

Materiat spawany:
Al99,5, Al99 i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

11,13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe Zn Ti

0,02 002 997 016 0,01 0,12

Pozycje spawania:

LRI

Warunki Gaz Rm Rpoz2 As
badan MPa MPa %
EN | I | 90 | 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

* - inna nazwa produktu



SFA/AWS A5.10: ER4043

% : OK AutrOd 4043 EN ISO 18273: S Al 4043 (AISi5)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Jeden z najszerzej stosowanych spawalniczych
stopéw aluminium. Przeznaczony do taczenia stopéw
typu AIMgSi oraz AlSi o zawarto$ci do 7% Si. Dodatek
stopowy krzemu zwigksza ptynnos¢ jeziorka i zdoInos¢
do zwilzania brzegéw materiatu, utatwiajgc spawanie.
Stop nie jest wrazliwy na gorgce pekniecia a lico spoin
jest prawie catkowicie pozbawione nalotu. Nie jest zale-
cany do fgczenia elementéw poddawanych anody-
zowaniu. Stop nie jest obrabialny cieplnie.

Materiat spawany:
AlMgSi0,5, AIMgSit1, AIMg1SiCu, G-AISi6Cu4 i inne

1,13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe Zn

5,00 0,01 reszta 0,14 0,01

Pozycje spawania:

LRI

. Inne dane:
Dopuszczenla: W.Nr. ~3.2245
CE EN 13479
cwB ER4043
DB 61.039.05
TOV 12187
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rpo2 As
badan MPa %
EN | I | | 55 | 18
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku 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 55-11,0 1,0-2,1
1,6 190 - 350 25-30 25 45- 8,0 15-26
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< SFA/AWS A5.10: ER4047
% o K Aut rOd 4047 EN ISO 18273: S Al 4047 (AISi12)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

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-

1,13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

szonej temperaturze. Stop nie jest obrabialny cieplnie. Si Mn Al Fe
11,5 0,01 reszta 0,18
Materiat spawany:
G-AISi12, G-AISi8Cu3, G-AIMg3Si i inne Pozvcie spawania:
Dopuszczenia: o ST
CwB ER4047
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | I | 124 | 55 | 12
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania tuku 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 55-11,0 1,0-2,1
1,6 190 - 350 25-30 25 45- 8,0 1,5-2,6



S SFA/AWS A5.10: ER5087
% OK A“trOd 5087 EN ISO 18273: S Al 5087
(AIMg4,5MnZr)
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

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

11- 13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Mg Fe Zr

0,04 080 reszta 470 0,2 0,11

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

D102



£ OK Autrod 5183

SFA/AWS A5.10: ER5183
ENISO 18273: S Al 5183

(AIMg4,5Mn0,7(A))

Opis:

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-

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

matos¢, udarnos¢ i odporno$¢ na korozje. Nie jest Si Mn Al Fe Mg
zalecane do pracy w podwyzszonej temperaturze 0,04 0,65 942 013 4,90
z uwagi na podatnos$¢ na korozjg naprezeniowa.
Materiat Pozycje spawania:
ateriat spawany:
AlMg5, AlMg4,5Mn, AIMgSii1 i inne E E IE m
Dopuszczenia:
ABS ER5183
BV WC
CE EN 13479
cwB ER5183
DB 61.039.03
DNV-GL 5183
LR WC1/11
RINA WC
TOV 04666
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo22 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN 11 290 140 25
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 25-30 25 50- 8,0 16-26
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< SFA/AWS A5.10: ER5356
% OK AutrOd 5356 EN ISO 18273: S Al 5356
(AIMg5Cr(A))
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 Si

11,13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Mn Al Cr Mg

moga by¢ podatne na pekanie w wyniku korozji 0.05
naprezeniowej. Stop nie jest obrabialny cieplnie.

Materiat spawany:
AlMg1 do AlMg5, AIMg4Mn, AlMgSi1, AlZn4,5Mg1
iinne

Dopuszczenia:

ABS ER 5356
BV WB

CE EN 13479
cwB ER 5356
DB 61.039.01
DNV-GL 5356

LR WB1/11
RINA WC

TOV 04664

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

0,13 94,56 0,12 4,90

Pozycje spawania:

LRI

Warunki Gaz Rn Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | I | 265 | 120 | 26
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//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 1,6-26
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@ OK Autrod 5554 SFA/AWS A5.10: ER5554

EN ISO 18273: S Al 5554 (AIMg2,7Mn)

D105

Opis:

Drut aluminiowy o zawarto$ci 2,7% Mg, zalecany do
spawania stopéw Al-Mg, takich jak np. 5454. Jest
stosowany w zbiornikach na chemikalia oraz
przemysle samochodowym. Stopiwo nie jest wrazliwe
na naprezeniowe pekanie korozyjne w podwyzszonej
temperaturze.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

cwB AWS A5.10

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11-13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe Ti Mg

010 0,70 960 0,0 0,15 2,7

Pozycje spawania:

) ¥4l (] Sinn

Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | I | 230 | 110 | 17
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 7,0-13,0 1,2-23
1,6 190 - 350 25-30 25 50- 8,0 1,6-2,6



P 4 SFA/AWS A5.10: ER5556

= OKA d 5556
L ut ro EN ISO 18273: S Al 5556A (AIMg5Mn1Ti)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut aluminiowy zalecany do spawania stopéw Al-
Mg zawierajacych do 5% Mg, ktdére nie sg utwardzal-
ne przez starzenie. Stop posiada dos$¢ duzg
wytrzymato$¢ i dobrg odpornosé na korozje.

11- 13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Materiat spawany: Si Mn Al Fe Ti Mg
AlMg5, AIMg5(Si) i inne 005 068 reszta 012 008 52
Dopuszczenia: . .
CE EN 13479 Pozycje spawania:
oV o7 LLEERET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | I | 295 | 145 | 25
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 7,0-13,0 1,2-2,3
1,6 190 - 350 25-30 25 50- 8,0 1,6-2,6
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@ OK Tig rod 1 070 EN ISO 18273: S Al 1070 (A199,7)

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

0,02 0,01 99,8 0,13 <0,01
Materiat spawany:
Al99,5; AI99 i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | T | 75 | 35 | 33
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@ OK Tigrod 1 450 EN ISO 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Stop aluminiowy z niewielkim dodatkiem tytanu, do spa- 11,13

wania czystego aluminium. Zapewnia drobnoziarnistg
strukture stopiwa, zmniejsza ryzyko pekniec. Odporny Prad spawania: [~]
na dziafanie czynnikéw chemicznych i korozje atmo-
sferyczng. Posiada dobre wiasciwosci spawalnicze. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Cechg charakterystyczng stopu jest jasna barwa Si Mn Al Fe Zn Ti
powierzchni poddanej anodyzowaniu. Stop nie jest 0,02 0,02 99,7 0,16 0,01 0,12
obrabialny cieplnie.

Materiat spawany:
Al99,5, Al99 i inne

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz Rm Rpo2 As
badan MPa MPa %
EN | ¥ | 90 | 40 | 35
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£5 OK Tigrod 4043

SFA/AWS A5.10: R4043
EN ISO 18273: S Al 4043 (AISi5)

D109

Opis:

Jeden z najszerzej stosowanych spawalniczych
stopow aluminium. Przeznaczony do taczenia stopéw
typu AIMgSi oraz AlSi o zawarto$ci do 7% Si. Dodatek
stopowy krzemu zwieksza ptynnosc jeziorka i zdol-
nos¢ do zwilzania brzegdw materiatu, utatwiajac
spawanie. Stop nie jest wrazliwy na gorace pegknigcia.
Nie jest zalecany do tgczenia elementéw pod-
dawanych anodyzowaniu. Stop nie jest obrabialny
cieplnie.

Materiat spawany:
AIMgSi0,5, AIMgSit, AIMgSi1Cu, G-AISi6Cu4 i inne

Dopuszczenia:

CE EN 13479
CwB R4043
DB 61.039.06

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki
badan

Rm

MPa

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Prad spawania: [-]

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Si Mn Al Fe Zn

5,00 0,01 reszta 0,14 0,01

Rpo.2 As
MPa %

EN | I | 124

| 55 | 18



£5 OK Tigrod 4047

SFA/AWS A5.10: R4047
EN ISO 18273: S Al 4047 (AISi12)

Opis:

Spoiwo aluminiowe o zawartosci 12% krzemu do
napraw odlewéw ze stopdéw typu Al-Mg-Si i Al-Si za-
wierajgcych powyzej 7% Si. Moze by¢ stosowane do
réznych stopéw Al dla zmniejszenia ryzyka goracych
peknieé. Odpowiednie do konstrukcji pracujacych

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Prad spawania: [-]
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

w podwyzszonej temperaturze. Stop nie jest obrabial- Si Mn Al Fe
ny cieplnie. 11,5 0,01 reszta 0,18
Materiat spawany:
G-AISi12, G-AISi8Cu3, G-AIMg3Si i inne
Dopuszczenia:
CwB R4047
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rpo2 As
badan MPa %
EN | ¥ | | 55 | 12
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< ~ SFA/AWS A5.10: R5087
£ OK Tigrod 5087  :=isoveen sase

(AIMg4,5MnZr)

D111

Opis:

Spoiwo do stopéw aluminium o zawarto$ci do 5% Mg.
Uzywane w przypadku wymaganej wyzszej wytrzy-
matosci niz przy spawaniu stopem 5356. Dodatek
stopowy Zr zwigksza odporno$¢ 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 Mg Fe Zr

0,04 080 reszta 470 0,2 0,11

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



< ~ SFA/AWS A5.10: R5183
£5 OK Tigrod 5183  :iisoeens sasws

(AlMg4,5Mn0,7(A))
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo aluminiowe ze stopu typu Al-Mg 4,5 Mn do 11,13
spawania Al o podobnym sktadzie. Stopiwo ma lepsze
wiasnosci wytrzymatosciowe niz OK Autrod 5356. Prad spawania: [~]

Znajduje zastosowanie w konstrukcjach morskich oraz
tam, gdzie wymagana jest wysoka wytrzymatosc, Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

udarno$¢ i odpornos¢ na korozje. Nie jest zalecane Si Mn Al Fe Mg
do pracy w podwyzszonej temperaturze z uwagi 0,04 0,65 942 013 4.90
na podatno$¢ na korozje naprezeniowa.

Materiat spawany:
AlMg5, AlMg4,5Mn, AIMgSit i inne.

Dopuszczenia:
ABS ER5183

CE EN 13479
cwB ER5183
DB 61.039.04
TOV 04667
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN | I | 290 140 | 25 | 30
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— - SFA/AWS A5.10: R5356
£ OK Tigrod 5356

(AIMg5Cr(A))

D113

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:
ABS ER 5356

CE EN 13479
cwB ER 5356
DB 61.039.02
TOV 04665

Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
1,13

Prad spawania: [-]

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Cr Mg

0,05 0,13 94,56 0,12 4,90

Warunki Gaz Rpo2 As
badan MPa %
EN | I | | 120 | 26



£ OK Tigrod 5554

SFA/AWS A5.10: R5554
EN ISO 18273: S Al 5554 (AlMg2,7Mn)

Opis:

Prety aluminiowe o zawartosci 2,7% Mg, zalecane do
spawania stopéw Al-Mg, takich jak np. 5454. Sa
stosowane w zbiornikach na chemikalia oraz
przemysle samochodowym. Stopiwo nie jest wrazliwe
na naprezeniowe pekanie korozyjne w podwyzszonej
temperaturze.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,13

Prad spawania: =]

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Al Fe Ti Mg Cr

. 0,0 0,70 96,0 010 0415 27 0,0
Dopuszczenia:
CcwB AWS A5.10
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20
EN | ¥ | 230 10 | 17 | 25
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£ OK Autrod 19.12

SFA/AWS A5.7: ERCu
EN ISO 24373: S Cu 1898

(S CuSn1)

D115

Opis:

Drut do spawania beztlenowej, czystej miedzi oraz
miedzi niskostopowej. Dodatkiem stopowym jest cyna,
co zapewnia dobre zwilzanie. Przy spawaniu elemen-
tow o duzej grubosci zalecane jest podgrzewanie

Gaz ochronny (EN ISO 14175):

11-13

Prad spawania:

wstepne. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Si Mn Cu Sn
Materiat spawany: N 0,20 0,20 >98,0 0,75
2.0040, 2.0070, 2.0076, 2.0090, 2.0205 i inne
D . Pozycje spawania:

opuszczenia:
NAKS e L2 11
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz . Rpo2 As HB
badan MPa MPa %

EN 11 220 75 30 ~50 - 60
Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé

spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 320 16 - 29 15 50-11,5




SFA/AWS A5.7: ERCuSi-A

£ OK Autrod 19.30  =isozum: scueso
(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-

11 - 13, M13 do blach ocynkowanych

Prad spawania:

cyjnym. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Si Mn Cu
Materiat spawany: 3,0 0.9 N7
2.0090, 2.0230, 2.0240, 2.0241, 2.0265, 2.0360 i inne '

D . Pozycje spawania:
opuszczenia:
o 097 L
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz . Rpo2 As HB
badan MPa MPa %

EN 11 350 130 40 80 - 100
Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé

spawania tuku gazu podawania stopiwa

(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)

0,8 60 - 165 13-17,5 15 4,0-13,0
1,0 80 - 210 12,5-18 15 4,0-12,0
1,2 150- 320 16 - 29 15 50-115
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D117

8 U SFA/AWS A5.7: ERCuSi-A
£ OK Autrod CuSi Laser :uisoxas sc sseo
(CuSi3Mn1)

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut opracowany specjalnie do laserowego
lutospawania cienkich blach ocynkowanych w
przemys$le motoryzacyjnym. W poréwnaniu do
standardowego gatunku CuSi3Mn1, drut OK Autrod
CuSi Laser umozliwia bardziej stabilny proces
lutospawania, zapewniajagc jednoczesnie bardzo
dobry wyglad lica spoin. Moze by¢ uzywany takze do
spawania i lutospawania tukowego.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

C1,11-13, M13

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Cu Fe Zn

2,85 0,9 96,0 0,05 0,05

cje spawania:

UEE

E‘U
(]
N

Warunki Gaz i Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN 11 350 130 40 80 - 100
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 165 13-17,5 15 4,0-13,0
1,0 80 - 210 12,5-18 15 4,0-12,0
1,2 150- 320 16 - 29 15 50-115



SFA/AWS A5.7: ERCuAI-A1

= OKA d 19.40
A ut ro l4 EN ISO 24373: S Cu 6100 (CuAl7)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut przeznaczony do spawania brgzéw aluminiowych.
Stpoiwo ma duzg wytrzymafosé, dobrg odporno$¢ na
Scieranie oraz bardzo dobrg odporno$¢ na korozje,
zwlaszcza w wodzie morskiej. Uzywany do taczenia
stopdw mosieznych, napawania panewek, regeneracii
wodnych $rub napedowych oraz do lutospawania cien-
kich blach ocynkowanych w przemysle motoryzacyjnym.

Materiat spawany:
2.0920 i inne

Dopuszczenia:

11 - 13, M13 do blach ocynkowanych
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
Mn Al Cu
0,30 7,0 reszta

Pozycje spawania:

L=l

Inne dane:
W.Nr.:  2.0921
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN 11 420 175 40 ~ 100
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80-210 12,5-18 15 4,0-12,0
1,2 150- 320 16 - 29 15 50-11,5
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SFA/AWS A5.7: ERCuNi

D119

£ OK Autrod 19.49 e S T
(CuNi30)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu miedzi i niklu, przeznaczony do spawa-
nia stopdw o podobnym skfadzie chemicznym, takich
jak 90Cu10Ni, 80Cu20Ni i 70Cu30Ni. Przydatny
rowniez do napawania. Stopiwo ma bardzo dobrg
odporno$¢ na korozje w wodzie morskiej.

11,12, 13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Ni Fe Ti+Nb Cu

Materiat spawany: 0,02 005 07 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 E IE
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN 11 350 180 40 ~100
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 320 16 - 29 15 5,0-11,5




S — SFA/AWS A5.7: ERCu
£ OK Tigrod 19.12 EN 150 24073 S Cusn

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo do spawania beztlenowej, czystej miedzi oraz 11,12, 13

miedzi niskostopowej. Dodatkiem stopowym jest

cyna, ® zapewnia dobre zwilzanie. Przy spawaniu Prad spawania:
elementéw o duzej grubosci zalecane jest

podgrzewanie wstepne. Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
Si Mn Cu Sn

Materiat spawany:

2.0040, 2.0070, 2.0076, 2.0090, 2.0205 | inne 0,20 0,20 >98,0 0.75
Dopuszczenia: Inne dane:
. WNr.:  2.1006
Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz . Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN | I | 220 | 75 | 30 | -~50-60
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— = SFA/AWS A5.7: ERCUSI-A
Pt o K Tlg rOd 1 9.30 EN ISO 24373: S CuSi3Mn1

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Spoiwo do spawania miedzi krzemowej i podobnych 11-13
stopdw miedzi. Moze by¢ tez uzywane do napawania
stali niestopowych i niskostopowych. Prad spawania:
Materiat spawany: Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
2.0090, 2.0230, 2.0240, 2.0241, 2.0265, 2.0360 i inne .
Si Mn Cu
Dopuszczenia: 30 0.9 >94
) Inne dane:
W.Nr.:  2.1461
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN | I | 350 150 | 40 | 80-100
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Z OK Tigrod 19.49

SFA/AWS A5.7: ERCuNi
EN ISO 24373: S Cu 7158
(CuNi30)

Opis:

Spoiwo ze stopu miedzi i niklu, przeznaczone do
spawania stopéw o podobnym skfadzie chemicznym,
takich jak 90Cu10Ni, 80Cu20Ni i 70Cu30Ni.
Przydatny réwniez do napawania. Stopiwo ma bardzo
dobrg odpornos¢ na korozje w wodzie morskiej.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,12, 13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Ni Fe Ti+Nb Cu

Materiat spawany: 0,02 005 07 31,0 05 0,35 reszta
2.0815; 2.0830; 2.0835; 2.0842; 2.0872; 2.0882;
2.0890 i inne
Inne dane:
Dopuszczenia: W.Nr.:2.0837
TOV 11600
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rnm Rpo2 As HB
badan MPa MPa %
EN | I | 350 180 | 40 | ~100
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w— - SFA/AWS A5.14: ERNi-1
= OKA d Ni-1
F 4 o ut ro I- EN ISO 24373: S Ni 2061 (NiTi3)

Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Drut na bazie niklu z dodatkiem stopowym ok. 3% Ti, 11,12, 13

do spawania czystego niklu (min. 99,6% Ni), niklu
przerobionego plastycznie oraz niklu o obnizonej Prad spawania:
zaw. wegla. Stosowany w szerokim zakresie aplikacji
wymagajgcych odpornosci na agresywne media. Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Cc Si Mn Ni Fe Ti Cu

0,01 050 04 9,0 004 31 0,01

Dopuszczenia:

TOV 12658, 12664 Pozycje spawania:

el

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN I 410 200 25 130

Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0-13,0 25-55
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SFA/AWS A5.14: ERNiCr-3

-
£8 OK Autrod NiCr-3 o 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 fgczenia 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

11,13

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Ti Fe Nb+Ta

004 02 30 20 725 035 13 25

Pozycje spawania:

el

Dopuszczenia: Inne dane:
TUV 12656, 12666 WNr: 24806
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rn Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN 11 650 400 40 150
Parametry technologiczne:
@d 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 1,3-48
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
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SFA/AWS A5.14: ERNiCrMo-3

-
£ OK Autrod NiCrMo-3 :isoiwm: sniess
(NiCr22Mo9Nb)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu niklu, odporny na korozje i podwyz-
szone temperatury, przeznaczony do stopdw typu
NiCr21Mo, NiCr22Mo, spawania stali wysoko-
stopowych odpornych na korozje, zaroodpornych,
stali typu 9%Ni oraz podobnych stali o duzej udarnos-
ci w niskich temperaturach. Odpowiedni takze do
fgczenia materiatéw réznoimiennych.

Materiat spawany:
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429,

1.4876, 1.4529 i stopy niklu np. 2.4856 lub 2.2458

11, 13, M12

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Cu Fe Nb+Ta
0,02 006 004 227 >60 86 <030 03 35

Pozycje spawania:

L=l

Dopuszczenia: Inne dane:
CE EN 13479 W.Nr..  2.4831
DNV-GL 1,2mm
TUV 12413
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo.2 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 TZA 11 +20 765 370 46 185 | 170 | 150
EN TZA1 11 +550 590 270 46
EN TZ2 I +20 796 490 40 140 120
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 1175°C/0,5 h, TZ 2 - po O.C. 550°C/15h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
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



SFA/AWS A5.14: ERNiCrMo-4

-
ESAB *
L 4 OK AutI'Od NlchO'4 EN SO 24373: S Ni 6276
(NiCr15Mo16Fe6W4)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu na bazie niklu do spawania materiatow
o podobnym skiadzie chemicznym, stali zaro-
odpornych, stali odpornych na korozje oraz stali typu
9%Ni. Stopiwo wykazuje odporno$¢ na korozje
naprezeniowg i ma bardzo dobrg udarnos¢ w niskiej
temperaturze.

Dopuszczenia:

Parametry technologiczne:

M12

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn N Cr Fe Mo W
0,01 005 045 575 155 58 161 35

Pozycje spawania:

el &

@d Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
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
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SFA/AWS A5.14: ERNiCrMo-13

D127

%w OK AutI‘Od Nich0'13 EN ISO 24373: S Ni 6059
(NiCr23Mo16)
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut ze stopu Ni-Cr-Mo do spawania materiatéw na
bazie niklu, stali 9% Ni oraz stali superaustenity-
cznych typu 20Cr-25Ni o zaw. 4-6 % Mo. Moze by¢
takze uzywany do tgczenia stali weglowych ze
stopami niklu. Stopiwo ma bardzo dobrg udarnosé,
jest odporne na korozje w réznych $rodowiskach
mediéw redukujgcych i utleniajgcych.

Dopuszczenia:
TOV 12662

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

11, M11 (0,05% CO,)

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Ni Cr Fe Mo
0,01 0,1 02 610 230 10 16,0

Pozycje spawania:

=

[

N
il

Warunki Gaz Rm Rpo22 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -110
EN 11 750 500 40 120
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (/min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0-13,0 25-55
1,2 160 - 280 24 -30 18 6,0-12,0 3,6-6,0




SFA/AWS A5.14: ERNiCu-7

-
= 0OKA d NiCu-7
P 0 l.ltl'o | I.I- EN ISO 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:
2.4360; 2.4361; 2.4365; 2.4376 i inne

Dopuszczenia:
TOV 01554, 06276

Parametry technologiczne:

11,12, 13
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Ni Cu Al Ti Nb Fe

003 03 30 640 280 003 20 03 20

Pozycje spawania:

LI

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0-13,0 25-55
1,2 160 - 280 24 -30 18 6,0-12,0 3,6-6,0
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£ OK Tigrod Ni-1

SFA/AWS A5.14: ERNi-1
EN ISO 24373: S Ni 2061 (NiTi3)

D129

Opis:

Prety na bazie niklu z dodatkiem stopowym ok. 3%Ti,
do spawania czystego niklu (min. 99,6% Ni), niklu
przerobionego plastycznie oraz niklu o obnizonej
zaw. wegla. Stosowany w szerokim zakresie aplikacji
wymagajgcych odpornosci na agresywne media.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,12, 13

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Ni Fe Ti Cu

0,01 050 04 96,0 004 31 0,01
Dopuszczenia:
TOV 12659, 12665
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20
EN | 1 | 410 200 | 25 | 130



£% OK Tigrod NiCr-3

SFA/AWS A5.14: ERNiCr-3
EN ISO 18274: S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

Opis:

Spoiwo ze stopu niklu, odporne na korozje i podwyz-
szone temperatury, przeznaczone do stopéw typu
NiCri5Fe, spawania stali wysokostopowych
odpornych na korozje, zaroodpornych, stali typu 9%Ni
oraz podobnych stali o duzej udarno$ci w niskich tem-
peraturach. Odpowiednie takze do tgczenia materia-
féw réznoimiennych.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11, R1

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Ti

Fe Nb+Ta

004 02 30 200 725 035 13 25
Materiat spawany:
1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959, Inne dane:
2.4816, X8Ni9 i inne W.Nr.: 2.4806
Dopuszczenia:
TOV 12657, 12667
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rn Rpoz2 As KV (J)y°C
badari MPa MPa % +20 | -196
EN | I | 650 400 | 40 | 220 | 180
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£% OK Tigrod NiCrMo-

SFA/AWS A5.14: ERNiCrMo-3
EN ISO 18274: S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

D131

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-
ci w niskich temperaturach. Odpowiednie takze do

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11,13, R1

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

: . aléw résnoimi h C Si Mn Cr Ni Mo Cu Fe NbtTa
aczenia materiatéw réznoimiennych. 002 006 004 227 >60 86 <030 03 35
Materiat spawany:
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429 Inne dane:
stopéw niklu np. 2.4856, 2.4858 i inne W.Nr.:  2.4831
Dopuszczenia:
CE EN 13479
DNV-GL 2,4 mm
TUV 12460
Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo22 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -196
EN | I | 780 550 | 40 | 100



£5 OK Tigrod NiCrMo-1

SFA/AWS A5.14: ERNICrMo-13
EN S0 24373: S Ni 6059
(NiCr23Mo16)

Opis:

Spoiwo ze stopu Ni-Cr-Mo do spawania materiatow
na bazie niklu, stali 9% Ni oraz stali superaustenity-
cznych typu 20Cr-25Ni o zaw. 4-6 % Mo. Moze by¢
takze uzywane do tgczenia stali weglowych ze
stopami niklu. Stopiwo ma bardzo dobrg udarnosé,
jest odporne na korozje w réznych $rodowiskach
mediéw redukujgcych i utleniajgcych.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
11, R1

Prad spawania:

Typowy skfad chemiczny spoiwa (%):
© Si Mn Ni Cr Fe Mo
0,01 0,1 02 610 230 10 16,0

Dopuszczenia: Inne dane:
TOV 12663 W.Nr.: 24607
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm R0z ‘ As ‘ KV (J)rC
badan MPa MPa % -110
EN | I | 750 50 | 40 | 120
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£ OK Tigrod NiCu-7

SFA/AWS A5.14: ER NiCu-7
EN ISO 18274: S Ni 4060
(SNiCu30MnTi)

D133

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.

Materiat spawany:
2.4360; 2.4361; 2.4365; 2.4376 i inne

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
I

Prad spawania:  [=0]

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Ni Cu Al Ti Nb Fe

003 03 30 640 280 003 20 03 20

Dgpuszczenia: Inne dane:
TUV 12661, 12669 W.Nr.. 24377
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Gaz Rm Rpo22 As KV (J)I°C
badan MPa MPa % +20
EN | I | 520 300 | 35 | >80



ZF OK Autrodur 30 G M = e

Opis:

Drut niskostopowy wytwarzajacy stopiwo martenzy-
tyczne Cr-Mn. Przeznaczony do napawania watkéw,
két tocznych, rolek i réznych elementéw maszyn.
Moze by¢ stosowany do uktadania warstw posrednich
przed napawaniem twardszym materiatem.

Dopuszczenia:

Wtasnosci stopiwa:
Twardo$¢ po spawaniu 25 - 30 HRC

Obrabialnos¢: dobra
Odporno$¢ na $cieranie metal-metal: bardzo dobra
Odpornos¢ na udar: dobra

Parametry technologiczne:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M21, C1

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr

0,3 1,1 1,0 1,0

Pozycje spawania:

LT

gd Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-12,4 15- 6,6
1,6 ‘ 225 - 480 ‘ 26-38 20 ‘ 31- 81 ‘ 33-116
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£ OK Autrodur 38 G M

EN 14700: S Fe2

D135

Opis:

Drut niskostopowy do napawania szyn, rozjazdéw,
kot, rolek, watkéw, zebéw w czerpakach i tyzkach
maszyn roboczych, narzedzi - np. matryc. Stopiwo
odporne na zuzycie przez $cieranie i udar.

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):

M12, M21, C1

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny spoiwa (%):

c Si Mn Cr Ti
0,69 0,49 1,92 1,00 0,20
Twardos¢ stopiwa:
po spawaniu ~38 HRC (C1) ~40 HRC (M21)
po O.C. 350 °C/1h ~30 HRC
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



£ OK Autrodur 56 G M = s
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut niskostopowy do napawania czesci maszyn
roboczych, np. tadowarek, mieszadetf, réznych
narzedzi. Stopiwo o duzej odpornosci na zuzycie
przez $cieranie oraz zuzycie termiczne. Z uwagi na
duzg zawartos¢ Cr — wykazuje czesciowg odpornosé
na ogdlng korozje.

Wtasnosci stopiwa:
Twardos¢ po spawaniu (3. warstwa): 50 - 60 HRC

Obrabialno$¢: tylko szlifowanie
Odporno$¢ na Scieranie: bardzo dobra
Odporno$é na zuzcie w podw. temp.: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

M21, C1
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr

0,44 3,02 0,40 9,24

Pozycje spawania:

LT

agd Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (/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 15- 6,6
1,6 225 - 480 26-38 20 31- 81 33-11,6
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Z OK Autrodur 58 GM = ms=r

D137

Opis:

Drut niskostopowy do napawania czesci maszyn:
watkdw, $rub pociggowych, rolek napedowych,
narzedzi tngcych, matryc i innych czesci narazonych
na intensywne zuzycie przez Scieranie.

Dopuszczenia:
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:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
M21, C1

Prad spawania:

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

1,04 0,48 1,87 1,82 0,18

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 2,7-12/4 15- 6,6



SFA/AWS A5.21: ERCoCr-A

£Z% Stoodite 6 EN 14700+ R
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Prety na bazie kobaltu, wytwarzajgce stopiwo
odporne w szerokim zakresie temperatur na rézne
formy  zuzycia mechanicznego i dziatanie
agresywnych mediéw. Najbardziej uniwersalny i
najczesciej stosowany stop kobaltu, zapewniajgcy
zrownowazong odporno$¢ na $cieranie i udar.
Wykazuje doskonatg odporno$¢ na zacieranie
podczas tarcia, wysokg twardo$¢ w podwyzszonej
temperaturze oraz odporno$¢ na kawitacje i erozje
np. w gniazdach zaworéw. Dobrze spaja si¢ ze
wszystkimi spawalnymi gatunkami stali, w tym takze
stalami nierdzewnymi.

Wiasnosci stopiwa:
Twardos¢ (2. warstwa): 40 - 48 HRC

Obrabialno$¢: dobra (narzedziami z weglikow
spiekanych)

Odporno$¢ na Scieranie: bardzo dobra

Odpornos¢ na udar: dobra

Odporno$¢ na zuzcie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na korozje: dobra

Parametry technologiczne:

11

Prad spawania:  [=0]

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):
C Cr Fe w Ni

Co

1.2 28,5 21 47 2,0

Inne dane:
Maks. liczba warstw napoiny: 2

Przyktadowe zastosowania:

- narzedzia do pracy na gorgco
- matryce kuznicze

- zawory silnikéw Diesla

- zawory parowe i chemiczne

- elementy pomp i mieszalnikow
- $limaki wtryskarek

reszta

@d Diugosé Gaz Prad Napiecie
pretow ochronny spawania tuku
(mm) (mm) (A) (V)
24 356 11 80 - 120 20-40
3,2 356 11 90 - 120 20-40
4,0 356 11 120 - 140 20 - 40
48 356 11 140 - 160 20 - 40




D139

SFA/AWS A5.21: ERCoCr-B
£Z5 Stoodite 12 EN 14700, Réos
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Prety ze stopu na bazie kobaltu, zapewniajacego
wysokg twardo$¢ napoin, odpornos¢ na Scieranie
oraz dobrg odpornos¢ na korozje. Uzywane m.in.
do regeneracji pit do drewna oraz narzedzi do
przemystowego ciecia papieru, plastiku i gumy.
Dobrze spaja sie ze wszystkimi spawalnymi
gatunkami stali, w tym takze stalami nierdzewnymi.

Wiasnosci stopiwa:
Twardos¢ (2. warstwa): 46 - 48 HRC

Obrabialno$¢: utrudniona narzedziami z weglikow
spiekanych lub przez szlifowanie

Odporno$¢ na Scieranie: bardzo dobra

Odpornos¢ na udar: dobra

Odporno$¢ na zuzcie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na korozje: dobra

Parametry technologiczne:

11

Prad spawania:  [=0]

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):
C Cr Fe w Ni

Co

15 30,4 23 8,5 2,2

Inne dane:
Maks. liczba warstw napoiny: 2

Przyktadowe zastosowania:

- narzedzia do pracy na zimno
- gniazda zaworow

- noze obrotowe

- fopatki turbin

- prowadnice pit tancuchowych

reszta

@d Dtugosé Gaz Prad Napiecie
pretow ochronny spawania fuku
(mm) (mm) (R) (V)
3,2 356 11 90 - 120 20 -40
4,0 356 11 120 - 140 20 -40
4,8 356 11 140 - 160 20 -40



SFA/AWS A5.21: ERCoCr-E
£ Stoodite 21 EN 14700 RCo1
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):
Prety o niskiej zawarto$ci wegla, wytwarzajgce 11
austenityczne stopiwo utwardzajgce sie pod

wplywem zgniotu, o wysokiej wytrzymatosci w
podwyzszonej temperaturze, odporne na udar.
Odpowiednie do regeneracji matryc do pracy na
gorgco. Dzieki odpornosci na zacieranie, korozje,
kawitacje i erozje ten stop jest dobrym wyborem do
napawania réznego rodzaju zaworéw. Dobrze spaja
sie ze wszystkimi spawalnymi gatunkami stali, w tym
takze stalami nierdzewnymi.

Wtasnosci stopiwa:
Twardosc¢ (2. warstwa): 24 - 28 HRC

po utwardzeniu zgniotem: 40 - 45 HRC
Obrabialnos¢: narzedziami z weglikdw spiekanych
Odporno$¢ na Scieranie: umiarkowana

Odporno$¢ na udar: bardzo dobra

Odporno$¢ na zuzcie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na korozje: dobra

Parametry technologiczne:

Prad spawania:  [=0]

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):

C Cr Fe Mo Ni Co
024 274 1,7 54 2,7  reszta
Inne dane:

Maks. liczba warstw napoiny: 3

Przyktadowe zastosowania:

- matryce kuznicze

- przepustnice i zawory pary

- zawory chemiczne i petrochemiczne
- elementy turbin wodnych

- nozyce do cigcia na gorgco

@d Gaz Prad Napiecie
pretow ochronny spawania fuku
(mm) (mm) (A) V)
872 356 11 90 - 120 20-40
4,0 356 11 120 - 140 20-40
4,8 356 I 140 - 160 20-40
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geae. Lista drutow litych i pretow
marki EXATON

D141

Druty lite do stali nierdzewnych, wysokostopowych

i stopow niklu

Nazwa produktu EN/ISO SFA/AWS
Exaton 16.5.1 G1651 -
Exaton 19.9.L G199L ER308L

Exaton 19.9.Nb G 199 Nb ER347
Exaton 19.9.L G199L ER308L

Exaton 19.9.LSi G199LSi ER308LSi

Exaton 19.12.3.L G19123L ER316L

Exaton 19.12.3.LSi G 19123 L Si ER316LSi
Exaton 19.12.3.LSiMo G 19123 L Si ER316LSi
Exaton 19.12.3.LCRYO G(191231L) ER316L

Exaton 18.8.Mn G 18 8 Mn Si ER(307)
Exaton 24.13.L G2312L ER309L

Exaton 24.13.LSi G 23 12 LSi ER309LSi

Exaton 24.13.LNb G 2312 Nb ER309LNb

Exaton 22.15.3.L G23122L ER(309LMo)
Exaton 22.8.3.L G2293NL ER2209

Exaton 22.8.3.LSi G2293NLSi ER2209

Exaton 25.10.4.L G2594NL ER2594
Exaton 27.7.5.L GZ2775L -
Exaton 29.8.2.L GZ22982L -

Exaton 22.12.HT G2110N -
Exaton 25.20.L GZ2520L ER310L

Exaton 25.22.2.LMn G25222NL ER310LMo
Exaton 20.25.5.LCu G2025CulL ER385
Exaton 27.31.4.LCu G27314Cul ER383

Exaton SAFUREX GZ22982L -

Exaton SX GZ1813L -
Exaton Ni41Cu S Ni 8065 (NiFe30Cr21Mo3) ERNiFeCr-1
Exaton Ni53 S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiCrCoMo-1
Exaton Ni54 S Ni 6022 (NiCr21Mo13Fe4W3) ERNiCrMo-10
Exaton Ni55 S Ni6686 (NiCr21Mo16W4) ERNiCrMo-14
Exaton Ni56 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) ERNiCrMo-4
Exaton Ni59 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13
Exaton Ni60 S Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb) ERNiCrMo-3
Exaton 72HP S Ni 6082 (NiCr20Mn3NDb) ERNiICr-3

Szczegotowe dane produktow marki EXATON sg dostepne na zyczenie




geae. Lista drutow litych i pretow
marki EXATON

Prety do stali nierdzewnych, wysokostopowych

i stopow niklu

Nazwa produktu EN/ISO SFA/JAWS
Exaton 16.5.1 W1651 -
Exaton 19.9.L W199L ER308L

Exaton 19.9.Nb W 19 9 Nb ER347
Exaton 19.9.L W199L ER308L

Exaton 19.9.LSi W199LSi ER308LSi

Exaton 19.12.3.L W19123L ER316L

Exaton 19.12.3.LSi W 1912 3L Si ER316LSi
Exaton 19.12.3.LSiMo W 1912 3L Si ER316LSi
Exaton 19.12.3.LCRYO W (19123L) ER316L

Exaton 24.13.L W 2312 L ER309L

Exaton 24.13.LSi W 23 12 LSi ER309LSi

Exaton 22.15.3.L W23122L ER(309LMo)

Exaton 22.8.3.L W2293NL ER2209

Exaton 22.8.3.LSi W2293NLSI ER2209

Exaton 25.10.4.L W2594NL ER2594

Exaton 27.7.5.L WZ2775L -
Exaton 29.8.2.L Wz2982L -

Exaton 22.12.HT W2110N -
Exaton 25.20.L Wz2520L ER310L

Exaton 25.22.2.LMn W25222NL ER310LMo
Exaton 20.25.5.LCu W2025CulL ER385
Exaton 27.31.4.LCu W27314Cul ER383

Exaton SAFUREX Wz2982L -

Exaton SX WZ1813L -
Exaton Ni41Cu S Ni 8065 (NiFe30Cr21Mo3) ERNiFeCr-1
Exaton Ni53 S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) ERNiCrCoMo-1
Exaton Ni54 S Ni 6022 (NiCr21Mo13Fe4W3) ERNiCrMo-10
Exaton Ni55 S Ni6686 (NiCr21Mo16W4) ERNiCrMo-14
Exaton Ni56 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) ERNiCrMo-4
Exaton Ni59 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13
Exaton Ni60 S Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb) ERNiCrMo-3
Exaton 72HP S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNiCr-3

Szczegodtowe dane produktow marki EXATON sg dostepne na zyczenie
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gms. Ogolne informacje o spawaniu
> 4

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 sktada sie z zewnetrznej metalowej powto-
ki, zwinietej z tasmy, majacy postaé cienkosciennej rurki wypetnionej wewnatrz topnikiem, metalicznym proszkiem
lub potrzebnymi dodatkami stopowymi. W przeciwienstwie do drutdw litych, druty rdzeniowe moga mie¢ rézne
wiasciwosci stopiwa lub specyficzne wiasciwosci spawalnicze osiagane poprzez rozny skfad wypetnienia.
Znacznie wieksza gestos$¢ pradu (A/mm?) w przewodzacej czesci drutu rdzeniowego (w powtfoce), pozwala na
znacznie szybsze jego stapianie, w poréwnaniu z drutem litym o takiej samej Srednicy, przy takich samych
parametrach spawania. Tym samym osiggana jest wyzsza wydajno$¢ procesu wraz z tatwiejszg kontrolg jeziorka
spawalniczego. Druty rdzeniowe uzywane sg najczesciej w ostonie gazu ochronnego. Wypetnienie niektdrych
rodzajéw drutéw rdzeniowych moze by¢ réwniez zaprojektowane w taki sposob, ze podczas spawania tworzy sie
wiasna atmosfera ochronna i udziat dodatkowego gazu nie jest wymagany. Sa to druty rdzeniowe samoostonowe.

