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Uwaga!

Firma ESAB zastrzega sobie prawo do zmian w asortymencie produktów bez wczeœniejszego
powiadamiania. Prezentowany zakres produktów nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego.
Dane zamieszczone w katalogach produktów maj¹ charakter informacyjny i nie mog¹ stanowiæ
podstawy do jakichkolwiek roszczeñ. Jednoczeœnie firma ESAB zastrzega sobie prawo do b³êdów
w druku, mimo ¿e dok³ada wszelkich starañ, aby publikowane dane by³y aktualne i prawid³owe.
Zawartoœæ niniejszego katalogu chroniona jest prawem autorskim.
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SPIS TREŒCI

1

Nazwa produktu                           Norma PN - EN                                                             Norma AWS / SFA                                      Strona

OK Tubrod 15.10

OK Tubrod 15.14

OK Tubrod 15.15

OK Tubrod 15.17

FILARC  PZ6111

FILARC  PZ6113

FILARC  PZ6113S

FILARC  PZ6114

PN-EN 758:

PN-EN 758: 

                      

PN-EN 758:   

                      

PN-EN 758:   

                     

PN-EN 758:   

                      

PN-EN 758:   

                      

PN-EN 758:   

PN-EN 758:  

                      

T 42 0 R C 3 H10

T 46 2 PM 1 H10

T 46 2 PC 1 H10

T 46 2 PM 2 H5

T 46 2 PC 2 H5

T 46 4 1Ni PM 2 H5

T 46 3 1Ni PC 2 H5

T  42 2 1 Ni RC 3 H10

T 46 2 1 Ni RM 3 H10

T 42 2 PC 1 H5

T 46 2 PM 1 H10

T 46 3 PC 2 H5

T 46 4 PM 1 H5

T 46 4 PC 1 H5

DRUTY  PROSZKOWE Z RDZENIEM METALOWYM DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 14.02

OK Tubrod 14.03

OK Tubrod 14.04

OK Tubrod 14.12

OK Tubrod 14.13

FILARC PZ6102

FILARC PZ6103

FILARC PZ6105R

PN-EN 758:  

PN-EN 12535:  

PN-EN 758:   

PN-EN 758:   

                       

PN-EN 758:   

PN-EN 758:   

PN-EN 758:   

PN-EN 758:   

T 50 2 Z MM2 H10

T 69 4 Mn2NiMo MM 2 H10

T 42 6 2Ni MM 2 H10

T 42 2 MM 1 H10

T 42 2 MC 1 H10

T 42 2 MM 2 H5

T 46 4 MM 2 H5

T 42 2 MM 2 H5

 T 42 4 MM 3 H5

OK Tubrod 15.00

OK Tubrod 15.20

OK Tubrod 15.22

OK Tubrod 15.24

OK Tubrod 15.25

OK Tubrod 15.27

FILARC PZ6125

FILARC PZ6130HS

PN-EN 758:  

                      

PN-EN 758:   

PN-EN 758:   

PN-EN 758:    

PN- EN 758:  

                       

T 42 3 BM 2 H5

T 42 3 BC 2 H5

T 46 5 Z B M 2 H5

T 42 6 2Ni B M 2 H5

T 42 6 1Ni B M 1 H5

T 42 4 B C 5 H5

T 42 4 B M 3 H5

AWS A5.20:   E70T-1

AWS A5.20:   E71T-1

                       E71T-1M

AWS A5.20:   E71T-1

                       E71T-1M

AWS A5.29:   E81T1-Ni1

AWS A5.20:   E70T-1

                       E70T-1M

AWS A5.20:   E71T-1

                       E71T-1M

AWS A5.20:   E71T-9 H4

AWS A5.20:   E71T-1J

                       E71T-1MJ

5

5

5

5

6

6

6

6

AWS A5.28:   E80C-G

AWS A5.28:   E110C-G

AWS A5.28:   E70C-G

AWS A5.18:   E70C-6M

                       E70C-6C

AWS A5.18:   E70C-6M

AWS A5.18:   E70C-6M H4

AWS A5.18:   E70C-GM H4

AWS A5.18:   E70C-6M H4

7

7

7

7

8

8

8

8

AWS A5.20:   E71T-5

                       E71T-5M

AWS A5.29:   E81T5-B2M

AWS A5.29:   E90T5-B3

AWS A5.29:   E80T5-G

AWS A5.29:   E70T5-G

AWS A5.28:   E110T5-G

AWS A5.29:   E71T5-K6M H4

AWS A5.20:   E70T-5J H4

                       E70T-5MJ H4

9

9

9

9

10

10

10

10

DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM RUTYLOWYM DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

DRUTY  PROSZKOWE Z RDZENIEM ZASADOWYM DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH



SPIS TREŒCI

2

Nazwa produktu                           Norma PN - EN                                                             Norma AWS / SFA                                      Strona

DRUTY RDZENIOWE  DO STALI  WYSOKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 14.20