Druty z wypelnieniem rutylowym

Druty rdzeniowe rutylowe zapewniajg najlepszy
wyglad lica spoiny, gteboki przetop materiatu
spawanego i tatwe usunigcie powstatego zuzlu.
Wiekszo$¢ gatunkdw zapewnia dobre wtasnosci
w kazdej pozycji spawania.

Drutami tego typu mozna spawa¢ fukiem 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,
facznie ze stalami energetycznymi oraz nierdzewnymi.
Najczesciej uzywane sg w ostonie mieszanek
gazowych (np. M21), rzadziej w CO, (C1). Najczesciej
uzywanymi przedstawicielami tej grupy drutéw
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 zasadowa. Wiele
z nich jest testowanych metodg CTOD, osiggajac
doskonafe wyniki. Stosowane sg w konstrukcjach
pracujgcych w temperaturach do - 50°C. Do tej grupy
nalezg réwniez druty do spawania stali o wysokiej
wytrzymafosci i stali zarowytrzymatych. Aby uzyskac
najlepsze wyniki spawania zaleca si¢ odpowiednie
szkolenie. Wymagane jest posiadanie wtasciwych
uprawnien przez spawaczy. Z tego powodu, jak

rowniez  koniecznosci bardziej rygorystycznego
przestrzegania wymaganych parametréw spawania,
sg mniej popularne. Sg bardzo wydajne przy spawaniu
potaczers doczofowych, zwtaszcza w pozycji PC oraz
przy jednostronnym spawaniu na podkfadkach cera-
micznych w pozycji PA i PB. Znajdujg czesto zas-
tosowanie w produkcji zbiornikow cisnieniowych, profili
konstrukcyjnych, budowie mostéw i platform morskich
itp., czesto w pofgczeniu 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 wypetnieniem metalicznym

Druty metaliczne zwykle wypetnione sg sprosz-
kowanym zelazem, z niewielkg iloscig sktadnikow
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 przyréwnaé do wiasciwosci
spawania drutem litymi. Ich uzysk wynosi okoto 90%,
ale wydajno$¢ stapiania jest znacznie wigksza niz
drutéw litych, ze wzgledu na wiekszg 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



gms. Ogolne informacje o spawaniu
> 4

drutami rdzeniowymi

nadajg si¢ do spawania cienkich blach oraz do prze-
topéw graniowych, jako metoda zastepcza do TIG.
Przedstawicielami tego typu drutéw rdzeniowych sg
np.: OK Tubrod 14.12, PZ6102 i OK Tubrod 14.11
oraz druty nowej generacji z rodziny Coreweld.

Druty rdzeniowe samoosfonowe

Druty z tej grupy zawierajg w rdzeniu skfadniki
gazotwdrcze i odtleniajgce stopiwo. Podczas
jarzenia sie tuku same wytwarzajg atmosfere
ochronng i blokujg dostep powietrza do jeziorka
spawalniczego, dzigki czemu zbedna jest instalacja
gazu ochron-nego. Wytwarzajg jednak duze iloSci
dymow oraz sktadnikéw gazowych, szkodliwych dla
zdrowia, wiec powinny by¢ uzywane tylko w
przypadku sprawnie dziafajgcej instalacji odciggowe;j i
wentylacyjnej lub przy pracy na zewnatrz. Ten rodzaj
wypetnienia jest czesto stosowany w drutach
stuzacych do napraw i regeneracii.

Poréwnanie z innymi
technologiami spawania

Spawanie reczne elektroda otulona:

@ nawet kilkakrotny wzrost wydajnosci spawania

@ znacznie nizsze koszty procesu spawania,
w przeliczeniu na 1 m ztgcza

@ bardzo niska zawarto$¢ wodoru dyfundujacego
w stopiwie - zwykle ponizej 5 ml/100g stopiwa

@ doskonata jako$¢ stopiwa, z minimalnym wyste-
powaniem porowatosci lub wtrgcen zuzla

Metoda MIG/MAG:

@ znaczny wzrost wydajno$ci spawania, przede
wszystkim w pozycjach przymusowych

@ nizsze koszty procesu spawania, w przeliczeniu
na 1 m ztacza

@ 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 Srednicy. Niektére typy do-
starczane sg w duzych opakowaniach typu
MARATHON PAC™. Informacje dotyczace opa-
kowan znajduja si¢ w rozdziale L, a zalecenia doty-
czace przechowywania - w rozdziale M.

E2



gsas - Przeglad norm dotyczacych spawalniczych
drutéw rdzeniowych

E3

PN-EN ISO 14175
Materiaty dodatkowe do spawania — Gazy i mieszaniny

gazéw do spawania i proceséw pokrewnych.

PN-EN ISO 17632
Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elektrodowe

proszkowe do spawania tukowego elektrodg metalowa,
w osfonie gazu i bez osfony gazu, stali niestopowych
i drobnoziarnistych — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 17634
Materiaty dodatkowe do spawania — Druty proszkowe

do spawania tukowego w ostonie gazéw stali
odpornych na petzanie — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 7633

Materialy dodatkowe do spawania — Druty elek-
trodowe proszkowe i prety do spawania fukowego
w ostonie gazu i bez ostony gazu elektrodg metalowg
stali nierdzewnych i zaroodpornych — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 18276
Materiaty dodatkowe do spawania — Druty proszkowe

do spawania fukowego elektrodg metalowa, w osfonie
gazu i bez ostony gazu, stali o wysokiej wytrzymatos-
ci — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 1071
Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone,

druty, prety i druty proszkowe do spawania zeliwa.
Klasyfikacja.

PN-EN 14700
Materiaty dodatkowe do spawania — Materiaty

dodatkowe do napawania utwardzajacego.

ANSI/AWS A5.18/A5.18M
Specification for Carbon Steel Electrodes and Rods

for Gas Shielded Arc Welding

ANSI/AWS A5.20/A5.20M
Specification for Carbon Steel Electrodes for Flux

Cored Arc Welding

ANSI/AWS A5.22
Specification fot Stainless Steel Electrodes for Flux

Cored Arc welding and Stainless Steel Flux Cored
Rods for Gas Tungsten Arc Welding

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

ANSI/AWS A5.29/A5.29M
Specification for Low-Alloy Steel Electrodes for Flux

Cored Arc Welding



gae. Lista gatunkéw drutéw rdzeniowych

Druty rdzeniowe do spawania stali niestopowych,
niskostopowych i energetycznych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tubrod 14.01 T4222ZMM212H5 E70C-GM E6
OK Tubrod 14.02 T5022ZMM212H5 E80C-G E7
OK Tubrod 14.03 T 69 4 Mn2NiMo M M21 2 H5 E110C-G, E111TG-K3 E8
OK Tubrod 14.04 T 42 6 2Ni M M21 2 H5 E70C-G E9
OK Tubrod 14.05 T424Z M M212 H5 E70C-GM E10
OK Tubrod 14.10 T46 4 M M21 2 H5 E70C-6M H4 E11
OK Tubrod 14.11 T 42 4 M M21 3 H5 E70C-6M H4 E12
OK Tubrod 14.12 T422MC11H10, T 422 MM211H10 E70C-6M, E70C-6C E13
OK Tubrod 14.13 T 422 M M21 2 H5 E70C-6M E14
OK Tubrod 15.00 T423BC12H5,T423BM212H5 E71T-5C H4, E71T-5M H4| E15
OK Tubrod 15.06 T 426 1Ni B M21 1 H5 E71T5-K6M H4 E16
OK Tubrod 15.09 T 69 4 2NiMo P M21 2 H5 E111T1-K3MJ H 4 E17
OK Tubrod 15.11 T506 2Ni P M21 2 H5 E81T1-Ni2M E18
OK Tubrod 15.13 T423PC11H5,T464P M211H5 E71T-1C H4, E7T1T-IMH8| E19
OK Tubrod 15.14 T462P C11H5,T463P M212H5 E71T-1M H8, E71T-1C H8 | E20
OK Tubrod 15.15 T462P C11H5,T462P M212H5 E71T-1M, E71T-1C E21
OK Tubrod 15.17 T463INiIPC12H5 T464 INIPM212H5 | E81T1-Ni1MJ, E81T1-Ni1CJ | E22
OK Tubrod 15.19 T505ZP M212H5 E81T1-Ni1M E23
OK Tubrod 15.20 - E81T5-B2M H4 E24
OK Tubrod 15.22 - E90T5-B3 E25
OK Tubrod 15.27 T 69 5 Mn2.5Ni B M21 3 H5 E110T5-G E26
FILARC PZ 6102 T464MM212H5, T 464 M M24 2 H5 E70C-6M H4 E27
FILARC PZ 6104 T425ZMM212H5 E70C-GM H4 E28
FILARC PZ 6105R T 424 M M21 3 H5 E70C-6M H4 E29
FILARC PZ 6111 T4221NiRC13H10,T462 INIRM213H10 | E70T1-G E30
FILARC PZ 6111HS T4221NiRC13H10,T462 INiRM213H10 | E70T-1C H8, E70T-1M H8| E31
FILARC PZ 6112 T422PC11H5,T462P M211H5 E71T1-GH4,E71T1-GMH8 | E32
FILARC PZ 6113 T423 P C11H5 T464 P M211H5 E71T-1M H8, E71T-1C H4| ES33
FILARC PZ 6113S T463PC12H5 E71T-9C H4 E34
FILARC PZ 6114 T46 5P M21 1 H5 E71T-1MJ H4 E35
FILARC PZ 6114S T46 4P C11H5 E71T-CJ H4 E36
FILARC PZ 61115 T5052Ni P M21 2 H5 - E37
FILARC PZ 6116S T466 1.5NiP C11H5 E81T1-K2 C JH4 E38
FILARC PZ 6125 T 426 1Ni B M21 1 H5 E71T5-K6M H4 E39
FILARC PZ 6138 T 506 1INi P M21 1 H5 E81T1-Ni1M JH4 E40
FILARC PZ 6138SR T466 INIPM211H5 E 81T1-Ni1M J E41
Coreshield 8 T422YN2 E71T-8 E42
Coreshield 15 - E71T-GS E43
Coreweld 46 LS T464 M M202H5, T 46 4 M M21 2 H5 E70C-6 MH 4 E44
Coreweld 46 LT H4 T466ZMM212H5 E80C-G H4 E45
Coreweld 55 LT H4 T556ZMM212H5 E90C-G H4 E46
Coreweld 69 LT H4 T 69 6 Mn2NiMo M M21 2 H5 E110C-G H4 E47
Coreweld 89 T894ZMM213H5 E120C-G H4 E48
Dual Shield 55 T554ZP M212H5 E91T1-GM, E91T1-Ni1M E49
Dual Shield 62 T 62 4 Mn1.5Ni P M21 2 H5 E101T1-G E50
Dual Shield 69 T696ZP M212H5 E111T1-GM E51




gae. Lista gatunkéw drutéw rdzeniowych

E5

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
Dual Shield MoL T MoL P M 2 H5 E81T1-A1M E52
Dual Shield CrMo1 T CrMo1 P M 2 H5 E81T1-B2M E53
Dual Shield CrMo2 T CrMo2 P M 2 H5 E91T1-B3M E54
Dual Shield Pr. 71 LT H4] T42 4 P C11 H5,T424 P M21 1 H5 E71T-12C-J/12M-J-H4 E55
Dual Shield Pr. 81Ni1M | T 50 6 1Ni P M21 1 H5 E81T1-Ni1M H4 E56
Pipeweld 91T-1 T554ZP M212H5 E91T1-G E57
Pipeweld 101T-1 T 62 4 Mn1Ni P M21 2 H5 E101T1-G E58
Pipeweld 111T-1 T 69 4 2NiMo P M21 2 H5 E111T1-K3MJ H4 E59

Druty rdzeniowe do spawania stali nierdzewnych

i wysokostopowych
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
Shield-Bright 308H T199HPM212, T199HPC12 E308HT1-4, E308HT1-1 E60
Shield-Bright 308L T199LPM212 T199LPC12 E308LT1-4, E308LT1-1 E61
Shield-Bright 308L X-tra]| T199LRM213, T199LRC13 E308LT0-4, E308LT0-1 E62
Shield-Bright 309L T2312LPM212, T2312LP C12 E309LT1-4, E309LT1-1 E63
Shield-Bright 309L X-tra| T23 12L RM213,T2312L RC13 E309LT0-4, E309LTO-1 E64
Shield-Bright 309LMo T23122LPM212,T23122LPC12 E309LMoT1-4, E309LMoT1-1| E65
Shield-Bright 309LMo X-tra] T23 122 L RM213,T23122L RC13 E309LMoT0-4, E309LMoTO0-1| E66
Shield-Bright 316L T19123LPM212,T19123LPC12 E316LT1-4, E316LT1-1 E67
Shield-Bright 316L X-tra] T19123LRM213, T19123LRC13 E316LT0-4, E316LT0-1 E68
Shield-Bright 2209 T2293NLPM212, T2293NLP C12 | E2209T1-4, E2209T1-1 E69
Shield-Bright 2594 T2594NLPM212 E2594T1-4 E70
Shield-Bright NiCrMo-3 | T Ni 6625 P M21 2 ENiCrMo3T1-4 E71
OK Tubrod 15.30 T199LMM212 TFel2 - E72
OK Tubrod 15.31 T19123LMM122. T19123L MM132 EC316L E73
OK Tubrod 15.34 T199LMM132, T199L MM212 TFel0| - E74
OK Tubrod 15.37 T2293NLMM122 T2293NLMM132| EC2209 E75

Druty rdzeniowe do napraw, regeneracji,

poifaczen ré6znoimiennych i zeliwa
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tubrodur 13Cr G T Z Fe7 - E76
OK Tubrodur 13Mn O/G | T Fe9 S E77
OK Tubrodur 15CrMnO/G| T Fe9 - E78
OK Tubrodur 300 M T ZFel - E79
OK Tubrodur 35GM T Fe1l - E80
OK Tubrodur 350 M T Fe3 S E81
OK Tubrodur 400 M TZ Fe2 - E82
OK Tubrodur 53GM T Fe3 s E83
OK Tubrodur 550 A TZFel4 - E84
OK Tubrodur 580G/M | T Fe6 2 E85
OK Tubrodur 60GM TZFe2 - E86
OK Tubrodur 20000 | T Fe10 - E87
FILARC PZ 6163 T Fe7 - E88
FILARC PZ 6166 TFe7, T134MM122, T134 M M13 2 o E89
NICORE 55 T C NiFe-1 M - E90




£ OK Tubrod 14.01

SFA/AWS A5.18: E70C-GM
EN ISO 17632-A: T 422 Z M M21 2 H5

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, z dodat-
kiem stopowym 0,5% Cu, przeznaczony do spawania
stali odpornych na korozje atmosferyczng 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:

Zawartos$¢ wodoru:
< 4ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Cu
0,07 0,58 1,35 0,48
Pozycje spawania:
A
==
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -20
AWS | TZO | M2 55 | 489 | 26 | 98

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 | 100-320 | 16-32 | 95 | 20 | 18-120 | 13-75

E6
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A SFA/AWS A5.28: E80C-G
% OK T“brOd 1 4l02 ENISO 17632-A: T 50 2 Z M M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy =z wypetnieniem metalicznym, metaliczny
z dodatkiem stopowym Mo, przeznaczony do
spawania stali o duzej wytrzymatosci oraz stali Gaz ochronny:
obrabianych cieplnie, m.in. RQT 500, 600, Hyplus 29, M21 (EN ISO 14175)
Ducol W30. Stosowany w konstrukcjach okretowych,
maszynach roboczych i innych silnie obcigzonych Typ stopu:
konstrukcjach, wymagajacych dobrej udarnosci. 0,5% Mo

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 42.039.34 (M2)
TOV 10716

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: =)

Zawartos¢ wodoru:
< 4ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Mo
0,06 0,58 1,27 0,51

Pozycje spawania:

LR

@ 1,6 mm - tylko pozycje PA, PB

Warunki Stan Gaz ReL As KV (J)°C
badan MPa % -20
AWS TZ0 M21 | | s88 | 25 | 79
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)
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12,0 13-75
16 140 - 450 18- 36 95 20 1,5- 8,5 1,6-80



Z OK Tubrod 14.03 s ciirexs

EN ISO 18276-A:
T 69 4 Mn2NiMo M M21 2 H5

Opis:

Drut rdzeniowy z wypenieniem metalicznym, z do-
datkiem stopowym niklu i molibdenu zapewniajgcym
wysokg wytrzymatos$¢ i udarnos¢ w temp. do -40°C.
Stosowany w konstrukcjach stalowych pracujgcych
w niskich temperaturach m. in. w urzgdzeniach dzwi-

gowych i budownictwie przybrzeznym.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 42.039.23 (M21)
TOV 04142

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Typ wypetnienia:
metaliczny

Gaz ochronny:
M21 (EN ISO 14175)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Ni Mo

0,07 0,50 1,60 2,25 0,56

Pozycje spawania:

LLZHIET

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tzo | M2t g2 | 75w | 2 | T
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)
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12 1,3-7,5
1,4 120 - 380 16 - 34 95 20 2,0-9,0 1,6-75
1,6 140 - 450 18 - 36 95 20 15-85 1,6-8,0

E8



SFA/AWS A5.28: E70C-G

% OK T“brOd 1 4-04 EN ISO 17632-A: T 42 6 2Ni M M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy =z wypetnieniem metalicznym, metaliczny

z dodatkiem stopowym niklu, przeznaczony do

zastosowan wymagajagcych dobrych  wiasnosci Gaz ochronny:

udarnosciowych w temperaturach do -60°C, np. M21 (EN ISO 14175)

w konstrukcjach przybrzeznych. Druty o $rednicy

1,2 mm i 1,4 mm mogg pracowa¢ w pozycjach Typ stopu:

przymusowych przy uzyciu tuku zwarciowego. 2% Ni

Dopuszczenia:
ABS 3YSA H10 (M21)

Prad spawania: =)

Zawarto$¢ wodoru:

CE EN 13479 < 5ml/100g stopiwa
DNV-GL V YMS (H10)
LR 5Y40S H5 (M21) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
F{§ 5YMS H5 (M21) C Si Mn Ni
TUV 04304 0,05 0,40 0,98 2,26
Pozycje spawania:
A
==
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -60
EN | Tz0 | M2t s70 | 460 | 26 | 141 | 78
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12,0 1,3-7,5
1,4 120 - 380 16 - 34 95 20 2,0-9,0 16-75
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SFA/AWS A5.28: E70C-GM

% OK TubrOd 1 4.05 ENISO 17632-A: T424Z M M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, metaliczny

z dodatkiem stopowym niklu, zapewniajgcy dobre

wiasnosci udarnosciowe do -40°C, przeznaczony do Gaz ochronny:

konstrukcji stalowych pracujgcych w niskich tem- M21 (EN ISO 14175)

peraturach, w tym do budownictwa przybrzeznego.

Drut o $rednicy 1,0 mm doskonale nadaje sie do Typ stopu:

wykonywania warstw graniowych podczas spawania 1% Ni

jednostronnego.

Dopuszczenia:
ABS 3YSA H10 (M21)

BV SA3YM HH (M21)
CE EN 13479
DNV-GL Il YMS (H10)

LR 4Y40S H5 (M21)

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: =)

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
0,05 0,52 1,36 0,91

Pozycje spawania:

LR

Warunki Stan Gaz ReL As KV (J)°C
badan MPa % 20 | -40
EN | Tz0 | M2 | s01 | 27 | 110 | 80
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 250 14 - 30 20 2,5-10,0 1,2-42
1,2 100 - 320 16 - 32 20 1,8-12,0 1,3-75
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A SFA/AWS A5.18: E70C-6M H4
% OK T“brOd 1 4l1 0 EN ISO 17632-A: T 46 4 M M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Wysokiej jakosci drut rdzeniowy z wypetnieniem metaliczny
metalicznym, przeznaczony do spawania stali

niestopowych. Cechy charakterystyczne to maty Gaz ochronny:
rozprysk metalu i niewielka ilos¢ szkliwa na licu M21 (EN ISO 14175)
spoin. Pracuje fukiem natryskowym od 180 A/ 26 V,

zapewniajgc duzg wydajnos¢ stopiwa. Nadaje sie do Typ stopu:
spawania cienkich blach (>3mm) w procesach C-Mn

zmechanizowanych lub zautomatyzowanych, w tym
takze za pomocg robotéw. Odpowiedni do przetopdw
graniowych wykonywanych na podktadkach cera-
micznych.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Si M
DB 42.039.22 5 0c75 065 TE
DNV-GL IVYMS H5 (M21) ’ ' ’
TOV 05018
Pozycje spawania:
A
K==
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
AWS | Tzo | M2t | 570 | 485 | 289 | 75
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 | 130-350 | 16-3¢ | 95 | 20 | 46-185 | 20-80



SFA/AWS A5.18: E70C-6M H4

% OK TUbrOd 1 4l1 1 EN ISO 17632-A: T 42 4 M M21 3 H5
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 tuk natryskowy przy niskim
napieciu tuku, zapewniajgc minimalny rozprysk i wysoka
jako$¢ stopiwa.

Dopuszczenia:

M21, M12 (EN ISO 14175)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

ABS 4Y400SA H5 (M21) Gaz Cc Si Mn
BV S3YM H5 M21 0,048 0,64 1,45
CE EN 13479 M12 0,050 0,90 1,90
DB 42.039.28 (M21)
DNV-GL IV Y40 H5 (M21) Pozycje spawania:
LR 4Y40S H5 (M21) 7
TOV 10010 E[D E
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN TZ0 M21 558 453 32 59
EN TZ0 M12 560 - 660 >460 >22 >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)
1,2 100 - 350 14 - 32 95 20 1,8-18,5 1,3-8,0
1,4 150 - 350 18 - 33 95 20 3,5-12,1 21-7.2
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SFA/AWS A5.18: E70C-6M, E70C-6C

% OK T“bl'Od 1 4l1 2 EN ISO 17632-A: T 422 M M21 1 H10
T422MC11H10
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 M21, C1 (EN ISO 14175)
stoczniowym. Wykazuje duzg tolerancje na podkfad
zabezpieczajacy blachy przed korozjg (tzw. primer). Typ stopu:
C-Mn
Dopuszczenia:
CE EN 13479 ) Prad spawania: =)
ABS 3YSA H10 (M21i C1)
BV SA 3YM (M21i C1) 7 $¢ wodoru:
DB 42.039.24 (M21 i C1) —?g’alr/tf’os(;’ WOCO:
DNV-GL Il YMS (M21i C1) <10mi/100g stopiwa
LR 3YS (M21iC1)
RS 3YS, SYSA_(M21 i C1) Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
TUV 06649 M21 0,08 0,60 1,43
Pozycje spawania:
Z
MA] Y i fuf Binin
@ 1,6 mm - tylko pozycje PA, PB
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -29
EN TZ0 Mt |  ss6 | 481 | 27 | 9% | 82
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)
1,0 80 - 250 14 - 30 95 20 2,5-10 12-4.2
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12 1,3-7,5
1,4 120 - 380 16 - 34 95 20 2,0-9,0 16-75
1,6 140 - 450 18 - 36 95 20 15-85 1,6-8,0




SFA/AWS A5.18: E70C-6M

% OK T“brOd 1 4l1 3 ENISO 17632-A: T 422 M M21 2 H5
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)
dzigki czemu uzyskuje sie doskonaty wyglad spoiny
oraz brak podtopien i rozprysku. Typ stopu:
C-Mn

Materiat spawany:
S$235 do S420

Dopuszczenia:

ABS 3YSA H5 (M21)
BV 3A3YM (M21)
CE EN 13479

DB 42.039.03 (M21)
DNV-GL  IlIYMS (M21)
LR 3, 3YS (M21)
TOV 09086

Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn

0,08 0,63 1,51

Pozycje spawania:

LT

@ 1,6 mm - tylko pozycje PA, PB

Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -29
EN TZ0 Mt | et | 503 | 26 | 106 | &5
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 1,8-12 1,3-7,5
1,4 120 - 380 16 - 34 95 20 2,0-9,0 16-75
1,6 140 - 450 18- 36 95 20 15-85 1,6-8,0
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SFA/AWS A5.20: E71T-5C H4

Z OK Tubrod 15.00
— " EN ISO 17632-A: T 42 3 B M21 2 H5
T423B C12H5
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 Typ stopu:
wielowarstwowych zfaczy w konstrukcjach mostow, C-Mn

zbiornikdw cisnieniowych itp.

Materiat spawany:
S$235/P235 do S420/P420

Dopuszczenia:

Prad spawania: =0

Zawarto$¢ wodoru:
<4ml/100g stopiwa

CE EN 13479 _ o
DB 42.039.12 (M21, C1) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
DNV-GL Il YMS (M21) Cc Si Mn
LR 3YS H5 (M21) 0,06 0,70 1,44
RINA 3YS H5 (M21)
TOV 02181 Pozycje spawania:
A
KT
@ 1,6 mm - tylko pozycje PA, PB
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 20 | -30
EN | Tz0 | M2t 569 456 | 28 | 145 | 129
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 230 14 -30 85 20 4,5-13,0 1,2-4,0
1,2 120 - 300 16 - 32 85 20 4,0-15,0 1,7-6,5
1,4 130 - 350 16 - 32 85 20 3,0-12,0 15-75
1,6 140 - 400 24 -34 85 20 3,0-105 2,0-8,0




SFA/AWS A5.29: E71T5-K6M H4

% OK TUbrOd 1 5!06 EN ISO 17632-A: T 42 6 1Ni B M21 1 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Zasadowy drut rdzeniowy do pracy we wszystkich zasadowy

pozycjach, z dodatkiem stopowym Ni, wytwarzajgcy

stopiwo o bardzo dobrej udarnosci w niskich Gaz ochronny:

temperaturach  (do -60°C), testowany CTOD. M21 (EN ISO 14175)

Umozliwia wydajne spawanie z duzg szybkoscig

stapiania. Nadaje sie do wykonywania przetopow Typ stopu:

graniowych i spawania elementdw grubo$ciennych. 1% Ni

Moze pracowaé z biegunowoscig dodatnig w pozycji
PA i PB, przy natezeniu pradu powyzej 250 A.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 42.039.25
TOV 05647

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: =0

Zawarto$¢ wodoru:
<4ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

c

Si Mn Ni

0,084

0,45 1,24 0,85

Pozycje spawania:

LT

@ 1,6 mm - tylko pozycje PA, PB

Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40 | -60
EN TZ0 M21 556 445 26 109
EN TZ1 M21 535 425 28 100 60
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600°C/2 h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1.2 150 - 350 20-35 20 5,8 -22,0 21-79
1,6 150 - 450 18 - 36 20 2,8-12,0 1,8-79

E16



E17

A SFA/AWS A5.29: E111T1-K3MJ H 4

Z OK Tubrod 15.09 o
T 69 4 2NiMo P M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym - rutylowym, rutylowy
przeznaczony do spawania stali o wysokiej wytrzy-
mato$ci, z min. granica plastycznosci do 690 MPa. Gaz ochronny:
M21 (EN 1SO 14175)

Dopuszczenia:
CE EN 13479
TOV 10733

Typ stopu:
niskostopowy Ni-Mo

=)

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Ni Mo
0,055 0,39 1,21 2,30 0,40
Pozycje spawania:
Z
LKEHIET
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rnm Rpoz As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
IS0 |  TZ0 | M 840 1 | 2 | 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 | 21-32 85 20 | 56-198 | 21-75



SFA/AWS A5.29: E81T1-Ni2M

% OK TUbrOd 1 5.1 1 EN ISO 17632-A: T 50 6 2Ni P M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym rutylowy

rutylowym, z dodatkiem stopowym Ni, do stali o

zwyklej i podwyzszonej wytrzymatosci. Zapewnia Gaz ochronny:

bardzo dobre wifasnosci udarnosciowe do -60°C, M21 (EN 1SO 14175)

przeznaczony do konstrukcji stalowych pracujgcych

w niskich temperaturach, w tym do budownictwa Typ stopu:

przybrzeznego i przemystu stoczniowego. 2,5% Ni

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DNV-GL IV Y46MS H5 (M21)
LR 4Y46S H5 (M21)

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
0,04 0,32 0,86 2,20
Pozycje spawania:
7
LE=1IET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz As KV (J)°C
badan MPa MPa % -60
IS0 120 Mt | e | 56 | 24 | @2
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)
12 110 - 300 21-32 8 | 20 | 32-145 | 13-58
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£ OK Tubrod 15.13 " g

EN ISO 17632-A: T423 P C11H5
T46 4P M21 1 H5

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich
pozycjach stali niskoweglowych i podwyzszonej
wytrzymato$ci. Zapewnia wysokg wydajno$¢ w pozy-
cjach przymusowych, przy bardzo dobrej spawalnosci.
Umozliwia efektywne wykonywanie przetopéw granio-
wych na podktadkach ceramicznych. Stosowany cze-
sto w przemysle stoczniowym.

Dopuszczenia:
ABS 3YSA H5 (C1), 4YSA H10 (M21)

BV SA3M, SA3YM H5 (M21)
BV SA3M, SA3YM HHH (C1)
CE EN 13479

DB 42.039.21

DNV-GL 1l YMS (C1), IV YMS (M21)
LR 3YS H5 (C1, M21)

PRS 3YS H5 (C1, M21)
RINA 2YS H5 (C1), 3YS H5 (M21), 4YS H10

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21, C1  (EN ISO 14175)

Prad spawania:

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
Gaz C Si Mn

C1 0,06 0,63 1,33

Pozycje spawania:

LT

RS 3Y H5 (C1, M21)
TOV 05019

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rn Rpo,2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -30 | -40
EN TZ0 C1 601 535 25 65
EN TZ0 M21 620 550 26 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 300 22-35 88 20 4,5-23,0 1,2-6,2
1,2 150 - 350 23-35 85 20 5,8 - 20,7 21-75
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4 SFA/AWS A5.20: E71T-1C H8
Z OK Tubrod 15.14 eI
ENISO 17632-A: T462 P C11 H5
T46 3 P M21 2 H5
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 wtasciwosci M21, C1 (EN ISO 14175)
spawalnicze. Zalecany do konstrukcji okretowych.
Moze by¢ uzywany takze do przetopéw graniowych Tvo stopu:
na podktdkach ceramicznych. 6\_[,5:—0&

Dopuszczenia:

ABS 3YSA H5 (C1, M21)

BV SA3YM (C1, M21)

CE EN 13479

DB 42.039.05 (C1, M21)

DNV-GL Il YMS (C1, M21)

LR 3YS H5 (C1, M21), 3YM H5 (M21)
PRS 3YS H10 (C1, M21)

RINA  2YS H5 (C1), 3YS H5 (M21)

RS 3YMSHS5 (C1, M21)

TOV 07651

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa (< 10ml/100g dla @ 1,6 mm)

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
Gaz C Si Mn

C1 0,05 0,54 1,30

Pozycje spawania:

LRI

@ 1,6 mm - tylko pozycje PA, PB,
pozycja PG tylko dla ostony C1 (@ 1,2 mm)

Warunki Stan Gaz Rm R.L As KV (J) I°C
badan MPa MPa % 20 | -30
EN TZ0 C1 588 497 27 110
EN TZ0 M21 661 590 23 120 90
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 110 - 300 21-32 85 20 32-145 1,3-58
1,4 130 - 320 22-32 85 20 3,0-125 1,4-6,3
1,6 150 - 360 24 - 34 85 20 3,0-11,0 2,0-6,2
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SFA/AWS A5.20: E71T-1C

A
£ OK Tubrod 15.15
ro - ENISO 17632-A: T462 P C11 H5
T46 2 P M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym - rutylowy
rutylowym, do spawania we wszystkich pozycjach, o
uniwersalnym zastosowaniu. Drut o $rednicy 1,2 mm Gaz ochronny:
moze by¢ uzywany w pozycji pionowej, w trybie tuku M21, C1 (ENISO 14175)
natryskowego, zapewniajac duzg wydajnos¢ stopiwa
i skrocenie czasu operacji. Jeziorko spawalnicze daje Typ stopu:
sie tatwo kontrolowa¢ podczas spawania zaréwno C-Mn

pionowo w gére, jak i pionowo w dot, a powstaty
zuzel jest tatwo usuwalny. Zalecany do aplikacji, w
ktorych manipulowanie elementami spawanymi jest
niepraktyczne lub niemozliwe.

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa (< 10ml/100g dla @ 1,6 mm)
Dopuszczenia:

ABS 3YSA HS (C1, M21) Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

BV 3YS H5 (C1, M21) )

CE EN 13479 Gaz © Si Mn
DB 42.039.14 (C1, M21) C1 0,05 0,31 1,31
DNV-GL Il YMS (C1, M21) M21 0,06 0,40 1,40
LR 3YS H5 (C1, M21) . )

RS 3YMSH5 (C1, M21) Pozycje spawania:

TUV 04175

LEEEIET
@ 1,6 mm - tylko pozycje PA, PB,
pozycja PG tylko dla ostony C1 (@ 1,2 mm)

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -20
EN TZ0 C1 560 528 27 159
EN TZ1 C1 601 523 254 166
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/3 h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 300 20-30 85 20 32-145 1,3-58
1,6 150 - 360 24 - 34 85 20 3,0-11,0 2,0-6,2

E21



SFA/AWS A5.29: E81T1-Ni1MJ

£ OK Tubrod 15.17 EBITAIC, He
EN ISO 17632-A: T 46 3 1Ni P C1 2 H5
T 46 4 1Ni P M21 2 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. M21, C1 (ENISO 14175)
Dopuszczenia: Typ stopu: 1%Ni
ABS 3YSA H5 (M21i C1)
BV SA3YM HH (C1), SA3YM (M21) . =
DB 42.039.26 (M21, C1)
DNV-GL IV Y46MS H5 (M21) Zawarto$¢ wodoru:
LR 4Y46S H5 (M21) < 5ml /100g stopiwa (< 10ml/100g dla @ 1,6 mm)
LR 3YS H5 (C1)
RINA 4Y46S H5 (M21) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
RS 4YMS H5 (M21) (1,2 mm) c si Mn NI
RS 4YMS H10 (M21) (1,6 mm)
TOV 05198 0,05 0,34 1,15 0,96
Poz c s awania:
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tzo | w20 | 613 | 54 | 26 | 124
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 300 21-32 85 20 32-145 1,3-58
1,6 150 - 360 24 -34 85 20 3,0-11,0 2,0-6,2
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SFA/AWS A5.29: E81T1-Ni1M

ESAB OK TubrOd 1 5 1 9 EN ISO 17632-A: T 50 5 Z P M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy
do spawania we wszystkich pozycjach, przy
zachowaniu duzej szybko$ci topienia, pracujgcy w Gaz ochronny:
trybie tuku natryskowego. Jest przeznaczony do M21 (EN ISO 14175)

spawania stali o wysokiej wytrzymato$ci, w tym
takze stali obrabianych cieplnie typu HY80. Dobrze
spetnia wymagania udarnosci do -50°C. Moze by¢
uzywany do wykonywania przetopéw graniowych na
podktadkach ceramicznych.

Dopuszczenia:

Typ stopu: 1%Ni
=(+)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml /100g stopiwa

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

c Si Mn Ni
0,05 0,41 1,45 1,00
Poz c s awania:
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tz0o | M2t 663 | 604 | 26 | 106
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
12 | 100-300 | 21-32 85 | 20 | 32-145 | 13-58



Esas” OK Tubrod 1 5 20 SFAJAWS A5.29: E81T5-82M H4
[ ]

Opis: Typ wypetnienia:

Zasadowy, niskowodorowy drut rdzeniowy z dodatkiem zasadowy

stopowym Cr i Mo, przeznaczony do spawania stali

odpornych na petzanie. Typowym zastosowaniem sg Gaz ochronny:

konstrukcje pracujgce w przemysle energetycznym w M21  (EN ISO 14175)

temperaturze do ok. 500°C.

Dopuszczenia:

Typ stopu:
1% Cr, 0,5% Mo

Prad spawania: =0

Zawarto$¢ wodoru:
<4ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Cr Mo
0,05 0,53 1,02 1,35 0,60
Pozycje spawania:
7
LT
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
AWS | A M21 670 | 570 | 22
TZ1 -po 0.C.690°C/1 h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 120-300 | 16-32 | 8 | 20 | 40-150 | 17-65
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E25

ZZ OK Tubrod 15.22 swusineomss
Opis: Typ wypetnienia:

Zasadowy, niskowodorowy drut rdzeniowy z dodatkiem zasadowy

stopowym Cr i Mo, przeznaczony do spawania stali

odpornych na petzanie. Typowym zastosowaniem sg Gaz ochronny:

konstrukcje pracujgce w przemysle energetycznym w
temperaturze do ok. 600°C.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
2% Cr, 1% Mo

Prad spawania: =0

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Mo

0,06 0,52 0,96 2,32 0,99

ey

ozycje spawania:

LT

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
aws | Tz | M21 685 | 605 | 20
TZ 1-po O.C.675°C/1 h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 120-300 | 16-32 | 20 | 40-150 | 17-65



A SFA/AWS A5.29: E110T5-G

&8 OK Tubrod 15.27  wvsomrnes
T 69 5 Mn2.5Ni B M21 3 H5

Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym zasado- zasadowy
wym, przeznaczony do spawania stali o wysokiej
wytrzymatosci, z min. granicg plastycznosci do 690 Gaz ochronny:
MPa. Stopiwo wykazuje bardzo dobrg udarno$¢ w M21  (EN ISO 14175)

niskich temperaturach (do -50°C).

Dopuszczenia:

Typ stopu:
niskostopowy Mn-Ni

Prad spawania: =0

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Ni Mo
0,06 0,60 1,60 2,50 0,10
Pozycje spawania:
L=
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40 | -50
EN | Tz0 | M2 820 750 | 21 | 120 | &0
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 | 120-300 | 16-32 85 20 | 40-150 | 17-65
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ﬁ F I LARc P26 1 02 SFA/AWS A5.18: E70C-6M H4
>4 EN ISO 17632-A: T 46 4 M M21 2 H5
T 46 4 M M24 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-

M21 (EN ISO 14175)

sujacym. Drut o $rednicy 1,2 mm umozliwia spawania Typ stopu:
we wszystkich pozycjach z wyjatkiem pionowej w dét. C-Mn

Dopuszczenia:

=)

Prad spawania:

ABS 3SA, 3YSA H5
BV S3M, S3YM H5 Zawarto$¢ wodoru:
CE EN 13479 < 5ml/100g stopiwa
DB 42.105.09*
DNV-GL IV YMS (H5) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
LR 4Y46S H5, 4Y46M H5 C Si Mn
TUV 04901 0,07 0,65 1,50
Pozycje spawania:
A
e 12T
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tz0 | M2t | 570 | 485 | 289 | 75
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 4,6-18,5 2,0-8,0
1,4 120 - 380 16 - 34 95 20 25-90 1,8-70
1,6 140 - 450 18 - 36 95 20 2,0-93 1,7-78

* - tylko dla wytopéw z symbolem PV
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SFA/AWS A5.28: E70C-GM H4

% F I LARc P261 04 EN ISO 17632-A: T 425Z M M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy =z wypetnieniem metalicznym, metaliczny

z dodatkiem stopowym niklu, zapewniajgcy dobre

wiasnosci udarnosciowe do -50°C, przeznaczony Gaz ochronny:

do konstrukeji stalowych pracujgcych w niskich tem- M21 (EN ISO 14175)

peraturach, w tym do budownictwa przybrzeznego.

Nadaje sie do wykonywania przetopéw graniowych Typ stopu:

tukiem zwarciowym, spawania fukiem pulsujgcym 1% Ni

w pozycjach przymusowych oraz automatyzacji
i robotyzacji.

Dopuszczenia:

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa

ABS 3SA, 3YSA H5
BV 3YM H5 (M21) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
CE EN 13479 . ;
DB 42.105.11 c Si M NI
R 47 1,4
DNV-GL IV YMS (H5) (M21) 0,06 0. A0 085
LR 3YS H5 (M21)
TOV 05477 Pozycje spawania:
|
LEHI=T
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40 | -50
EN | Tzo | M2t 553 459 | 26 | 133 | 107
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 | 21-35 95 20 | 50-213 | 21-90
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SFA/AWS A5.18: E70C-6M H4

E29

ESAB FILARc P261 05R EN ISO 17632-A: T 42 4 M M21 3 H5
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 tuk natryskowy przy niskim M12, M21  (EN ISO 14175)
napieciu tuku, zapewniajgc minimalny rozprysk i wysoka
jakos¢ stopiwa. Typ stopu:

C-Mn

Dopuszczenia:

=)

Prad spawania:

ABS 4Y400SA H5 (M21)
BV S3YM H5 (M21) Zawarto$¢ wodoru:
CE EN 13479 < 4ml/100g stopiwa
DB 42.105.14 (M21)
DNV-GL IV Y40 H5 (M21) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
LR 4Y40S H5 (M21) Gaz Cc Si Mn
TUV 09082 M21 0,045 0,76 1,72
M12 0,045 0,80 1,80
Pozycje spawania:
LK
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN TZ0 M21 558 453 32 59
EN TZ0 M12 560 - 660 >460 >22 >47
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)
14 | 150-350 | 18-33 | o5 20 | 35-121 | 21-72



ﬁ F I LARc PZG1 1 1 SFA/AWS A5.29: E70T1-G
> 4 EN ISO 17632-A: T 42 2 1Ni R C1 3 H10
T 46 2 1Ni R M21 3 H10
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetieniem topnikowym - ruty- rutylowy
lowym, przeznaczony gtéwnie do spoin pachwinowych
wykonywanych w pozycji nabocznej lub korytkowe;j. Gaz ochronny:
Zapewnia doskonaty ksztatt spoiny, przy fatwo M21, C1 (ENISO 14175)
usuwalnym zuzlu. Nadaje sie do przetopéw granio-
wych, uktadanych na podktadkach ceramicznych. Typ stopu:
<1% Ni

Dopuszczenia:

ABS 3SA, 3YSA H10 :
! H =(+)
BV S3M, S3YM HH Prad spawania: L=t
CE EN 13479
CRS 3Y H10S Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):
DB 42.105.06 (o} Si Mn Ni
DNV-GL 1l YMS (H10) 0,06 0,53 1,07 0,70
LR 3YS H10
PRS 3YS H10 Pozycje spawania:
TUV 03013 E % E
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -20
EN TZ0 C1 530 465 28 89
EN TZ0 M21 576 495 26 114
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 27 - 38 85 20 5,8 - 20,7 21-75
1,4 150 - 350 26 - 36 85 20 3,4-12,0 1,8-6,3
1,6 150 - 450 24 - 40 85 20 28-124 1,6 - 8,1
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SFA/AWS A5.29: E70T1-GC H8

A SFA/AWS A5.29: E70T1-GM H8

£Z2° FILARC PZ6111HS cevsormess
T4221NiR C13 H10
T 46 2 1Ni R M21 3 H10

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy rutylowy o wysokim wspétczynniku rutylowy

wypetnienia, zapewniajgcy wyzszag 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 cigzkich konstrukcjach stalowych. <1% Ni

Dopuszczenia:

=)

Prad spawania:

ABS 3SA, 3YSA H10
BV S3YM HH Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
CE EN 13479 c Si Mn Ni
DB 42.105.18 0,05 0,53 1,04 0,70
DNV-GL 1l Y4A0MS H10
\L/ETUV ngela;Ho Pozycje spawania:
' e L2
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -20
EN TZ0 (0] 540 465 27 78
EN TZ0 M21 560 490 26 97
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

E31



SFA/AWS A5.29: E71T1-G H4

A
Z FILARC PZ6112
EN ISO 17632-A: T422P C11 H5
T462P M211 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich rutylowy
pozycjach stali odpornych na korozje atmosferyczng
typu CORTEN, Patinax, Atmofix i innych. Zapewnia Gaz ochronny:
wysokg wydajnos¢ w pozycjach przymusowych, przy M21, C1 (ENISO 14175)

bardzo  dobrych  wfasnosciach  spawalniczych.
Umozliwia efektywne wykonywanie  przetopow
graniowych na podktadkach ceramicznych. Jest
czesto stosowany w konstrukcjach mostow, wagonow
i konteneréw.

Dopuszczenia:

Typ stopu:
niskostopowy Ni-Cu

=)

Prad spawania:

CE EN 13479 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
DB 42.105.13 C Si Mn Ni Cu
TUV 06767 0,065 0,66 1,07 0,66 0,42
Pozycje spawania:
Z
=T
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J) I°C
badan MPa MPa % -20
EN TZ0 C1 520 - 610 > 440 >22 >54
EN TZ0 M21 620 541 25 66
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
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SFA/AWS A5.20: E71T-1C H4

= FILARC PZ6113 ra2spor
EN ISO 17632-A: T423 P C11H5
“— T 464 P M211 H5
T46 4P M24 1 H5
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- Typ stopu:
sto w przemysle stoczniowym. Nowa, udoskonalona C-Mn

wersja zapewnia dobrg udarno$¢ w temperaturze do
-40°C, a opracowana dodatkowo s$rednica 1,0 mm
umozliwia wydajne spawanie cienkich blach.

Dopuszczenia:

ABS 3YSA H5 (C1), 4YSA H10 (M21)

BV SA3M, SA3YM (H5 /C1, H10 /M21)
CE EN 13479

DB 42.105.07

DNV-GL Il YMS (H5) (C1), IV YMS (H10) (M21)
LR 3YS H5 (C1), 3YS H10 (M21)

PRS 3YS H5 (C1), 4YS H10 (M21)

RINA 2YS H5 (C1), 4YS H10 (M21)

RS 3YMSHS5 (C1), 3YMSH10 (M21)

TOV 04902

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: =(+)

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Gaz © Si Mn
M21 0,06 0,50 1,25
C1 0,06 0,40 1,20

Pozycje spawania:

LRI

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J) I°C
badan MPa MPa % -30 | -40
EN TZ0 C1 585 535 25 65
EN TZ0 M21 601 495 25 70
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 300 22-35 85 20 45-23,0 12-6,2
1,2 150 - 350 23-35 85 20 5,8 -20,7 21-75
1,4 150 - 350 22 -34 85 20 33-11,6 1,8-6,3
1,6 150 - 450 22-36 85 20 28-124 18-8,1
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SFA/AWS A5.20: E71T-9C H4

% F I LARc P261 1 3s ENISO 17632-A: T 46 3 P C1 2 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 fukiem natryskowym. Spoiny C1 (EN ISO 14175)

cechuje dobra udanos¢, nawet przy wprowadzaniu

duzych iloci ciepta. Zalecany do konstrukcji okre- Typ stopu:

towych. C-Mn

Dopuszczenia:

Prad spawania: =(+)

ABS 3SA H5
BV SA3YM H5 . .
CE EN 13479 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
DNV-GL Il YMS (H10) c Si Mn Ni
LR 3YS H5 0,065 0,43 1,27 <0,50
PRS 3YS H5
RINA 3YS H5 Pozycje spawania:
RS 3YH5 %
v oross e =12
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 | -20 | -30
EN | Tzo | ci 6286 | 560 | 23 | 140 | 125 | 109
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-850 | 27-38 | 85 20 | 58-207 | 21-75



ESAB F I L ARc P26 1 1 4 SFA/AWS A5.20: E71T-1MJ H4
EN ISO 17632-A: T 46 5 P M21 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 (EN 1SO 14175)
wany do przetopéw graniowych na podktadkach
ceramicznych. Typowe zastosowania to konstrukcje Typ stopu:
okretowe, mosty i zbiorniki. C-Mn
Dopuszczenia: Prad spawania: =(+)
ABS 4YSA H5
BV S4YM H5 Zawarto$¢ wodoru:
CE EN 13479 <5ml/100g stopiwa
CRS 4YH5S
DB 42.105.16 Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
DNV-GL IV Y40MS (H5) c Si Mn Ni
LR 3YSHS 0,06 0,4 13 04
PRS 4YS H5
R? 4Y42MSH10 Pozycje spawania:
TUV 07669
MA] 4 i [l Binin

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40 | -50
EN | Tzo | M2t | 583 | 529 | 255 | 130 | 124
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)
1,0 100 - 300 25-35 88 20 4,5-23,0 12-6,2
1,2 150 - 350 23-35 85 20 56-19.8 21-75
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SFA/AWS A5.20: E71T-CJ H4

=t FILARc P261 1 4s EN ISO 17632-A: T 46 4 P C11H5
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym - rutylo- rutylowy

wym, stanowigcy modyfikacje PZ 6114, specjalnie

dostosowany do osfony CO,. Utatwia spawanie w po- Gaz ochronny:

zycjach przymusowych fukiem natryskowym. Spoiny C1 (EN ISO 14175)

cechuje dobra udanos¢, nawet przy wprowadzaniu

duzych ilosci ciepta. Zalecany do konstrukcji okre- Typ stopu:

towych. C-Mn

Dopuszczenia:

=)

Prad spawania:

ABS 4YSA H5
BV S4YM H5 . .
CE EN 13479 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
CRS 4Y40H5S C Si Mn Ni
DB 42.105.15 0,06 0,43 1,39 0,40
DNV-GL  IVY40MS (H5)
II;’ES 3}2 :g Pozycje spawania:
RS 4Y42MSHS S el S
TUV 07683
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
SO 10 ct | es | 5% | 24 | 105
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 27-35 | & | 20 | 56-198 | 21-75
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E37

ESAB - F I LARc P26 1 1 5 EN ISO 17632-A: T 50 5 2Ni P M21 2 H5
> 4
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy
do spawania stali niestopowych i drobnoziarnistych w
konstrukcjach wymagajacych dobrej udarnosci w Gaz ochronny:
temp. do -50°C. Moze by¢ uzywany do przetopow M21 (EN 1SO 14175)
graniowych na podktadkach ceramicznych. Stopiwo
wykazuje zwigkszong odpornos¢ na korozjg w wodzie Typ stopu:
morskiej oraz na korozje atmosferyczng. Typowe 2,5% Ni

zastosowania to konstrukcje okretowe i budownictwo
przybrzezne.

Dopuszczenia:
ABS SA5Y50MS H5 (M21)
DNV-GL V Y50MS (H5)

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

RS
5Y50MS H5 (M21) c si M Ni
0,054 0,39 1,06 2,38
Pozycje spawania:
A
e 2 =1HT
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -50
EN | TZ0 | M2t 662 557 | 21 | 93
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)
12 | 150-350 | 27-35 | 8 | 20 | 56-198 | 21-75



SFA/AWS A5.29: E81T1-K2 C JH4

=" FILARC PZ6116S -
>4 EN ISO 17632-A: T 46 6 1.5Ni P C1 1 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy
do spawania konstrukcji wymagajacych dobrej
udarnosci w temp. do -60°C, specjalnie dostosowany Gaz ochronny:
do ostony CO,. Moze byé uzywany do przetopow C1 (EN ISO 14175)
graniowych oraz jednostronnego spawania na pod-
ktadkach ceramicznych. Przeznaczony gitéwnie do Typ stopu:
budownictwa przybrzeznego. 1,5% Ni

Dopuszczenia:

=)

Prad spawania:

ABS* 3SAH5, 3YSA H5
BV* S5Y46 H5 ; e ()
CE EN 13479 TVDOV\(I:V skiad cheglcznv stopl:nwa (%): .
DNV-GL* V Y46MS (H5) I n I
LR 5Y40 H5 0,054 0,43 1,38 1,42
PRS 3YSH5
RINA* 5Y42MSH5 Pozycje spawania:
e e K=EISIET
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -60
SO TZ0 ct | 624 | 553 | 24 | e9
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 27-35 | & | 20 | 56-198 | 21-75

* - tylko dla wytopéw z symbolem PV
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Z2 FILARC PZ612

5 SFA/AWS A 5.29: E71T5-K6M H4

EN ISO 17632-A: T 42 6 1Ni B M21 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 M21  (EN ISO 14175)
sie bardzo dobrymi wiasciwosciami mechanicznymi,
fgcznie z testem CTOD i fatwym usuwaniem ZzuZla. Typ stopu:
Nadaje sie do przetopéw graniowych oraz jednostron- niskostopowy C-Mn-Ni
nego spawania na podktadach ceramicznych.
. Prad spawania:
Dopuszczenia:
ABS 3SA, 3YSA H5 L,
BV S4M, S5YM H5 Zawartos¢ wodoru:
CE EN 13479 <5ml/100g stopiwa
DB 42.105.12 . )
DNV-GL  V Y40MS (H5) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
LR 5Y40S H5 c Si Mn Ni
RS 5Y42S H5 0,084 0,45 1,24 0,85
TUV 05648

ey

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

ozycje spawania:

E a E IE m (oprécz &1,6 mm)

Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As KV (J)I°C
badan °C MPa MPa % -40 | -60
EN TZ0 M21 +20 556 445 28 109
EN TZ A M21 +20 510 410 28 100 60
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600°C/2h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 250 16 - 31 90 20 5,6-18,6 14-47
1,2 150 - 350 20-35 90 20 5,8-22,0 21-79
1,6 150 - 450 18 - 36 85 20 2,8-12,0 1,8-7,9

E39



SFA/AWS A5.29: E81T1-Ni1M JH4

ESAB FILARC PZ6138 :iisorrsma rsosmipuiims
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnienim topnikowym rutylo- rutylowy
wym, przeznaczony gtéwnie do spawania konstrukcji
w budownictwie przybrzeznym. Dodatek stopowy Ni Gaz ochronny:
zapewnia bardzo dobrg udamo$¢ do -60°C, M21 (EN 1SO 14175)
spetfniajgc wymagania testu CTOD przy -10°C. Ma
bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze, stabilny fuk, Typ stopu:
praktycznie pozbawiony rozprysku. 1% Ni

Dopuszczenia:

=)

Prad spawania:

ABS 3YSA H5
BV S3YM H5 Zawartos¢ wodoru:
CE EN 13479 < 4ml/100g stopiwa
DB 42.105.08
DNV-GL VY46 MS (H5) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
LR 5Y40, 5Y40S H5 © Si Mn Ni
RS 5Y42MSH5*, 5Y46MSH5
TUV 04903 Pozycje spawania:
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | 60
EN | TZo | M21 616 | 577 | 29 | 145[130 | 114
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 20-35 85 20 58-22,0 21-75
1,6 150 - 450 24 - 36 85 20 2,6-11,9 1,8-8,1

* - dotyczy wytopdw z symbolem PV



SFA/AWS A5.29: E 81T1-Ni1M J

E41

% FILARc P261 383R ENISO 17632-A: T466 1Ni PM211H5
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 M21 (EN 1SO 14175)
specjalnie do konstrukcji poddawanych wyzarzaniu
odprezajgcemu po spawaniu. Typ stopu:
1% Ni

Dopuszczenia:

ABS 4YSA H5
DNV V Y42MS (H5)
LR 5Y428 H5

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Ni
0,048 0,37 1,24 0,84
Pozycje spawania:
Z
=T
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz As KV (J)°C
badan MPa MPa % -60
ISO TZ0 M21 550 - 650 > 470 > 22 > 47
ISO TZA M21 585 505 25 84
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 600 °C/2h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnos¢é
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
12 | 175-30 | 25-38 | 8 | 20 | 56-128 | 28-81



SFA/AWS A5.20: E71T-8
Z5 Coreshield 8 N 150 17655, T 422 N2
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy samoostonowy do spawania stali rutylowy
niestopowych we wszystkich pozycjach. Stosowany
do montazu konstrukgji stalowych w miejscu budowy. Gaz ochronny:

Dopuszczenia:

ABS 3YSA H10
BV SA3YM H10
CE EN 13479
cwB E491T-8-H16
DB 42.039.35
DNV-GL 1l YMS (H10)
LR 3YS H10
TOV 10019

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania:

drut samoostonowy

=)

0

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Al
0,17 0,12 0,45 0,50
Pozycje spawania:

I-TR

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -29
EN | Tzo | - | 552 | 47 | 26 | 75 | 63
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (m/min) (kg/h)
16 | 155-240 | 21-25 | 78 | 88-76 | 19-37
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E43

.

: FA/AWS A5.20: E71T-
Z5 Coreshield 15 S s
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy samoostonowy do spawania we specjalny
wszystkich pozycjach, przeznaczony do jednosciego-
wego fgczenia stali niskoweglowych. Zapewnia stabilny Gaz ochronny:

tuk z niewielkim rozpryskiem metalu i wytwarza tatwo
usuwalny zuzel. Odpowiedni do spawania cienkich
blach, w tym takze galwanizowanych, szczegdlnie
zlgczy zaktadkowych i katowych. Nadaje sie do
aplikacji, ktore nie wymagajg duzej udarnosci w niskiej
temperaturze.

Dopuszczenia:

Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:

drut samoostonowy

Prad spawania: =0

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

0,2 0,40 0,70 2,0

Pozycje spawania:

LT

Warunki Stan Gaz R. A, KV (J)/°C
badan MPa %
aws | Tz0 | . | |
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa podawania stopiwa
(mm) (R) (V) (%) (m/min) (kg/h)
08 | 40-100 | 14-16 78 | 30-70 | 04-26



SFA/AWS A5.18:E70C-6M H4

ESAB c Id 46 Ls EN ISO 17632-A: T 46 4 M M20 2 H5
orewe T46 4 M M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy nowej generacji, z wypetnieniem metaliczny
metalicznym, o szerokim zakresie zastosowan. Nadaje
sie m.in. do faczenia cienkich blach (>1 mm) oraz Gaz ochronny:
przewyzsza pod wzgledem szybkosci i jakosci M20, M21  (EN ISO 14175)
spawania drut lity do metody MAG. Dzigki eliminaciji lub
bardzo znacznemu ograniczeniu ilosci krzemionki na Typ stopu:
licu oraz minimalnym rozpryskom, spoina wymaga C-Mn

mniej czyszczenia po spawaniu. Zapewnia znaczace
obnizenie kosztdw spawania w przypadku produkcji
zmechanizowane;j i zrobotyzowanej. Ma szeroki zakres
parametréw tuku natryskowego, ale moze tez byc
uzywany w zakresie fuku zwarciowego (w praktyce
nawet juz od ok. 80 A przy s$rednicy 1,2 mm), np. do
przetopdw graniowych. Zamiana drutu litego na drut

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 4ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Coreweld 46 LS w wigkszosci przypadkéw nie wymaga c Si Mn Ni
zmiany potozenia uchwytu spawalniczego, a przy 0,04 0,63 1,25 0,35
konwersji wymagana jest jedynie optymalizacja
parametréw spawania. Pozvcie spawania:
/]
Dopuszozenis: LL=T
ABS 4Y40M H5 (M20, M21)
BV 4Y40 H5 (M20, M21) (1,2 mm)
CE EN 13479
DB 42.039.38 (1,2 mm)
DNV-GL IV Y40MS (H5) (M21, M21)
TOV 12152 (1,2 mm)
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN TZ0 Mt | 485 | 545 | 29 | 72
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 360 16 - 32 95 20 46-185 2,0-8,0
1,4 150 - 380 18 - 34 95 20 25-9,0 1,8-7,0
1,6 150 - 450 17 - 36 95 20 2,0-93 1,7-78
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w— SFA/AWS A5.18:E80C-G H4
% coreweld 46 LT H4 ENISO 17632-A: T 46 6 Z M M21 2 H5

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy nowej generacji, z wypetnieniem metaliczny
metalicznym, stanowigcy modyfikacje Coreweld 46 LS.

Zapewnienia bardzo dobrg udarnos¢ w niskiej tempe- Gaz ochronny:
raturze (do -60°C) i nadaje sie do spawania stali o pod- M21  (EN ISO 14175)

wyzszonej wytrzymatosci, o granicy plastycznosci do
460 MPa. Przeznaczony jest do pracy w ostonie Typ stopu:

gazowej Ar/COs,. C-Mn

Dopuszczenia: Prad spawania: [=()

ABS 5YQ460 H5 »

BV S5Y46M H5 Zawartos¢ wodoru:

CE EN 13479 < 4ml/100g stopiwa

DB 42.039.46 _ _

DNV-GL  V Y46MS (H5) Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

LR 5Y46S H5 c Si Mn Ni
TOV 19850 0,06 0,57 1,46 0,55

Pozycje spawania:

LLZHIET

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz R Rpo.2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -60
EN TZ0 M21 610 520 >20 94
EN TZ1 M21 598 495 31 91

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

Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 90 - 380 14 -35 95 20 2,0-185 1,0-89
1,4 105 - 390 14 - 34 95 20 1,6-12,0 1,0-8,0
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£S5 Coreweld 55LT H4

SFA/AWS A5.28:E90C-G H4
EN ISO 18276-A: T 55 6 Z M M21 2 H5

Opis:

Drut rdzeniowy nowej generacji, z wypetnieniem
metalicznym, do spawania stali o wysokiej wytrzyma-
tosci, z min. granicg plastycznosci do 550 MPa.
Zapewnienia bardzo dobrg udarno$¢ w ujemnych
temperaturach (do -60°C) oraz niskg zawartos¢ wodoru
dyfundujgcego. Przeznaczony jest do pracy w ostonie
gazowej Ar/COs.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typ wypetnienia:
metaliczny

Gaz ochronny:
M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
1,35% Ni

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 4ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
0,05 0,44 1,65 1,35
Pozycje spawania:
Z
==
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -60
EN | T1zo | M2 | 60 | 55 [ 25 [ 110
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12,0 1,3-75
1,4 120 - 380 16 - 34 95 20 2,0-90 1,6-75
1,6 140 - 450 18 - 36 95 20 1,5-85 1,6-80
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E47

ﬁ SFA/AWS A5.28:E110C-G H4
£ Coreweld 69 LT H4 e
ore e T 69 6 Mn2NiMo M M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy nowej generacji, z wypetnieniem metaliczny
metalicznym, do spawania stali o wysokiej wytrzyma-
tosci, z min. granicg plastycznosci do 690 MPa. Gaz ochronny:
Zapewnienia bardzo dobrg udarno$¢ w ujemnych M21  (EN ISO 14175)

temperaturach (do -60°C) oraz niskg zawarto$¢
wodoru dyfundujacego. Przeznaczony jest do pracy w
ostonie gazowej Ar/CO,.

Dopuszczenia:

Typ stopu:
2% Ni, 0,5% Mo

=)

Prad spawania:

CE EN 13479 Zawartos¢ wodoru:
DB 42.039.47 <4m g stop|wa'
TUV 19912
Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
© Si Mn Ni Mo
0,05 0,50 1,70 2,30 0,50
Pozycje spawania:
A
K==
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -60
EN | Tzo | M2 | 70 | 755 | 20 [ 80
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12,0 1,3-75
1,4 120 - 380 16 - 34 95 20 2,0-90 1,6-75
1,6 140 - 450 18 - 36 95 20 15-85 1,6-8,0



. SFA/AWS A5.28: E120C-G H4
% coreweld 89 EN ISO 18276-A: T 894 Z M M21 3 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy nowej generacji, z wypetieniem metaliczny
metalicznym, do spawania stali o wysokiej i ultra
wysokiej wytrzymatosci, z min. granicg plastycznosci Gaz ochronny:
do 890 MPa. Gatunki stali o jeszcze wyzszej M20, M21  (EN ISO 14175)

wytrzymato$ci moga by¢ spawane tym gatukiem drutu,
o ile dopuszcza to obcigzenie konstrukcji. Stopiwo ma
bardzo dobrg udarno$¢ w ujemnych temperaturach
(do -40°C) oraz niskg zawarto$¢ wodoru dyfun-
dujgcego. Drut przeznaczony jest do pracy w ostonie
gazowej Ar/CO,, a optymalne wiasciwosci osigga przy

mieszance M20.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Typ stopu:
niskostopowy Ni-Cr-Mo

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
< 4ml/100g stopiwa

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

010 050 130 050 250 0,70

Pozycje spawania:

0

Warunki Stan Gaz R Rpo.2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
EN TZ0 M20 993 931 19,4 82
EN TZ0 M21 965 910 18 95
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
12 | 100-360 | 16-82 %5 | 20 | 18-130 | 13-80
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E49

E.SAB ’ D I Sh- I d 5 5 SFA/AWS A5.29: Eg:EﬁTM
-Ni
— ua Ie EN ISO 17634-A: T 554 Z P M21 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 550 MPa. Gaz ochronny:
Stopiwo ma bardzo dobrg udarno$¢ w ujemnych M21 (EN 1SO 14175)
temperaturach (do -40°C) oraz spetnia wymagania
testu CTOD. Typ stopu:
1% Ni

Dopuszczenia:
ABS 5YQ500 SA H5
CE EN 13479

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

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

0,05 0,41 1,45 0,95

Pozycje spawania:

LIS

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % -40
EN | Tz0o | M2t 663 | 604 | 27 | 106
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
12 | 100 - 300 | 21-32 85 | 20 | 32-145 | 1,3- 58



ZZ Dual Shield 62

SFA/AWS A5.29: E101T1-G
EN ISO 17634-A: T 624 Mn1.5Ni P M21 2 H5

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym rutylowym,
przeznaczony do spawania stali o wysokiej wytrzy-
matosci, z min. granicg plastycznosci do 620 MPa.
Stopiwo ma bardzo dobrg udamno$¢ w ujemnych
temperaturach (do -40°C).

Dopuszczenia:

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21  (ENISO 14175)

Typ stopu:
1,5% Ni

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
0,06 0,41 1,58 1,50

Pozycje spawania:

LIS

Warunki Stan Gaz Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa % -40
EN | Tz0o | M2t | 60 | 24 | 95
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)
12 | 100-300 [ 21-32 | | 20 | 32-145 | 13-58
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_— = SFA/AWS A5.29: E111T1-GM
ESAB -29:
a— Dual Shleld 69 EN ISO 17634-A: T 69 6 ZP M21 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:

Stopiwo  ma dobrg udarno$¢ w  ujemnych M21 (EN ISO 14175)
temperaturach (do -60°C) oraz niskg zawarto$¢ wodoru
dyfundujacego. Typ stopu:
niskostopowy Ni-Mo
Dopuszczenia:
ABS 5YQ690 SA H5 Prad spawania:  [=()

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

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

0,095 0,34 1,25 2,80 0,40

Pozycje spawania:

LIS

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40 | -60
EN TZ0 M21 790 740 20 65 58
EN TZ1 M21 848 806 20 51 44

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 580°C/1 h

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 | 21-32 | 8 | 20 | 56-198 | 21-75
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£Z2 Dual Shield MolL

SFA/AWS A5.29: E81T1-A1M
EN ISO 17634-A: T MoL P M 2 H5

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym ruty-
lowym, przeznaczony do spawania stali typu 0,5%
Mo, np. 16Mo3 i innych, podobnych gatunkéw stali
energetycznych odpornych na pefzanie. Ma bardzo
dobre wiasciwosci spawalnicze, pozwala uzyskaé
ptaskie $ciegi z dobrym zwilzaniem krawedzi
tgczonych  elementdw oraz zapewnia wysokg
udarnos¢ po wyzarzaniu odprezajgcym.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
0,5% Mo

Prad spawania:

Typowy skiad chem

=)

iczny stopiwa (%):

TOV 12161
C Si Mn Mo
0,043 0,47 0,72 0,47
Pozycje spawania:
A
e 2 H1IET
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | 0 | -20
EN | Tzt | M2t | 563 | 626 | 27 | 156 | 149 | 131
TZ1 - po O.C 615°C/1h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-350 | 23-35 | 20 | 58-207 | 21-75
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SFA/AWS A5.29: E81T1-B2M

E53

.
Z2 Dual Shield CrMo1 =covsircuoruzms
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. Ma bardzo
dobre wiasciwosci spawalnicze, pozwala uzyskac
plaskie $ciegi z dobrym zwilzaniem krawedzi
tgczonych elementdw oraz zapewnia wysokg
udarno$¢ po wyzarzaniu odprezajgcym.

Dopuszczenia:

M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
1 %Cf, O,S%MO

=)

Prad spawania:

TOV 12138 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
Cc Si Mn Cr Mo
0,06 0,35 0,90 1,29 0,54
Pozycje spawania:
Z
LEHIET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | 0 | -20
EN | Tzt [ M2t 563 | 626 | 27 | 156 | 149 | 55
TZ1 - po O.C 690°C /1h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-350 | 23-35 | 8 | 20 | 58-270 | 21-75



SFA/AWS A5.29: E91T1-B3M

|
Z2 Dual Shield CrMo2 =it ruzrs
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. Ma bardzo
dobre wifasciwosci spawalnicze, pozwala uzyskac
ptaskie $ciegi z dobrym zwilzaniem krawedzi tgczonych
elementéw oraz zapewnia wysokg udarmno$¢ po

wyzarzaniu odprezajgcym.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
Q%Cf, 1%Mo

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Si Mn Cr Mo

P

0,33 0,84 2,26 0,94

ozycje spawania:

LR

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | 0 | -20
EN | Tzt | M2t 710 625 | 20 | 130 | 110 65
TZ1 - po O.C 690°C /1h
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé 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
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SFAJAWS A5.20:
E71T-1C/1M/9C-J/9M-J-H4

E71T-12C-J/12M-J-H4

E55

ZZ" Dual Shield Prime 71 LTH4 =vsorema
ua Ie "me T424P C11H5
T424P M21 1 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Bezszwowy drut rdzeniowy z  wypetnieniem rutylowy
rutylowym, przeznaczony gtéwnie do spawania
elementéw stalowych o duzej grubosci. Jest Gaz ochronny:
wytwarzany unikatowg, opatentowang przez ESAB M21, C1 (ENISO 14175)
metodg, ktéra m.in. polega na laserowym spawaniu
zewnetrznej powtoki drutu. Dzieki niej osiggany jest .
staly, bardzo niski poziom wodoru dyfundujgcego w g%&

stopiwie. Nie jest miedziowany, podobnie jak druty
lite MAG z rodziny OK AristoRod, co zapewnia
niezawodne, stabilne podawanie i brak zanieczysz-
czeh w torze prowadzenia. Nadaje sie do pracy we
wszystkich pozycjach, ma bardzo dobre wtasciwosci
spawalnicze i doskonatg udarno$¢ w ujemnych
temperaturach (do -40°C), zaréwno w ostonie CO,,
jak i mieszance Ar/CO,. Spetnia takze wymagania
testu CTOD.

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
<4 ml/100g stopiwa

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni
. 0,04 0,40 1,30 0,45
Dopuszczenia:
ABS 4Y400SA H5
CE EN 13479 Pozycje spawania:
CWB  E491T-12J-H4, E491T-12MJ-H4 LEEIFIET
DNV-GL IVY40MS H5 (C1, M21)
LR 4Y40S H5
Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % -30 -40
AWS TZ0 Ci 525 450 32 97 54
AWS TZ0 M21 540 480 32 117 78

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)
12 | 170-310 | 25-35 | 20 | 60-165 | 25-62



SFA/AWS A5.29:

E81T1-Ni1M H4

ZZ" Dual Shield Prime 81Ni1M H4
ua Ie "me I EN ISO 17632-A:
T 506 1Ni P M21 1 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Bezszwowy drut rdzeniowy z wypetnieniem rutylowym, rutylowy
przeznaczony gtéwnie do spawania elementow
stalowych o duzej grubosci. Jest wytwarzany Gaz ochronny:
unikatowa, opatentowang przez ESAB metoda, ktéra M21  (EN ISO 14175)
m.in. polega na laserowym spawaniu zewngtrznej
powtoki drutu. Dzieki niej osiggany jest staty, bardzo .
niski poziom wodoru dyfundujgcego w stopiwie. %pNs%&
0

Nie jest miedziowany, podobnie jak druty lite z rodziny
OK AristoRod, co zapewnia niezawodne, stabilne
podawanie i brak zanieczyszczen w torze prowa-
dzenia. Nadaje sie do pracy we wszystkich pozycjach,
ma bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze i doskonatg
udarno$¢ w ujemnych temperaturach (do -60°C), a
takze spetnia wymagania testu CTOD.

Dopuszczenia:

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
<4 ml/100g stopiwa

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Ni
ABS 5YQ460SA H5 0,02 0,29 1,34 0,96
BV SA5Y46 H5
CE EN 13479 Pozycje spawania:
DNV-GL VY46MS (H5)
LR svaesHs MB] Y ) fuf Binin
RS 5Y46S H5
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa % -40 | -60
Aaws | Tzo | M2t | 53 | 28 | 10 | 75

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napigcie Uzysk Przeptyw Predkos¢ | Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 170-310 | 23-35 | | 20 | 60-165 | 25-62
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2 PIPEWELD 91T-1  Nciwmarsss
> 4 - EN ISO 18276-A: T 55 4 Z P M21 2 H5

Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy
przeznaczony do spawania rur i rurociggow, wyko-
nanych ze stali o min. granicy plastycznosci do 550 MPa. Gaz ochronny:

Drut ma bardzo dobre wiasciwosci spawalnicze we M21 (EN 1SO 14175)
wszystkich pozycjach spawania.

Typ stopu:
Dopuszczenia: niskostopowy Ni-Mo

CE EN 13479
Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Ni Mo
0,05 0,37 1,25 0,93 0,12

Pozycje spawania:

LEHIETR

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | 720 | M2t | 60 | 604 | 27 | 9
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 | 100-300 | 21-32 | 85 | 20 | 82-145 | 13-58

E57



ﬁ SFA/AWS A5.29: E101T1-G
2 PIPEWELD 101T-1  =somwna
T 62 4 Mn1Ni P M21 2 H5
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym rutylowy
przeznaczony do spawania rur i rurociggdw, wyko-
nanych ze stali o min. granicy plastycznosci do 620 MPa. Gaz ochronny:
Drut ma bardzo dobre wiasciwosci spawalnicze we M21 (EN 1SO 14175)

wszystkich pozycjach spawania.

Dopuszczenia:

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Typ stopu:
niskostopowy Ni-Mo

Prad spawania: =(+)

Zawarto$¢ wodoru:
<5ml/100g stopiwa

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

0,06 0,40 1,54 0,97 0,15

Pozycje spawania:

LUEFIETR

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | 120 | M2t 709 | 654 | 25 | 70
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)
1,2 | 100-300 | 21-32 | 85 | 20 | 82-145 | 13-58
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Z PIPEWELD 111T-1

SFA/AWS A5.29: E111T1-K3MJ H4
EN ISO 18276-A:
T 69 4 2NiMo P M21 2 H5

E59

Opis:

Drut rdzeniowy o wypetnieniu topnikowym rutylowym
przeznaczony do spawania rur i rurociggdw, wyko-
nanych ze stali o min. granicy plastycznosci do 690 MPa
(gatunki do X100 wigcznie). Drut ma bardzo dobre
wiasciwosci  spawalnicze we wszystkich pozycjach
spawania.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21 (EN1SO 14175)

Typ stopu:
niskostopowy Ni-Mo

=)

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
<4 ml/100g stopiwa

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Ni Mo
0,055 0,39 1,21 2,30 0,40
Pozycje spawania:
7 u
LEHIET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
EN | T20 | M2t 80 | 7é1 | 19 | 60
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)
12 | 150-350 | 21-32 85 20 56-198 | 21-75



£% Shield-Bright 308H

SFA/AWS A5.22:
E308HT1-1
E308HT1-4

EN ISO 17633-A:
T199HPC12
T199HP M212

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali
austenitycznych typu 304H. Moze by¢ tez stosowany
do stali typu 301, 302 i 304. Zawiera wigcej wegla niz
gatunek 308L, dla zapewnienia wyzszej wytrzy-
matosci wysokotemperaturowej. Stopiwo ma lepsza
plastycznos¢ w podwyzszonej temperaturze niz
gatunek 347, dlatego jest czasem uzywany do
spawania stali 321 i 347 pracujgcych w temp. do
400°C, w konstrukcjach silnie obcigzonych.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21,C1 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni

=)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Cr Ni Mo
0,05 087 1,08 192 9,65 <0,75
Pozycje spawania:
7
MA] Y i uinn
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 A,
badan MPa MPa %
Aaws | TZ0 | M21 580 | 371 | 46
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| 130-220 | 24-20 [ 8 | 20 | 58-144 | 19-46
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£% Shield-Bright 308L

SFA/AWS A5.22:
E308LT1-1
E308LT1-4

EN ISO 17633-A:
T199LPC12
T199L P M212

E61

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich
pozycjach stali austenitycznych typu 18%Cr - 8%Ni,
w tym takze odmian ze stabilizatorami, pracujgcych w
temp. do 260°C. Charakteryzuje sie¢ fatwo usuwal-
nym zuzlem i ptaskim licem spoin. Niska zawarto$¢
wegla zapewnia duzg odpornos¢ stopiwa na korozje
miedzykrystaliczng.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21,C1 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni

=)

ABS E308LTI-1 (C1), E308LT1-4 (M21) Prad spawania:
BV 308L (C1), SA308L (M21)
CE EN 13479 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
cwB E308LT1-1(C1), E308LT1-4 (M21) c Si Mn C N Mo
DNV-GL VL 308L (M21) 0030 090 140 190 100 <030
LR 304L (C1)
TOV 04832 (M20, M21) Pozycje spawania:
A

K==

Inne dane:

W.Nr. 14316

FN 6-14
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -29 | -196
AWS TZ0 C1 568 372 61 60 30
AWS TZ0 M21 580 410 44

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



£5" Shield-Bright 308L X-tra

SFA/AWS A5.22:
E308LTO-1, E308LT0-4
EN ISO 17633-A:
T199LRC13
T199LRM213

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 260°C.
Przeznaczony do spawania w pozycji podolnej i na-
bocznej. Niska zawarto$¢ wegla zapewnia dobrg
odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21,C1 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni

ABS E308LT0-1 (C1) . —
BV 308L (M21) Prad spawania: =(+)
CE EN 13479
CWB E308LT0-1 (C1), E308LT0-4 (M21) Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
DNV-GL VL 308L c Si Mn Ni Cr
LR 304L S (C1) 0022 090 140 9.9 19,6
TUV 06611

Pozycje spawania:

b

Inne dane:

W.Nr.  1.4316

FN 6-14
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % 29 | -196
AWS TZ0 Ci 549 409 55 40 24
AWS TZ0 M21 580 410 40

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-250 | 25-32 | 85 20 | 80-160 | 25-70
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£Z% Shield-Bright 309L

SFA/AWS A5.22: E309LT1-1
E309LT1-4

ENISO 17633-A: T23 12LP C12
T2312L P M212

E63

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:
ABS E309LT1-1 (C1), E309LT1-4 (M21)

BV 309L (C1), SA 309L (M21)

CE EN 13479

CWB  E309LT1-1(C1), E309LT1-4 (M21)
DNV-GL VL 309L (M21)

LR SS/CMn (C1)

TOV 04833 (M20, M21)

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21,C1 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni
0,030 0,90 1,30 23,5 12,5

Pozycje spawania:

LIS

Inne dane:

W.Nr.  1.4332

FN 12-20
Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rpo.2 A, KV (J)I°C
badan MPa MPa % 29 | -196
AWS TZ0 (0] 368 44 55 18
AWS TZ0 M21 377 39

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Przeptyw Predkosé 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



£Z Shield-Bright 309L X-tra

SFA/AWS A5.22:
E309LTO0-1, E309LT0-4
EN ISO 17633-A:
T2312LRC13
T2312LRM213

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenity-
cznych typu 23%Cr, 12%Ni, takze do pofaczen
réznoimiennych - stali niestopowych i niskostopowych
z stalami wysokostopowymi oraz platerowania. Moze
by¢ stosowany do spawania stali ferrtytycznych i mar-
tenzytycznych 13% - 17 % Cr. Przeznaczony do pracy

w pozycji podolnej i naboczne;.