OK Tubrod 14.21

OK Tubrod 14.22

OK Tubrod 14.27

OK Tubrod 14.30

OK Tubrod 14.31

OK Tubrod 14.32

OK Tubrod 14.34

PN-EN 12073:  

PN-EN 12073:   

PN-EN 12073:   

                          

PN-EN 12073:   

                          

PN-EN 12073:   

PN-EN 12073:   

PN-EN 12073:   

PN-EN 12073:   

T 19 9 L P M 2

T 19 12 3 L P M 2

T 23 12 L P C 2

T 23 12 L P M 2

T 22 9 3 N L P C 2

T 22 9 3 N L P M 2

T 19 9 L R M 3

T 19 12 3 L R M 3

T 23 12 L R M 3

T 19 9 Nb R M 3

AWS A5.22:   E308LT1-4

AWS A5.22:   E316LT1-4

AWS A5.22:   E309LT1-4

AWS A5.22:   E2209T1-1

                       E2209T1-4

AWS A5.22:   E308LT0-1

                       E308LT0-4

AWS A5.22:   E316LT0-1

                       E316LT0-4

AWS A5.22:   E309LT0-1

                       E309LT0-4

AWS A5.22:   E347T0-1

                       E347T0-4

11

11

11

11

12

12

12

12

DRUTY RDZENIOWE  SAMOOS£ONOWE DO SPAWANIA STALI  NIESTOPOWYCH

OK Tubrod 14.16

OK Tubrod 14.17

OK Tubrod 14.18

Coreshield 8

PN-EN 758:  

PN-EN 758: 

T 38 Z W N 2

T 35 2 Y N 2 

AWS A5.20:   E71T-GS

AWS A5.20:   E71T-7

AWS A5.20:   E70T-4

AWS A5.20:   E71T-8

13

13

13

13

DRUTY RDZENIOWE  DO NAPAWANIA

OK Tubrodur 14.70

OK Tubrodur 14.71

OK Tubrodur 15.40

OK Tubrodur 15.40S

OK Tubrodur 15.41

OK Tubrodur 15.42

OK Tubrodur 15.42S

OK Tubrodur 15.43

OK Tubrodur 15.52

OK Tubrodur 15.60

OK Tubrodur 15.65

OK Tubrodur 15.66

OK Tubrodur 15.72S

OK Tubrodur 15.73

DIN 8555:  

DIN 8555:  

DIN 8555:  

DIN 8555:   

DIN 8555:   

DIN 8555:   

DIN 8555:  

DIN 8555:   

DIN 8555:   

DIN 8555:   

DIN 8555:   

DIN 8573:   

DIN 8555:  

MF10-55-GRZ

MF 8-200-CKNPZ

MF 1-350

UP1-GF-BAB 167-350

MF 2-350

MF 1-400

UP1-GF-BAB 167-400

MF 1-350

MF 6-55-GP

MF 7-250-KP

MF 8-250-KP

MF NiFe-1

MF 5-45-RTZ

AWS A5.22:   E307T0-3

14

14

14

14

15

15

15

15

16

16

16

16

17

17

OK Tubrodur 15.73S

OK Tubrodur 15.76

OK Tubrodur 15.80

OK Tubrodur 15.81

OK Tubrodur 15.86

OK Tubrodur 15.91S

DIN 8555:  

DIN 8555:  

DIN 8555:  

DIN 8555:  

UP 5-GF-BFB 165-45.-RTZ

MF GF-10-60-GP

MF 6-60-GP

MF 20-40-CTZ

17

17

18

18

18

18

PODK£ADKI CERAMICZNE 19
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LISTA DRUTÓW RDZENIOWYCH FIRMY ESAB 
- NIE UMIESZCZONYCH W KATALOGU

Nazwa produktu                           Norma PN - EN                                                             Norma AWS / SFA                                      Strona

DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM RUTYLOWYM DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 15.09

OK Tubrod 15.11

OK Tubrod 15.12

OK Tubrod 15.13

OK Tubrod 15.16

OK Tubrod 15.18

OK Tubrod 15.19

FILARC  PZ6112

FILARC  PZ6114S

FILARC  PZ6115

FILARC  PZ6116S

FILARC PZ6138

PN-EN 12535:  

PN-EN 758:  

PN-EN 758:  

PN-EN 758:  

                     

PN-EN 758:  

PN-EN 758:  

                      

PN-EN 758:   

                 

PN-EN 758:   

PN-EN 758:   

PN-EN 758:   

PN-EN 758:   