Dopuszczenia:

ABS E309LT0-1 (C1)

BV 309L (C1)

CE EN 13479

CcwB E309LT0-1 (C1), E309LTO-4 (M21)
DNV-GL NV 309L MS (C1, M21)

TOV 06594

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21,C1 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni

Prad spawania: =(+)

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

0,030 0,80 1,40 24,5 12,5

Pozycje spawania:

N ¥

Inne dane:

W.Nr.  1.4332

FN 12-20
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rpo.2 A, KV (J)°C
badan MPa % 29 | -196
AWS TZ0 (03] 410 38 40 15
AWS TZ0 M21 480 35

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 250 25-32 20 8,0-16,0 25-7,0
1,6 200 - 350 26 - 34 20 40-11,0 30-75
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SFA/AWS A5.22:

a—— u = E309LMoT1-1, E309LMoT1-4

% Shleld'B"ght 309LMO EN ISO 17633-A:
T23122LPC12
T23122LP M212

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem rutylowym, przezna- rutylowy

czony do spawania stali platerowanych stopem typu

316L. Moze by¢ stosowany na pierwszg warstwe stali Gaz ochronny:
platerowanych, takze do pofgczen stali réznoimien- M21, C1 (EN ISO 14175)

nych, np. stali austenitycznych zawierajacych Mo ze
stalami weglowymi. Stopiwo jest niezwykle odporne Typ stopu:

na gorgce pekniecia w pofgczeniach mieszanych. austenityczny Cr-Ni-Mo

Drut wytwarza szybko krzepnacy zuzel, co pozwala

na wydajne spawanie w pozycjach przymusowych. Prad spawania:

Dopuszczenia: Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

DNV-GL VL 309MoL © Si Mn Cr Ni Mo Cu

KR RW 309MoLG(C) 003 063 127 225 126 27 0/
Pozycje spawania:

LLZ=IET

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % 29 | -196
AWS TZ0 C1 715 550 35 50 20
AWS TZ0 M21 750 570 30

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 130-220 | 24-29 | 8 | 20 | 58-144 | 19-46
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£Z Shield-Bright 309LMo X-tra

SFA/AWS A5.22:
E309LMoT0-1
E309LMoTO0-4

EN ISO 17633-A:

T 23122LRC13
T 23122LRM213

Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy przeznaczony do spawania w pozycji rutylowy
podolnej i nabocznej. Wytwarza austenityczno-ferry-
tyczne stopiwo niezwykle odporne na gorace peknie- Gaz ochronny:
cia. Jest stosowany gtéwnie do potgczen mieszanych M21, C1 (EN ISO 14175)
oraz do napawania wrastwy posredniej przy
platerowaniu. Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni-Mo
Dopuszczenia:
' Prad spawania:
Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):
c Si Mn  Cr Ni Mo Cu
003 075 12 235 135 25 01
Pozycje spawania:
L
Typowe wtasno$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpoz2 A, KV (J) /°C
badan MPa MPa % -29
AWS TZ0 C1 662 527 33 28
AWS TZ0 M21 690 550 30
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)
1,2 150 - 250 25-32 | 85 20 | 80-160 | 25-70
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£5 Shield-Bright 316L

SFA/AWS A5.22: E316LT1-1
E316LT1-4

ENISO 17633-A: T19123LP C12
T19123LPM212

E67

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenity-
cznych typu 18%Cr - 12%Ni, w tym takze odmian ze
stabilizatorami, pracujacych w temp. do 260°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 miedzykrystaliczng.
Stopiwo jest odporne takze na koroje wzerowg i inne
rodzaje korozji w roztworach redukujacych i neutral-
nych.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni-Mo

Prad spawania:  [=¢]]

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

ABS E316LT1-1 (C1), E316LT1-4 (M21) 0003 0%‘0 Mn Cr Ni Mo
BV 316L (C1), SA 316L (M21) ‘ : 130 1850 1200 270
CE EN 13479 Pozvei wania:
CWB  E316LT1-1(C1), E316LT1-4 (M21) ozycie spawania:
DNV-GL VL 316L (M21, C1) LB
LR 316L (M21, C1)
RS A-8(xCrNiMo 19 11 3) (C1) Inne dane:
TOV 04834 W.Nr.  1.4430
FN 10-18
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % 29 | -196
AWS TZ0 C1 570 442 53 60 26
AWS TZ0 M21 580 450 40

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 | 3 20 | 58-144 | 19-46



SFA/AWS A5.22:

E316LTO0-1, E316LT0-4
Z5 Shield-Bright 316L X-tra o

T19123LRM213

Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenity- rutylowy

cznych typu 18%Cr - 12%Ni - 3%Mo, w tym takze
sta-bilizowanych Nb lub Ti, pracujacych w temp. do Gaz ochronny:

260°C. Przeznaczony do spawania w pozycji podol- M21, C1 (EN ISO 14175)
nej i nabocznej. Spoiwo odporne jest na korozje

migdzykrystaliczng i wzerowg oraz wiekszos$¢ rodza- Typ stopu:

jow korozji w roztworach redukujacych i neutralnych. austenityczny Cr-Ni-Mo
Dopuszczenia: ™
ABS  EB316LTI-1(C1) Prad spawania:
CE EN 13479

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Cr Ni Mo
<0,04 0,60 1,4 18,5 12,0 27

cwWB E316LT0-1 (C1), E316LT0-4 (M21)
DNV-GL VL 316L (M21, C1)

LR 316L (M21, C1)

TOV 06612

Pozycje spawania:

N v

Inne dane:

W.Nr.  1.4430

FN 8-16
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rn Rpoz2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % 29 | -196
AWS TZ0 (03] 565 431 37 45 20
AWS TZ0 M21 580 450 36

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ({) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 250 25-32 85 20 8,0-16,0 25-7,0
1,6 200 - 350 26-34 85 20 40-11,0 30-75
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SFA/AWS A5.22: E 2209T1-1

4 ] =
== Shield-Bright 2209
-— e ¥ t ENISO 17633-A: T293NLPC12
T293NLPM212
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali ferryty- rutylowy
czno - austenitycznych typu ,duplex”. Charakteryzuje
sie stabilnym jarzeniem tuku oraz tatwo usuwalnym Gaz ochronny:
zuzlem. Stopiwo wykazuje duza odporno$¢ na koro- M21, C1 (EN ISO 14175)
zje miedzykrystaliczng i naprezeniowg, nawet w
bardzo agresywnych srodowiskach. Typ stopu:
duplex Cr-Ni-Mo +N
Materiat spawany:
W.Nr. 1.4462 (UNS S 3180?, SAF 2?05, Prad spawania: =
FAL 223, NK Cr22, H4 Resist 22/5 i inne)
P . a =
z;suszczeglz209T1 1(C1), E2209T1-4 (M21) ¢ St Mn Cr Ni__Mo N
) ' ) 0,03 045 1,05 230 885 344 0,1
BV 2205 (C1), SA 2205 (M21) 3 0.16
CE EN 13479 . .
Pozycje spawania:
cwB E2209T1-1 (C1), E2209T1-4 (M21)
DNV-GL  Duplex (C1, M21) LEEEET
LR S31803 (C1)
RINA 22098 Inne dane:
TOV 09123 W. Nr. ~ 1.4462
FN 35-55
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rro22 A, KV (J) I°C
badan MPa MPa % -46
AWS TZ0 C1 800 650 28 50
AWS TZ0 M21 810 670 27 52
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 25-30 | & | 20 | 58-144 | 19-46
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w— H H SFA/AWS A5.22: E2594T1-4
% Shleld-Brlght 2594 EN SO 17633-A:T2594 N L P M21 2

Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali ferrytyczno rutylowy

- austenitycznych typu ,super duplex”. Charakteryzuje

sie stabilnym jarzeniem fuku oraz tatwo usuwalnym Gaz ochronny:

zuzlem. Stopiwo wykazuje duzg odporno$¢ na korozje M21  (EN ISO 14175)
miedzykrystaliczng i naprezeniowg, nawet w bardzo
agresywnych srodowiskach. Typ stopu:

super duplex Cr-Ni-Mo +N

Materiat spawany:

UNS $32750, $32760, SAF 2507 i inne Prad spawania; (=

Dopuszczenia: Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
ABS E2594T1-4 C Si Mn Cr Ni Mo N
CE EN 13479

003 062 09 253 968 359 023

Pozycje spawania:

L -IET

Inne dane:

W.Nr. ~1.4462

FN 35-55
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo22 Ay KV (J)/°C
badan MPa MPa % 29 | -46
Aaws | Tzo | M2t | 80 | 760 | 27 | 48 | 44

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-220 | 25-30 | 8 | 20 | 83-114 | 24-456
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Z5 Shield-Bright NiCrMo-3

SFA/AWS A5.34:
ENiCrMo3T1-4
ENISO 12153:

T Ni 6625 P M21 2

Opis:

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stopédw niklu
typu NiCrMoNDb, stali superaustenitycznych oraz stali
z 9% Ni do zastosowan kriogenicznych. Zawarto$é
Fe ponizej 1% zwigksza odporno$¢ na korozje.
Wytwarza szybko krzepngcy zuzel, co umozliwia
wydajng prace w pozycjach przymusowych.

Dopuszczenia:

Typ wypetnienia:
rutylowy

Gaz ochronny:
M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
na bazie niklu Ni-Cr-Mo-Nb

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn  Cr Ni Mo Nb
0,02 036 024 219 643 863 3,80
Pozycje spawania:
7
LEHIET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 | -196
AWS 120 Mt | 788 | s01 | 42 | 75 | 70

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)
1,2 130 - 210 23-32 83 20 58-13,8 19-4.2




EN 14700: T Fe12

% OK T“brOd 1 5-30 ENISO 17633-A: T 199 L M M12 2
T199L M M13 2

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypefienim metalicznym do stali metaliczny

nierdzewnych typu 308L. Moze by¢ stosowany w proce-

sach spawania zmechanizowanego i robotyzagcji. Gaz ochronny:

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 43.039.02
TOV 03014

M12, M13 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni

Prad spawania: =(+)

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni
0,02 0,65 1,25 19,0 10,0
Pozycje spawania:
Z
= ZHIET
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo22 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -196
EN | 120 | M2 | 515 | 20 | 8 | 70 | 32
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 | 150-850 | 18-34 | 95 20 | 53-164 | 22-70
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E73

A SFA/AWS A5.22: EC316L
£SAB OK T“brOd 15.31 EN ISO 17633-A: T 19 12 3 L M M12 2
T19123LMM13 2
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetienim metalicznym do stali metaliczny
nierdzewnych typu 316L. Moze by¢ stosowany w
procesach spawania zmechanizowanego i robotyzagji. Gaz ochronny:

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 43.039.07
DNV-GL  316L (M12)
LR 316L S (M13)
TOV 03171

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:

M12, M13 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni

Prad spawania: =(+)

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo

002 065 125 180 120 270

Pozycje spawania:

LT

Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -60 |-196
EN | Tzo | w2 | 555 | 30 | 3 |70]40 |3
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 20 53-16,4 22-7,0
1,6 150 - 450 18 - 39 20 24-11.2 1,8-10,0



EN 14700: T Fe10

ZZ OK Tubrod 15.34  cvorssatisumue

T18 8 Mn M M21 2

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnienim metalicznym do stali
nierdzewnych, zaroodpornych i trudno spawalnych
oraz potgczeri réznoimiennych.

Dopuszczenia:

CE EN 13479
DB 43.039.03
TOV 04335

Typ wypetnienia:
metaliczny

Gaz ochronny:
M12, M13, M21 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni-Mn

Prad spawania:

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Cr Ni
0,1 0,70 6,50 18,5 8,00
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | -60
EN 120 M12 660 | 490 | 37 | s | 60
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
12 150 - 350 18- 34 %5 | 20 | 53-164 | 22-70

E74



SFA/AWS A5.22: EC2209

E75

A
Z OK Tubrod 15.37 =i
_— . ENISO 17633-A: T229 3N L M M12 2
T2293NLMM132
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do stali metaliczny
nierdzewnych typu "duplex" i "lean duplex". Moze by¢
stosowany w procesach spawania zmechanizowanego Gaz ochronny:

i robotyzacji.

Dopuszczenia:
CE EN 13479
TUV 09775

M12, M13 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
austenityczny Cr-Ni-Mo +N

Prad spawania:

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo N
0,016 063 078 21,7 860 280 0,13
Pozycje spawania:
Z
= ZHIET
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 20 | -50
EN | Tzo | M2 >690 | >500 | >25 | >60 | >45
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
12 | 150-350 | 18-34 | 95 20 | 53-164 | 22-70



£ OK Tubrodur 13Cr G = rzve
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetfnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw. 13%

Cr. Przeznaczony do napawania watkéw, gniazd Gaz ochronny:

zawordw, walcdw hutniczych i papierniczych oraz
podobnych zastosowar, gdzie wystepuje Scieranie przy
umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej tem-
peraturze lub agresywnym srodowisku.

Dopuszczenia:

M12, M13, M21, C1  (EN ISO 14175)

Prad spawania:  [=()]

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo V. Nb

0,19 0,40 1,20 13,0 2,50 1,50 0,25 0,25
Wiasnosci stopiwa: P . -
Twardosé: 45 - 51 HRC ozycle spawania:
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 Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
16 | 200-260 | 28-30 | 90 20 | 31-47 | 24-37
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E77

. EN 14700: T F
22 OK Tubrodur 13Mn O/G 00T Fes
Opis: Typ wypetnienia:
Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy austenityczne rutylowy
stopiwo manganowe. Przeznaczony do regeneracii
kruszarek, miotéw, elementéw maszyn gdrniczych, Gaz ochronny:

do prac ziemnych itp. oraz innych aplikacji wymagaja-
cych stopiwa odpornego na pekanie pod wptywem
silnego udaru. Podobne zastosowanie ma elektroda
OK 13Mn.

Dopuszczenia:

Wtasnosci stopiwa:
Twardo$¢: 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
0,85 0,63 11,8 2,95 0,38

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



EN 14700:
= OK Tubrodur 15CrMn O/G
>4 I'O ur r n T Fe9
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-
naczony do regeneracji kruszarek, mfotéw, krzyzownic
w torach kolejowych, elementéw maszyn do prac ziem-
nych itp.

Dopuszczenia:

drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)

Typ stopu:
14% Mn, 16%Cr

=64

Prad spawania:

CE EN 13479
DB 82.039.10 Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Vv
030 05 135 160 1,75 080 0,65
Pozycje spawania:
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa podawania stopiwa
(mm) (R) (\U) (%) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 250 28 - 37 78 6,5-215 33-72
1,6 200 - 330 24 - 33 80 5,0-12,0 3,7-8,0
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E79

22 OK Tubrodur 300 M =vwoorzrs
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-
sowany do uktadania warstw pos$rednich przed
napawaniem twardszym materiafem.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

drut samoostonowy

Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Cr Al
DB 8203905 010 043 141 294 137
Wiasnosci stopiwa: Pozycie spawania:
Twardo$¢: 28 - 36 HRC
Obrabialnosé: dobra o
Odpornos¢ na Scieranie metal-metal: bardzo dobra
Odpornos¢ na udar: dobra
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa podawania stopiwa
(mm) (R) (V) (%) (m/min) (kg/h)
16 | 150-300 | 25-36 85 | 50-126 | 24-68



A
. EN 14700: T Fel
22 OK Tubrodur 35G M
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:

C1 (EN SO 14175)
=)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr
L. . 0,20 1,10 1,40 1,47
Wiasnosci stopiwa:
Twardosc: 32 - 40 HRC Pozycie spawania:
Obrabialno$é: dobra
Odpornos¢ na udar: dobra E
Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra
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 | 250-350 | 28-34 | 85 | 20 | 50-126 | 24-68
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E81

. EN 14700: T Z F
22 OK Tubrodur 350 M 00:T 2 e
Opis: Typ wypetnienia:
Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajgcy stopiwo o struk- zasadowy
turze martenzytyczno - bainitycznej. Opracowany do
regeneracji szyn i elementéw toréw kolejowych oraz Gaz ochronny:

tramwajowych w warunkach polowych. Przeznaczony
do stali weglowych - manganowych.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardos$é: 30 - 40 HRC

Obrabialno$¢: dobra
Odpornos¢ na udar: dobra
Odpornos¢ na Scieranie metal - metal: bardzo dobra

Parametry technologiczne:

drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)
Prad spawania:

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

0,15 030 1,10 1,00 230 050 1,50

Pozycje spawania:

L

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (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



EN 14700: T Z Fe2

== OK Tubrodur 40 0 M
£ OK Tubrodur

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

014 062 159 464 055 049 155

Pozycje spawania:

L

Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-300 | 25-36 | 50-126 | 24-68
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E83

Z OK Tubrodur 53 G M =wmw e
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 V. Co

033 094 1,14 176 044 817 040 20

Pozycje spawania:

N

Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 95 20 24-119 | 18-90



Z5 OK Tubrodur 55 0 A =vmorzren

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.

Wtasnosci stopiwa:
Twardo$é: 50 - 60 HRC

Liczba warstw: max. 2 - 3

Parametry technologiczne:

Typ wypetnienia:
specjalny

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Prad spawania: =(+)

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

360 053 088 225 350 0,50

Pozycje spawania:

L

Srednica Prad Napiecie Uzysk Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa podawania stopiwa
(mm) (A) (v) (%) (m/min) (kg/h)
16 | 150-300 | 25-36 85 | 50-126 | 24-68
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Z OK Tubrodur 58 O/G M =

Opis: Typ wypetnienia:

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo marten- rutylowy

zytyczne. Przeznaczony do napawania $rub pocig-

gowych, mieszadef, tyzek koparek, rowkéw pierscieni Gaz ochronny:

tlokowych w silnikach Diesla oraz innych zastosowan, drut samoostonowy, ewent. C1 (EN ISO 14175)

wymagajacych wysokiej odpornosci na Scieranie.
Prad spawania:
Dopuszczenia:
- Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn Cr Mo Al

Wiasnos$ci stopiwa:

Twardo$¢: (3. warstwa): 55 - 60 HRC 042 031 122 489 114 06
Obrabialno$¢: tylko szlifowanie Pozycie spawania:

Odpornos¢ na udar: dostateczna

Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra E

Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Uzysk Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (%) (m/min) (kg/h)
16 | 200-300 | 28-36 85 | 70-126 | 24-55
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Z OK Tubrodur 60 G M evimerzse
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

0,67 0,71 0,78 5,33 1,00

Pozycje spawania:

L

Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18 - 34 95 20 53-16,4 22-70
1,6 150 - 450 21-40 95 20 24-119 1,8-9,0
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Z5 OK Tubrodur 200 0 D =
Opis: Typ wypetnienia:

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.

specjalny rutylowy

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

=)

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Wiasnosci stopiwa c Si Win Cr Ni
Wiasnosci stopiwa:
Twardosc: 180 - 200 HV (po spawaniu) 0026 048 512 191 87
40 - 45 HRC (po utwardzeniu zgniotem) Pozycie spawania:
Inne dane:
W.Nr.  ~1.4370
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20 | -60
EN | Tz0 | - | 640 | 400 | 35 | 706040
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa podawania stopiwa
(mm) () (V) (%) (m/min) (kg/h)
1,6 150 - 450 21-40 85 24-119 1,8- 9,0
2,4 250 - 550 26 - 40 85 25- 9,0 37-114
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Z FILARC PZ6163
>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 wtasciwo- Gaz ochronny:

$ciach mechanicznych. Stosowany do napawania
rolek w liniach do ciggtego odlewania stali.

Dopuszczenia:

M21 (EN ISO 14175)

Prad spawania: [=(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Wi Sei stopi C Si Mn Cr Mo
Asnoscl stopiwa: 0,17 0,83 ) , ,
Twardos¢: (3. warstwa): 36 - 45 HRC 0.53 166 1.08
Obrabialno$¢: dostateczna Pozvcie spawania:
Odpornos¢ na zuzcie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na $cieranie metal - metal: bardzo dobra Eﬂ] E
Odporno$é na udar: dobra
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (/min) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 20 | 24-119 | 18-90
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EN 14700: T Fe7

E89

Pl FILARc P261 66 EN ISO 17633-A: T 13 4 M M12 2
T134MM13 2

Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym do metaliczny

faczenia i napawania stali martenzytycznych typu

13%Cr-4%Ni. Opracowany specjalnie do montazu i na- Gaz ochronny:

praw turbin wodnych Peltona i Francisa. Stopiwo jest
wysoce odporne na korozje naprezeniowg i kawitacje.
Drut wykazuje bardzo dobre wtasciwosci spawalnicze.

Dopuszczenia:

M12, M13 (EN ISO 14175)

Prad spawania:

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):

Cc Si Mn Cr Mo Ni
002 072 113 128 043 443
Pozycje spawania:
NSl s
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % +20 | -20
EN | Tz1 | M2 85 | 681 | 187 | 50 | 51
TZ 1 - po O.C. 580 - 600°C/2h
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 | 18-3¢ | 95 | 20 | 53-164 | 22-70



ESAB : i
RS NICORE 55 EN ISO 1071: (~T C NiFe-1 M)
Opis: Typ wypetnienia:

Metaliczny drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo zela- metaliczny

zo-niklowe. Przeznaczony do spawania zeliwa

szarego, ciggliwego i sferoidalnego. Umozliwia tacze- Gaz ochronny:

nie zeliw ze stalami i innymi materiatami. Stosowany
takze do napawania i napraw wad w odlewach.

Dopuszczenia:

Typowe witasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M13 (EN ISO 14175)

Prad spawania: =(+)

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

1,04 0,71 023 453 530 0,02

Pozycje spawania:

0

Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As
badan MPa MPa %
EN | 120 | M13 ~500 | | 12
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Uzysk Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania tuku stopiwa gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
12 | 220-250 | 28-30 | 20 | 74-91 | 38-44
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PODKLADKI CERAMICZNE

Ogdlne zasady stosowania podktadek ceramiCznyCh ..........c.cceeurrnneccnnnnnecieieiene

Rodzaje podktadek ceramicznych



s Ogoblne 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 jakos-
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, rowniez przy nieprawidfowym dopasowaniu
lub zmiennej wielkosci odstepu miedzy krawedzia-
mi fgczonych 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.

Podktadki 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 gazow
oraz drutami rdzeniowymi z wypetnieniem zasado-
wym badz metalicznym przeznaczone sg podktadki
z owalnym rowkiem. Rozmiar wybiera si¢ wediug
konkretnych wymagan spoiny i grubo$ci taczonych
elementoéw.

Podkfadki okragte sg czesto uzywane do $ciegéw
graniowych w zfaczach dwustronnych typu X lub do
formowania grani przy przy spawaniu ztgczy
katowych z petnym przetopem.

Dostepne sg tez podkfadki o specjalnym ksztafcie
do réznych zastosowan oraz podktadki ptaskie do
spawania stopki w szynach kolejowych lub tramwa-
jowych.

Podkfadki ceramiczne moga by¢ uzywane tylko jed-
norazowo.



== Rodzaje podkiadek ceramicznych
4

A B
_T i)
" c N
Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposob Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A | B | c | D | dtugos¢ szt.Jop. | kg
trapezowy | PZ 1500/54 [ 16,0| 0,9 |35,0( 9,0 | 600 (24x25) | szara | folia samoprzylepna 30 13,5
trapezowy PZ 1500/81 [ 13,0| 1,5 [30,0| 7,0 | 600 (24x25) | szara | folia samoprzylepna 48 15,0
trapezowy |OKRectangular 13 13,0| 0,9 [26,0| 7,5 | 600 (24x25) |[brazowa| folia samoprzylepna 56 13,4
A B
_T i
c
Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposdb Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A|B|C|D dtugosé szt./op. | kg
owalny PZ 1500/70 [ 13,0| 1,3 [24,5| 7,0 | 500 (5x100) | szara | folia samoprzylepna 56 11,0
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 1500/80 [ 16,0| 1,5 (29,7 7,3 | 600 (24x25) | szara | folia samoprzylepna 48 15,0
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 —>| lB '
([
¢ c
Typ rowka Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposéb Karton | Waga
ceramiki mocowania opak.
A |B|C|D| dhgosc szt./jop. | kg
owalny | PZ1500/02| 13,0| 0,8 [29,7|7:3 | 1000 (50x20) |brazowa]  drut@30mm | 24 | 11,0

F2



== Rodzaje podkiadek ceramicznych
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F3

5
e

Rodzaj Nazwa Wymiary (mm) Typ Sposéb Karton | Waga

podktadki ceramiki mocowania opak.
D d dtugosé szt./op. | kg

okragta PZ 1500/01| 12,0 41 150 brazowa|  pojedyncze bloki 200 7,0
okragta PZ 1500/50 7,0 - 500 (25x20) |brazowa| folia samoprzylepna 100 5,0
okragta PZ 1500/51 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 1500/56 9,0 - 500 (20x25) | szara | folia samoprzylepna 72 7,0
okragta OK Pipe 9 9,0 - 600 (24x25) |brazowa| folia samoprzylepna 72 8,0
okragta OK Pipe 12| 12,0 - 600 (24x25) |brazowa| folia samoprzylepna 56 10,0

Klamra magnetyczna

- N3

D  C

Tl<— 250 —

Nazwa Wymiary (mm) Zastosowanie Karton Waga opak.
A | B | C | D |diugosé szt./op. kg

Pz1504/01 | - | - | 50 | 70 | 250 | zamocowanieszyny | 66 | 10,0

Podkiadka ceramiczna do spawania szyn kolejowych i tramwajowych

Nazwa Wymiary (mm) Karton Waga opak.
szt./op. kg
OKBacking21.21 | 200x60x13 | 24 | 39
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Ogdlne informacje o spawaniu gazowym
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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 ciagle 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 wyzszg jako$¢ oraz
mniejsze odksztatcenia i naprezenia wewnetrzne.

Z tego powodu, oferta drutdw 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 dtugosci
1 m, z odciSnigtym na powierzchni oznaczeniem
gatunku.

Przeglad norm dotyczacych materialow
do spawania gazowego

PN-EN ISO 20378

Materiaty dodatkowe do spawania. Prety do spawa-
nia gazowego stali niestopowych i stali odpornych
na petzanie. Klasyfikacja.

ASME SFA/AWS A5.2

ANSI/AWS A5.2/A5.2M

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




£5 OK Gasrod 98.70 N 180 20578, 61

Opis:

Spoiwo do spawania acetylenowo-tlenowego, prze-
znaczone do stali niestopowych. Typowo stosowane
do instalacji wodno-grzewczych i zbiornikdw.

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%):

C Si Mn
0,10 0,05 0,80

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:

Warunki R 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.........ccceevvrireinerrircereieee HA1
Przeglgd UZywanyCh NOIM ..o H1
Lista drutow do spawania pod tOPNIKIEM.........cccceeiiiieiiieie e H2
Druty do spawania pod topnikiem...

stali niestopowych, niskostopowych i energetycznych...........ccoceovreivieiienneenn H4

stali nierdzewnych i WySOKOSTOPOWYCH ........cvriiiiiiiiiiicseec e H23
Druty rdzeniowe do spawania pod tOPNIKIEM .........ccoeerrireincirere s H34
Druty dO NBPAWANIA. .....c.eiveirieiitese sttt H38

Lista drutéw do spawania pod topnikiem marki EXATON........cccccoriiiiiineiniieeeene H43



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$¢ trudnym, jezeli nie zostang
uzyte prawidtowe zasady. Niezbedne jest okreslenie
dla danej konstrukcji wymaganej wytrzymatosci oraz
udarno$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 wiasnosci
wytrzymatosciowych w kombinacji z wybranym juz
topnikiem - do materiatu rodzimego. Te proste zasady
wyboru kombinaciji drut — topnik dotyczg gtéwnie stali

niestopowych. W przypadku stali niskostopowych
decydujgcym czynnikiem jest dopasowanie sktadu
chemicznego stopiwa, a wigec przede wszystkim
drutu, do materiatu rodzimego.

Nalezy wzig¢ pod uwage wptyw metalurgiczny topni-
ka na skfad stopiwa — domieszkowanie lub wypalanie
sktadnikéw stopowych. Doktadne charakterystyki
poszczegolnych topnikéw 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 zaleznosci 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

Materiaty 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 ISO 14174

Materiaty dodatkowe do spawania — Topniki do spa-
wania fukiem krytym i spawania elektrozuzlowego —
Klasyfikacja

PN-EN ISO 14343
Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elek-

trodowe, tasmy elektrodowe, druty i prety do spawa-
nia fukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych —
Klasyfikacja

PN-EN ISO 18274
Materiaty dodatkowe do spawania — Druty lite, tasmy i
prety do spawania niklu i stopdw niklu — Klasyfikacja

PN-EN ISO 24598

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elektrodo-
we lite, druty elektrodowe proszkowe i kombinacje
elektroda-topnik do spawania fukiem krytym stali
odpornych na petzanie — Klasyfikacja

PN-EN ISO 24598

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elektrodo-
we lite, druty elektrodowe proszkowe i kombinacje
elektroda-topnik do spawania tukiem krytym stali
odpornych na petzanie — Klasyfikacja

PN-EN ISO 26304
Materiaty dodatkowe do spawania — Druty elektrodo-

we lite i druty elektrodowe proszkowe oraz kombina-
cje elektroda-topnik do spawania fukiem krytym stali
o0 wysokiej wytrzymatosci — Klasyfikacja

ANSI/AWS A5.9/A5.9M
Specification for Bare Stainless Steel Welding

Electrodes and Rods

ANSI/AWS A5.17/A5.17M
Specification for Carbon Steel Electrodes and Fluxes

for Submerged Arc Welding

ANSI/AWS A5.23/A5.23M
Specification for Low-Alloy Steel Electrodes

and Fluxes for Submerged Arc Welding

ANSI/AWS A5.39/A5.39M

Specification for Flux and Electrode Combinations for
submerged Arc and Electroslag Joining and
Surfacing of Stainless Steel and Nickel Alloys



gene. Lista drutéw 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 EL12 H4
OK Autrod 12.20 S2 EM12 H5
OK Autrod 12.22 S2Si EM12K H6
OK Autrod 12.24 S S Mo (S2Mo) EA2 H7
OK Autrod 12.30 S3 H8
OK Autrod 12.32 S3Sit EH12K H9
OK Autrod 12.34 S S MnMo (S3Mo) EA4 H10
OK Autrod 13.10 SC S S CrMof1 EB2R H11
OK Autrod B2 SC S S CrMo1 EB2R H12
OK Autrod 13.20 SC S S CrMo2 EB3R H13
OK Autrod B3 SC S S CrMo2 EB3R H14
OK Autrod 13.21 S2Nid ENii H15
OK Autrod 13.24 S3Ni1Mo0,2 ENi6 H16
OK Autrod 13.27 S2Ni2 ENi2 H17
OK Autrod 13.36 S2Ni1Cu EG H18
OK Autrod 13.40 S3Ni1Mo EG H19
OK Autrod 13.43 S3Ni2,5CrMo EG H20
OK Autrod 13.62 SZ3TiB EG H21
OK Autrod 13.64 S2MoTiB EA2TIB H22

Druty lite do spawania pod topnikem stali nierdzewnych

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Autrod 308L S199L ER308L H23
OK Autrod 308H S199H ER308H H24
OK Autrod 309L S2312L ER309L H25
OK Autrod 310 S 2520 ER310 H26
OK Autrod 316L S19123L ER316L H27
OK Autrod 316 H S19123H ER316H H28
OK Autrod 318 S 19123 Nb ER318 H29
OK Autrod 347 S 199 Nb ER347 H30
OK Autrod 2209 S2293NL ER2209 H31
OK Autrod 2509 S2594NL ER2594 H32
OK Autrod 16.97 S 18 8 Mn (ER307) H33

H2



gene. Lista drutéw do spawania pod topnikiem

H3

Druty rdzeniowe do spawania pod topnikiem

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tubrod 14.00S S422 ABT3 F7A2-EC1 H34
OK Tubrod 15.00S S424 ABT3 F7A4-EC1, F7A5-EC1 H35
OK Tubrod 15.24S S 46 5 AB T3Ni1 F7P8-EC-G / FBA6-EC-G H36
OK Tubrod 15.27S T696FBTZH5 F11A8-EC-G H37
Druty rdzeniowe do napawania pod topnikiem
Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Tubrodur 35S M T Feil H38
OK Tubrodur 40 S M TZFel H39
OK Tubrodur 58 S M T Fe6 H40
OK Tubrodur 12Cr S T Fe7 H41
OK Tubrodur 13Cr S T Fe7 H42




SFA/AWS A5.17: EL12

£ OK Autrod 12.10 s A o
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, 10.76,
10.81, 10.83, 10.87, 10.88 (do spawania) oraz

10.96 i 10.97 (do napawania).

CE
DB
TOV

EN 13479
52.039.01
12103

Typowy skiad chemiczny drutu (%):

C Si Mn
0,07 0,08 0,52
Typowy skiad chemiczny (%) i wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK A. 12.10 C Si Mn Cr Rm ReL As KV (J)I°C
+ OK Flux MPa MPa % +20 | 0 | -20 | -40
OK 10.61 0,07 0,15 0,50 445 375 30 180 100
OK 10.71 0,04 0,30 1,00 465 360 30 125 | 95 | 65
OK 10.76 0,06 0,50 1,90 540 450 25 100 | 70 | 45
OK 10.81 0,06 0,80 1,20 540 450 25 50 | 30
OK 10.83 0,06 0,80 0,60 520 440 30 30
OK 10.87 0,06 0,80 1,20 470 370 25 50 | 25
OK 10.88 0,05 0,60 1,50 470 400 30
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  3YTM CE EN 13479
DB 51.039.03 BV 3M BV 3TM, 3YTM | DB 51.039.04
TUOV 02546 CE EN 13479 |CE EN 13479 |TUV 04059
DB 51.039.05 DB 51.039.11
DNV  [lIM DNV lIYTM
LR 3M LR 3YM, 3YT
PRS 3M PRS  3YTM
TOV 02551 RS 3YTM

H4
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OK Autrod 12.20

SFA/AWS A5.17: EM12
EN ISO 14171-A: S2

H5

Opis:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem
stali niestopowych o podwyzszonej wytrzymatosci,
stali okretowych i drobnoziarnistych. Moze byé
stosowany w kombinacjach z topnikami: OK Flux
10.70, 10.71, 10.72, 10.74, 10.77, 10.81i 10.88.

Dopuszczenia drutu:

CE EN 13479
DB 52.039.02
TOV 12103

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

C Si Mn
0,10 0,07 1,06
Typowy skiad chemiczny (%) i wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK A. 12.20 C Si Mn Rm ReL As KV (J)I°C
+ OK Flux MPa MPa % +20| 0 | -20 | -40 | -60
OK 10.70 0,06 0,60 1,90 580 470 29 100| 90 | 75
OK 10.71 0,05 0,30 1,35 510 410 29 135125 | 80 | 55
OK 10.72 0,05 0,20 1,50 500 415 30 100 | 50
OK 10.74 0,07 0,30 1,50 540 440 30 60
OK 10.77 0,06 0,30 1,40 500 420 28 80 | 55
OK 10.81 0,07 0,80 1,45 610 510 25 80 | 60
OK 10.88 0,05 0,60 1,80 520 430 25 70
Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 12.20 + topnik:
OK Flux 10.70 OK Flux 10.71 OK Flux 10.72 OK Flux 10.81 OK Flux 10.77
CE EN 13479 |ABS 3YM CE EN 13479 |ABS 2YTM CE EN 13479
DB 51.039.06 |BV 3YM DB 51.039.12 BV 2YTM
TOV 02420 CE EN 13479 |TUV 10079 CE EN 13479
DB 51.039.05 DB 51.039.04
DNV llIYM DNV lIYTM
LR 3YM LR 2T, 2YT, 2YM
PRS 3YM TOV 02595
RINA  3YM
RS 3YM
TOV 02552




SFA/AWS A5.17: EM12K

= OKA d12.22
A ut ro [ | EN ISO 14171-A: S2Si
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
10.61, 10.62, 10.71, 10.72, 10.74, 10.77, 10.81,

10.87110.88.

CE
DB
TOV

EN 13479
52.039.05
12103

Typowy skiad chemiczny drutu (%):

C Si Mn
0,09 0,20 1,00
Typowy skiad chemiczny (%) i wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK A. 12.22 © Si Mn Rm ReL As KV (J)/°C
+ OK Flux MPa MPa % +20 | O | -20 | -40 | -50 | -60
OK 10.61 0,08 0,35 1,00 520 440 30 120 | 75 35
OK 10.62 0,07 0,30 1,00 500 410 33 170 [ 160 | 90 | 70 | 35
OK 10.71 0,05 0,50 1,40 520 425 29 150 | 140 | 100 | 60
OK 10.72 0,05 0,30 1,50 500 415 30 100 | 70 | 50
OK 10.74 0,07 0,50 1,50 540 440 30 55 | 35
OK 10.77 0,07 0,30 1,00 520 420 33 130 | 80
OK 10.81 0,07 0,90 1,50 610 530 24 60
OK 10.83 0,05 0,30 1,50 560 470 26 50 | 30
OK 10.87 0,05 0,90 1,00 510 420 25 50 | 25
OK 10.88 0,05 0,30 1,50 510 440 26 70
Dopuszczenia kombinaciji OK Autrod 12.22 + topnik:
OK Flux 10.61 OK Flux 10.62 OK Flux 10.71 OK Flux 10.72 OK Flux 10.77
CE EN 13479 |ABS 3YMH5 ABS  4Y400M CE EN 13479 |CE EN 13479
BV 3YM H5 BV A4Y40M DB 51.039.12
CE EN 13479 | CE EN 13479 | DNV IV YM(-50°C)
DB 51.039.07 |DB 51.039.05 |TUV 10084
DNV Il YM H5 DNV IVY40M
LR 3YM H5 LR 4Y40M
TOV 02818 RS 4YM
TOV 07376
OK Flux 10.81 OK Flux 10.83 OK Flux 10.88
CE EN 13479 | CE EN 13479 | ABS  3Y400M
BV 3Y40M
DNV llIlY40M
LR 3Y40M

H6
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_—— SFA/AWS A5.23: EA2
£Z5 OK Autrod 12.24 EN ISO 14171-A: S2Mo
EN ISO 24598-A: S S Mo
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem stali
niestopowych i niskostopowych, stali okretowych i drob-
noziarnistych oraz stali odpornych na pefzanie typu
16Mo3. Moze by¢ stosowany w kombinacjach z top-
nikami: OK Flux 10.61, 10.62, 10.70, 10.71, 10.72,

10.74,10.77 i 10.81.

CE EN 13479
DB 52.039.06
TOV 12103

Typowy skiad chemiczny drutu (%):

© Si Mn Mo
0,09 0,14 1,08 0,48
Typowy skiad chemiczny (%) i wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OKA.1224| C Si Mn Mo Rm Ret As KV (J)°Cc
+ OK Flux MPa MPa % +20 | 0 | -20 | -40 | -50
OK 10.61 0,06 0,25 1,0 0,50 570 480 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 10.70 0,06 0,60 2,0 0,50 670 580 23 60 | 50 | 40
OK 10.71 0,05 0,40 1,4 0,50 580 500 24 125 [ 100 | 60
OK 10.72 0,05 0,20 1,6 0,50 590 500 25 40
OK 10.74 0,05 0,40 1,4 0,50 590 520 24 100 | 65 | 30
OK 10.77 0,07 0,30 1,3 0,50 580 495 25 90 | 60 | 40
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  3YTM CE EN 13479 |TUV 07329
TOV 02549 TOV 11801 BV 3, 3YTM DB 51.039.12
CE EN 13479 |TOV 10080
DB 51.039.05
DNV HIYTM
LR 3T, 3YM, 3YT
PRS  3YTM
RINA  3YT, 3YM
TUV 02554




£ OK Autrod 12.30

Opis: Dopuszczenia drutu:
Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem CE EN 13479
stali niestopowych o podwyzszonej wytrzymatosci, DB 52.039.03

stali okretowych i drobnoziarnistych. Moze byé TOV 12103
stosowany w kombinacjach z topnikami: OK Flux

10.71, 10.81. Typowy sktad chemiczny drutu (%):
C Si Mn
0,11 0,13 1,61

Typowy skiad chemiczny (%) i wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK A. 12.30 c Si Mn Rn Ret As KV (J)°C

+ OK Flux MPa MPa % +20 | 0 |-20 | -40
OK 10.71 0,09 0,40 1,65 580 490 29 130 | 110 | 90 | 60
OK 10.81 0,08 0,70 1,75 640 550 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

TUV 02553 TUV 02418

H8
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OK Autrod 12.32

SFA/AWS A5.17: EH12K
EN ISO 14171-A: S3Sit

H9

Opis:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem
stali niestopowych o podwyzszonej wytrzymatosci,
stali okretowych i drobnoziarnistych. Powinien by¢
uzywany w kombinacji z topnikami neutralnymi lub
wprowadzajgcymi  niewielkie ilosci  sktadnikéw
stopowych, z wzgledu na wysoka zaw. Mn. Moze by¢
stosowany w kombinacjach z topnikami: OK 10.61,
OK 10.62i OK 10.71.

Dopuszczenia drutu:

CE EN 13479
DB 52.039.12
TOV 12103

Typowy skiad chemiczny drutu (%):

c

Si Mn

0,13

0,30 1,77

Typowy sktad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.1232) C Si Mn Rn Ret As KV (J)°C
+ OK Flux MPa MPa % +20| 0 | -20 | -40 | -60
OK 10.61 0,09 0,30 1,4 560 450 27 120 | 100 | 35
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  4YQ420MH5 |CE EN 13479
BV A4Y42M H5 | DB 51.039.05
CE EN 13479 TOV 13005
DB 51.039.07
DNV VY46M(H5)
LR 4Y42M H5
RINA  4YM H5
RS 4Y42M
TOV 02819




£Z8 OK Autrod 12.34 e

EN ISO 24598-A: S S MnMo

Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem TOV 12103

stali o podwyzszonej i wysokiej wytrzymatoSci.

Powinien by¢ uzywany w kombinacji z topnikami Typowy skiad chemiczny drutu (%):
neutralnymi lub wprowadzajgcymi niewielkie ilosci c Si Mn Mo
sktadnikéw stopowych. Moze by¢ stosowany w kom- 013 016 1,50 048

binacjach z topnikami OK 10.62 i OK 10.71.

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OKA.12.34| C Si Mn Mo Rm Re As KV (J)°C
+ OK Flux MPa MPa % +20 | 0 |-20 | -40 | -50

0K 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 H5

BV  4Y50M H5

DNV IV Y50M (H5)

LR 4Y50M H5

H10



Z OK Autrod 13.10 SC oo sSeu

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$¢ zanieczyszczen metalur- TOV 12104

gicznych, okreslang poprzez wskaznik X. Najczesciej

stosowany jest w kombinacji z topnikami: OK Flux Typowy sktad chemiczny drutu (%):
10.61, 10.62, 10.63 i 10.81. .
Cc Si Mn Cr Mo

0,10 0,12 0,83 1,20 0,50

wskaznik X: <11

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.13.10SC| C Si | Mn| cr | Mo | Stan| Rn | Rwz| As KV (J)°C
+ OK Flux MPa | MPa | % | 20 | -30 | -40
0K 10.61 008 03 [ 070 | 1,10 | 050 | Tz1 | 610 | 500 | 26 80
0K 1062 | 008 | 022 | 070 | 1,00 | 050 | Tz1 | 610 | 500 | 26 80

0K 10.63 0,08 025 | 080 | 1,10 [ 050 | Tz1 600 | 500 27 | 200 (150 | 140
0K 10.81 0,06 | 090 | 1,40 | 1,00 | 0550 | TZ1 730 | 650 22 30

TZ 1 - po 0.C. 690°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.10SC + topnik:

OK Flux 10.61 OK Flux 10.62 OK Flux 10.81
CE EN 13479 |CE EN 13479 |TOV 11773
DB 51.039.03 |DB 51.039.07

TOV 10029 TOV 10030

H11



SFA/AWS A5.23: EB2R

&2 OK Autrod B2 SC EN 150 24556 S 8 o
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut typu 1,2%Cr, 0,5%Mo do CE EN 13479

spawania stali energetycznych odpornych na

pelzanie. Drut ma bardzo niskg zawartos¢ Typowy skiad chemiczny drutu (%):

zanieczyszczen metalurgicznych, okreslang poprzez

wskaznik X (Bruscato). Spetnia wymagania testu & Sl Mn Bt Mo
T ) ; . " 0,11 0,10 0,65 1,20 0,50
obrébki ciepinej ze stopniowym chtodzeniem ("step
cooling" - SC). Stosowany jest w kombinacji z o
topnikiem OK Flux 10.66. wskaznik X: <7
Typowy sktad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK 13.10SC+ Cc Si Mn Cr Stan Rn Rpo22 As KV (J)/°C
MPa | MPa % 20 | -30 | -40
OK 10.66 0,06 | 019 | 0,85 | 1,08 | 044 | TZ1 560 | 470 17 | 220 | >55 | 40
OK 10.66 0,06 | 019 | 0,85 | 1,08 | 044 | TZ2 530 | 420 22 170
OK 10.66 0,06 | 0,19 | 0,85 | 1,08 | 044 | TZ3 515 | 400 22 220

TZ 1 - po O.C.690°C/1h, TZ 2 - po O.C. 690°C/2h, TZ 3 - po O.C. 690°C/22h

Dopuszczenia kombinaciji OK Autrod B2 SC + topnik:

OK Flux 10.66
CE EN 13479

H12



ZZ OK Autrod 13.20SC  =iicvisn Sscuee

H13

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$¢ zanieczyszczen metalur-
gicznych, okreslang poprzez wskaznik X. Najczesciej Typowy skiad chemiczny drutu (%):
stosowany jest w kombinaciji z topnikami 10.61, 10.62, c Si Mn Cr Mo

i10.63. 0,11 015 066 233 095

wskaznik X: <11

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.1320S8C| € | Si | Mn | Cr | Mo |stan| R, | Ry. A KV (J)°C
+ OK Flux MPa | MPa % 20 | -20 | -40 | -60
OK 10.61 0,08 10,30 | 0,80 | 21 1,0 [ TZ1 | 630 540 25 80

0K 10.62 0,08 0,20 | 060 | 2,2 | 0,95| TZ1 | 620 | 525 25 120 80
0K 10.63 0,07 020 | 060| 21 | 1,0 | TZ1 | 630 | 530 25 180 | 150 | 110 | 50

TZ1 - po O0.C. 690°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.20SC + topnik:

OK Flux 10.61 OK Flux 10.62 OK Flux 10.63
TUV 10031 CE EN 13479
TUV 11843




SFA/AWS A5.23: EB3R

Pt o K Aut rOd B3 sc EN ISO 24598-A: § S CrMo2
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut typu 2,25%Cr, 1%Mo do CE EN 13479

spawania stali energetycznych odpornych na

pelzanie. Drut ma bardzo niskg zawartos¢ Typowy skiad chemiczny drutu (%):

zanieczyszczen metalurgicznych, okreslang poprzez

wskaznik X (Bruscato). Spetnia wymagania testu & Sl Mn Gt Mo
T ) ; . " 0,11 0,10 0,65 2,50 1,00
obrébki ciepinej ze stopniowym chtodzeniem ("step
cooling" - SC). Stosowany jest w kombinacji z o
topnikiem OK Flux 10.65. wskaznik X: <7
Typowy sktad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK B3 SC (o] Si Mn Cr Stan Rm Rpo22 As KV (J)°C
+ MPa | MPa % 20 | -30 | 40
0K 10.65 0,09 | 023 | 093 | 230 | 096 | TZ1 690 | 580 25 | 200 | 100
0K 10.65 0,09 | 023 | 093 | 230 | 096 | TZ2 640 | 520 26 130
0K 10.65 0,09 | 023 | 093 | 230 | 09 | TZ3 570 | 440 28 100

TZ 1 -po 0.C.690°C/1h, TZ 2 - po O.C. 690°C/4h, TZ 3 - po O.C. 690°C/32h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod B3 SC + topnik:

OK Flux 10.65
CE EN 13479

H14



o SFA/AWS A5.23: ENit
£ OK Autrod 13.21 N 150 T Sa

H15

Opis: Dopuszczenia drutu:
Pomiedziowany drut elektrodowy z dodatkiem 1% TUV 12103
niklu, przeznaczony do spawania tukiem krytym kon-
strukcji pracujacych w niskiej temperaturze. Uzy- Typowy skiad chemiczny drutu (%):
wany jest w kombinacji z topnikiem OK Flux 10.62. c Si Mn Ni
0,11 0,15 0,98 0,90
Typowy skiad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK A. 13.21 Cc Si Mn Ni | stan| Rn Rpo2 A, KV (J)°C
+ OK Flux MPa MPa % 0 |-20 | -40 | -51 | -62
0K 10.62 0,06 | 0,25 | 1,00 | 0,9 | TZ0| 560 470 28 | 185 (160 | 70 | 60
0K 10.62 0,06 | 0,25 | 1,00 | 0,9 | TZ1| 540 435 30 | 180 | 160 | 110 | 70 | 60

TZ 0 - po spawaniu, TZ1 - po O.C. 620°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.21 + topnik:




w— SFA/AWS A5.23: ENi6
% o K Aut rOd 1 3 u 24 EN ISO 14171-A: S3l:li1 Mo0,2

Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem CE EN 13479

stali o podwyzszonej i wysokiej wytrzymafosci, w wa- TUV 12103

runkach rygorystycznych wymagan, stosowany m.in.

w konstrukcjach wiez wiatrowych i budownictwie przy- Typowy skitad chemiczny drutu (%):

brzeznym. Moze byé stosowany w kombinacjach z c Si Mn Ni Mo

Typowy sktad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.1324| C Si Mn Ni Mo B Rpo.2 A, KV (J)I°C

+ OK Flux MPa MPa % -40 | -50 | -60
0K 10.62 | 0,08 0,3 1,4 0,9 0,2 620 530 25 120 | 110 | 70
0K 10.71 0,07 0,5 1,7 0,9 0,2 630 560 25 60
0K 10.72 | 0,09 05 1,5 0,9 0,2 660 530 28 35

Dopuszczenia kombinaciji OK Autrod 13.24 + topnik:

OK Flux 10.62
ABS  5YQ460MH5
BV 5Y46MH5

CE EN 13479
DNV VY46M H5
LR 5Y46M H5

H16



£ OK Autrod 13.27

SFA/AWS A5.23: ENi2
EN ISO 14171-A: S2Ni2

H17

Opis:

Pomiedziowany, niskostopowy drut elektrodowy z
dodatkiem 2% Ni, przeznaczony do spawania fukiem
krytym stali niskostopowych i stali mrozoodpornych,
stosowanych np. w budownictwie przybrzeznym.
Moze by¢ uzywany w kombinaciji z topnikiem OK Flux
10.62, 10.71 lub 10.72. Speinia wymagania testu
CTOD.

Dopuszczenia drutu:
EN 13479

52.039.08

CE
DB
TOV

12103

Typowy skiad chemiczny drutu (%):

c

Si Mn Ni

0,10

0,14 1,00 2,19

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.1327| C | Si | Mn | Ni |stan| Rn| Ra | As KV (J)°C
+ OK Flux MPa| MPa| % | +20 | -20 | -40 | -50 | -60 | -73
OK 10.62 | 0,06 | 0,25 | 1,00 [ 2,10 [ Tzo| 570 | 460 | 28 140 | 110 80 | 50
OK 10.71 | 0,05| 0,40 | 1,40 | 220 | TZ0| 600 | 500 | 28 | 135|100 | 60 | 50

OK10.71 | 0,05| 0,40 | 1,40 | 220 | TZ1| 550 | 460 | 29 | 120 | 105 | 60 | 50

OK 10.72 | 0,05| 0,40 | 1,40 | 220 | TZ0 | 610 | 490 | 30 100 60

OK 1072 | 0,05 | 0,40 | 1,40 | 220 | TZ1| 560 | 450 | 32 110 | 90 | 60

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

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.27 + topnik:

OK Flux 10.62 OK Flux 10.71 OK Flux 10.72
ABS  5YQ460MH5 |TUV ~ 06783 CE EN 13479

BV A5Y46MH5
CE EN 13479

DB 81.039.04
DNV VY46MH5
LR 5Y46MH5
RINA  5Y46MH5
TOV 02763



SFA/AWS A5.23: EG

% : OK AutrOd 1 3!36 EN ISO 14171-A: S2Ni1Cu
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity do spawania pod topnikiem
stali odpornych na korozje atmosferyczng typu COR-
TEN, Patinax, stosowany m.in. w konstrukcjach

mostéw, kominéw. Moze by¢ stosowany w kombina-

cjach z topnikami OK Flux 10.61, 10.62, 10.71i 10.81.

CE EN 13479
DB 52.039.04
TOV 12103

Typowy skiad 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 A. 13.36 (o] Si Mn Cr Ni Cu Rm Rpo2 A, KV (J)/°C
+ OK Flux MPa | MPa % | -20 | -40 | -50
OK 10.61 0,07 | 0,50 1,00 | 0,20 | 0,70 | 0,40 640 545 25 70 | 40 | 35
OK 10.62 0,08 | 0,30 1,00 | 0,30 | 0,70 | 0,40 590 500 27 70 | 60
OK 10.71 0,08 | 0,50 1,30 | 0,30 | 0,70 | 0,50 580 490 27 70
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 10.61 OK Flux 10.62 OK Flux 10.71 0!( Flux 10.81
CE EN 13479 CE EN 13479 CE EN 13479 | TUV 06783
DB 51.039.03

H18



£ OK Autrod 13.40 EN SO 14171 SoNilo

EN ISO 26304-A: S3Ni1Mo

H19

Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany, niklowo-molibdenowy drut elektro- CE EN 13479

dowy, przeznaczony do spawania fukiem krytym stali TOV 12103

0 wysokiej wytrzymafosci. Zapewnia dobrg udar-

no$¢ w niskich temperaturach i spetnia wymagania Typowy skiad chemiczny drutu (%):

testu CTOD przy -10°C. Uzywany jest w kombinacji z c Si Mn Ni Mo
topnlklem OK Flux 10.62. 0‘11 0,16 1,63 0,86 0,50

Typowy skiad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.1340/ ¢ Si Mn Ni Mo ‘ Rmn Reo2 ‘ As ‘ KV (J)rC
+ OK Flux MPa | MPa % | -40 | -60
OK1062 | 007 | 025 | 15 | 09 | 05 | 700 | 620 | 23 [100 | 60

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.40 + topnik:

OK Flux 10.62

ABS  4YQ550M H5
BV 4Y55MH5
CE EN 13479
DNV IVY55M H5
LR 4Y55M H5
TOV 03569




A SFA/AWS A5.23: EG
% o K Aut rOd 1 3 l43 EN ISO 26304-A: S3Ni2,5CrMo

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 skiad chemiczny drutu (%):

© Si Mn Cr Ni Mo

012 020 155 067 229 047

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.1343 | C | si | Mn| cr | Ni | Mo |stan| Rn | Ry | Al KV (J)rc

+ OK Flux MPa | MPa | % | -20 | -40 | -50 | -62
OK10.62 | 011[025| 1,50 | 060220050 |Tz0[ 800 | 700 |21 [ 100| 75 | 65 | 50
OK10.62 | 011 ] 025 1,50 | 0,60 | 2,20 | 050 | Tz1 | 790 | 695 | 21 | 80 | 60 | 50 | 40

TZ 0 - po spawaniu, TZ1 - po O.C. 565°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 13.43 + OK Flux 10.62:

ABS 4YQ690M H5
BV 4Y69M H5
CE EN 13479
DNV IV'Y6OM H5
LR 4Y69M H5
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SFA/AWS A5.23: EG

H21

2 OK Autrod 13.62
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity z mikrododatkami stopowymi
Ti-B przeznaczony specjalnie do aplikacji, w ktdrych
wystepuje duze wymieszanie stopiwa z materiatem
rodzimym, w tym spawania jedno$ciegowego lub
obustronnego dwusciegowego, przy wymaganej dobrej
udarnosci w niskich temperaturach. Dzigki bardzo
niskiej zawartosci Mo ograniczona jest twardo$¢ spoin.
Uzywany jest m.in. do spawania stali drobno-
ziarnistych i okretowych oraz produkcji rur, w kombi-
nacji z topnikami OK Flux 10.71, 10.72, 10.74 i 10.77.

Typowy skiad chemiczny drutu (%):
C Si Mn Mo Ti B

007 028 155 0,01 014 0,013

Wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+)*:

OK Autrod 13.62 Rm Rooz2 A KV (J)FC
+ OK Flux MPa MPa % 0 | -51 | 62
0K 10.71 610 510 28 40
0K 10.72 610 500 27 50
0K 10.74 610 520 26 130 | 70
0K 10.77 600 510 25 150 | 60

*Dane dla spawania dwusciegowego (wg. AWS):
grubos$¢ blachy: 12 mm,

energia liniowa: 2,2 kd/mm,

strona 1: 600A, 32V, 53 cm/min,

strona 2: 700A, 32V, 60 cm/min.



SFA/AWS A5.23: EA2TiB

— OK Autrad 13.64 EN ISO 14171-A: S2MoTiB
Opis: Dopuszczenia drutu:

Pomiedziowany drut lity z mikrododatkami stopowymi
Ti-B przeznaczony specjalnie do aplikacji, w ktorych
wystepuje duze wymieszanie stopiwa z materiatem
rodzimym, w tym spawania jedno$ciegowego lub
obustronnego dwusciegowego, przy wymaganej dobrej
udarno$ci w niskich temperaturach. Uzywany jest m.in.
do spawania stali drobnoziarnistych i okretowych oraz
produkcji rur, w kombinacji z topnikami OK Flux 10.71,
10.72,10.74110.77.

TOV 12103

Typowy skitad chemiczny drutu (%):
C Si Mn Mo Ti B

007 028 122 049 014 0,013

Wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+)*:

OK Autrod 13.64 Rm Rooz2 A, KV (J)FC
+ OK Flux MPa MPa % 51| -62
0K 10.71 650 550 28 40
0K 10.72 660 560 27 50
0K 10.74 650 550 26 70
0K 10.77 650 550 24 60

*Dane dla spawania dwusciegowego (wg. AWS):
grubos¢ blachy: 12 mm,

energia liniowa: 2,2 kJ/mm,

strona 1i2: 700A, 32V, 60 cm/min.
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SFA/AWS A5.9: ER308L

H23

% OK AutrOd 308L EN ISO 14343-A:S199 L
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, 10.93, 10.94, 10.95 lub 10.99.

CE EN 13479
DB 52.039.15
TOV 12101

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

C Si Mn Cr Ni
0,02 0,40 1,90 19,8 9,80

Inne dane:
W.Nr. 1.4316
FN 5-12, typowo 9

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.308L| C Si Mn | cCr Rm | Rz | As KV (J)r°C
+ OK Flux MPa | MPa | % |-40 | -60 |-110 | -196
0K10.92 | 002 | 090 | 1,00 | 200 | 100 | 580 | 365 | 38 60 | 50

0K 1093 | 0,02 | 0,60 1,40 19,6 10,0
0K 10.94 | 0,02 | 0,50 1,40 | 20,0 9,5
0K 10.95 | 0,02 | 0,60 1,40 | 20,0 11,0
0K 1099 | 0,03 | 0,30 1,90 19,2 9,8

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 308L + topnik:

0K 10.92 TUV
0K 10.93 ABS, CE, DNV, LR, TUV

560 400 38 75 | 65 | 55 | 40
560 400 40 70 | 60

540 400 40 80 | 70 | 50
560 400 36 | 100 | 90 55



< SFA/AWS A5.9: ER308H
% OK Alltl‘Od 308" EN ISO 14343-A:S199 H
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 skiad chemiczny drutu (%):
C Si Mn Cr Ni

0,05 0,50 1,90 19,8 9,20

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.308H| ¢ Si Mn Cr Ni Rm | Rz | As | KV@)°C | FN
+ OK Flux MPa | MPa | % +20
OK10.93| 0,05 | 0,6 | 15 | 19,9 | 9,90 | 560 | 400 | 38 | 100 | 8
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w— SFA/AWS A5.9: ER309L
% OK Aut rOd 309L EN ISO 14343-A:S23 12 L

Opis: Dopuszczenia drutu:
Drut do spawania pod topnikiem stali i staliw kwa- CE EN 13479

soodpornych typu 23% Cr, 12% Ni oraz tgczenia ich TOV 12101
ze stalami niestopowymi, a takze do ukfadania

warstw buforowych w pofgczeniach r6znoimiennych. Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Uzywany jest w kombinacji z topnikiem OK Flux c Si Mn cr Ni

10.92,10.93 lub 10.99. 002 040 180 232 134
Inne dane:

FN 7-20, typowo 12

Typowy skiad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.309L| C | Si | Mn | Cr | Ni | Rn | Ruz| As KV (J)°C

+ OK Flux MPa | MPa | % | +20 | -20 | -60 |-110|-196
Ok10.92 | 002 | 08 | 1.1 | 240 | 130 | 560 | 420 | 32 40

OK10.93 | 003 | 06 | 1.5 | 240 | 125 | 570 | 430 | 33 | 90 70 | 60 | 35
OK10.99 | 003 | 04 | 1,5 | 220 | 130 | 575 | 410 | 36 105 | 95 | 85

Dopuszczenia kombinaciji OK Autrod 309L + topnik:
0K 10.93  ABS, CE, DNV, LR, TUV
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w— SFA/AWS A5.9: ER310
% OK AutrOd 31 o EN ISO 14343-A: S 25 20

Opis: Dopuszczenia drutu:

Drut do spawania pod topnikiem stali Zaroodpornych -

typu 25% Cr, 20% Ni, wykazujgcy dobrg odporno$é

na utlenianie i korozje w wysokich temperaturach (do Typowy skitad chemiczny drutu (%):

1150°C). Stosowany w konstrukcjach piecoéw prze- C si Mn Cr Ni

mystowych, elementdéw kottéw i wymiennikdw ciepta. 10 0.40 160 258 207
Uzywany jest w kombinacji z topnikiem OK Flux 10.90. 0 ’ ' ’ ’

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.310| ¢ Si Mn cr Ni ‘ Rm | Rz | As ‘ KV (J)°C ‘ FN
+ OK Flux MPa MPa % +20
OK10.90| 0,07 | 0,40 | 3,2 | 25,5 | 20,5 | 570 | 390 | 34 | 85 | 0
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SFA/AWS A5.9: ER316L

H27

% OK AutrOd 31 6L EN ISO14343-A: S19123L
Opis: Dopuszczenia drutu:

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla,
do spawania pod topnikiem stali odpornych na korozje,
zawierajgcych ok. 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo. Zalecany
przy narazeniu na korozje ogdlng i miedzykrystaliczng
w $rodowisku kwasow i chlorkéw. Stosowany w kon-
strukcjach przemystu chemicznego, spozywczego oraz

CE EN 13479
DB 52.039.16
TOV 12101

Typowy skiad chemiczny drutu (%):

) X . ey et Cc Si Mn Cr Ni Mo
stoczniowego. Uzywany jest w kombinaciji z topnikiem 0.01 0.40 170 182 120 260
OK Flux 10.92, 10.93 lub 10.99. ’ ’ ’ ’ ’ '

Inne dane:
FN  5-12, typowo 8
Typowy sktad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OKA.316L| C Si | Mn| Cr | Ni | Mo | Rm | Rpo2| As KV (J)°C
+ OK Flux MPa| MPa | % | +20 | -40 | -60 | -70 |-110|-196
OK 10.92 | 0,02| 0,8 | 1,0 | 19,1 119 2,7 | 590 | 385 | 36 55
OK 10.93 | 0,02| 05| 1,4 | 18,0 125| 26 | 565| 390 | 42 | 100 | 95 | 90 75 | 40
OK 10.99 | 0,03| 06 | 1,7 | 183| 120| 2,6 | 565 | 390 | 42 105 | 100 70

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 316L + topnik:

0K 10.92 TOV
OK 10.93 ABS, CE, DB, DNV, TOV



= OK Autrod 316H

SFA/AWS A5.9: ER316H

ENISO 14343-A:S 19123 H

Opis:

Drut austenityczny do spawania pod topnikiem stali
odpornych na korozje, zawierajgcych ok. 18% Cr,
12% Ni, 3% Mo. Wykazuje dobrg odpornos¢ na

Dopuszczenia drutu:

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

korozje o0gdlng. Zwigkszona zawarto$¢ wegla c Mn Mo
polepsza wifasciwosci stopiwa w podwyzszonej 005 040 170 125 20
temperaturze. Stosowany w konstrukcjach przemystu ' ' ' ' '
chemicznego i petrochemicznego oraz do spawania
rur i kottéw. Uzywany jest w kombinacji z topnikem
OK Flux 10.93.
Typowy sktad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK A. 316H Cc Si Mn Cr Ni Mo R Rpo2 As KV (J)/°C
+ OK Flux MPa | MPa % +20| O
0K 10.93 0,04 0,6 1,5 18,4 11,2 2,1 550 410 40 85 | 75

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 316H + topnik:
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£ OK Autrod 318

SFA/AWS A 5.9: ER318
EN ISO 14343-A: S 19 12 3 Nb

H29

Opis:

Drut do spawania pod topnikiem stali austenitycznych
typu Cr-Ni-Mo i Cr-Ni stabilizowanych lub niestabili-
zowanych. Wykazuje dobrg odpornos¢ na korozje
ogdlng. Stabilizowany niobem w celu zwigkszenia
odporno$ci na korozje migdzykrystaliczng. Uzywany
jest w kombinacji z topnikiem OK Flux 10.92 i 10.93.

Dopuszczenia drutu:

DB 52.039.11
CE EN 13479
TOV 12101

Typowy skiad chemiczny drutu (%):

© Si Mn Cr Ni Mo Nb
0,04 040 180 19,0 120 26 07
Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OK A. 318 (o] Si Mn Cr Ni Mo Nb Rm | Rooz2 | As KV (J)/°C
+ OK Flux MPa | MPa % |[+20 | -60 |-110
OK10.92 | 0,04 | 05 12 | 185 | 12,0 [ 26 0,3 | 600 | 440 42 1100 | 90 | 40
OK 1093 | 0,04 | 05 12 | 185 | 12,0 | 26 0,3 | 600 | 440 42 | 100 | 90 | 40

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 318 + topnik:

0K 10.92 TOV
0K 10.93 CE, DB, TUV




SFA/AWS A5.9: ER347

% : OK AutrOd 347 EN ISO 14343-A: S 19 9 Nb
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, 10.93 lub 10.94.

CE EN 13479
DB 52.039.07
TOV 12101

Typowy skiad chemiczny drutu (%):

© Si Mn Cr Ni Nb
0,04 0,40 1,40 19,2 9,50 0,60
Typowy sktad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OK A. 347 © Si Mn Cr Ni Nb Rm Rpoz | As KV (J)°C FN

+ OK Flux MPa | MPa | % | +20 | 60 |-110|-196
10.92 0,040 0,75 | 0,9 [ 19,8 9,7 | 0,5 | 640 470 35 65 55 | 40 9
10.93 0,035 0,5 111192 96 | 05 | 635 455 36 105 | 85 | 60 | 30 8
10.94 0,040 | 0,5 10 | 196 | 96 | 0,5 | 620 455 38 100 | 70 | 50 | 30 9

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 347 + topnik:

0K 10.92 TUV
0K 10.93 CE, DB, TUV
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SFA/AWS A5.9: ER2209

H31

Drut o bardzo niskiej zawarto$ci wegla, przezna-
czony do spawania pod topnikiem ferrytyczno -
austenitycznych stali odpornych na korozje typu
,duplex”.  Stopiwo jest odporne na korozje
miedzykrystaliczng, wzerowg i naprezeniowg w
Srodowisku zawierajgcym chlor lub siarkowodor.
Uzywany jest w kombinacji z topnikiem OK Flux 10.93
lub 10.94.

CE
TOV

EN 13479
12101

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

% : OK AutrOd 2209 EN ISO 14343-A:S2293NL
Opis: Dopuszczenia drutu:

C Si Mn Cr Ni Mo N
0,01 050 150 227 85 32 0,17
Inne dane:

FN  typowo 45 (stopiwo)

Typowy skiad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.2209| C | Si | Mn| Cr | Ni [ Mo | N | Rn | Rz| As KV (J)°C

+ OK Flux MPa | MPa | % | +20 | -20 | -40 | -60
0K 1093 [002 | 05 | 1.3 [ 225 9,0 [ 31 [017| 780 | 630 | 30 | 140 | 125] 110 80
OK10.94 | 001 | 06 | 1.3 [ 230 85 | 30 [0,14| 780 | 630 | 30 60 | 42

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 2209 + topnik:

OK 10.93  ABS, BV, CE, DNV, LR, TOV



£ OK Autrod 2509

SFA/AWS A5.9: ER2594
ENISO 14343-A:S 2594 N L

Opis:

Drut ferrytyczno-austenityczny o bardzo niskiej zawar-
tosci wegla do spawania pod topnikiem stali typu
,super duplex”. Zapewnia zwiekszong odporno$¢ na
korozje miedzykrystaliczng, wzerowg i naprezeniowa.

Dopuszczenia drutu:
CE EN 13479
TOV 12101

Typowy skitad chemiczny drutu (%):

Stosowany w przemysle chemicznym, papierniczo- © Si Mn Cr Ni Mo N
-celulozowym, konstrukcjach przybrzeznych i branzy 0,01 040 040 252 94 39 0,24
gazowniczej. Uzywany jest w kombinacji z topnikiem
OK Flux 10.93 lub 10.94. Inne dane:
FN  typowo 50 (drut)

Typowy skiad chemiczny (%) i wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):
OKA.2209| C Si Mn | Cr Ni | Mo | N Rn | Rooz | As KV (J)°C FN
+ OK Flux MPa | MPa | % | +20 |-40 | -60

0K 10.93 | 0,02 | 05 | 04 |235|10,0| 35 [0,19| 840 | 640 | 28 85 | 60 40

0OK1094 |0,02| 05 | 04 | 245|101 | 3,5 |0,15| 830 | 625 | 28 90 50 | 54

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 2209 + topnik:
0K 10.93 CE, TUV
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£ OK Autrod 16.97

SFA/AWS A5.9: (~ER307)
ENISO 14343-A: S 18 8 Mn

H33

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
takze do napawania szyn tramwajowych. Uzywany 0,07 040 6.50 18,9 8.20

jest w kombinacji z topnikiem OK Flux 10.92 i 10.93.

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKA.16.97| ¢ Si Mn cr Ni R Reoz | As KV (J)/°C
+ OK Flux MPa | MPa | % |+20 | -20 | -60
0K1092 | 004 | 095 | 50 18,8 8,5 630 450 |42 [ 60 | 55 | 45
0K 1093 | 0,06 12 6,3 180 | 80 600 400 | 45 60

Dopuszczenia kombinacji OK Autrod 16.97 + OK Flux:
OK 10.93 DNV




SFA/AWS A5.17: F7A2-EC1

£5 OK Tubrod 14.00S =sciiincazasn
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  3YM(10.71)

BV  A3YM (10.71)

CE  EN 13479 (10.71)

DB 52.039.13 - 51.039.05 (10.71)
DNV IIIYM (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 T. 14.00S Cc Si Mn Rm ReL As KV (J) I°C
+ OK Flux MPa MPa % -20
OK1071 | 006 | 05 | 15 538 454 | 30 | 132
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosé Wydajnosé
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 28-40 25-55 55-12,0
4,0 500 - 850 28 -40 2,0-50 6,5-12,5
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SFA/AWS A5.17:
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A
Z OK Tubrod 15.00S oo
< u F7A5-EC1 (OK Flux 10.62)
EN ISO 14171-A: S 42 4 ABT3
Opis: Dopuszczenia drutu /kombinacji:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym zasado-
wym do spawania pod topnikiem stali konstrukcyjnych
zwyklej i podwyzszonej wytrzymatosci, przy zwigk-
szonych wymaganiach jakosciowych. Stosowany np. w
produkcji konstrukcji stalowych, budownictwie okre-
towym. Gtéwng zaletg jest szybkie spawanie blach
zagruntowanych przed korozjg. Uzywany jest w
kombinacji z topnikiem OK Flux 10.62 lub 10.71.

ABS  3YM

BV  A3YM

CE  EN 13479 (10.71)

DB 52.039.14 - 51.039.05 (10.71)

DNV IIIYM

LR 3YM

PRS  3YM (10.71)
TOV 09144

Prad spawania: [=(9[~]

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKT. 15.008 c Si Mn Rm Rpo2 As KV (J) /°C
+ OK Flux MPa MPa % -40 | -60
0K 10.62 0,06 0,35 1,4 540 465 26 140 | 75
0K 10.71 0,07 0,59 1,6 556 463 29 114
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
2,4 250 - 350 28-38 15-25 35-95
3,0 400 - 800 28-40 25-6,0 6,0-145
4,0 500 - 900 28 -40 20-55 7,0-18,0



SFA/AWS A5.17: F7P8-EC-G

F 4
& OK Tubrod 15.24$
o ro _ 4 EN ISO 14171-A: S 46 4 AB TZ
S 46 5 FB T3Ni1
Opis: Dopuszczenia drutu /kombinaciji:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym zasa-
dowym do spawania pod topnikiem stali konstruk-
cyjnych podwyzszonej wytrzymatosci, przy wyma-
ganej dobrej udarnosci w temp. do -50°C, zachowujgc
wiasciwosci takze po wyzarzaniu odprezajacym.
Uzywany jest w kombinacji z topnikiem OK Flux
10.61, 10.62 lub 10.71.

ABS  4YQ460M H5 (10.62)
BV 4Y46M H5 (10.62)

CE  EN 13479 (10.62, 10.71)
DNV IV Y46M (H5) (10.62)

Zawarto$¢é wodoru:

< 5ml/100g stopiwa

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKT. 15.24S Cc Si Mn Ni Rm Rpo2 A4 KV (J) I°C
+ OK Flux MPa MPa % -40 | -50
OK 10.61 0,10 0,40 2,0 0,90 550 - 690 >470 >20 >47
0K 10.62 0,08 0,24 1,6 0,65 610 510 29 106
OK 10.71 0,08 0,70 2,3 0,90 550 - 690 >470 >20 >47
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnosc
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
24 250 - 350 28 -38 1,6-25 3,5-95
3,0 400 - 800 28 - 40 25-6,0 6,0-14,5
4,0 500 - 900 28 - 40 20-55 7,0-18,0
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= OK Tubrod 15.27S Iinuniues:
_— u EN ISO 26304-A: T 69 6 FB TZ H5

Opis: Dopuszczenia drutu /kombinaciji:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem topnikowym zasado- ABS  5YQ690M H5 (10.62)
wym do spawania pod topnikiem stali konstrukcyj- CE EN 13479 (10.62)

nych o wysokiej wytrzymatosci, przy wymaganej DNV VY69M (H5) (10.62)
dobrej udarnosci do -60°C. Uzywany jest w kombi- LR 5Y69M H5 (10.62)

nacji z topnikiem OK Flux 10.62.

Prad spawania:

Zawarto$¢ wodoru:
< 5ml/100g stopiwa

Typowy skiad chemiczny (%) i wtasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z topnikiem (DC+):

OKT.15278| ¢ Si Mn Ni Mo Rm Rpoz As | Kv@yrc
+ OK Flux MPa MPa % | -40 | -60

OK1062 | 007 | 040 | 190 | 244 | 032 812 | 747 | 23 | 110 | &0

Parametry technologiczne:

Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosc
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
2,4 250 - 350 28-38 15-25 35-95
3,0 400 - 800 28-40 25-6,0 6,0-145
4,0 500 - 900 28-40 20-55 7,0-18,0
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ZZ OK Tubrodur 35 SM = e

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwa-
rzajgcy martenzytyczne stopiwo Mn-Cr odporne na
Scieranie. Stosowany do napawania pod topnikiem
kot tocznych, ogniw gasienic, rolek przenosnikéw
tasmowych, walcow, watkéw itp.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardos$¢: 32 - 40 HRC

Obrabialnos¢: dobra
Odporno$¢ na Scieranie metal-metal: bardzo dobra
Odporno$é na udar: dobra

Typ wypetnienia:
metaliczny

Topnik:
OK Flux 10.71

Prad spawania:

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

0,11 0,60 1,40 3,50

Uzysk stopiwa:

ok. 90%
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkosc Wydajnos¢
spawania tuku podawania stopiwa
(mm) (A) ) (m/min) (kg/h)

2,4 250 - 450 28 - 38 2,0-5,0 40- 9,0
3,0 400 - 700 28 - 36 25-55 55-12,0
4,0 500 - 900 28 - 34 2,0-5,0 6,5-12,5
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ZZ OK Tubrodur 40 SM = ze
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy, wytwarzajgcy stopiwo martenzyty- metaliczny

czne typu Mn-Cr-Mo odporne na Scieranie.

Stosowany do napawania pod topnikiem kéf tocznych, Topnik:

ogniw gasienic, rolek przenosnikéw tasmowych, OK Flux 10.71

watkow itp.

Dopuszczenia:

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%):

Wtasnosci stopiwa: c Si Mn Cr Mo
Twardosé: 35 - 44 HRC 015 051 114 407 077
Obrabialnos¢: dostateczna
Odpornosé na Scieranie metal-metal: bardzo dobra Uzysk stopiwa:
Odporno$é na udar: dobra ok. 90%
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



£Z OK Tubrodur 58 S M

EN 14700: T Fe6

Opis:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym, wytwa-
rzajacy stopiwo martenzytyczne. Przeznaczony do
napawania $rub pociggowych, mieszadet, fyzek
koparek, rowkéw pierscieni ttokowych w  silnikach
Diesla oraz innych zastosowan, wymagajacych

wysokiej odpornosci na Scieranie.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:
Twardo$é: 55 - 64 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych

Typ wypetnienia:
metaliczny

Topnik:
OK Flux 10.71

Prad spawania:

Typowy skfad chemiczny stopiwa (%):
C Si Mn Cr Mo

0,45 0,68 1,61 5,2 1,25

Uzysk stopiwa:

Odporno$¢ na Scieranie: bardzo dobra ok. 90%
Odpornos¢ na udar: umiarkowana
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predko$é Wydajnosé
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
30 |  400-700 | 28-38 | 25-55 |  55-120
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£ OK Tubrodur 12CrS =™
Opis: Typ wypetnienia:

Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne. Przezna-

czony do napawania pod topnikiem watkéw, gniazd Topnik:

zawordw, walcoéw hutniczych i papierniczych oraz OK Flux 10.33

podobnych zastosowan, gdzie wystepuje $cieranie przy
umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej tem-
peraturze lub agresywnym $rodowisku.

Dopuszczenia:

Wiasnosci stopiwa:

Twardos$¢: 36 - 45 HRC

Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych
Odporno$¢ na Scieranie: dobra

Odporno$¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odpornos¢ na koroje: bardzo dobra

Parametry technologiczne:
Srednica Prad

spawania

Napiecie
tuku
(mm) (A) v)

Prad spawania:

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

0,05 050 086 119 388 1,0 00 0,11

Uzysk stopiwa:
ok. 95%

Predkos¢
podawania
(m/min)

Wydajnosc
stopiwa
(kg/h)

30 |  400-700 |

28 - 38 |

25-55 |  55-120



EN 14700: T Fe7

£ OK Tubrodur 13Cr S
Opis: Typ wypetnienia:
Drut rdzeniowy z wypetnieniem metalicznym wytwarza- metaliczny

jacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne o zaw. 13%

Cr. Przeznaczony do napawania pod topnikiem watkéw, Topnik:

gniazd zawordw, walcow hutniczych i papierniczych OK Flux 10.61

oraz podobnych zastosowan, gdzie wystepuije Scieranie
przy umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej
temperaturze lub agresywnym $rodowisku.