T 69 4 Z P M 2 H5

T 50 6 2Ni P M 2 H5

T 42 0 R C 3 H10

T 46 2 P M 1 H10

T 42 2 P C 1 H5

T 42 0 R C 3 H10

T 42 2 R M 3 H10

T 42 2 R C 3 H10

T 42 2 Z P C 1 H5

T 46 2 Z P M 1 H10

T 46 4 P C 1 H5

T 50 5 2Ni P M 2 H5

T 46 6 1.5Ni P C 1 H5

T 46 5 1Ni P M 1 H5 

AWS A5.20:   E81T1-Ni2M

AWS A5.20:   E70T-1

AWS A5.20:   E71T-1M H8

                       E71T-1 H4

AWS A5.20:   E70T-1

AWS A5.20:   E70T-1

                       E70T-1M

AWS A5.20:   E81T1-Ni1M

AWS A5.29:   E71T1-G H4

                       E71T-GM H8

AWS A5.20:   E71T-1J H4

AWS A5.29:   E81T1-K2 JH4

AWS A5.20:   E81T1-Ni1M JH4

DRUTY  PROSZKOWE Z RDZENIEM ZASADOWYM DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 15.02

OK Tubrod 15.06

FILARC PZ6129

FILARC PZ6202

FILARC PZ6204

PN-EN 758:  

PN-EN 758:  

PN-EN 758:  

                      

PN-EN 12071:   

PN-EN 12071:   

T 42 3 B M 2 H5 

T 42 6 1Ni B M 1 H5

T 42 4 B M 1 H5

T 42 4 B C 1 H5

T Mo B M 2 H5

T CrMo5 B M 2 H5

AWS A5.20:   E71T-5M

AWS A5.29:   E71T5-K6M H4

AWS A5.20:   E71T-5J H4

                       E71T-5MJ H4  

AWS A5.29:   E71T5-A1M H4    

DRUTY  PROSZKOWE Z RDZENIEM METALOWYM DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 14.01

OK Tubrod 14.05

OK Tubrod 14.06

OK Tubrod 14.10

OK Tubrod 14.11

PN-EN 758:  

PN-EN 758: 

PN-EN 12535: 

PN-EN 758:    

PN-EN 758:   

T 42 2 Z M M 2 H10

T 42 4 Z M M 2 H10

T 55 4 Z M 2 H10

T 46 4  M M 2 H5

T 42 4 M M 3 H5

AWS A5.18:   E70C-GM

AWS A5.18:   E110C-G

AWS A5.28:   E90C-G

AWS A5.18:   E70C-6M H4

AWS A5.18:   E70C-6M H4

DRUTY RDZENIOWE  DO STALI  WYSOKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 14.25

OK Tubrod 14.28

OK Tubrod 14.33

OK Tubrod 14.37

OK Tubrod 15.31

OK Tubrod 15.34

OK Tubrod 15.37

FILARC PZ6470

Super Duplex (25Cr - 9Ni - 4Mo)

PN-EN 12073:   

PN-EN 12073:   

                         

PN-EN 12073:   

PN-EN 12073:  

PN-EN 12073:  

PN-EN 12073:  

T 23 12 2 L R M 3 

T 22 9 3 N L R C 3

T 22 9 3 N L R M 3

T 19 12 3 L M M 2

T 18 8 Mn M M 2

T 22 9 3 N L M M 2

T 18 8 Mn M M 2

AWS A5.22:   E317LT-1

AWS A5.22:    E309LMoT0-1

                        E309LMoT0-4

AWS A5.22:   E2209T0-1

                       E2209T0-4

AWS A5.9:   EC2209



4

Nazwa produktu                           Norma PN - EN                                                             Norma AWS / SFA                                      Strona

DRUTY RDZENIOWE  DO NAPAWANIA

OK Tubrodur 15.50

OK Tubrodur 15.52S

OK Tubrodur 15.72

OK Tubrodur 15.79

OK Tubrodur 15.82

OK Tubrodur 15.84

OK Tubrodur 15.85

FILARC PZ6153

FILARC PZ6154

FILARC PZ6159

FILARC PZ6163

FILARC PZ6166

FILARC PZ6168

FILARC PZ6176

DIN 8555:   

DIN 8555:   

DIN 8555:  

DIN 8555:    

DIN 8555:   

DIN 8555:   

DIN 8555:   

DIN 8555:   

PN-EN 12073:  

DIN 8555:   

DIN 8555:   

MF 6-55  GP

UP 6-GF-BAB 167-60-GP

MF 10-65 GRPZ

MF 3-50 T

MF 1-45

MF6-55GP

MF 3-50 T

MF5-400GC 

T 13 4 M M 2 

MF10-65GRPZ

MF10-65GRPZ 

AWS A 5.9: (EC 410 Ni Mo)

Z uwagi na du¿e zró¿nicowanie i obszernoœæ asortymentu  nie wszystkie dostêpne gatunki materia³ów zosta³y opisane w tym katalogu. 
Dane techniczne produktów i szczegó³owe informacje mo¿na uzyskaæ w Biurze Handlowym ESAB w Katowicach.
Oferta dostêpnych œrednic i typów szpul mo¿e byæ ograniczona. Niektóre produkty objête s¹ minimaln¹ iloœci¹  zamówienia.