Dopuszczenia:

Prad spawania:

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

0,12 0,50 1,10 130 25 15 025 0,20
Wiasnosci stopiwa:
Twardosé: 36 - 45 HRC Uzysk stopiwa:
Obrabialno$¢: narzedziami z weglikéw spiekanych ok. 95%
Odporno$¢ na Scieranie: dobra
Odporno$¢ zuzycie w podw. temp.: bardzo dobra
Odporno$¢ na korozje: bardzo dobra
Parametry technologiczne:
Srednica Prad Napiecie Predkos¢ Wydajnosc
spawania podawania stopiwa
(mm) (A) (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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marki EXATON

geas. Lista drutow do spawania pod topnikiem

H43

Druty lite do stali nierdzewnych i stopow niklu

Nazwa produktu EN/ISO SFA/JAWS
Exaton 16.5.1 S1651 -
Exaton 19.9.L S199L ER308L

Exaton 19.9.Nb S199Nb ER347

Exaton 19.9.Nb HF S 199 Nb ER347
Exaton 19.12.3.L S19123L ER316L
Exaton 19.12.3.LCRYO S(19123L) ER316L
Exaton 24.13.L S2312L ER309L
Exaton 24.13.LHF S2312L ER309L
Exaton 24.13.LNb S2312Nb ER309LNb

Exaton 22.15.3.L S23122L ER(309LMo)

Exaton 22.8.3.L S2293NL ER2209

Exaton 25.10.4.L S2594NL ER2594

Exaton 22.12.HT S2110N -

Exaton 25.22.2.LMn S25222NL ER310LMo
Exaton 20.25.5.LCu S20255CulL ER385
Exaton 27.31.4.LCu S27314CulL ER383

Exaton Ni41Cu S Ni 8065 (NiFe30Cr21Mo3) ERNiFeCr-1
Exaton Ni56 S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) ERNiCrMo-4
Exaton Ni59 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ERNiCrMo-13
Exaton Ni60 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) ERNiCrMo-3

Exaton Ni72HP S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) ERNICr-3

Szczegotowe dane produktow marki EXATON s dostepne na zyczenie
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geae. Ogolne informacje o technologii spawania
> 4 ag = - - =y -
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, eliminacjag odpryskdéw, dobra jakosSciag
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.
Sktad chemiczny i wasciwosci mechaniczne stopiwa
zalezg tez od gatunku drutu uzytego w kombinacji
z okreslonym topnikiem. Podstawowe wiasciwosci
metalurgiczne topnikéw sa 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 obliczern 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 witasciwosci spawalnicze,
ale pozostawiajg tez wiecej wirgcen, ktére obnizajg
mozliwa do osiagniecia udarnos$¢. Zastosowanie
zasadowych i wysokozasadowych topnikdw, przy
prawidtowych procedurach spawania, jest gwarancja
uzyskania duzej czystosci stopiwa, a tym samym
wysokich wartosci pracy famania 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
dzielg 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
jednorodnosé i niska absorpcja wilgoci. Wadg tych
topnikéw jest mata aktywnos¢ chemiczna, wysoka
energochtonnos¢ 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, ktére po zmieszaniu i dodaniu
spoiwa poddaje si¢ procesowi spiekania w wysokiej
temperaturze. Ziarna topnika sa tworzone z wzajem-



geae. Ogolne informacje o technologii spawania
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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 sa w papierowych
workach lub opakowaniach BlockPac o wadze 25 kg.
Na Zzyczenie moga by¢ dostarczone w stalowych
pojemnikach o wadze od 20 do 30 kg. W przypadku
odbiorcéw  koricowych zuzywajacych duze ilosci
topnikéw, korzystne jest uzywanie opakowan
masowych typu BigBag™ o wadze 1000 kg. Zalecane
warunki przechowywania oraz suszenia topnikéw
podane sg w rozdziale M.

Norma dla topnikéw spawalniczych:

PN-EN ISO 14174

Materiaty dodatkowe do spawania — Topniki do spa-
wania tukiem krytym i spawania elektrozuzlowego —
Klasyfikacja



gsas - Lista gatunkow topnikow
A

Topniki do stali niestopowych i niskostopowych

Nazwa EN/ISO Strona
OK Flux 10.61 SAFB165DC 14
OK Flux 10.62 SAFB155AC H5 16
OK Flux 10.63 SAFB155ACH5 18
OK Flux 10.64 SAFB 154 DC H5 19
OK Flux 10.65 SAFB165ACH5 110
OK Flux 10.66 S AFB155ACH5 111
OK Flux 10.69 SACS4 112
OK Flux 10.70 SAAB179AC 113
OK Flux 10.71 S AAB167AC H5 114
OK Flux 10.72 S AAB157AC H5 116
OK Flux 10.74 SAAB167ACH5 118
OK Flux 10.76 SAABT89AC 120
OK Flux 10.77 SAAB167AC H5 121
OK Flux 10.81 SAAR197 AC 123
OK Flux 10.83 SAAR185AC 125
OK Flux 10.87 SAAR195AC 126
OK Flux 10.88 SAART89AC 127
Topniki do stali nierdzewnych
Nazwa EN/ISO Strona
OK Flux 10.90 S A AF 2 55 53 MnNi DC 128
OK Flux 10.92 SACS25753DC 129
OK Flux 10.93 S AAF 256 54 DC 131
OK Flux 10.94 S A AF 2 56 64 DC 133
OK Flux 10.95 S A AF 2 55 44 Ni DC 134
Topniki do napraw i regeneracji
Nazwa EN/ISO Strona
OK Flux 10.96 SACS3Cr3DC 135
OK Flux 10.97 S ACS 3C0.3Mn1Cr1DC 136
Topnik do stali nierdzewnych i stopow niklu
Nazwa EN/ISO Strona
OK Flux 10.99 SAFB25553AC 137




EN ISO 14174: SAFB 165 DC

= OK FLUX 10.61
>4 [ ]
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 dobra udarnosé¢ w obni- Wskaznik zasadowosci: B ~ 2,6
zonej temperaturze. Przeznaczony do spoin Wilgotnosé: < 0,07% / 1000°C
czotowych, wielowarstwowych, wykonywanych poje- Gesto$é 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):
Napiecie tuku (V)

zuzycie topnika DC+
(kg/kg drutu)

Wiasnosci metalurgiczne topnika:

wielowarstwowym:

Orientacyjne parametry przy spawaniu

@ drutu Prad ‘ Napiecie
(mm) (A) v)
2,5 280 - 450 26 - 31
3,0 350 - 500 26 - 31
4,0 450 - 650 28 - 31
5,0 600 - 900 30-32

Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMn% 0,6

0,4

0,2
0
-0,2

450 A |
750‘A

0,4

-06

0,5 1,0 15 2,0

% Mn w drucie

A Si% 0,30

0,25

0,20

450 A

0,15
0,10

0,05

750 A —

0

0,05

0,05

0,1 0,15 02

% Si w drucie

Typowy skitad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacija:

0K 10.61+| C Si Mn | Mo Cr | ENISO 14171-A SFA/AWS A5.17 (A5.23)
OK12.10 | 0,07 | 0,15 | 0,50 S352FB St -
OK1222 | 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, F7TP2-EA2-A2
OK1232 | 0,09 | 0,30 | 1,40 S 42 5 FB S3Si1 F7A6-EH12K, F7P8-EH12K

0K 13.10 SC| 0,08 | 0,30 | 0,70 | 0,50 | 1,10 *S S CrMo1 FB (F8P2-EB2R-B2)

0K 13.20 SC| 0,08 | 0,30 | 0,80 | 1,00 | 2,10 - (F8PO-EB3R-B3)

*-EN ISO 24598-A
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OK FLUX 10.61 ..,

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
OK1210 | EN [ Tzo | 445 | 375 30 | 180 130 | 100
OK1222 | AWS | TZOo | 520 | 440 30 120 85 | 75 | 35
OK1222 | 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
OK12:32 | AWS | Tz1 | 530 | 420 27 180 150 | 80
OK13.10SC| AwWS | Tz2 | 620 | (550) 26 | 130 70
OK1320SC| AWS | TZ2 | 630 | (540) 23 | 140 30

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1h, TZ 2 - po O.C. 690°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK FLUX 10.61 + OK Autrod:

0K 12.10 CE, DB, TOV
OK 12.22 CE

OK 12.24 CE, TOV

0K 12.32 CE

OK 13.10 SC CE, DB, TUV
0K 13.20SC TUV




ENISO 14174: S AFB 1 55 AC H5

Z OK FLUX 10.62
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 udarnosciowe 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: [~[=0)

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)

A Mn% 0,2 ‘

01

0 450 A—

|
0,1
\

0,2 750 A~
03 \
05 1,0 1,5 2,0

% Mn w drucie

A Si% 0,20

0,15
0,10

0,05
0

/
/

-0,05

—~—
T

0,05 01

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 | (F8AB-EA2-A2, F8P6-EA2-A2)
0K 12.32 | 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 S504FBS3Mo | (F8AB-EA4-A4, FBP6-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 | 0,95| 2,20 - (F8P2-EB3R-B3)
OK13.21 | 0,06|0,25| 1,0 0,9 | S424FBS2Ni1 | F7A6-ENi1-Ni1, F7P8-ENi1-Nit
OK 13.24 | 0,08|0,30| 1,40 0,20 0,9 | S506FBS3NiTMo0,2 | (F8A10-ENi6-Ni6, F8P8-ENi6-Ni6)
0K 13.27 | 0,06| 0,25 1,00 2,10 | S467FBS2Ni2 | (F7A10-ENi2-Ni2, F7P10-ENi2-Ni2)
0K 13.40 | 0,07|0,25(1,50| 0,50 0,90 | * S 556 FB S3NitMo (FOAB-EG-F3, FOP8-EG-F3)
OK13.43 0,11 025 1,50 0,50 0,60 2,20 *S696FBS3N25CMo  (F11A8-EG-G, F11P8-EG-G)

* - EN ISO 26304



Z OK FLUX 10.62 ...,

Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

0K 10.62 | Stan | T. bad. Rn  |Reu(Rpo2)| As KV (J)/°C
+ °C MPa MPa % +20| O |-20 | -30 | -40 | -50 | -62 | -73

OK1222 | TZO 20 500 410 33 170 | 160 9 | 70 | 35

TZ1 20 480 360 34 190 [ 170 130 | 75 | 35
OK1224 | TZO 20 580 500 25 140 [ 115 | 80 60 | 45

TZ1 20 580 510 30 140 | 100 | 75 55 | 40
OK1232 | TZO 20 560 475 28 175 | 150 130 | 110 70

TZ1 20 510 410 28 175 | 165 140 | 110 60
OK1234 | TZO 20 620 540 24 170 [ 160 | 140 115 | 45

TZ1 20 620 540 25 165 [ 150 | 120 70 | 40

OK13.10SC| TZ3 20 560 430 26 140
TZ3 400 530 420
TZ3 500 430 300
OK13.20SC| TZ4 20 620 515 24 180 | 150
TZ4 350 575 455 20
TZ4 450 545 435 21

OK13.21 | TZO 20 560 470 28 195 [ 185 | 160 70 | 60
TZ1 20 540 435 30 190 [ 180 | 160 110 | 70 | 60
OK13.24 | TZO 20 620 530 25 120 | 110 50
TZ1 20 590 500 27 120 | 100 | 65
OK13.27 | TZO 20 570 460 28 140 110 80 | 50
TZ1 20 570 460 28 150 100 90 | 40
OK 1340 | TZO 20 690 610 24 90 | 80 | 50
TZ1 20 680 600 26 60 45
OK 1343 | TZ0 20 800 700 21 100 75 | 65 | 50
TZ5 20 790 695 21 80 60 | 50 | 40

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po 0.C. 620°C/1h, TZ 2 - po 0.C. 690°C/1h, TZ 3 - po O.C. 680°C/15h,
TZ 4 - po O.C. 750°C/0,5h, TZ 5 - po O.C. 565°C/1h,

Dopuszczenia kombinaciji OK FLUX 10.62 + OK Autrod:
0K 12.22 ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, TUV

OK 1224  CE, TUV

OK 12.32 ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, RS, RINA, TOV
OK 12.34 ABS, BV, DNV, LR

OK 13.10SC CE, DB, TUV

OK 13.20SC CE, TUV

0K 13.27 ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, RINA, RS, TOV
OK 13.40 ABS, BV, CE, DNV, LR, TUV

OK 13.43 ABS, BV, CE, DNV, LR

UWAGA - Topnik OK Flux 10.62, oprécz standardowego produktu, dostepny jest tez w wersji udoskonalonej,
jako tzw. OK Flux 10.62 Plus. Ta wersja topnika jest dostosowana do wymagan nowych proceséw, takich jak ICE
oraz do spawania waskoszczelinowego. Charakteryzuje sie tatwiejszym usuwaniem zuzlu, nawet z waskich
rowkow, co pozwala na zwiekszenie produktywnosci. Dzieki wigkszej wytrzymatosci ziaren ograniczone jest
powstawanie pytdw w ukfadach obiegu topnika. Obie wersje majg takg samg klasyfikacje, tworzg kombinacje z
tymi samymi drutami i objete sg jednakowym zakresem dopuszczen.



@ OK FLUX 10.63 EN ISO 14174: S AFB 1 55 AC H5

Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Topnik typu aglomerowanego, wysokozasadowy, nie aglomerowany
wprowadzajacy skfadnikéw 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 udarno$é. Wilgotnose: < 0,05%/1000°C
Gestos¢ nasypowa: 1,1 kg/dm®
Dopuszczenia: Ziarnisto$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 | Cr | SFA/AWS A5.23

OK 13.10SC| 0,08 | 0,25 | 0,80 | 0,50 | 1,10 | 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 Rm Rpoz2 ‘ A KV (J)rC
MPa MPa % +20 | 20 | -40 | -62
OK 13.10 SC TZ1 600 500 27 200 | 140
TZ2 560 460 30 240 | 90
OK 13.20 SC TZ1 630 530 25 180 | 150 | 110 | 50

TZ1-po 0.C. 690°C/1h., TZ 2 - po O.C. 690°C/22h



£SAB - OK FLUX 10 64 EN ISO 14174: S AFB 1 54 DC H5
r 4 ]
Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Topnik typu aglomerowanego, wysokozasadowy, aglomerowany
kompensujacy ubytek C i Cr, przeznaczony do MgO+CaF,+Al,05+SiO,
spawania stali odpornych na pefzanie typu T/P91. +Ca0+TiO,
Zapewnia wysokg metalurgiczng czysto$¢ stopiwa Wskaznik zasadowosci: ~ 2.6
oraz fatwe usuwanie zuzlu. i ., '
Wilgotnosé: < 0,05% / 1000°C
Dopuszczenia: Gestos¢ nasypowa: 1,1 kg/dm?
- Ziarnistos¢: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)
Suszenie: 300 + 25°C/2h

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

Napiecie tuku (V)

zuzycie topnika DC+
(kg/kg drutu)

Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut

Napiecie tuku: 26-32V
Prad spawania: =(+)

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

Typowy skiad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfi
OK1064+| C | si | Mn| Mo | cr | V | Nb | ENISO 24598-A

OK1335 | 011|025 0,65| 090 | 880 | 0,17 | 0,05 |
wskaznik X dla stopiwa < 12

Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

@ drutu Prad Napiecie (V)
(mm) (A) DC+
2,5 280 - 450 26-28
3,0 350 - 500 26-28
4,0 450 - 650 26 - 30
ikacja:
SFA/AWS A5.23
S S CrMo91 F10PZ-EB91-B91

0K 10.64 Warunki Stan Rm ReL A
+ badan MPa MPa %
OK1335 | Aws | Tz1 | 780 | 670 20

TZ1-po O.C. 760°C/2h



ESAB - OK FLUX 1 0 65 EN ISO 14174: S A FB 1 65 AC H5 /H4*
r 4 ]

Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Aglomerowany, wysokozasadowy topnik, umiarkowa- aglomerowany

nie domieszkujgcy Si, do uzycia w kombinacji z MgO+CaF,+Al,05+SiO,
drutem OK Autrod B3 SC. Przeznaczony do +Ca0+TiO,

spawania stali Cr-Mo odpornych na petzanie, gdy Wskaznik zasadowosci: ~2,4
wymagana jest najwyzsza udarno$¢ takze po - o o

obrébce cieplnej ze stopniowym chtodzeniem. Wilgotnosc: < 0,05% / 1000°C
Gtéwnie do zastosowan w energetyce, przemysle Gesto$é nasypowa: 1,0 kg/dm?®

chemicznym i petrochemicznym. Nadaje si¢ do Ziarnistosé: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)
spawania waskoszczelinowego. Zapewnia wysoka - .

metalurgiczng czystos¢ stopiwa oraz tatwe usuwanie Suszenie: 300 = 25°C/2h
zuzlu. Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut

b . Napiecie tuku: 26-32V

opuszczenia: . _
CE EN 13479 Prad spawania: =

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 36
zuzycie topnika DC+ | 0,70( 1,00| 1,30| 1,60
(kg/kg drutu)  AC | 0,60| 0,90| 1,1 | 14

Orientacyjne parametry przy spawaniu
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

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja:
OK10.65+| C | Si | Mn| Mo | cr | V | Nb | ENISO24598-A | SFA/AWS A5.23

OKB3SC | 0,09 | 0,23 | 093 | 096 | 230 | 0,005| 0,003] SSCrMo2FB

wskaznik X dla stopiwa < 10 (typowo 7)

| FOP2-EB3R-B3R

Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

0K 10.66 Warunki Stan Rm Rpo2 A, KV (J)/°C

+ badan MPa MPa % 20 | -30
OK B3 SC AWS TZ1 690 580 25 200 100
OK B3 SC AWS TZ2 640 520 26 130
OKB3SC AWS TZ3 570 440 28 100

TZ1-po 0.C. 690°C/1h., TZ 2 - po O.C. 690°C/4h, TZ 3 - po O.C. 690°C/32h

* - klasyfikacja H4 dotyczy tylko topnika w opakowaniach BlockPac
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2 OK FLUX 10.66 EN ISO 14174: S A FB 1 55 AC H5
r 4 | |
Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Aglomerowany, wysokozasadowy topnik, nie wprowa- aglomerowany
dzajacy dodatkéw stopowych, do uzycia w kombinacii MgO+CaF,+Al,05+SiO,
z drutem OK Autrod B2 SC. Przeznaczony do +Ca0+TiO,
spawania stali Cr-Mo odpornych na pefzanie, gdy Wskaznik zasadowosci: ~2,3
wymagana jest najwyzsza udarno$¢ takze po obrobce - ‘i o o
cieplnej ze stopniowym chtodzeniem. Gtéwnie do Wilgotnosc: <0,05% /1000°C
zastosowan w energetyce, przemysle chemicznym i Gesto$é nasypowa: 1,0 kg/dm?®
petrochemicznym. Nadaje sie do spawania wasko- Ziarnistosé: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)
szczelinowego. Zapewnia wysokg metalurgiczng - .
czystos¢ stopiwa oraz fatwe usuwanie zuzlu. Suszenie: 300 = 25°C/2h

Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut

Dopuszczenia: Napiecie tuku: 26-32V
CE  EN13479 Prad spawania: =0

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

Napiecietuku (V) | 26 | 30 |

zuzycie topnikaDC+ | 07 | 10| 1,3 | 1,6
(kg/kg drutu)  AC

Orientacyjne parametry przy spawaniu
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

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja:

O0K10.66+| C | si

Mn | Mo | cr | V | Nb | ENISO 24598-A

SFA/AWS A5.23

OKB2SC | 0,06 | 0,19

wskaznik X dla stopiwa < 10 (typowo 7)

Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

085 | 0,44 | 1,08 | 0,004| 0,002 SSCMotFB

F8P4-EB2R-B2R

0K 10.66 Warunki Stan Rm ‘ Rpo2 A, KV (J)/°C

+ badan MPa MPa % -30 | -40
OKB2SC AWS TZ1 560 470 30 40
OKB2SC AWS TZ2 530 420 32 170
OK B2 SC AWS TZ3 515 400 32 220

TZ1-po 0.C. 690°C/1h., TZ 2 - po O.C. 690°C/2h, TZ 3 - po O.C. 690°C/22h



£ OK FLUX 10.69

EN ISO 14174: SACS 4

Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, przezna-
czony do stosowania jako podktadka przy spawaniu
jednostronnym. Doskonale formuje warstwe graniowa,
zapewnia gtadkg powierzchnig. Dobrze podtrzymuje
jeziorko nawet przy spawaniu wysokimi parametrami.
Jest stosowany gtéwnie w przemysle stoczniowym.
Nie bierze udzialu w procesie metalurgicznym
spawania i nie domieszkuje sktadnikami stopowymi w
zadnej formie.

Rodzaj topnika:

Wskaznik zasadowosci:

Wilgotnos$é:
Gestos¢ nasypowa:
Ziarnistos¢:
Suszenie:

zasadowy, aglomerowany
A|203 + MgO + F6203
+Si0,+CaF,+TiO,

~18

< 0,05% / 1000°C
1,3 kg/dm?
0,1-1,25mm
300+25°C/2-4h
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g OK FLUX 10 70 EN ISO 14174: S A AB 1 79 AC
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, wprowa-
dzajacy Si i Mn do stopiwa. Przeznaczony do jedno-
i wieloelektrodowego spawania stali niestopowych
o0 zwyklej i podwzszonej wytrzymatosci, przy dobrej
udarnosci do -20°C. Odpowiedni do spoin czoto-
wych i pachwinowych wykonywanych mata liczbg
$ciegéw, do grubosci ok. 25 mm.

Dopuszczenia topnika:
CE EN 13479
DB 51.039.06

Typowe zuzycie topnika

Wskaznik zasadowosci:

Gestos$é nasypowa:
Ziarnistos¢:
Temperatura suszenia:

Maks. prad spawania:
Napiecie tuku:
Prad spawania:

MgO+CaF;,+Al,03+SiO;
~14

1,2 kg/dm?

0,2-1,6 mm

300°C = 25°C/2-4h

do 1500 A

26-40V

[=1=(1)

Orientacyjne parametry przy spawaniu

wielowarstwowym:

580 A. 33 m/h. & 4 mm): @ drutu Prad  |Napiecie (V)| Szybkosé sp.
Napiecietuku () | 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 sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja:
OK1072+| C | Si | Mn | Mo | ENISO14171-A |  SFA/AWS A5.17 (A5.23)
OK 12.10 0,05 0,50 1,70 S 42 3 AB S1 F7A4-EL12, F7P4-EL12
OK 12.20 0,06 0,60 1,90 S 46 3 AB S2 F7A2-EM12, F7P2-EM12
OK 12.24 0,06 0,60 2,00 0,50 S50 0 AB S2Mo (FOA0-EA2-A3, FOPZ-EA2-A3)

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

OK 10.70+ Warunki Stan Rm ReL As KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0 |-20]-30

OK 12.10 EN TZ0 520 430 30 100 | 70 | 55
0K 12.20 EN TZ0 580 470 29 90 | 75 | 50
OK 12.24 EN TZ0 670 580 23 50

TZ 0 - po spawaniu

Dopuszczenia kombinaciji:

OK 12.10 OK 12.20

ABS 3YM CE EN 13479

BV A3, 3YM DB 52.039.02

CE EN 13479 TUV 02420

DB 52.039.01

DNV llIYM

LR 3T, 3YM

PRS  3YM

RS 3YM

TUV 02419



Z OK FLUX 10.71

EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5

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 zbiomikéw 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:

Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
A|203+ MnO+ CaFg +Ca0
+MgO+Si0,+TiO,

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: [=1=x)

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

@drutu | Prad Napiecie (V) Szybkos¢ sp.
(mm) (A) DC+ | AC~ (m/h)
25 |300-400( 26-28 | 28-30 | 16-30
3,0 |400-500( 26-28 | 28-31 | 20-35
40 |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
I~
0.2 - 1
750 A
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+):

0K 10.71+ C Si Mn Mo

EN ISO 14171-A

SFA/AWS A 5.17(A 5.23)

0K 12.10 0,04 | 0,30 1,00
0K 12.20 0,05 | 0,30 1,35
OK 12.22 0,05 | 0,50 1,40
OK 12.24 0,05 | 0,440 1,40 0,50
0K 12.30 0,09 | 0,40 1,65
0K 12.32 0,09 | 0,50 2,00
0K 12.34 0,09 | 0,40 1,60 0,50

S 354 AB St
S384ABS2
S 38 4 AB S2Si
S 46 2 AB S2Mo
S 46 3 AB S3
S 46 4 AB S3Si
S 50 3 AB S3Mo

FGA4-EL12, F6P5-EL12
F7A4-EM12, F6P4-EM12
F7A5-EM12K, F6P5-EM12K
(F8A2-EA2-A4, F7P0-EA2-A4)

F7A5-EH12K, F7P5-EH12K
(FBA4-EA4-A3, F8P2-EA4-A3)
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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 A5.17 (A5.23)
0K 13.24 0,07|0,50(1,70|0,20|0,90 S 50 4 AB S3Ni1Mo0.2 | (F8A5-ENi6-Ni6, F8P4-ENi6-Ni6)
0K 13.27 |0,05(0,40(1,40 2,20 S 46 5 AB S2Ni2 (FBAB-ENi2-Ni2, F7P6-ENi2-Ni2)
OK 13.36 |0,08|0,50|1,30 0,7 [03|05| S463ABS2Ni1Cu (FBA2-EG-G)
0K 13.62 (FBTAB-EG)
OK 13.64 (FBTA2-EA2TIB)
OK 14.00S |0,06|0,47|1,52 F7A2-EC1
0K 15.00S |0,07|0,59|1,61 S424ABT3 F7A5-EC1
0K 15.24S |0,10|0,70|2,30 0,9 S464ABTZ (FBAG-EC-G)
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):
OK 10.71+ Stan Rm ReL 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
0K 12.20 TZ0 510 410 29 135| 125 | 80 55
TZ2 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
TZ2 560 480 25 100| 70 | 40 | 25
0K 12.30 TZ0 580 490 29 130 | 110 | 90 | 60
TZ 1 550 450 29 125|105 | 85 | 50
0K 12.32 TZ0 580 480 28 150 | 130 | 95 65 | 40
TZ2 570 470 28 135|125 | 95 50 | 35
0K 12.34 TZ0 620 535 27 120|105 | 70 | 60 | 45
TZ2 605 505 26 110| 85 | 55 | 40
OK 13.24 TZ0 630 560 25 120 85 | 70 | 60 | 40
TZ2 610 520 28 135 65 | 60 | 40
0K 13.27 TZ0 600 500 28 100 60 50
TZ2 550 460 29 105 60 50
0K 13.36 TZ0 580 490 27 120 70 | 55
OK 13.62 TZ0 610 520 26 130 70
OK 13.64 TZ0 650 550 28 40
0K 14.00S TZ0 538 454 30 132
OK 15.00S TZ0 556 463 29 114
0K 15.24S TZ0 610 510 29 100
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 580°C/1h, TZ 2 - po 0.C. 620°C/1h
Dopuszczenia kombinacji OK FLUX 10.71 + OK Autrod / OK Tubrod*:
0K 1210  ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, PRS, RS, TUV OK12.30  CE, DB, TUV
0K 1220  ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, PRS, RINA, RS, TUV 0K 12.32 CE, DB, TUV
0K 1222  ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, RS, TUV 0K 1327  TUOV
OK12.24  ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, PRS, RINA, RS, TUV 0K 13.36 CE

*OK 14.00S ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, TUV

*OK 15.00S ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, PRS, TUV

*OK 15.24S CE



EN ISO 14174: S A AB 1 57 AC H5

2 OK FLUX 10.72
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, wprowa-
dzajacy niewielki dodatek Si i Mn. Przeznaczony do
jedno- i wieloelektrodowego spawania stali 0 zwyktej
i podwyzszonej wytrzymatosci, przy dobrej udarnosci
do -50°C. Stosowany jest z drutami niestopowymi
i niskostopowymi. Odpowiedni do spoin czotowych
i pachwinowych w konstrukcjach wiez wiatrowych,
zbiornikéw cisnieniowych itp.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 51.039.12

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:

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

Al,05+MnO+CaF,+Ca0
+MgO+SiO,+TiO,
Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,9
Wilgotnosé: < 0,05% / 1000°C
Gestosé nasypowa: 1,2 kg/dm?®
Ziarnistos¢: 0,315-2,0 mm
Suszenie: 300+25°C/2-4h
Napiecie tuku: 26-36V
Prad spawania: (==t

Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30V, 60 cm/min)

AMn% 0,6
~L ‘

0,4
[T |
= 450 A+
—
[~ 750A |

0,2
0

02 \
0,5 1,0 15 2,0

% Mn w drucie

@ drutu Napiecie (V) Szybkosc sp.
(mm) (A) DC+ | AC~ | (m/h)

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
A Si% 0,40

0,20 450 A7

0 750 A

0,20

0,05 0,1 0,15 0,2

% Si w drucie

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):

0K10.72+ | C Si Mn Mo Ni

EN ISO 14171-A SFA/AWS A5.17 (A5.23)

1220 | 005 |02 | 15
1222 | 005 |03 | 15
1224 | 005 |02 | 16 | 05
13.24*
1327 | 005 |03 | 14 22
13.62¢
13.64*

S385ABS2 F7A8-EM12, F6P8-EM12
S 385AB S2Si F7A8-EM12K, F6P8-EM12K
S 46 3 AB S2Mo | (F8A5-EA2-A3, F8P5-EA2-A3)

(F8TA4-ENi6)

S 46 6 AB S2Ni2 |(F8AB-ENi2-Ni2, F7P8-ENi2-Ni2)
(FSTAB-EG)

(FSTAB-EA2TIB)

*Tylko do aplikacji o duzym stopniu wymieszania stopiwa z materiatem rodzimym.
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KV (J)/°C

0K 10.72+ Stan Rn ReL As
MPa MPa % -30 | -40 | -46 | -50 | -62
0K 12.20 TZ0 500 415 30 125 | 100 70 | 50
TZ1 460 360 32 130 | 110 70 | 50
OK 12.22 TZ0 500 415 30 120 | 100 70 | 50
TZ1 460 360 32 130 | 110 70 | 50
OK 12.24 TZ0 590 500 25 60 | 40 | 35
TZ1 580 490 25 60 | 40 | 35
OK 13.24* TZ0 660 530 28 35
OK 13.27 TZ0 610 490 30 100 80 | 50
TZ1 550 460 29 60 50
OK 13.62* TZ0 610 500 27 50
0K 13.64* TZ0 660 560 27 50

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

Dopuszczenia kombinacji OK Flux 10.72 + OK Autrod:

0K 12.20
oK 12.22
OK 12.24
OK13.27 CE

*Dane dla spawania dwusciegowego

CE,DB, TOV
CE, DB, DNV, TV
CE, DB, TOV




£SAB ° OK FLUX 1 0 74 EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5
>4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Topnik zasadowy, aglomerowany, przeznaczony
gtéwnie do wieloelektrodowego wdtuznego spawania
rur. Topnik domieszkuje umiarkowanie Si i Mn do
stopiwa i zapewnia optymalny kszattt nadlewu lica
przy spawaniu rur. Umozliwia spawanie z duzg szyb-
koscig, zaréwno pradem statym, jak i przemiennym.

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika
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:

Al,05+MnO+CaF,+Ca0
+Mg0+Si0,+TiO,
Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,4
Gestosé nasypowa: 1,2 kg/dm?®
Ziarnistos¢: 0,2-2,0mm

Suszenie: 300 + 25°C/2-4h

Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut

Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zalezno$ci od pradu spawania

1,8
14
1,0
AMN% 0,6 E— ~— 450 A—|
02 — 750 A
-0,2
06
-1,0
0,5 1,0 1,5 2,0

% Mn w drucie

Napiecie tuku: 26-40V

Prad spawania: (==
1,00
0,80
0,60

A Si% 0,40 hA
0,20 75‘ A—
0
-0,20
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+):

oK1074+ | ¢ | si

| Mn | Mo | ENISO14171-A |

SFA/AWS A5.17 (A5.23)

0K 12.20 0,07 0,30 1,50

OK 12.22 0,07 0,50 1,50

OK 12.24 0,05 0,30 1,40 0,50
0K 13.62*

OK 13.64*

S42 4 AB S2 F7A6-EM12, F6P6-EM12
S 42 4 AB S2Si F7A6-EM12K, F6P6-EM12K
S 46 2 AB S2Mo (FBA2-EA2-A4, F7P0O-EA2-A4)

(FSTAB-EG)
(F8TAG-EA2TiB)

*Tylko do aplikacji o duzym stopniu wymieszania stopiwa z materiatem rodzimym.
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Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:

0K 10.74+ | Warunki | Stan Prad Rm | ReL (Reoz)| As (As) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0 |-20 | -30 | -40 | -51
0K 12.20 AWS TZ0 DC+ 540 (440) (30) 60 | 40
AWS TZ1 DC+ 500 | (400) | (31) 70 | 45
EN TZ0 AC 540 440 27 110 | 80 | 60
0K 12.22 AWS TZ0 DC+ 540 (440) (30) 55 | 35
AWS TZ A1 DC+ 490 | (390) | (31) 70 | 40
EN TZ0 AC 550 450 26 110 | 80 | 60
OK 12.24 AWS TZ0 DC+ 590 (520) (24) 100 | 65 | 50 | 30
AWS TZ 1 DC+ 580 | (500) | (27) | 70 | 50 | 30
EN TZ0 AC 620 540 23 120 | 80 50
0K 13.62 AWS TZ0 DC+ 610 520 (26) 130 70
0K 13.64 AWS TZ0 DC+ 650 550 (26) 70

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/6h

Dopuszczenia kombinacji OK Flux 10.74 + OK Autrod:

OK1222 CE




@ OK FLUX 10.76 EN ISO 14174: S A AB 1 89 AC

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
Zasadowy topnik domieszkujgcy Si-Mn, do spawania MgO+CaF,+Al,05+SiO,
stali o zwyktej oraz podwyzszonej wytrzymatosci w +Ca0+TiO,
kombinacji z drutem elektrodowym o niskiej Wskaznik zasadowosci: B ~ 15
zawartosci Si (0,02 - 0,1%) i $redniej zawartosci Mn Gestosé . 1.2 kg/dm®
(0,5 - 1,2%). Przeznaczony specjalnie do ztaczy do- Sgslosc nasypowa: < Kg/am
czotowych oraz spoin pachwinowych wykonywanych Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm
ograniczong liczbg $ciegéw, do grubosci materiatu Temperatura suszenia: 300°C = 25°C/2-4h
okoto 25 mm. ]
Maks. prad spawania: do 1500 A
Dopuszczenia topnika: Napiecie tuku: 26-40V
CE EN 13479 Prad spawania: (==
DB 51.039.11
Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:
Typowe zuzycie topnika @ drutu Prad Napiecie (V)| Szybkos¢ sp.
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm): (mm) (A) DC+ (m/h)
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38 25 300-400 | 26-28 16-26
zuzycie topnika DC+ | 0,70| 1,00| 1,30 1,60 3,0 400 - 500 26 - 28 20-30
(kg/kg drutu) AC | 0,60| 0,90| 1,20| 1,40 4,0 500-600 | 26-30 22-40
Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja:
OK10.76 +| C | Si | Mn | ENISO 14171-A |  SFA/AWS A5.17
OK12.10 |0,06| 050|190 S423ABS1 | F7A4-EL12, F7P4-EL12
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):
OK 10.76 + Warunki Stan Rm Rpo.2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0 | -20 | -30 | -40
oK1210 | Aws | 120 | 540 | 45 | 25 [ 100 70 | 55 | 45

TZ 0 - po spawaniu

Dopuszczenia kombinaciji:
ABS 3YTM

BV 3TM, 3YTM

CE EN 13479

DB 51.039.11

DNV 1IIYTM
LR 3YM, 3YT
PRS  3YTM

RS 3YTM

120



121

£SAB ° OK FLUX 1 0 77 EN ISO 14174: S A AB 1 67 AC H5
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Topnik zasadowy, aglomerowany, przeznaczony
gtéwnie do wieloelektrodowego spawania rur metoda
spiralng. Topnik domieszkuje umiarkowanie Si i Mn
do stopiwa i zapewnia optymalny kszattt nadlewu lica
przy spawaniu rur. Umozliwia spawanie z duzg szyb-
koscia, zaréwno pradem statym, jak i przemiennym.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

Typowe zuzycie topnika
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:

AI203+MnO+CaF2+CaO
+Mg0+Si0,+TiO,
Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,3
Gestos¢ nasypowa: 1,2 kg/dm®
Ziarnisto$¢: 0,2-1,6 mm

Suszenie: 300 + 25°C/2-4h
Maks. prad spawania: do 1000 A na jeden drut

Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zalezno$ci od pradu spawania

1,8

1,4

10

A Mn% 0,6 450 A——

0,2
-0,2

750 A

-0,6

-1,0

0,5 1,0 15 2,0

% Mn w drucie

Napiecie tuku: 26-40V

Prad spawania: =(+)
1,00
0,80
0,60

A Si% 0,40
0,20 450 A—|
0 750 A
-0,20
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+):

0K 10.77+ C Si Mn Mo

0K 12.20 0,06 0,30 1,40
OK 12.22 0,07 0,40 1,40
OK 12.24 0,07 0,30 1,30 0,50
OK 12.34 0,08 0,30 1,50 0,50
0K 13.62*
OK 13.64*

EN ISO 14171-A AWS/SFA 5.17
S384ABS2 F7A4-EM12, F6P4-EM12
S 384 AB S2Si F7A5-EM12K, F6P5-EM12K
S 46 2 AB S2Mo F8A4-EA2-A2, F7P2-EA2-A2
S 50 3 AB S3Mo F8A4-EA4-A4, FBP2-EA4-A4

F8TAG-EG
F8A4-EA4-A4, F8P2-EA4-A4

*Tylko do aplikacji o duzym stopniu wymieszania stopiwa z mat. rodzimym.
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Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:

OK 10.77+ | Warunki Stan Prad Rm Ret | As(Ag) KV (J)/°C
badan MPa MPa % 0 | -20 | -30 | -40 |-46(-50)
0K 12.20 AWS TZ0 DC+ 500 420 (28) 80 | 65 | 55
AWS TZA DC+ 460 350 (29) 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 TZ1 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 TZA 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 TZ1 DC+ 590 490 (25) 60 | 40 | 25
EN TZ0 AC 630 570 25 90 | 70 | 50
0K 13.62 AWS T20 DC+ 600 510 (25) | 150 (60)
0K 13.64 AWS TZ0 DC+ 650 550 25 (60)

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/6h

Dopuszczenia kombinaciji OK Flux 10.77 + OK Autrod:

12.20 CE
12.22 CE
12.24 CE
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EN ISO 14174: SA AR 197 AC
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= OK FLUX 10.81
A ]
Opis: Rodzaj topnika: kwasny, aglomerowany

Topnik typu aglomerowanego, kwasny, wprowadzaja-
cy Si i 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,
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:

Wskaznik zasadowosci:

Wilgotnosé:

Gestos¢ nasypowa:
Ziarnistos¢:
Suszenie:

Maks. prad spawania:
Napiecie tuku:

Prad spawania:

Al,03+Si0,+MnO+TiO,
+CaF,+MgO+TiO,

B~06

< 0,05% / 1000°C

1,25 kg/dm®

0,2-1,6 mm
300°C+25°C/2-4h

do 1000 A na jeden drut
26-36V

=()

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 \
0,4 450 A—1—
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

08

0,6

750 A

0,4

0,2
0

-0,2

0,05 0,1

0,15 0.2

% Si w drucie

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):

0K10.81+ | C Si Mn | Mo | Cr | Ni/Cu | ENISO 14171-A SFA/AWS A5.17 (A5.23)
OK12.10 | 0,06 | 0,80 | 1,20 S 42 AAR St F7AZ-EL12, FTPZ-EL12
OK 1220 (0,07 | 0,80 | 1,50 S46 0 AR S2 F7A0-EM12, F7PZ-EM12
OK 1222 (0,07 | 090 | 1,50 S50 A AR S2Si F7AZ-EM12K, F7PZ-EM12K
OK1224 (0,07 | 0,80 | 1,50 | 0,5 S50AARS2Mo | (FOAZ-EA2-A4, FOPZ-EA2-A4)
OK 1230 (0,08 | 0,70 | 1,75 S500AR S3

OK13.10SC | 0,06 | 0,90 | 1,40 [ 05 | 1,0 FOPZ-EB2-G
0K 13.36 | 0,07 | 0,90 | 1,40 0,3 |0,7/0,5| S50A AR S2Ni1Cu FOA0-EG-G
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OK FLUX 10.81 ..,

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

OK 10.81+ Stan Rm ReL (Rpo.2) A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20| 0 | -18
OK 12.10 TZ0 540 450 25 50 | 30
TZ2 520 420 27 45 | 25
0K 12.20 TZ0 610 510 25 80 | 60 | 40
TZ2 550 440 25 50 | 40 | 20
OK 12.22 TZ0 610 530 24 60
TZ2 590 500 27 50
OK12.24 TZ0 660 565 23 65 | 45
TZ2 650 555 22 55 | 40
OK 12.30 TZ0 640 540 25 80 | 60
TZ 1 610 500 24 70 | 50
0K 13.10 SC TZ3 610 500 27 30
OK 13.36 TZ0 680 570 23 55 | 40 | 35

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 580°C/1h, TZ 2 - po O.C. 620°C/1h, TZ 3 - po O.C. 690°C/1h

Dopuszczenia kombinacji OK FLUX 10.81 + OK Autrod:

OK12.10  CE, DB, TUV
0K 12.20

OK12.22 CE

OK 1224  TOV

0K 12.30  CE, DB, TUV

OK 13.10SC TUV

0K 13.36

CE

ABS, BV, CE, DB, DNV, LR, TUV,
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@ OK FLUX 10.83 EN ISO 14174: SA AR 185 AC

Opis: Rodzaj topnika: kwasny, aglomerowany
Topnik rutylowy, aglomerowany, o niskim stopniu Al,03+MnO+CaF,+Si0;+TiO,
zasadowosci, do spawania z duzg szybkoscia. Wskaznik zasadowosci: B ~ 0.3

Zapewnia gtadkie lico i tatwo usuwalny zuzel. iy . 5
Przeznaczony do spawania pojedynczym drutem Gestosc nasypowa: 1,2 kg/dm

spoin pachwinowych i czofowych w konstrukcjach Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm
stalowych, energetyce (Sciany szczelne) oraz w prze- Suszenie: 300 + 25°C/2-4h
mysle samochodowym.
y y Prad spawania: [(=[=(]
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 1,00 T A
10 080 ———T— [ |
A Mn% 0,6 0,60
02 2 Si% 0,40 === 750A"]
02 \S ?goﬁi 0,20 1
0,6 h 0
1,0 ‘ -0,20
05 1,0 15 2,0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25
% Mn w drucie % Si w drucie
Typowy skiad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):
OK 10.83+ Cc Si Mn EN ISO 14171-A AWS/SFA 5.17
12.10 0,05 0,7 0,5 S 38ZAR St 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 120 DC+ 560 470 (26) 50 30
AWS TZ1 DC+ 560 440 (29) 50 20
EN 120 AC 550 460 26 70 50

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

Dopuszczenia kombinacji OK FLUX 10.83 + OK Autrod:
OK 12.22 CE, TUV



Z OK FLUX 10.87

EN ISO 14174: SAAR 195 AC

Opis:

Topnik rutylowy, aglomerowany, o niskim stopniu
zasadowosci do spawania z duzg szybkoScia.
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:

Wskaznik zasadowosci:

kw

asny, aglomerowany

A|203+ MnO+CaF2+CaO
+MgO+Si0,+TiO,

Gestosé nasypowa:  ~1

Ziarnistos¢:

Suszenie:
Prad spawania:

B~04

,2 kg/dm?®

0,2-1,6 mm
300 + 25°C/2-4h
[(=1=(]

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
0K 12.10 0,05 0,8 0,6 S 35 AAR S1 F6AZ-EL12, F6PZ-EL12
0K 12.20 0,05 0,8 1,0 S42AARS2 F7AZ-EM12, F6PZ-EM12
OK 12.22 0,05 09 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 Rn  |ReL(Reo2)| As(Ad) KV(J)C
badan +20 0

0K 12.10 AWS 120 DC+ 470 (370) (25) 50 25
AWS TZ1 DC+ 445 (345) (25) 50 25

EN TZ0 AC 460 380 25 70 45

OK 12.20 AWS 120 DC+ 500 (410) (25) 50 25
AWS TZ A1 DC+ 480 (360) (5) 50 25

EN TZ0 AC 520 440 25 80 45

OK 12.22 AWS TZ0 DC+ 510 (420) (25) 50 25
AWS TZ1 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
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ey OK FLUX 10 88 EN ISO 14174: S A AR 1 89 AC
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

AI203+MnO+MgO+CaO
+CaF,+Si0,+TiO,
Wskaznik zasadowosci: B ~ 0,7

Gestosé nasypowa: 1,2 kg/dm?