LISTA DRUTÓW RDZENIOWYCH FIRMY ESAB 
- NIE UMIESZCZONYCH W KATALOGU

Uwaga!

Firma ESAB zastrzega sobie prawo do zmian w asortymencie produktów bez wczeœniejszego
powiadamiania. Prezentowany zakres produktów nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego.
Dane zamieszczone w katalogach produktów maj¹ charakter informacyjny i nie mog¹ stanowiæ
podstawy do jakichkolwiek roszczeñ. Jednoczeœnie firma ESAB zastrzega sobie prawo do b³êdów
w druku, mimo ¿e dok³ada wszelkich starañ, aby publikowane dane by³y aktualne i prawid³owe.
Zawartoœæ niniejszego katalogu chroniona jest prawem autorskim.



DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM RUTYLOWYM  
DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

5

OK Tubrod 15.10

PN-EN 758:
T 42 0 R C 3 H10

AWS A5.20:
E70T-1

Drut proszkowy z rdzeniem topnikowym rutylowym, przeznaczony g³ównie do spoin
pachwinowych wykonywanych w pozycji nabocznej. Wytwarza cienk¹ warstwê ¿u¿la
i wykazuje du¿¹ tolerancjê na pow³oki zagruntowanych blach. 
Zapewnia korzystny kszta³t spoiny z ca³kowicie p³askim licem.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  5.8 / 300 A  

Typowy sk³ad stopiwa:                  
                                               C          Mn          Si
                                             0,05       1,4          0,6

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
o                           R  [MPa]      R  [MPa]      A  [%]      KV[J] 0 Ce m 5

                              510              570              28              54

Materia³ spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV,
GL, LR

Œrednica  [mm]:
1,2

MarathonPac: tak

OK Tubrod 15.14

PN-EN 758:
T 46 2 PM 1 H10
T 46 2 PC 1 H10

AWS A5.20: 
E71T-1
E71T-1M

Drut proszkowy z rdzeniem topnikowym rutylowym do spawania we wszystkich 
pozycjach, o uniwersalnym zastosowaniu. Pracuje z ³ukiem natryskowym, 
zapewniaj¹c doskona³e w³aœciwoœci spawalnicze. Zalecany do konstrukcji 
okrêtowych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  5.8 / 300 A  (1,2 mm)
                                              6.2 / 360 A  (1,6 mm)
Typowy sk³ad stopiwa (M21):                  
                                              C          Mn          Si
                                            0,05        1,4         0,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
o                       R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20 Ce m 5

                           530                   580                26                    70

Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV, GL,
LR, RINA, RS, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

PN-EN 758:
T 46 2 PM 2 H5
T 46 2 PC 2 H5

AWS A5.20: 
E71T-1
E71T-1M

Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym rutylowym do spawania we wszystkich
pozycjach, o uniwersalnym zastosowaniu. Szczególnie przydatny do spawania
du¿ych konstrukcji na miejscu budowy.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  5.8 / 300 A  

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                                  C          Mn          Si
                                                0,05       1,4          0,4

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
o                      R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20 Ce m 5

                          520                  560                 27                   160

OK Tubrod 15.15
Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, DB,
LR,  GL, RS, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2

Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, DB,
LR, RS, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym rutylowym do spawania we wszystkich 
pozycjach przy zachowaniu du¿ej szybkoœci topienia. Dobrze spe³nia wymagania
udarnoœci do -40°C.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  5.5 / 280 A  (1,2 mm)
                                              6.2 / 360 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                       C          Mn           Si          Ni
                                     0,06       1,2          0,35       0,95

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                       R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -40°Ce m 5

                           540                  610                  26                  120

PN-EN 758:
T 46 4 1Ni PM 2 H5
T 46 3 1Ni PC 2 H5

AWS A5.29:
E81T1-Ni1

OK Tubrod 15.17



6

PN-EN 758:
T 42 2 1 Ni RC 3 H10
T 46 2 1 Ni RM 3 H10

AWS A5.20:
E70T-1
E70T-1M

FILARC  PZ6111 Rutylowy drut rdzeniowy, przeznaczony g³ównie do spoin pachwinowych 
wykonywanych w pozycji nabocznej lub korytkowej. Zapewnia doskona³y 
kszta³t spoiny, przy ³atwo usuwalnym ¿u¿lu. Nadaje siê do przetopów graniowych,
uk³adanych na podk³adkach ceramicznych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  7.5 / 350 A  (1,2 mm)
                                              8.1 / 450 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                         C          Mn          Si          Ni
                                      0,06        1,0          0,4       0,75

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                      R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

                      min. 460           545-630          min. 26            min. 54

Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, DB, 
GL, LR, PRS, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, DB, GL,
LR, PRS, RINA, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

PN-EN 758:
T 42 2 PC 1 H5
T 46 2 PM 1 H10

AWS A5.20:
E71T-1
E71T-1M

FILARC  PZ6113
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich pozycjach stali niskowêglowych
 i podwy¿szonej wytrzyma³oœci. Zapewnia wysok¹ wydajnoœæ w pozycjach 
przymusowych, przy bardzo dobrej spawalnoœci. Umo¿liwia efektywne wykonywanie
przetopów graniowych na podk³adkach ceramicznych. 
Stosowany czêsto w przemyœle stoczniowym.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  7.5 / 350 A  (1,2 mm)
                                              8.1 / 450 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                               C          Mn          Si
                                             0,06       1,3          0,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                           R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

      M21              min. 460           550-640          min. 22            min. 54
      C1                 min. 420           510-590          min. 22            min. 54

PN-EN 758:
T 46 3 PC 2 H5

AWS A5.20:
E71T-9 H4

Rutylowy drut rdzeniowy, stanowi¹cy modyfikacjê PZ 6113, specjalnie dostosowany 
do os³ony CO . U³atwia spawanie w pozycjach przymusowych ³ukiem natryskowym. 2

Spoiny cechuje dobra udarnoœæ, nawet przy wprowadzaniu du¿ych iloœci ciep³a. 
Zalecany do konstrukcji okrêtowych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  7.5 / 350 A  

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                                 C          Mn          Si
                                               0,07       1,3          0,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -30°Ce m 5

                     min. 460          550-650          min. 22            min. 54

Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, GL
LR, PRS, RINA, TÜV

Œrednica  [mm]:
1,2

MarathonPac: tak

Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV,  DB, DNV, LR,  
GL, PRS, RS; TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4

Rutylowy drut rdzeniowy do wydajnego spawania we wszystkich pozycjach stali 
niestopowych i drobnoziarnistych w konstrukcjach wymagaj¹cych dobrej udarnoœci 
w temp. -40°C. Mo¿e byæ u¿ywany do przetopów graniowych na podk³adkach 
ceramicznych. Typowe zastosowania to konstrukcje okrêtowe, mosty i zbiorniki.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  7.5 / 350 A  (1,2 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                       C          Mn          Si          Ni
                                     0,06       1,3          0,4        0,4
  
Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]         KV[J] -40°Ce m 5

                     min. 460           540-640          min. 22           min. 47

PN-EN 758:
T 46 4 PM 1 H5
T 46 4 PC 1 H5

AWS A5.20:
E71T-1J
E71T-1MJ

FILARC  PZ6114

FILARC  PZ6113S

DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM RUTYLOWYM  
DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH
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PN-EN 758:
T 50 2 Z MM2 H10

AWS A5.28:
E80C-G

OK Tubrod 14.02
Drut proszkowy o rdzeniu metalowym z dodatkiem molibdenu do spawania stali 
o wysokiej wytrzyma³oœci, stali obrabianych cieplnie. Przeznaczony do konstrukcji 
okrêtowych, ciê¿kich maszyn roboczych i innych silnie obci¹¿onych konstrukcji, 
przy wymaganej dobrej plastycznoœci.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+/-)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):  7.5 / 320 A  (1,2 mm)
                                              8.0 / 450 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                        C          Mn          Si          Mo
                                      0,06       1,4          0,5         0,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                     R  [MPa]          R  [MPa]           A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

                        580                   640                   25                     80

Materia³ spawany:
S355 do S500 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
-

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,6

MarathonPac: tak

PN-EN 12535: 
T 69 4 Mn2NiMo 
MM 2 H10

AWS A5.28: 
E110C-G

OK Tubrod 14.03
Drut proszkowy o rdzeniu metalowym z dodatkiem stopowym niklu i molibdenu 
zapewniaj¹cym wysok¹ wytrzyma³oœæ i udarnoœæ w temp. do -40°C. 
Stosowany w konstrukcjach stalowych pracuj¹cych w niskich temperaturach 
m. in. w urz¹dzeniach dŸwigowych i budownictwie morskim.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.5 / 320 A  (1,2 mm)
                                                8.0 / 450 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa:                                 

                                    C          Mn          Si          Ni          Mo
                                  0,06       1,6          0,5       2,25        0,6

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                       R  [MPa]          R  [MPa]          A [%]          KV[J] -40°Ce m 5 

                          750                   840                 22                   70

Materia³ spawany:
S460 do S690 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
DB, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

PN-EN 758:
T 42 6 2Ni MM 2 H10

AWS A5.28: 
E70C-G

OK Tubrod 14.04
Drut proszkowy o rdzeniu metalowym zawieraj¹cym nikiel, dla zapewnienia dobrych 
w³aœciwoœci w niskich temperaturach. Przeznaczony do ogólnego zastosowania 
w konstrukcjach stalowych, szczególnie tam, gdzie wa¿ne s¹ wymagania 
udarnoœciowe.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+/-)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.5 / 320 A  (1,2 mm)
                                               7.5 / 380 A  (1,4 mm)
Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                           C          Mn          Si          Ni
                                         0,06       1,0          0,5        2,3