Suszenie: 300+25°C/2-4h
Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm
Napiecie tuku: 26-38V

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod i jego klasyfikacja (DC+):

OK1088+ | C | si | Mn | ENISO14171-A |  SFA/AWS A5.17
OK 12.10 005 | 060 | 170 | S380ARSI FGAZ-EL-12
OK 12.20 005 | 060 | 180 | S422A2S2 F7A0-EM12
OK 12.22 005 | 070 | 180 | S422ARS2Si | F7AO-EMI2K, F6PO-EM12K

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:

OK 10.88+ Stan Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % 0 | -18
0K 12.10 TZ0 470 400 30 > =
0K 12.20 TZ0 520 430 25 70 50
OK12.22 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, LR



£ OK FLUX 10.90

EN ISO 14174: S A AF 2 55 53 MnNi DC

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy,
Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, wprowa- aglomerowany
dzajacy dodatek stopowy Mn i Ni w czasie spawania CaF,+Al,03+Si0,
oraz kompensujgcy ubytek Cr. Dodatek Mn obniza Wskaznik zasadowosci: B ~ 1.7
ryzyko powstawania gorgcych peknig¢. Przezna- . . ' 5
czony do spawania stali typu 9%Ni oraz stosowania Gestos¢ nasypowa; 1,0 kg/dm
w kombinacjach z drutami ze stopow niklu. Zapewnia Ziarnistos¢: 0,25-1,6 mm
gtadkie lico spoin oraz tatwe usuwanie zuzlu. Prad spawania: EE)
Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38
zuzycie topnika DC+
(kg/kg drutu) 0,50| 0,60| 0,80| 1,00
Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Wprowadza dodatek stopowy Mn i Ni
Typowy skitad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (%):
OK Flux 10.90 ‘ c ‘ si | mMn | cr ‘ Ni | Mo | Fe ‘ Nb+Ta | w
+
OK 310 0,07 0,4 3,2 25,5 20,5
OK NiCr-3 0,004 0,4 4,4 19,3 71,3 0,1 1,7 2,6
OK NiCrMo-3 0,01 0,2 1,7 21,0 | reszta 8,5 2,0 3,0
OK NiCrMo-4 0,01 0,2 2,2 15,0 | reszta | 155 6,0 3,4
OK NiCrMo-13 0,01 0,2 2,8 22,0 | reszta | 15,0 2,0
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:
OK Flux 10.90 Rm Rpo2 As KV (J)/°C
+ MPa MPa % +20 | -80 | -196
OK 310 570 390 30 85
OK NiCr-3 600 400 35 145 130
OK NiCrMo-3 720 440 42 100
OK NiCrMo-4 700 480 35 60
OK NiCrMo-13 675 470 46 70
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@ OK FLUX 10.92 EN ISO 14174: S A CS 2 57 53 DC

129

Opis: Rodzaj topnika: obojetny, aglomerowany
Topnik typu aglomerowanego, obojetny, kompensu- domieszkujacy Cr
jacy ubytek Cr w czasie spawania. Przeznaczony do SiO,+MgO+Al,O3+(CaFy)
spoin pachwinowych i czotowych na stalach nierdze- Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,0
wnych i kwasoodpornych oraz do platerowania Wilgotnosé: < 0,08% / 1000°C
tasma wysokostopowa. Gestosé nasypowa: 1,0 kg/dm®
i Ziarnisto$¢: 0,2-1,6 mm

e Suszenie: 300 + 25°C/2h
i Maks. prad spawania: do 800 A na jeden drut
Tvoowe zuzvcie topnika o do 1200 A dla tasmy 60 x 0,5mm
(580 A, 33 m/h. & 4 mm): el 26-38V

Napiecie fuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38 Prad spawania: -

zuzycie topnika DC+ ‘ 0,40‘ 0155‘ 0‘70‘ 0,90 Orientacyjne parametry przy spawaniu

(kg/kg drutu) wielowarstwowym:
@ drutu Prad
(mm) (A)
2,0 150 - 400
24 250 - 500
3,2 350 - 600
40 400 - 700

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Domieszkowanie lub wypalanie Mn i Si w zaleznosci od pradu spawania (DC+, 30 V, 58 cm/min)

state napiecie 29 V staty prad 420 A
A, 1O Ay 2
o Cr—1 o | —+—C
(7060) ° — (7300) ™ =
0 0
1,0 2,0
%/o’)( 05 S ] %/o’)( 1,0 ST
o Cr 0 —— [ | {—{Cr
300 400 500 600 A 24 26 28 30 32 34 36 V
Typowy sktad chemiczny stopiwa (%) w kombinacji z drutem OK Autrod (DC+):

OK1092+ | ¢ | si | mn | c | N | Mo | Nb [W.Nr-~
OK 308L 0,02 0,90 1,00 20,00 10,00 1.4316
OK 309L 0,02 0,80 1,10 24,00 13,00 1.4332
OK 316L 0,02 0,80 1,00 19,00 12,00 2,70 1.4430
OK 318 0,035 0,50 1,20 18,50 12,00 2,60 0,30 1.4576
OK 347 0,04 0,75 0,90 20,00 9,70 0,50 1.4551
OK 16.97 0,04 0,95 5,00 18,80 8,50 1.4370
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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 | -20 | -60 | -70 |-110| (drut)
OK 308L 120 580 365 38 60 50 | (5-12)
OK 309L 120 560 420 32 | 40 | 40 (7 - 20)
OK 316L 120 590 385 36 55 (5-12)
0K 318 120 600 440 42 | 100 90 40 | (6-15)
OK 347 120 640 470 35 | 65 55 40 | ~9
OK 16.97 120 630 450 42 |60 | 55 | 45

TZ 0 - po spawaniu

Dopuszczenia kombinaciji OK FLUX 10.92 + OK Autrod/Band:

OK308L TUV
OK347  TUV
OK316L TUV
OK318 TUV
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Z OK FLUX 10.93

EN ISO 14174: S A AF 2 56 54 DC

131

Opis:

Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, nie wpro-
wadzajacy sktadnikéw stopowych. Przeznaczony
do spawania stali nierdzewnych, kwasoodpornych,
w tym réwniez typu ,duplex”’. Odpowiedni do
pofaczen doczotowych.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

DB 51.039.10

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38

zuzycie topnika DC+
(kg/kg drutu) 0,50 | 0,60 0,80 1,00

Wiasnosci metalurgiczne topnika:

Rodzaj topnika:

Wskaznik zasadowosci:

zasadowy, aglomerowany
CaF2+A|203+ S|02

B~17

Wilgotnos$é: < 0,08% / 1000°C
Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm?®
Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm
Suszenie: 300 = 25°C/2h

Maks. prad spawania:

Napiecie tuku:
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 - 800

Brak wypalania C, umiarkowane wypalanie Cr i Mn, niewielkie domieszkowanie Si.

Typowy skiad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (%):

do 800 A na jeden drut
28-34V

OK 10.93+ (o] Si Mn Cr Ni Mo Cu Nb N [(W.Nr.~ | FN
OK308L | 0,02 | 060 | 1,40 | 19,5 | 10,0 1.4316 | ~8
OK 308H 0,05 0,60 1,50 20,0 9,9 1,4948
OK 309L 0,02 0,50 1,30 23,0 12,5 1.4432
OK 316L 0,02 0,50 1,40 18,0 12,5 2,60 1.4430 | ~8
OK 316H 0,05 0,60 1,50 19,0 | 11,50 | 2,20
OK 318 0,035 | 0,50 1,20 18,5 | 12,00 | 2,60 0,30 1.4576
OK 347 0,035 | 0,50 1,10 19,2 9,60 0,50 1.4551 | ~8
OK 385 0,02 0,50 1,50 19,0 25,0 4,00 | 1,50 0,02 | 1.4519
OK 2209 0,02 0,50 1,30 22,5 9,00 3,10 0,17 | 1.4430 | ~45
OK 2509 0,02 0,50 0,40 23,5 10,0 3,50 0,19 | 1.4462 | ~40
OK16.97 | 0,06 | 1,20 | 630 | 18,00 | 8,00 1.4410



Z OK FLUX 10.93 ...,

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:

OK 10.93+ Rm 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 309L 570 430 33 90 70 | 60 | 35
OK 316L 565 390 42 100 95 | 90 | 75 | 40
OK 318 600 440 42 100 90 | 40
OK 347 635 455 36 100 85 | 60 | 30
OK 385 530 310 35 80
0K 2209 780 630 30 140 | 125 | 110 | 80
OK 2509 840 640 28 85 60
0K 16.97 600 400 45 60

Dopuszczenia kombinaciji OK Flux 10.93 + OK Autrod:
OK 308L ABS, BV, CE, DB, DNV, TUV

OK 309L ABS, CE, DNV, LR, TUV

OK 316L ABS, CE, DB, DNV, TOV

OK 318 CE, DB, TUV

OK 385 TUV

OK 2209 ABS, BV, CE, DNV, LR, TUV

OK 2509 CE, TUV

OK 16.97 DNV
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EN ISO 14174: S A AF 2 56 64 DC

=2 OK FLUX 10.94
4 ]

Opis: Rodzaj topnika: zasadowy,

Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, kompensu- aglomerowany
jacy ubytek Cr. Przeznaczony do spawania stali CaF,+Al,05+Si0,
nierdzewnych typu ,duplex” i ,super duplex’ oraz Wskaznik zasadowosci: B ~ 1,9

innych aplikacji wymagajacych wysokiej zawartosci . . 3

ferrytu w stopiwie. Zapewnia gladkie lico i fatwo Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm
usuwalny zuzel. Uzywany w przemysle chemicznym, Ziarnistos¢: 0,25- 1,6 mm
petrochemicznym, w konstrukcjach zbiornikéw oraz Suszenie: 300 + 25°C/2h

budownictwie przybrzeznym.

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38

zuzycie topnika DC+
(kg/kg drutu) 0,50| 0,60 0,80 | 1,00

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Wprowadza dodatek stopowy Cr.

Prad spawania: E3]

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

@ drutu Prad
(mm) (A)
2,0 150 - 400
24 250 - 500
3,2 350 - 600
4,0 400 - 800

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 2209 0,01 0,6 1,3 23,0 8,5 3,0 0,14 - 45
OK 2509 0,02 0,5 0,4 245 10,1 3,5 0,15 54
Typowe wiasno$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:
OK 10.94+ Rn Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 |-110|-196

OK 308L 560 400 40 85 | 60

OK 347 620 455 38 100 | 70 | 50 | 30

OK 2209 780 630 36 80 | 42

OK 2509 830 625 28 9 | 50



EN ISO 14174: S A AF 2 56 44 Ni DC

=2 OK FLUX 10.95
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy,
Topnik typu aglomerowanego, zasadowy, wprowa- aglomerowany
dzajgcy dodatek stopowy Ni w czasie spawania. CaF,+Al,05+Si0,

Przeznaczony do spoin pachwinowych i czotowych
na stalach nierdzewnych i kwasoodpornych, gtéwnie
w aplikacjach wymagajacych bardzo dobrej udarnos-
ci w niskiej temperaturze.

Dopuszczenia:

Typowe zuzycie topnika
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napiecietuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38

zuzycie topnika DC+
(kg/kg drutu) 0,50| 0,60 0,80 | 1,00

Wiasnosci metalurgiczne topnika:
Wprowadza dodatek stopowy Cr

Wskaznik zasadowosci: B ~ 2,0
Gestosé nasypowa: 1,0 kg/dm?

Ziarnistos¢: 0,25 - 1,6 mm
Prad spawania: =)

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

@ drutu Prad

(mm) A
2,0 150 - 400
24 250 - 500
3.2 350 - 600
4,0 400 - 800

Typowy skitad 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
OK 308L | <003| 06 | 14 | 200 | 110 | | 006 | - | 5
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:
OK 10.95+ Rm As KV (J)rC
MPa MPa % +20 | -60 |-110 |-196
OK308L | 540 | | 40 | 88 [ 80 | 70 | 50
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EN ISO 14174: SACS 3 Cr3 DC

135

Z OK FLUX 10.96
Opis: Rodzaj topnika: kwasny, aglomerowany

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 ‘ 090 ‘ 1.20

SiO,+MgO+Al,O3+Cr
Wskaznik zasadowosci: B ~ 0,7
Wilgotnos$é: < 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 napawania:

(kg/kg drutu)
@ 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
OK1210 | 0,06 | | 0,85 | 33

Twardo$é napoiny:
30-35HRC



EN ISO 14174: S A CS 3 C0.3 Mn1 Cr1 DC

2 OK FLUX 10.97
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 zasadowosci: B ~ 1,7
Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm
Gestos¢ nasypowa: 1,1 kg/dm®
Suszenie: 300°C = 25°C/2-4h
Maks. prad spawania: do 800 A
Napiecie tuku: 26-40V
Prad spawania: [I=0)

Orientacyjne parametry napawania:

Napieciefuku (V) | 30 | 34 | 38 @ drutu Prad | Napiecie
zuzycie topnika DC+ (mm) (A) )
7 1,2
(kg/kg drutu) 0.70 | 080 ] 1.20 3,0 400-500 | 26-32
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 | | 21 | 12

Twardo$é napoiny:
280 - 350 HB
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£ OK FLUX 10.99

EN ISO 14174: S AFB 2 5553 AC
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Zasadowy topnik typu aglomerowanego, obojetny pod
wzgledem  domieszkowania,  przeznaczony  do
spawania austenitycznych  stali nierdzewnych,

zaréwno pragdem DC, jak i AC. Moze by¢ uzywany przy
obu rodzajach zasilania fuku takze do spawania
stopéw niklu. Przy pradzie AC uzyskuje sie zwykle
lepsze wiasciwosci mechaniczne, w tym wyzszg
udarnos¢, niz w przypadku zasilania DC. Wysoki
stopien zasadowosci pozwala uzyska¢ bardzo dobrg
udarno$¢ niezaleznie od rodzaju pradu. Zapewnia
dobry wyglad lica Sciegdw i fatwo usuwalny zuzel.

Rodzaj topnika: zasadowy,
aglomerowany
CaF2+A|203+ MgO+SI02

Wskaznik zasadowosci: B ~ 2,1

Gesto$é nasypowa: 1,0 kg/dm?®

Ziarnistos¢: 0,2-2,0 mm

Suszenie: 300 + 25°C/2h

Prad spawania: [=1=t1)

Orientacyjne parametry przy spawaniu
wielowarstwowym:

@ drutu Prad
Typowe zuzycie topnika (mm) (A)
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm): 2,0 150 - 400
Napieciefuku (V) | 26 | 30 | 34 | 38 2,4 250 - 500
zuzycie topnikaDC+ | 0,7 | 08 | 0,9 | 11 32 350 - 600
(kg/kg drutu) AC 06| 08| 11| 1, 4,0 400 - 800
Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod (%):
OK 10.99+ c ‘ Si | Mn | cr ‘ Ni ‘ Mo | Fe ‘ w ‘ Cu ‘ N ‘ FN
OK 308L 0,02 0,3 1,9 19,2 9,8 0,1 0,2 | 0,07 6
OK 309L 0,03 0,4 19 | 22,0 13,0 0,03 0,04 | 0,09
OK 316L 0,03 0,4 1,7 18,3 12,0 2,6 0,2 | 0,05 6
OK 316LMn 0,03 0,5 7,0 | 20,0 16,0 3,0 03 | 0,17 0
OK NiCrMo-4 | 0,01 0,11 0,7 15,2 | reszta | 15,6 6,5 3,6 0,1
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa w kombinacji z drutem OK Autrod:
OK 10.99+ Rm Rpo2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -60 |-110 |-196
OK 308L 560 400 36 85 | 75 50
OK 309L 575 410 36 105 | 95 | 85
OK 316L 570 410 35 110 | 100 70
OK 316LMn 630 420 40 105 | 90 | 55
OK NiCrMo-4 720 480 42 75




X Lista gatunkéw topnikéw marki EXATON
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Topniki do spawania stali nierdzewnych i stopow niklu

Nazwa produktu EN/ISO SFA/JAWS
Exaton 10SW SACS2Cr -
Exaton 15W S AAF 2 -
Exaton 31S SAAB?2 -
Exaton 34S SAAB2Cr -
Exaton 50SW S AAF2 -

Topniki do platerowania SAW i ESW

Nazwa produktu EN/ISO SFA/JAWS
Exaton 10SW SACS2Cr -
Exaton 31S SAAB?2 =
Exaton 34S SAAB2Cr -
Exaton 37S (EYSAFB2 =
Exaton 47S (E)SAFB2 -
Exaton 48S ES AFB 2B -
Exaton 498 (E)SAFB2 -
Exaton 50SW S AAF 2 -
Exaton 69S ES AFB 2B -
Exaton 79S ES AFB 2B DC -

Szczegotowe dane produktow marki EXATON s3 dostepne na zyczenie
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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 sg wyprodukowane ze zwyktych materiatéw kon-
strukeyjnych. Aby umozliwi¢ kontakt z agresywnym
Srodowiskiem niezbedne jest przygotowanie odpor-
nych na korozje napoin. Powszechnie uzywana jest
elektroda taSmowa o wymiarach 60 x 0,5 mm. Mniej
popularne jest napawanie taséma 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 wptyw
na osiggniecie wymaganych wtasciwosci napoiny i
doskonatej jakosci. Dla heterogenicznych napoin jest
czesto wybierana i niezbedna warstwa posrednia
(buforowa), przygotowana przy uzyciu tej samej
technologii. lloé¢ warstw wynika z wiaSciwosci
materiafu podstawowego, tasmy elektrodowej, para-
metréw spawania i wiasciwosci uzytego topnika.

Z punktu widzenia uzytej technologii mozna ja
podzieli¢ na napawanie pod topnikiem (SAW) i na-
pawanie elektrozuzlowe (ESW). Napawanie elektrodg
taSmowg pod topikiem nie rézni si¢ zasadniczo od
spawania drutem pod topnikiem. Zrédfem ciepta jest

fuk elektryczny, ktéry jarzy sie pomiedzy tasma i
materiafem podstawowym, gdzie tuk i jeziorko sg
ostoniete warstwg topnika. Przy napawaniu elektro-
zuzlowym ciepto potrzebne do stopienia materiatu
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 ISO 14343-A

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

PN-EN ISO 18274

Materiaty dodatkowe do spawania — Druty i tasmy
elektrodowe, druty i prety do spawania niklu i stopéw
niklu — Klasyfikacja

ANSI/AWS A5.9/A5.9M

Specification for Bare Stainless Steel Welding
Electrodes and Rods

ANSI/AWS A5.14/A5.14M
Specification for Nickel and Nickel-Alloy Bare
Welding Electrodes and Rods



e Lista gatunkow tasm i topnikow
A -
do napawania

Tasmy elektrodowe do napawania pod topnikiem

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Band 308L B199L EQ308L J3
OK Band 309L B2312L EQ309L J4
OK Band 309L ESW B2211L J5
OK Band 309LNb ESW B22 12 L Nb J6
OK Band 309LMo ESW B21133L (EQ309LMo) J7
OK Band 316L B19123L EQ316L J8
OK Band 347 B 19 9 Nb EQ347 J9
OK Band 430 B17 J10
OK Band NiCr-3 B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) EQNiCr-3 J11
OK Band NiCrMo-3 B Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) EQNiCrMo-3 J12

Topniki do napawania taSmami elektrodowymi i drutami

Nazwa EN/ISO SFA/AWS Strona
OK Flux 10.05 S A AAS 2B56 34 DC J13
OK Flux 10.07 S A GS 3 Ni4 Mo1 DC J14
OK Flux 10.10 ES A FB 2B 56 44 DC J15
OK Flux 10.11 ES A FB 2B 56 44 DC J16
OK Flux 10.14 ES A FB 2B 56 44 DC J17
OK Flux 10.16 S AFB25543DC J18

OK Flux 10.33 SAFB25653DC J19




SFA/AWS A5.9: EQ308L

J3

= OK Band 308L
A o an EN ISO 14343-A:B 199 L
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

0,015 0,3 1,8 20,0 10,5

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



w— SFA/AWS A5.9: EQ 309 L
= OK Band 309L
> 4 o a n ENISO 14343-A: B 23 12 L

Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):
Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do plate- c Si Mn Cr Ni
rowania stali niestopowych fukiem krytym. W kombinacji 0,01 03 17 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 | wmm | e | N | FN-

OK 10.05 | 0,027| 0,7 | 1,1 | 19,0 | 11,3 | 4-5



@ OK Band 309L Esw EN SO 14343-A:B 22 1L

J5

Opis: Rodzaj stopu:
Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do plate- Cr-Ni

rowania stali niestopowych metoda elektrozuzlowa.
W kombinacji z topnikiem OK Flux 10.10 tworzy stopiwo Typowy sktad chemiczny tasmy (%):

w gatunku 308L. c Si Mn Cr Ni N

0,01 0,2 1,8 215 11,0 0,05

Dopuszczenia:
- Zaw. ferrytu: FN 15

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

OKFlux1010 | 003 | 04 | 12 | 190 | 100 | 005
Zaw. ferrytu: FN 4



EN ISO 14343-A:

Z OK Band 309LNb ESW ™00
Opis: Typowy skiad chemiczny tasmy (%):

Nierdzewna taSma elektrodowa przeznaczona do pla- C Si Mn C Ni N Nb FEN
terowania stali niestopowych metodg elektrozuzlowa. 001 02 17 210 110 004 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
OKBand 309LNbESW+| C | si | mn | cr | Ni | Mo | No | N | FN
0K 10.10 | 003 | o5 | 1,3 | 190 | 100 | 01 | 04 | 005 | 4

J6



EN ISO 14343-A:

J7

2 OK Band 309LMo ESW ™.
Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):

Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do pla-
terowania stali niestopowych metodg elektrozuzlowa.
W kombinacji z topnikiem OK Flux 10.10 tworzy stopi-

wo w gatunku 316L.

Dopuszczenia:

Typowy sktad chemiczny napoiny (1. warstwa) %:

Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN

0,015 0,2

1,8 205 135 29 0,06 13

Warunki:  materiat podstawowy - stal typu 2,25% Cr, 1,0% Mo

parametry napawania: 1225 A, 24 V, 16cm/min

OK Band 309LMoESW+| C | si

| wn_|

c | Ni | Mo | N | FN

0K 10.10 | 002 | 04 |

| 180 | 125 | 28



£SAB - OK B d 31 GL SFA/AWS A5.9: EQ316L
Peciss an EN ISO 14343-A: B 19123 L

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 Mo

buforowej ze stopu 309L. 0,01 0,4 173 185 12,5 29

Dopuszczenia: Zaw. ferrytu: FN 7

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 | o002

Zaw. ferrytu: FN 7

48



£ OK Band 347 EN1S0 14345 A:B 19 N

J9

Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):
Nierdzewna tasma elektrodowa przeznaczona do plate- c Si Mn cr Ni Nb
rowania stali niestopowych tukiem krytym. W kombinacii 002 037 18 195 105 05
z topnikiem OK Flux 10.05 tworzy stopiwo w gatunku
347. Inne dane:

W.Nr. 1.4551
Dgpuszczenia: EN: 11
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 | o002 | o6 | 11 | 190 | 105 | o035 | 8



@ OK Band 430 EN ISO 14343-A:B 17

Opis: Typowy sktad chemiczny tasmy (%):
Tasma elektrodowa przeznaczona do napawania stali c Si Mn Cr
niestopowych tukiem krytym oraz metoda elek- 0.04 0.4 0.66 17.0

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 | o005 | o6 | o015 | 130 | 40 | 10




£ OK Band NiCr3

SFA/AWS A5.14: EQNiCr-3
EN ISO 18274: B Ni 6082

(NiCr20Mn3Nb)

J11

Opis:

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:
TOV 12102

Rodzaj stopu:
Ni-Cr-Mn-Nb

Typowy sktad chemiczny tasmy (%):

C Si Mn Cr

Ni_ Ti Nb+Ta Fe

<0,1 0,20 3,0 200 >67 0,35 25 <30

Typowy skitad chemiczny stopiwa w kombinacji z topnikiem (%):

OKBandNicr3+ | € | si | mn

cr | nNi | T |

N | NbsTa| Fe

OK Flux 10.16 | 002 | 05 | 30

20,0 | resztal 0,35 |

| 25 | 13



SFA/AWS A5.14: ERNiCrMo-3

| |
it OK Band NICI‘M03 EN ISO 18274: B Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)
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 [NbiTa| Fe

OKFlux10.16 | 001 | 02 | 11

21,0 | reszta | 80 | | 28 | 40

J12



EN ISO 14174: S A AAS 2B 56 34 DC

J13

2 OK FLUX 10.05
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany

Topnik aglomerowany przeznaczony do napawania
(platerowania) na stalach niestopowych lub
niskostopowych wysokostopowa tasma elektrodowg
Cr lub Cr Ni.

Dopuszczenia:
TUV (OK Band 316L)

Typowe zuzycie topnika
(60 x 0.5mm, 750 A, 7m/h):

Napiecie tuku (V) | 25 | 28 | 32

Wskaznik zasadowosci:

Wilgotnos$é:

Gestos¢ nasypowa:
Ziarnistos¢:
Suszenie:

Maks. prad spawania:

Napiecie tuku:

Al,05+Si0,+CaF,+MgO
1,1

<0,2% / 1000°C

0,7 kg/dm?®

0,2-2,0mm

300 + 25°C/2h

do 1000 A dla tasmy
60 x 0,5 mm

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+  C | si | mn | c | i Nb Mo
OK Band 308L 0,02 0,6 1,0 19,0 10,5
OK Band 316L 0,02 0,7 1,1 18,0 13,0 25
OK Band 347 0,02 0,7 1,1 19,0 10,5 0,35
OK Band 309LNb 0,02 0,7 11 18,0 13,0 0,35

Zaw. ferrytu: FN 5-8



EN ISO 14174: S A GS 3 Ni4 Mo1 DC

Z OK FLUX 10.07
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

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):

Tasma

| Rozm. (mm) | Cc | Si

Mn | Ccr | Ni | Mo| cu | HB

OK Band 430 |  60x05

| 005 | 06 | 015 ] 13 | 40 | 10 |

05 |~410

J14



J15

g OK FLUX 10 10 EN ISO 14174: ES A FB 2B 56 44 DC
A ]
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-

zowang Nb.

Dopuszczenia:
TUV (OK Band 309LNb ESW)

Typowe zuzycie topnika (DC+):
ok. 0,5 kg topnika/kg tasmy

Wskaznik zasadowosci: B ~ 4,0
Wilgotnos$é: < 0,06% / 1000°C
Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm®
Ziarnistos¢: 0,1-1,25 mm
Suszenie: 300 = 25°C/2h

Maks. prad spawania: do 1700 A dla tasmy
60 x 0,5 mm

Napiecie tuku: 24-26V
Prad spawania: =(+)

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 | Ni | Mo

OKBand 309LESW | 0,03 | 0,4 1,2 (19,0
OK Band 309LNb ESW | 0,03 | 0,5 1,3 (19,0
OK Band 309LMo ESW | 0,02 | 0,4 1,1 (18,0

| Nb | FN | typ stopu napoiny
10,0 | 0,2 - 4 ~308L
10,0 | 0,1 0,4 4 ~347
125 | 2,8 - 6 ~316L



£SAB - OK FLUX 10 1 1 EN ISO 14174: ES A FB 2B 56 44 DC
4 ]
Opis: Rodzaj topnika: wysokozasadowy,
Wysokozasadowy topnik do napawania tasma elek- aglomerowany
trodowa metoda elektrozuzlowa. Przeznaczony do CaF,+Al,04
taSm na bazie niklu oraz taSm austenitycznych. Wskaznik zasadowosci: B ~ 5,4
Zapewnia duzg szybkos$¢ napawania jedno- i wielo- L, . 5
warstwowego. Gestos¢ nasypowa: 1,0 kg/dm
Ziarnistos¢: 0,2-1,0mm
Dopuszczenia: Suszenie: 300 = 25°C/2h

Typowe zuzycie topnika:
Napiecie tuku (V) | 25
zuzycie topnika DC+ | 0,50

Maks. prad spawania: 2500 A
Prad spawania: =)

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):

Tasma

| Rozmmm) | ¢ | si | Mn | cr | Ni | Mo | N |Nb+Ta| Fe

OK Band NiCrMo-3|  60x 0,5

| 002 | 05 | 005 | 21,0 [reszta| 80 |

- | 32 |40
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@ OK FLUX 10.14 EN ISO 14174: ES A FB 2B 56 44 DC

J17

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 duza Gestosé nasvoowa: 1.0k ’ e’
szybkosé napawania, do 35 cm/min. Gestos¢ nasypowa; 1,0 kg/dm
Ziarnistos¢: 0,2-1,0mm
Dopuszczenia: Suszenie: 300 + 25°C/2h
i Maks. prad spawania: 2500 A
Typowe zuzycie topnika: Napiecie tuku: 24-26V
~ 0,5 kg topnika/kg tasmy Prad spawania: =(+)

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z taSma (%):
Tagma | Rozm.(mm) | ¢ | si | Mn | cr | Ni | Mo| Nb | FN

OK Band 309 LNb 60x0,5 0,04 0,5 1,6 19 10 0,6 5
OK Band 309 LMo ESW 60x0,5 0,03 0,4 138 | 174 | 11,7 | 243

Parametry napawania: 60 x 0,5 mm, DC+, 2300A, 40 cm/min.
90 x 0,5 mm, DC+, 2300A, 30 cm/min.



@ OK FLUX 10.16 EN ISO 14174: S A FB 2 55 43 DC

Opis:

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 goracych
peknig¢ przy spawaniu stopow Ni.

Dopuszczenia:
TUV (OK Band NiCr-3)

Rodzaj topnika: zasadowy, aglomerowany
CaF»+Al,03+TiO,+MnO

Wskaznik zasadowosci: B ~2,4

Gestos¢ nasypowa: 1.2 kg/dm?

Maks. prad spawania: 900 A (taSma 60 x 0.5 mm)

Napiecie tuku: 24-26V

Typowy sktad chemiczny stopiwa w kombinacji z tasma (%):

Ta$ma | Rozm.(mm) | ¢ | si | mn | cr | Ni | Mo | Fe |Nb+Ta
OKBand NiCr-3 60 x 0,5 0,02 05 3,0 20,0 |reszta 2,5
OK Band NiCrMo-3 60x05 | 002 | 02 | 10 | 190 |reszta | 74 | 128 | 26
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@ OK FLUX 10.33 EN ISO 14174: S A FB 2 56 53 DC

Opis: Rodzaj topnika: obojetny, aglomerowany,
Topnik aglomerowany, zasadowy, przeznaczony Si0,+MgO+Al,0;+CaF,

gtéwnie do napawania rolek do ciagtego odlewania

stali, pojedynczym lub podwdjnym (,twin arc”) drutem Wskaznik zasadowosc: B ~ 2,9

rdzeniowym przy zastosowaniu techniki oscylacyjnej. | Wilgotnosé: 0,03% / 1000°C
Zapewnia tatwe usuwanie zuzlu i toleruje wysokg Gestosé nasypowa: 1,1 kg/dm?
temperature migdySciegowa. Ziarnistos¢: 0,2-1,6 mm
Suszenie: 300 + 25°C/2h
Napiecie tuku: 26-38V
Prad spawania: =(+)

Typowy skitad chemiczny stopiwa w kombinacji z drutem (%):
OK1033+ | ¢ | si [ Mn| cr | Ni [ Mo| v | No | HRC

OK Tubrodur12crS | 0,05 | 05 | 085 | 11,9 | 38 | 10 | 01 | 011 | 35-45
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= Lista gatunkéw tasm i topnikéw
do napawania marki EXATON

Tasmy elektrodowe do napawania pod topnikiem

Nazwa produktu EN/ISO SFA/JAWS
Exaton 19.9.L B199 EQ308L
Exaton 19.9.LNb B 19 9 Nb EQ347
Exaton 19.12.3L B19123L EQ316L
Exaton 19.13.4.L B19134L EQ317L
Exaton 24.13.L B2312L EQ309L
Exaton 24.13.LNb B 23 12 Nb EQ309LNb
Exaton 22.8.3.L B2293NL EQ2209
Exaton 25.10.4.L B2594NL EQ2594
Exaton 22.11.L (ESW) B2211L EQ(309L)
Exaton 21.11.LNb (ESW) B 2211 L Nb EQ”309LNb”
Exaton 21.13.3.L (ESW) B21133L EQ(309LMo)
Exaton 24.29.5.LCu (ESW) - EQ(385)
Exaton 25.10.4.L (ESW) B2594NL EQ2594
Exaton SAFUREX (ESW) BZ2982L -
Exaton Ni41Cu (ESW) B Ni 8065 EQNiFeCr-1
Exaton Ni56 (ESW) B Ni6276 EQNiCrMo-4
Exaton Ni60 (ESW) B Ni 6625 EQNiCrMo-3
Exaton 72HP (ESW) B Ni 6082 EQNiICr-3

Topniki do napawania tasmami elektrodowymi i drutami

Nazwa produktu EN/ISO SFA/JAWS
Exaton 10SW SACS2Cr -
Exaton 31S SAAB2 -
Exaton 34S SAAB2Cr -
Exaton 37S (E)SAFB2 -
Exaton 47S (EYSAFB2 -
Exaton 48S ES AFB 2B -
Exaton 49S (E)YSAFB2 -
Exaton 50SW S AAF2 -
Exaton 69S ESAFB 2B -
Exaton 79S ESAFB 2B DC -

Szczegotowe dane produktow marki EXATON s3g dostepne na zyczenie
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TABELE DOBORU
MATERIALOW
DODATKOWYCH
DO SPAWANIA

Materiaty do spawania ...
stali niestopowych i niskostopowych (Re <485 MPa)........ccooviirenneineseee,
stali odpornych na korozje atmosferyczng ...
stali 0 wysokiej wytrzymatosci (Re > 485 MPQ)........ccceovevevieiece e
stali pracujgcych w niskiej temperaturze (< - 60°C) .....ccoovvrecenirneenrneeeens
stali kotfowych i odpornych na petzanie ...
Stali ZAroOdPOINYCI ...t
Stali NIErAZEWNYCN......oiiiice s
stali ferrytyczno-austenitycznych (Duplex /Super-Duplex) .........ccoceovevreiirinnens
NIKIU | JEJO STOPOW ...t
MIEAZI | J8] STOPOW .t

aluminium i JEGO STOPOW ....evvviriciiricierieere ettt

Oznaczenia:

o zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki
i wymagania technologiczne

o odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki
i wymagania technologiczne, mogg wystgpi¢ ograniczenia
niektorych wiasciwosci lub parametréw
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topowych

Materialy do spawania stal
i niskostopowych (R. < 485 MPa)
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£sas - Materialy do spawania stali niestopowych

i niskostopowych (R, < 485 MPa)

MMA
2 o
N I
2 |2 B o o 2 - - ol o B Y 2|2
Typ / Gatunek St R N = IR < o B et et R -0 X NS N I
o 2 o s F & o cif?az2oooo
~ o Te} © o o < o o o o o o o ~ w < [a\) w [fe]
999 99 ¢ 989 88 9 ¢ ¢ e 98 9e
w w w w w w w w w w w w w w w w w w w w
o Q <
Materiat dodatkowy g § g § é ;Jg
. . ololele||L|LC|L | F|0|F|F ¥ |b|F|JF |0 1B 0O
Materiat rodzimy 8|8 8|8 |x x|¥x|x|x¥x| ¥ x¥x|¥x|x|x| ¥ x|x|x¥x| ¥|x
C|z| z|/z|0|o|o|d|d|o|d|d|/o|o|o|/o|o 600
gps S5 E S Ee En P 2253888%
rozdziat / nr strony D00 O0OO . .000.00000O0O0O0
1.0578 L360MB (API 5L: X52) ® O ¢ OO OO0 0000 e e o o o o0 o
1.0582 L360NB (API 5L: X52) ® O ¢ OO 0O 000000 e e e o o o o
1.8948 L360QB (API 5L: X52) ® O e ¢ OO0 0O 0O 00O 00O e e o o o o o
1.0522 S390GP ° (K] o o o o o o o
1.8973 L415MB (API 5L: X60) ° °o o o o o o0
1.8972 L415NB (API 5L: X60) [ [ K o o o L)
1.8947 L415QB (API 5L: X60) ° LK) o o o o0
1.8824 P420M ) LK) o o o o o L)
1.8835 P420MLA o [ ° °
1.8828 P420ML2 () ° ° °
1.8932 P420NH [ (K [ e o o o LK)
1.8936 P420QH [J LK) o e o o o o o
1.8830 S420G1+M (+QT) (K] [
1.8857 S420G2+M (+QT) °o |0 °
1.8851 S420G3 (+M) o 0 °
1.8859 S420G4 (+M) |0 °
1.8853 S420G5+QT o 0 °
1.8852 S420G6+QT o0 °
1.8825 S420M [J LK) ° e o o o LK)
1.0980 S420MC ° (K] o o o o o o o
1.8847 S420MH ° o o ° o o o o o o
1.8836 S420ML o o o O e O o o
1.8848 S420MLH o LK) O e |0 o o
1.8902 S420N ° o o ° o o o o K
1.0981 S420NC [ o o ° o o o o o o
1.8750 S420NH ° o o ° e o o o K
1.8912 S420NL [e] (B O e O e o
1.8751 S420NLH o o0 O e |0 o o
1.0523 S430GP ° K] ° o o o o K
1.8975 L450MB (API 5L: X65) ° ° O e
1.8952 L450QB (API 5L: X65) . ° O e
1.8826 P460M o ° .
1.8837 P460MLA () [ ° °
1.8831 P460ML2 [¢) [ ° .
1.8905 P460N o ° .
1.8935 P460NH [¢) ° °
1.8915 PA60ONL1 o [ ° °
1.8918 P460NL2 () ° ° °
1.8870 P460Q o ° °
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i niskostopowych (R, < 485 MPa)