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -60°Ce m 5

                         460                  570                  26                    80

Materia³ spawany:
S255NL1 do S420NL1  
i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, DNV,  RS, TÜV

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4

MarathonPac: tak

Materia³ spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, RINA, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,0; 1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym do spawania stali konstrukcyjnych 
niestopowych i drobnoziarnistych. Szczególnie odpowiedni do spoin pachwinowych 
w pozycji nabocznej, w przemyœle stoczniowym. Wykazuje du¿¹ tolerancjê 
na pow³oki zagruntowanych blach. Œrednice drutu poni¿ej 1,4 mm umo¿liwiaj¹ 
spawanie we wszystkich pozycjach.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+/-)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.5 / 320 A  (1,2 mm)
                                               8.0 / 450 A  (1,6 mm)
Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                               C            Mn          Si
                                              0,06        1,4          0,6

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa:(M21):                                 
                       R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

                           480                  580                 27                    96

PN-EN 758:
T 42 2 MM 1 H10
T 42 2 MC 1 H10

AWS A5.18:
E70C-6M
E70C-6C

OK Tubrod 14.12

DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM METALOWYM  
DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH
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PN-EN 758:
T 42 2 MM 2 H5

AWS A5.18:
E70C-6M

OK Tubrod 14.13
Drut proszkowy o rdzeniu metalowym do szybkiego wykonywania spoin 
pachwinowych i czo³owych w pozycjach podolnej i poziomej. £uk jarzy siê stabilnie 
przy wszystkich natê¿eniach pr¹du spawania, dziêki czemu uzyskuje siê doskona³y 
wygl¹d spoiny oraz brak podtopieñ i rozprysku.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.5 / 320 A  (1,2 mm)
                                               8.0 / 450 A  (1,6 mm)
Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                                C          Mn          Si
                                              0,06       1,4          0,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                      R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

                           500                 610                  26                   100

Materia³ spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

PN-EN 758:
T 46 4 MM 2 H5

AWS A5.18:
E70C-6M H4

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym, zapewniaj¹cy bardzo dobr¹ spawalnoœæ 
przy niskich natê¿eniach pr¹du. Nadaje siê do wykonywania przetopów graniowych
³ukiem zwarciowym oraz spawania ³ukiem pulsuj¹cym.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   8.0 / 350 A  (1,2 mm)
                                               7.6 / 450 A  (1,6 mm)
Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                                C          Mn          Si
                                               0,07      1,5          0,6

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                      R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

                      min. 460           550-650          min. 24            min. 54

Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

Materia³ spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
DB, LR, TÜV

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,4; 1,6

MarathonPac: tak

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym, zapewniaj¹cy doskona³¹ spawalnoœæ 
we wszystkich pozycjach, przy bardzo korzystnym kszta³cie lica spoin pachwinowych. 
Odpowiedni do spawania zmechanizowanego i rêcznego, z wydajnoœci¹ ok. 50% 
wiêksz¹ ni¿ drutami pe³nymi. Nadaje siê do spawania ³ukiem pulsuj¹cym.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+/-)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   9.0 / 350 A  (1,2 mm)
                                               9.6 / 450 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                                C          Mn          Si
                                              0,05        1,4         0,9

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                      R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

                      min. 420          510-600           min. 22            min. 54

PN-EN 758:
T 42 2 MM 2 H5

AWS A5.18:
E70C-GM H4

FILARC PZ6103

PN-EN 758:
T 42 4 MM 3 H5

AWS A5.18:
E70C-6M H4

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym, przeznaczony do spawania 
zmechanizowanego i robotów spawalniczych. Odpowiedni do spawania cienkich 
blach. Wytwarza ³uk natryskowy przy niskim napiêciu ³uku.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.2 / 350 A  (1,4 mm)
                                               8.5 / 450 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                                C          Mn          Si
                                              0,05       1,6          0,8

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -40°Cp0,2 m 5

                       min.420            510-600          min. 22            min. 47

Materia³ spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M12, M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, RINA, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,4; 1,6

MarathonPac: tak

DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM METALOWYM  
DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

FILARC PZ6105R

FILARC PZ6102
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DRUTY  PROSZKOWE Z RDZENIEM ZASADOWYM
DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

PN-EN 758:
T 42 3 BM 2 H5
T 42 3 BC 2 H5

AWS A5.20:
E71T-5
E71T-5M

Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym-zasadowym, wytwarzaj¹cy niskowodorowe 
stopiwo, odporne na pêkanie. Druty 1,0 i 1,2 mm umo¿liwiaj¹ spawanie w pozycjach 
przymusowych. Stosowany do spawania wielowarstwowych konstrukcji mostów, 
zbiorników ciœnieniowych itp.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   6.5 / 300 A  (1,2 mm)
                                               8.0 / 400 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                               C          Mn          Si
                                             0,06        1,3         0,6

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -30°Cp0,2 m 5

                          450                    570                 28                  129

Materia³ spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
DB, DNV, GL, LR, 
RINA, TÜV

Œrednica  [mm]:
1,0; 1,2; 1,4; 1,6;  2,4

MarathonPac: tak

AWS A5.29: 
E81T5-B2M

OK Tubrod 15.20 Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym-zasadowym do spawania we wszystkich 
pozycjach stali odpornych na pe³zanie typu 1% Cr, 0,5% Mo.
W³asnoœci mechaniczne podano w stanie po wy¿arzaniu odprê¿aj¹cym  690 C, 1h.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   6.5 / 300 A  

Typowy sk³ad stopiwa :                                 
                                     C          Mn          Si          Cr          Mo
                                    0,06      1,0          0,5       1,25        1,0

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa : 
                                      R  [MPa]          R  [MPa]         A  [%]e m 5

                                      min. 470           550-690         min. 19

Materia³ spawany:
13CrMo4-5, G17CrMo5-5, 
25CrMo4 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
-

Œrednica  [mm]:
1,2

Materia³ spawany:
10CrMo9-10, 
G17CrMo9-10 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
-

Œrednica  [mm]:
1,2

Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym-zasadowym do spawania we wszystkich 
pozycjach stali odpornych na pe³zanie typu 2% Cr, 1% Mo.
W³asnoœci mechaniczne podano w stanie po wy¿arzaniu odprê¿aj¹cym  675 C, 1h.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   6.5 / 300 A  

Typowy sk³ad stopiwa :                                 
                                    C          Mn          Si          Cr          Mo
                                  0,06       1,0          0,5       2,25         1,0

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa : 
                                     R  [MPa]          R  [MPa]        A  [%]e m 5

                                     min. 540          520-760         min. 17

AWS A5.29: 
E90T5-B3

OK Tubrod 15.22

PN-EN 758: 
T 46 5 Z B M 2 H5

AWS A5.29: 
E80T5-G

Zasadowy drut rdzeniowy do stali niestopowych i drobnoziarnistych, przeznaczony 
do spawania we wszystkich pozycjach. £¹czy wysok¹ wytrzyma³oœæ stopiwa 
z bardzo dobr¹ udarnoœci¹ , w tym równie¿ spe³niaj¹c test CTOD.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   6.5 / 300 A  

Typowy sk³ad stopiwa :                                 
                                         C          Mn          Si          Ni 
                                       0,05        1,5         0,5       0,75

Typowe w³asnoœci 
                     R  [MPa]          R  [MPa]         A  [%]          KV[J] -60°Ce m 5

                     min. 470           550-680         min. 22            min. 47

OK Tubrod 15.24
Materia³ spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
DNV, LR, TÜV

Œrednica  [mm]:
1,2

OK Tubrod 15.00
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PN-EN 758: 
T 42 6 2Ni B M 2 H5

AWS A5.29: 
E70T5-G

OK Tubrod 15.25 Zasadowy drut rdzeniowy do stali niestopowych i drobnoziarnistych, do spawania 
we wszystkich pozycjach Zapewnia doskona³¹ udarnoœæ do -60°C (CTOD -10°C). 
Przeznaczony g³ównie do ³¹czenia elementów  o du¿ej gruboœci w konstrukcjach 
mostów, zbiorników ciœnieniowych i platform przybrze¿nych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   6.5 / 300 A  

Typowy sk³ad stopiwa :                                 
                                         C           Mn          Si          Ni
                                       0,05         0,8         0,5       2,25

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa : 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -60°Ce m 5

                     min. 420           530-620          min 22              min. 47

Materia³ spawany:
S255NL1 do S420NL1,  
11MnNi 5-3 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
DNV, LR, TÜV

Œrednica  [mm]:
1,2

AWS A5.28: 
E110T5-G

OK Tubrod 15.27 Drut proszkowy o rdzeniu zasadowym z dodatkiem stopowym niklu,  do spawania 
we wszystkich pozycjach, zapewniaj¹cy bardzo wysok¹ wytrzyma³oœæ i udarnoœæ 
w temp. do -50°C. Stosowany w konstrukcjach stalowych m.in. w urz¹dzeniach 
dŸwigowych i budownictwie morskim.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   6.5 / 300 A  

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                        C          Mn          Si          Ni
                                      0,06       1,6          0,4        2,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -50°Ce m 5

                     min. 690           760-900          min. 15            min. 50

Materia³ spawany:
S500NL1,  S420 do 
S690  i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
-

Œrednica  [mm]:
1,2

Materia³ spawany:
S255NL1 do S420NL1  
i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV, GL,
LR, RINA, RS, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,0; 1,2; 1,6