£sas - Materialy do spawania stali niestopowych

K5

MMA
£ .
N T
2 - 28| 0| ol 2 I e e 22
Typ / Gatunek Sl 0 B = B B B < e B B A B R T
o 2 o s F E g ci?az2oonoo
< o 0 © o o < o o o o o o o ~ w0 <~ N w w0
€999 99 9 989 889 9 ¢ 9998 49¢e
w w w w w w w w w w w w w w w w w w w w
Q|| o =
Materiat dodatkowy 213 lela « 3
o 0 | B 2 2 2 C% o &) ol ool o9 o v ﬁ o | o
835585 EE ¢S89 S s sg a8
Materiat rodzimy £ 888388555555 85383833¢3
Opis bl o B ~ © © o - ¥ v © 0 o
. - - - - -~ - - - NN NN NN
rozdziat / nr strony 0O 000000 ., /0000 ., 000000 O0O0
1.8871 P460QH o [ °
1.8872 P460QLA1 () [ ° .
1.8864 P460QL2 o . ° °
1.8878 S460G1+M (+QT) . .
1.8887 S460G2+M (+QT) . °
1.8883 S460G3 (+M) [ °
1.8889 S460G4 (+M) . °
1.8885 S460G5+QT . °
1.8884 S460G6+QT . .
1.8827 S460M [) . ° .
1.0982 S460MC [¢) [ . °
1.8849 S460MH () . ° °
1.8838 S460ML o [ [ [
1.8850 S460MLH o . . o
1.8901 S460N o (] [ o
1.8953 S460NH o . . °
1.8903 S460NL o . o o
1.8956 S460NLH o . . °
1.8908 S460Q ) . ° .
1.8906 S460QL [¢) (] . .
1.8916 S460QL1 [) . . [¢)
1.8977 L485MB (API 5L: X70) o [
1.8955 L485Q8B (API 5L: X70) ] o
Stale zbrojeniowe (dla uzyskania wysokiej wytrzymatosci nalezy uzy¢ materiatéw z Ry > 500 MPa)

1,0438 | B500A ol oo | |o] [ ] ] /o ojloojo|o
1.0439 | B500B o olo | o] [ T 11 loojoojo|o
Staliwa

1.0420 GE200 (GS-38) ° o o ° o o o o o
1.0449 GS200 [ (K [ o o o o o
1.0446 GE240 (GS-45) ° o o ° o o o o o
1.0455 GS240 ° o o ° e o o L)
1.0558 GE300 (GS-60) o o o ° e o o o o
1.1131 G17Mn5 [J LK) ° e o o o o

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne




£sas - Materialy do spawania stali niestopowych

i niskostopowych (R, < 485 MPa)

MMA

% w0

N I
2|2 g ol o 2 ) N o o B 2R
Typ / Gatunek HENEEEEEREEEEEEEE = Bl R
o o m = o o m é fond o o o o o o = m o m o
<~ o w © o o < o o o o o o o < w < N w 0
Y99 99 99898 8¢9 ¢ d 998 49ze
w w w w w w w w w w w w w w w w w w w w

0| Q <
Materiat dodatkowy % % % % 5 %
o n | 0 o ©olQla|lo | Q| |w o olg
S8 8C5 8588 <€ 352 a D8
Materiat rodzimy 8|8 8|8|x x|¥X X|¥X| ¥ ¥x|¥ x|x| ¥ x|x|x| x| x
r|/DjD|j_jojlojoojojlo 0ojlO0O|]O|]O0O|]O|]O|O|]O|0O|O0O
Opis ST T <o ~ © © o - ¥ B © 0
. - - |- |- -~ - - - NN NN NN
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® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
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topowych

Materialy do spawania stal
i niskostopowych (R, < 485 MPa)
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topowych

i niskostopowych (R. < 485 MPa)

Materialy do spawania stal
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topowych

Materialy do spawania stal
i niskostopowych (R. < 485 MPa)
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topowych

Materialy do spawania stal
i niskostopowych (R. < 485 MPa)
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topowych

i niskostopowych (R, < 485 MPa)

Materialy do spawania stali
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£sas - Materialy do spawania stali niestopowych

i niskostopowych (R, < 485 MPa)
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Staliwa
1.0420 GE200 (GS-38) OO0 e o o Ol e
1.0449 GS200 OO0 e o (o) O e
1.0445 GE240 (GS-45) 00 e [o) O e
1.0455 GS240 OO0 e o o e
1.0558 GE300 (GS-60) ° °
1.1131 G17Mn5 OO0 |e o o O e
Stale okretowe
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1.0442 GL-B (5235J0S) [ K [ [ K [ 2K °
1.0474 GL-D (8235J252) (K o (K (2K °
1.0475 GL-D (8235J2S81) LK) J LK) e o °
1.0476 GL-E (5235J49) o ° ° 0 o e °
1.0513 GL-A 32 (S315G1S) LK) [ LK) e o °
1.0514 GL-D 32 (S315G2S) [ 2K o (2K [ K [
1.0515 GL-E 32 (S315G3S) [ K [ [ K LK) °
1.0583 GL-A 36 (S355G1S) (K [ [ K [ K )
1.0584 GL-D 36 (8355G2S) [ K [) [ K [ K °
1.0589 GL-E 36 (S355G3S) (K ) o o o o °
Stale weglowe
1.1151 C22E o 0o/ 0 06 060 0 0 0 0 0|0 0 0 0 o
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1.0528 C30 O O|e o o O e
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1.0501 C35 O O|e o o o e
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1.1186 C40E ° °
1.0503 C45 o °
1.1191 C45E [ °

® = 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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topowych

Materialy do spawania stal
i niskostopowych (R, < 485 MPa)
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topowych
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topowych

Materialy do spawania stal
i niskostopowych (R. < 485 MPa)
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topowych

Materialy do spawania stal
i niskostopowych (R. < 485 MPa)
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topowych

i niskostopowych (R, < 485 MPa)

Materialy do spawania stal
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topowych

i niskostopowych (R. < 485 MPa)

Materialy do spawania stal
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£sas - Materialy do spawania stali
A

odpornych na korozje atmosferyczng
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Materiat dodatkowy 8
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¢ b 25 2% 23
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o) 2 k=) - 25/ 2|5 25
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Materiat rodzimy X X X N ¥ ¥ X ¥ X X
; @) @) @) a O OO0/ 0 0|0
Opis =) 1 ) o L2 e
rozdziat / nr strony S a a i Iz =X
Stale o zwigkszonej odpornosci na korozje atmosferyczng wg PN-EN 10025-5
1.8945 | S355J0WP . ° . ° . [o)
1.8946 | S355J2WP ° ° ° ° ° ° o
1.8958 | S235J0W ° ° ° ° . ° °
1.8959 | S355J0W . . ] . . . o
1.8960 | S235JRW . ° ° ° ° ° °
1.8961 | S235J2W ° ° ° ° ° ° °
1.8962 | 9CrNiCuP3-2-4 ° ° ° ° ° ° o
1.8965 | S355J2W [ . . . ] . o
1.8967 | S355K2W ° ° . ° . [ [o}

® = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
przy konstrukcjach grubo$ciennych nalezy uzy¢ topnikéw zasadowych
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(R. > 485 MPa)
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Materialy do spawania stali o wysok
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gsas. Materialy do spawania stali pracujacych
w niskiej temperaturze (< -60°C)
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gsas. Materialy do spawania stali pracujacych
w niskiej temperaturze (< -60°C)
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Materialy do spawania stali kotiowych
i odpornych na peizanie

MMA MAG TIG
pegeee e’
o) [aV) N [aV] Ny N
Typ / Gatunek Il v| v o v|o| v 3 N N O O e
Sjeeagzieel gl 2218285
EEEEHEEEHEEEHEHERE
AR EHEE EEEIEEEE
Materiat dodatkowy ol ol o
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Materiat rodzimy SslelS|82|8 8382|5885 858
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¥ ¥ | ¥ | ¥ | ¥ |X | X X¥X|Y¥ | X ¥X|Y¥| X X|X|X| X X
/o o/c/o|o/o|o|0|oc o|o|/c/o oo 0|0
e 28983888 3889/g888z83
rozdziat / nr strony (SNSRI AN AN IS IS R = 1= I = = R = | = R~ = R~ =
Stale wg PN-EN 10028-2; 10216-2; 10222-2 / -4; PN-EN 10273
1.0345 P235GH J . °
1.0460 P250GH [ [ [J
1.0425 P265GH J . °
1.0481 P295GH ° [ [J
1.0571 P355QH1 [J [ [
1.8932 P420NH ° ° °
1.8936 P420QH [ ) °
1.8935 P460NH .
1.8871 P460QH [
1.7380 10CrM09-10 (T/P22) o o 0 [ o o
1.7383 11CrMo9-10 e o 0 [ o o
1.7375 12CrM09-10 o o0 [ (K
1.7335 13CrMo4-5 (T/P11) oo . oo
1.7336 13CrMoSi5-5 (T/P11) o o . o o
1.6368 15NiCuMoNb5-6-4 (WB 36) o
1.5415 16Mo3 (T/P1) ° . .
1.5403 17MnMoV6-4 (WB 35) o
1.6311 20MnMoNi4-5
1.7218 25CrMo4 o o . o o
1.7362 X12CrMo5 (T/P5) ° .
1.7366 X16CrMo5-1 [ [J
1.4903 X10CrMoVND9-1 (T/P91) . .
Staliwa wg PN-EN 10213-2
1.0619 GP240GH [ [ [
1.0625 GP280GH [ [ [
1.7357 G17CrMo5-5 [ B [ o o
1.7379 G17CrMo9-10 o o o ° oo
1.5422 G18Mo5 [ [ [
1.5419 G20Mo5 [ [ [
1.7365 GX15CrMo5 [ [

® = 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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1.0425 P265GH oo o o o o
1.0481 P295GH oo e o o o ]
1.0571 P355QH1 L ) e o o o °
1.8932 P420NH o o o o °
1.8936 P420QH o o o o °
1.8935 P460ONH o o o o °
1.8871 P460QH e o o o [
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1.4903 X10CrMoVNb9-1 (T/P91)
Staliwa wg PN-EN 10213-2
1.0619 GP240GH o o o o o o
1.0625 GP280GH o0 e o o o
1.7357 G17CrMo5-5 . o o o o
1.7379 G17CrMo9-10 ° o o o
1.6422 G18Mo5 ) o o o 0o
1.5419 G20Mo5 o o e o o o
1.7365 GX15CrMo5 L]




gsas - Materialy do spawania
stali zaroodpornych
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ot rodzi SR L EEE E REIRHEHE
Mate"al rOdZImy I ¥ ¥ ¥ ¥X|¥X¥X|X|¥|XY|¥ | ¥X|X¥| ¥ X|X| X _QE) X | ¥ | X X
~_|%|8|5|5|5|5|0|5|o|0|o|o|5|5|5|o ] [Skelk-Ike]
Ry R EREEEE R EEEEEE RERERE
rozdziat / nr strony ddovoooodaannacaana w (2x8 .,
1.4315 X5CrNiN19-9 o [ ° °
1.4558 X2NiCrAITi32-20 o0 [ ° .
1.4710 GX30Crsi7 o o o
1.4712 X10CrSi6 o [¢] °
1.4713 X10CrAISi7 o o o
1.4720 X7CrTi12 o/0 00 o o0 o o o
1.4724 X10CrAISi13 o o o
1.4729 GX40CrSi13 o o °
1.4740 GX40CrSi17 o o [}
1.4742 X10CrAISi18 o o o
1.4745 GX40CrSi24 o/0 O o o o
1.4746 X8CrTi25 o0 0 o oo
1.4762 X10CrAISi25 o 0 o o
1.4815 GX8CrNi19-10 [ ° [J ° o
1.4818 XBCrNiSINCe19-10 (]
1.4821 X15CrNiSi25-4 o0 o o
1.4825 GX25CrNi18-9 . °
1.4826 GX40CrNiSi22-9 [ °
1.4827 GX8CrNiNb19-10 [IEIK) ° . ° .
1.4828 X15CrNiSi20-12 o o0 ° o0
1.4832 GX25CrNiSi20-14 o o o [ ° o
1.4833 X12CrNi23-13 o0 ° °
1.4835 X9CrNiSINCe21-11-2 °

® = 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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gsas - Materialy do spawania
stali zaroodpornych

MMA TIG MAG / MIG FCW SAW
Nr. materiatu
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1.4840 GX15CrNi25-20 LK) . °
1.4841 X15CrNiSi25-21 [ B ] ° °
1.4845 X8CrNi25-21 L) ° °
1.4859 GX10NiCrNb32-20 LK) . ° °
1.4861 X10NiCr32-20 L) . ° °
1.4876 X10NICrAITi32-21 LK) . ° .
1.4877 XBNICrNbCe32-27 K . . °
1.4878 X8CrNiTi18-10 o o o o [ o0 ° °
1.4885 X12CrNiMoNb20-15 o o o o [ o0
1.4912 X7CrNiNb18-10 (KK . . ° °
1.4940 X7CrNiTi18-10 o oo . o ° °
1.4948 X6CrNi18-10 o 0 . . ° °
1.4949 X3CrNiN18-11 (3] ° [ ° °
1.4951 X6CrNi25-20 [ BN} ° °
1.4958 X5NICrAITi31-20 LK) . o °
1.4959 X8NIiCrAlTi32-21 K] . ° °
1.4961 X8CrNiNb16-13 L) . ° °
1.4968 GX7CrNiNb16-13 LK) . ° °
1.4981 X8CrNiMoNb16-16 L) . ° °
1.4988 X8CrNiMoVNb16-13 LK) . ° °
1.4832 GX25CrNiSi20-14 o o o [ ()

® = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne



£sas - Materialy do spawania stali
nierdzewnych

MMA
O | © © — — o o o o o o — — —
e 515588999799 955555%8¢%58¢
— |||~ ||| |~|~|=|~ ||~ |~|~=|~ |~ |~ |||
=
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Typ / Gatunek SRS R R g g A TIe - T2 8690 &6
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S5 3s22822222gss5320z2¢8 488
olo oo -~ -~~~ o 0 < v d b 3|3
222/ 2|2/2(2/2/2|/2/2|2/2/0 01222555
w | w w w w w w w w w w w w w w w w w w w | w
Materiat dodatkowy 2 ? 2
5188 %88 85383588¢%2:88£Ez-+
5 5 bbb 8|8 8 8B BB 3368 888 =2z =2
Materia rodzimy 5555555585885 55858855888
Opis D = N 0 © o o - N o« o v~ o
rozdziat / nr strony 8 888888 ., .8 .88856 .568388
1.4000 X6Cr13 O 00 0O/ 0/0/0O/0O/0O/O0O/O O O O e
1.4001 X7Cr14 O 00 000 0|/0O/0O|/O|O0O|0O|O0O O |0
1.4002 X6CrAI13 0O 00 000|000 /O0O/O O O O e
1.4003 X2CrNi12 O 00 000 0/0O/0O/0O|O0O|O0O|O0O O e
1.4006 X12Cr13 O 0O 0 OO0 O0O/0O/0O/0O|0O|O0O|O0O O
1.4008 GX7CrNiMo12-1 0O 0 0 0|0 O|e o @
1.4011 GX12Cr12 o0 o e
1.4016 X6Cr17 0O 00 0/0O/0O|O|O|O O O O O O O
1.4021 X20Cr13 o0 o0 .
1.4024 X15Cr13 o o0 o e
1.4027 GX20Cr14 o 0 oo °
1.4028 X30Cr13 O|e °
1.4057 X17CrNi16-2 e ¢ 6 O O © @ 0 © 0 @0 O O o
1.4107 GX8CrNi12 o oo
1.4113 X6CrMo17-1 0O 0 0 00/ 0O/0OjO|O OO O O O
1.4120 GX20CrMo13 o0 O|e e e °
1.4301 X5CrNi18-10 e e o e ¢ 0000 O0OO0O0OO
1.4303 X4CrNi18-12 e o o e ¢ OO O OO0 OO
1.4306 X2CrNi19-11 e e o ¢ ¢ OO O OO O OO
1.4307 X2CrNi18-9 e o o ®©¢ ¢ O O OO0 O/O/O|O
1.4308 GX5CrNi19-10 e o ¢ ¢ ¢ O OO O O/O O O
1.4309 GX2CrNi19-11 e o e ¢ ¢ O OO OO0 O O
1.4313 X3CrNiMo13-4 o o
1.4317 GX4CrNi13-4 o o
1.4318 X2CrNiN18-7 0O 0 0 o0 O
1.4371 X2CrMnNiN17-7-5 °
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 o o 0o 0 0o o o o °
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 o o 0 0 0 o o o °

® = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne
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£sas - Materialy do spawania stali
nierdzewnych

MMA
© | © | © | = — o 9o 9o 9 9 9 © | © O 9| = - | O N~ - | @
Nr. materiatu 5 5 5 BB LY LYY L L B8 V8L IS
MR ARARAR AR TR AR AN N S SRR I I S S S
|||~ |||~ |~ |||~ |~ |||~ |~ ||~ | |a |
=)
528¢
o o |w| = §
MR E R NI 02 288
Typ/ Gatunek CrN2ess5Essssa a3 222
5532332222823 23z8 88
oo olglo -~ -~~~ o0 < T|q 5 3|3
2222 |2/2(2|2/2/2/2/2/2/0 202 2Q|5|5|5
w | w w W w | w w | w w W w | w w w w|w | w w | w
Materiat dodatkowy o2 %
2128 s(e|lslg &8 s88 228 8EEz
| @00 | Q@ Q9 0% D 0 F C 055
. . 5 5 oo b 8|8 8 8B BB 333688883 =2z =
Materiat rodzimy 5155|5555 |5|5|8|5|5/5(5|8|5|5|5(5|8|3
U 253883883 8 FIBRET 2858
rozdziat / nr strony OO0 0000 .. .« 0 . [SERTANS) 0O 0 0o
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2 o o o o 0 o °
1.4407 GX5CrNiMo13-4 [
1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 o o 0 0 o o o o °
1.4409 GX2CrNiMo19-11-2 o o 0 o 0 0 0|0 °
1.4412 GX5CrNiMo19-11-3 o o o o 0 0 o o °
1.4413 X4CrNiMo13-4
1.4414 GX4CrNiMo13-4
1.4416 GX2NiCrMoN25-20-5 .
1.4425 X2CrNiMo18-13-3 O 0 o0 o0 0 O O O .
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 o o o o 0 o °
1.4432 X2CrNiMo17-12-3 o o 0 o 0 0 0 0 °
1.4434 X2CrNiMoN18-12-4 . o
1.4435 X2CrNiMo18-14-3 o o o o 0 0 o o °
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 o o 0 0 0 o o o °
1.4437 GX6CrNiMo18-12 o o 0o 0 0 o o o °
1.4438 X2CrNiMo18-15-4 ° [<BNe)
1.4439 X2CrNiMoN17-13-5 . o o
1.4446 GX2CrNiMoN17-13-4 ° o o
1.4448 GX6CrNiMo17-13 . o o
1.4500 GX7NiCrMoCuNb25-20 . oo
1.4505 X4NiCrMoCuNb20-18-2 . oo
1.4506 X5NiCrMoCuTi20-18 . oo
1.4509 X2CrTiNb18 0O 0 0O 0O O O OO OO OO0 O O
1.4510 X3CrTi17 0O 000 O0/0O/O|O/O/O OO OO
1.4511 XBCrNb17 0O 000 O0O/O/OjO/O/O O O OO

® = zalecany materiaf dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic lokalne warunki i wymagania technologiczne
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£sas - Materialy do spawania stali

nierdzewnych
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rozdziat / nr strony 0O 0000000 . 0 ., 00000 .0O0OOO0GO
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1.4513 X2CrMoTi17-1 O/0/00/0/0O/O OO O/O/O OO
1.4520 X2CrTi17 0O 0 0 00/ 0O/0O/O0O/O OO0 O O O
1.4521 X2CrMoTi18-2 0O/ 00 0/0O/0O|/O0O OO O/O/O0O OO
1.4526 X6CrMoNb17-1 0O 0 0 00/ 0O/0OjO|/O OO O O O
1.4529 X1NICrMoCuN25-20-7 o o
1.4531 GX2NiCrMoCuN20-18 . o o
1.4536 GX2NiCrMoCuN25-20 . K
1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5 ) o o
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1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 . o o
1.4541 XBCrNiTi18-10 e o o o /0 O O 0O/O/O0O OO0
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1.4550 XBCrNiNb18-10 e/ e o ¢ ¢ O OO O|O/O OO
1.4552 GX5CrNiNb19-11 e e ¢ ¢ ¢ O OO O O/O OO
1.4559 GX7NiCrMoCuNb41-20 o| 0
1.4562 X1NiCrMoCu32-28-7 .
1.4563 X1NiCrMoCu31-27-4 °
1.4565 X2CrNiMnMoN25-18-6-5 .
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 e o o o 0o 0 o o
1.4580 XB6CrNiMoCuNb17-12-2 o o 0 0 0 o o o
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2 o o 0o 0 0 o o o
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 o o 0 0 0 o o o
1.4584 GX2NiCrMoCu25-20-5 . K
1.4585 GX7CrNiMoCuNb18-18 . o o
1.4586 X5NiCrMoCuNb22-18 . oo
1.4589 X5CrNiMoTi15-2 O/ 0/ 0 0O o

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

O = odpowiedni matariat dodatkowy; nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
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(dla stali Duplex bez zaw. Mo, np. 1.4347 i 1.4362 - niezalecany przy narazeniu na kwas azotowy)
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£sAs - Materialy do spawania miedzi
i jej stopow
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MIG / MAG TIG MMA
i S o5 3 NBEKSs BKEEES
Nr. materiatu 8 22 88 88 5|88 85288
Sl sl n|elf el Y e T
o N N (aV] o N N o o N N o 1 N N
s g E = 5
— [&Y)
E 53¢ce el £ e
= = R IR =l T e
£ 2 5823~ £ 2 = 2 =
= D < £ g8z 2 8 8 3 5
c o B ez 28 =828 83
Typ / Gatunek 81210 522532385353t 33
S8 o< 5/c <288 22a g2
83838523383 38g/csdg
0| 0l O = — 0| 0| — -
- © o| 8| B ~ Qo N QIN K Q
s 3 Rl 3l 35 5 32 5 3 3 2 sl s )
Ol 0|0 oo 0 0 Z|0|00|Z|0 0| Z
DO o oo ol oo O] w W w
Materiat dodatkowy | ™| 3 § SR ARCE- T NIg|2 T
gl2i3|2|2|e|e (2|22 2|8
BIBIBIBIBBBE|B BB Ess3
—_—— HEEIEEE R EEE
Materiat rOdZImy ¥ | ¥ ¥ | ¥ ¥|X¥X|¥X|¥X|X¥X ¥X|X|X|X | X|X
C|0|0|0|C|G|C5|o|lo|o|o|o|o|o|o
Opis = E2E8 2RI 88 o =
rozdziat / nr strony aaana. .oaoo0aald .83
Poprzednie
Numeryczne | EN ISO W.-Nr. je (DIN-)
CC331G CuAl10Fe2-C 2.0940 | G-CuAl1OFe ]
CC332G CuAl10Ni3Fe2-C 2.0970 | G-CuAIONi o o
CC333G CuAl10FebNi5-C 2.0975 | G-CuAI1ONi o |0
CC334G CuAl11Fe6Nie-C 2.0980 | G-CuAI11Ni o o
CC380H CuNi10Fe1Mn1-C 2.0815 | G-CuNi10 e o LN ) o |0
CC383H CuNi30Fe1Mn1NbSI-C| 2.0835 | G-CuNi30 o o o o o o
CC761S Cuzn16Si4 2.0492 | G-Cuzn15Si4 o |0 ] o)
CC762S CuZn25AI5Mn4Fe3-C | 2.0598 | G-CuZn25A15 oo ] (o)
CC764S CuzZn34Mn3AI2Fe1-C | 2.0596 | G-CuZn34A12 o |0 (] o)
CC765S CuZn35Mn2Al1Fel1-C | 2.0592 | G-CuZn35Al1 o |0 ° o
CROO8A Cu-OF 2.0040 | OF-Cu e O O e O
CRO09A Cu-OFE - - e O O e O
CR0O20A Cu-PHC 2.0070 | SE-Cu e O O [ i)
CRO21A Cu-HCP 2.0070 | SE-Cu e O O e | O
CRO23A Cu-DLP 2.0076 | SW-Cu e O O [ JNe]
CR024A Cu-DHP 2.0090 | SF-Cu e O O e O
CWOO08A Cu-OF 2.0040 | OF-Cu e O O [ JNe]
CWO09A Cu-OFE - - e O O e O
CWO020A Cu-PHC 2.0070 | SE-Cu e O O [ BNe)
CWO021A Cu-HCP 2.0070 | SE-Cu e O O e | O
CWO023A Cu-DLP 2.0076 | SW-Cu e O O [ BNe)
CWO024A Cu-DHP 20090 |SF-Cu e O O e O
CW109C CuNi1Si 2.0853 | CuNit,5Si oo [
CW111C CuNi2Si 2.0855 | CuNi2Si oo °
CW112C CuNi3Sit 2.0857 | CuNi3Si L [
CW119C Cuzn0,5 2.0205 | CuzZn0,5 e O O [ M)
CW303G CuAl8Fe3 2.0932 | CuAlgFe3 O e
CW304G CUAI9NIi3Fe2 2.0971 | CuAI9NiZFe2 e o
CW305G CuAl10Fet - - °
CW306G CuAl10Fe3Mn2 2.0936 | CuAl10Fe3Mn2 ]
CW307G CuAI10ONi5Fe4 2.0966 | CuAl1ONi5Fe4 o |0
CW308G CuAl11Fe6Ni6 2.0978 | CuAl11NiBFe5 e o




£sAs - Materialy do spawania miedzi
A

i jej stopow

MIG / MAG TIG MMA
i Ol ==l ol =l & | ©
Nr. materiatu 8298 8 8 358 2B LIS
BB R B BT B BRI ARSI
N o N N N N N o N N N ] N N
g = £
— =
T |2 ¢gle Le £
= = & T @ = £l @ Tl
S I/ = £ c| = S = £
-lzla 28 8lT 3 8 8 3| &
Typ / Gatunek &3 2% 5238686232 ¢
v 3323338 ¢l333¢l5s¢
228 3ls e laala 28 s 2
28828 ge2glageglSesg
O Sl M T e~ R N| ~ <Or
3 ] 3 > 3 — > ] 3 — ] > —
o0 O oo 6 2|0 60 o6 2|0 0 =
Nl Dl ool ol o ol w w w
Materiat dodatkowy || S § 2lel2|5|vg8|2S
212|132zl |g|L|e|2|g
BB B E|BBE[BEEBss 3
Materiat rodzimy 222222222 ~°Pl3 3 2
¥ | ¥ | ¥ | ¥X[X¥ ¥ | ¥|XY|X¥X|¥X|X¥X|X|X|X
o|0|0|o0|0|o|o|o|0c|o|0|G|G |G
Opis 2l S| 2885888y =
rozdziat / nr strony ooaoao.ooaoaoalo .0
Poprzednie
Numeryczne | EN ISO W.-Nr. oznaczenie (DIN-)
CW350H CuNi25 2.0830 | CuNi25 o o o o o |0
CW352H CuNi10Fe1Mn 2.0872 | CuNi10OFe1Mn e o e o oo
CW354H CuNi30Mn1Fe 2.0882 | CuNi30OMn1Fe o o o o o o
CW403J CuNi12Zn24 2.0730 | CuNi12Zn24 oo oo LN}
CW409J CuNi18Zn20 2.0740 | CuNi18Zn20 o o o o L )
CW450K CuSn4 2.1016 | CuSn4 ]
CW451K CuSn5 - - °
CW452K CuSné 2.1020 | CuSn6 (]
CW453K CuSn8 2.1030 | CuSn8 [
CW454K CuSn3Zn9 = = [e]
CW459K CuSn8P - - [
CC480K CuSn10-C 2.1050 | G-CuSn10 (¢}
CW500L Cuzn5 2.0220 | Cuznb L AN ) [ o
CW501L Cuzn10 2.0230 | Cuzn10 LN ) ° o
Cws02L CuzZn15 2.0240 | Cuzn1s e o [ o
CW503L CuzZn20 2.0250 | Cuzn20 o o0 o [¢]
CW504L CuzZn28 2.0261 Cuzn28 o0 o o
CW505L Cuzn30 2.0265 | Cuzn30 o0 o o
CW506L Cuzn33 2.0280 | Cuzn33 o0 [¢] o
CW507L CuZn36 2.0335 | CuzZn36 [olNe] o o
CWws08L Cuzn37 2.0321 | Cuzn37 (e B¢} o [¢]
CW509L CuZn40 2.0360 | CuzZn40 [olNe] o o
CW708R Cuzn31Si1 2.0490 | Cuzn31Sit o o L[] o
CW716R CuZn38Mn1Al 2.0510 | Cuzn37AI e o o o
CW719R CuzZn39Sn1 2.0530 | Cuzn38Snt e o [ ) o
CW723R CuzZn40Mn2Fet 2.0572 | CuZn40Mn2 [ 3] [ [e]

® = zalecany materiat dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
O = odpowiedni matariaf dodatkowy; nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
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£SA5 . Materialy do spawania aluminium
i jego stopow

MIG TIG MMA
< <
| —~| = ~| =
~|l 2| S E — = | 3| -
g |55 S| [Z55 €
= | 2 S| B o 5| & | g5
Typ / Gatunek 5580 8%3352558932%%332
Y e a5 22==:228ab&=z:z:=:=-:z%
SRS - J e S S =6 e (RS ) = o = s R = =) [ .
O | N < © QI QO O N~ S O @~ © 'E %) (,E
~ 53 W W O O Vi~ ) ¥ W W v O 0 W =2 | =
S| o] © % Rl =~ o W|lo| oo W K d = Slul 2 Al B
- 5| 3 LW L O V- J 3 VL O ol bl VlZF I
T I I @ISO OC A 44
Do oo o o oo oloololo oo o ool LWl
h <
. ol m|~ | s
_ Materiat dodatkowy s § § % § § g 'g E g g % % E’ § @ % §
A LILILL LI~ YT OB B o|O|V
~ EEEBEEEEEEBEEEE L ElEgs
3 3/3/3 5353 35|3|2 25505952 5 522 @
~ I/ 22 X I|I|FIFIFIFIFIEFRFEIIII<
i i XX |X|X ¥ X |x x| x|x
Materiat rodzimy |88 5858588858858 858858858
Opis o 8358 33888582 28T (o=
q IR - - v oo = = = - = = o o
rozdziat / nr strony ooono.oonooao0o0ooon0.0o0an0 .|O OO
Numeryczny Chemiczny
EN AW-1050A | EN AW-AI 99,5 o o
EN AW-1070A | EN AW-AI 99,7 ) )
EN AW-1080A | EN AW-Al 99,8(A) o o
EN AW-1200 | EN AW-AI 99,0 [} [}
EN AW-3003 | EN AW-Al Mn1Cu o o oo N
EN AW-3103 | EN AW-AI Mn1 oo o o A
EN AW-3207 | EN AW-AMn0,6 oo O o A
EN AW-5005 | EN AW-Al Mg1(B) oA oA A
EN AW-5005A | EN AW-AI Mg1(C) oA oA A
EN AW-5010 | EN AW-AI Mg0,5Mn A A
EN AW-5019 | EN AW-Al Mg5 e o 0o o (] [
EN AW-5049 | EN AW-Al Mg2Mn0,8 ® A A A A A © A A A A A
EN AW-5051A | EN AW-Al Mg2(B) o A o A
EN AW-5083 | EN AW-Al Mg4,5Mn0,7 O o e o O e e o
EN AW-5086 | EN AW-Al Mg4 e o o o e o o o
EN AW-5149 | EN AW-Al Mg2Mn0,8(A) o A A A|A o A A A A
EN AW-5454 | EN AW-Al Mg3Mn © A A A A A ® A A A A A
EN AW-5754 | EN AW-Al Mg3 e e o O O O e ®& o O O O
EN AW-6005A | EN AW-Al SiMg(A) m 0O HE e mE m =N " 0O H| e E E & A
EN AW-6060 | EN AW-Al MgSi m 0O H e m Em N " O H e m Em | Hm A
EN AW-6061 | EN AW-Al Mg1SiCu m 0O e E m ®m 0O e m E | = A
EN AW-6063 | EN AW-Al Mg0,7Si m 0O H e m m N " O H e m m | Hm A
EN AW-6082 | EN AW-AI SitMgMn m| O e E m = 0O e E m ®m A
EN AW-7020 | EN AW-Al Zn4,5Mg1 o o o o o o 0 o
AA 5059 "ALUSTAR" O o o O o o

optymalny wybdr, nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
mozna uzyé, nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
optymalny wybdr, przy anodyzowaniu moze dojs¢ do odbarwienia w strefie spoiny
mozna uzyé, przy anodyzowaniu moze doj$¢ do odbarwienia w strefie spoiny
mozna uzyé, ale ulegnie pogorszeniu odpornos¢ korozyjna

mozna uzy¢ w potgczeniach podrzednej jakosci

> p 0O WO e
n
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Materialy do spawania aluminium
i jego stopow

MIG

TIG

MMA

Typ / Gatunek

S AI1070 (AI99,7)
S Al 4043 (AISI5)
S Al 4047 (AISI12)

S AI5554 (AMg2,7Mn)
S Al 5754 (AMgd)

S Al 5356 (AIMg5Cr(A)

S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A))
S Al 5087 (AMg4,5MnZr)
S Al 5556A (AIMg5Mn1Ti)

S AI1070 (AI99,7)
S Al 4043 (AISI5)

S Al 4047 (AISI12)

S Al 5554 (AIMg2,7Mn)
S Al 5754 (AMg3)

S Al 5356 (AIMg5Cr(A)

S Al 5183 (AMg4,5Mn0,7(A)

S Al 5087 (AMg4,5MnZzr)
S Al 5556A (AIMg5Mn)

(EL-AIMN1)
(EL-AISi5)

(EL-AISi12)

—_ Materiat dodatkowy

~

Materiat rodzimy

OK Autrod 1070

OK Autrod 4047

OK Autrod 5754

OK Tigrod 5754

OK Tigrod 5087

OK Tigrod 5556A

OK AlMn1
OK AISi5

OK AISi12

Opis

rozdziat / nr strony

D98

D100 | OK Autrod 4043

D101

D105 = OK Autrod 5554

D104 | OKAutrod 5356
D103 | OKAutrod 5183
D102 = OKAutrod 5087
D106 @ OK Autrod 5556
D107 | OKTigrod 1070
D109 | OK Tigrod 4043
D110 | OKTigrod 4047
D114 | OKTigrod 5554

D113 | OK Tigrod 5356
D112 OK Tigrod 5183

D111

C93

C94

C95

Numeryczny

Chemiczny

EN AC-42000

EN AC-AI Si7TMg

[e]}e]

EN AC-42100

EN AC-Al Si7TMg0,3

[e]}e]

EN AC-43000

EN AC-Al Si1OMg(a)

EN AC-43100

EN AC-Al Si10Mg(b)

EN AC-43200

EN AC-Al Si10Mg(Cu)

EN AC-43300

EN AC-Al Si9Mg

EN AC-44000

EN AC-AISi11

EN AC-44100

EN AC-AI Si12(b)

EN AC-44200

EN AC-Al Si12(a)

EN AC-45000

EN AC-Al Si6Cu4

EN AC-46000

EN AC-Al Si9Cu3(Fe)

EN AC-46200

EN AC-Al SisCu3

e e OO e e 000000 O0

e @ OO e e e 0O0O0O0OO0OO0OO0

D> > > > > > > D> D> > > >

EN AC-47000

EN AC-Al Si12(Cu)

EN AC-51000

EN AC-Al Mg3(0)

EN AC-51100

EN AC-Al Mg3(a)

EN AC-51300

EN AC-Al Mg5

e e OO

e e OO

e e OO

e ® OO0

EN AC-51400

EN AC-Al Mg5(S))

e e OO

e ® OO

optymalny wybér, nalezy uwzgledni¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne

mozna uzy¢, nalezy uwzglednic¢ lokalne warunki i wymagania technologiczne
mozna uzyé w potgczeniach podrzednej jakosci
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£SAs. Materialy do spawania aluminium

i jego stopow - polaczenia mieszane

K49

M = optymalny wybér ze wzgledu na dobre wtasno$ci mechaniczne
K = optymalny wybdr ze wzgledu na dobrg odpornos¢ korozyjng
S = optymalny wybdr ze wzgledu na dobrg spawalno$é

1 =S8 Al 1450 = OK Autrod / Tigrod 1450

3=SAI3103

4 =8 Al 4043 = OK Autrod / Tigrod 4043, dla Si < 7%, nalezy uwzgledni¢ wymieszanie stopiwa
4 =S Al 4047 = OK Autrod / Tigrod 4047, dla Si > 7%, nalezy uwzgledni¢ wymieszanie stopiwa
5 =S Al 5554 = OK Autrod / Tigrod 5554, dla Mg < 3%, nalezy uwzgledni¢ wymieszanie stopiwa
5 =8 Al 5356 = OK Autrod / Tigrod 5356, dla Mg > 3%, nalezy uwzgledni¢ wymieszanie stopiwa
5 =8 Al 5183 = OK Autrod / Tigrod 5183, dla Mg > 3%, nalezy uwzgledni¢ wymieszanie stopiwa
5 =8 Al 5087 = OK Autrod / Tigrod 5087, dla Mg > 3%, nalezy uwzgledni¢ wymieszanie stopiwa

UWAGA - Dane zawarte w powyzszych tabelach majg charakter
informacyjny i pogladowy; nie zastepujg procedur
kwalifikowania technologii spawania wg obowigzujgcych
norm i przepisow.

\\\\ Mat. 2 § i . AlMg
a AISiMg = AISiCu | AlZnMg AIMgSi @ AlMg5 AlMg3 (Mg<1%) AlMn Al
Mat.1
M 4 4 5 4/5 5 4/5 4/5 4/5 4
Al K 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
M 4 4 5 4/5 5 5 4
(MA;ﬂg/a) K 4 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 B 5/4
AIMgSi | K 4 4 5 5
S 4 4 5 4
M 4 4 5
AiZnMg K 4 4 5
S 4 4 5
M 4 4
AlSiCu K 4 4
S 4 4
M 4
AlSiMg K 4
S 4
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OPAKOWANIA

Opakowania elektrod OtUIONYCH ........cociiiiiiiee e L1
Szpule do drutdw litych i rdZenIOWYCH.......c.coviiiiiiie e L8
Opakowania masowe drutdw SpawalniCZyCh ..........cccveriiininnreee e L15
Opakowania pretow do metody TIG ..o L28
Szpule do drutdw litych i rdzeniowych do spawania pod topnikiem..........cccceevercenene L29
Opakowania masowe drutéw do spawania pod topniKiem ..........cccceeerernennieneieneenes L32

Opakowania topnikow



geae. 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

-Z20

Pakiet ¢wiartkowy

Opis opakowania
Standardowe kartony uzwane sg do niestopowych gatunkéw elektrod otulonych.

Kazde wewnetrzne pudetko w kartonie jest dodatkowo
zapakowane w foli¢ termokurczliwg.

1 - pakiet petnowymiarowy
2 - pakiet poféwkowy
3 - pakiet éwiartkowy



geae. 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 typow 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.



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 / ka