MarathonPac: tak

Drut z rdzeniem zasadowym do spawania we wszystkich pozycjach stali nie
stopowych i drobnoziarnistych w konstrukcjach morskich i innych, gdzie wystêpuj¹  
elementy o du¿ej gruboœci. Charakteryzuje siê bardzo dobrymi w³aœciwoœciami 
mechanicznymi, ³¹cznie z testem CTOD i ³atwym usuwaniem ¿u¿la. 
Nadaje siê do przetopów graniowych oraz jednostronnego spawania na podk³adach
ceramicznych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-/+)
Uzysk: ok. 90%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.9 / 350 A  (1,2 mm)
                                               7.9 / 450 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                         C          Mn          Si          Ni
                                       0,06        1,2         0,5       0,85

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -60°Ce m 5

                     min. 420           500-575          min. 28           min. 54

PN-EN 758: 
T 42 6 1Ni B M 1 H5

AWS A5.29: 
E71T5-K6M H4

FILARC PZ6125

Materia³ spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, RS, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,4; 1,6

Zasadowy drut rdzeniowy do wysoko wydajnego spawania, g³ównie w pozycji 
podolnej i nabocznej. Charakteryzuje siê bardzo dobrymi w³aœciwoœciami 
mechanicznymi, ³¹cznie z testem CTOD. Szeroko stosowany w przemyœle 
stoczniowym. Dopuszczony do wykonywania przetopów graniowych na podk³adkach 
ceramicznych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-/+)
Uzysk: ok. 90%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   14.6 / 450 A  (1,2 mm)
                                               12.6 / 450 A  (1,4 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                                 C          Mn          Si
                                               0,07       1,3          0,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -40°Cp0,2 m 5

                      min. 420            545-630          min. 24            min. 47

PN-EN 758: 
T 42 4 B C 5 H5
T 42 4 B M 3 H5

AWS A5.20: 
E70T-5J H4
E70T-5MJ H4

FILARC PZ6130HS

DRUTY  PROSZKOWE Z RDZENIEM ZASADOWYM
DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH



DRUTY RDZENIOWE  DO STALI  WYSOKOSTOPOWYCH

PN-EN 12073: 
T 19 9 L P M 2

AWS A5.22: 
E308LT1-4

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich pozycjach stali austenitycznych
 typu 18%Cr - 8%Ni,  w tym tak¿e odmian ze stabilizatorami, pracuj¹cych w temp. 
do 350°C. Charakteryzuje siê ³atwo usuwalnym ¿u¿lem i p³askim licem spoin. Niska 
zawartoœæ wêgla zapewnia du¿¹ odpornoœæ stopiwa na korozjê miêdzykrystaliczn¹.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 83%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   4.6 / 220 A  

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                    C           Mn          Si          Cr          Ni
                                 <0,04       1,4          0,7       19,5       10,0

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                      R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -120°Ce m 5

                      min. 320          min. 550          min. 35             min. 32

Materia³ spawany:
X10CrNi18-8,
X5CrNi18-10,
GX5CrNi19-10,
X6CrNiTi18-10,
X6CrNiNb18-10  i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
-

Œrednica  [mm]:
1,2

Materia³ spawany:
X2CrNiMo17-12-2
GX5CrNiMo19-11-3
X2CrNiMo18-14-3
i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR,  RS, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 18%Cr - 12%
Ni-2%Mo,  w tym tak¿e odmian ze stabilizatorami, pracuj¹cych w temp. do 400°C  
Przeznaczony do spawania we wszystkich pozycjach. Charakteryzuje siê ³atwo 
usuwalnym ¿u¿lem i p³askim licem spoin. Niska zawartoœæ wêgla zapewnia du¿¹ 
odpornoœæ stopiwa na korozjê miêdzykrystaliczn¹.  Stopiwo jest odporne tak¿e 
na korozjê w¿erow¹ i inne rodzaje korozji w roztworach redukuj¹cych i neutralnych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 83%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   4.6 / 220 A  

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                             C          Mn          Si          Cr          Ni          Mo
                          <0,04      1,4          0,7       19,0       12,0       2,80

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                    R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]           KV[J] -196°Ce m 5

                    min. 320          min. 550          min. 30              min. 34

PN-EN 12073: 
T 19 12 3 L P M 2

AWS A5.22: 
E316LT1-4

OK Tubrod 14.21

N 12073: 
T 23 12 L P C 2
T 23 12 L P M 2

AWS A5.22: 
E309LT1-4

PN-E

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 23%Cr - 12%Ni, 
po³¹czeñ ró¿noimiennych - stali niestopowych i niskostopowych z wysokostopowymi 
oraz platerowania stali niestopowej. Mo¿e byæ stosowany do stali ferrytycznych 
i martenzytycznych 13% i 17%Cr. Przeznaczony do spawania we wszystkich 
pozycjach z wyj¹tkiem pionowej do do³u.
    
Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 83%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   4.6 / 220 A  

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                    C          Mn          Si          Cr          Ni
                                <0,04       1,4          0,7       24,0       13,0

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                    R  [MPa]           R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -60°Ce m 5

                    min. 320           min. 550          min. 30            min. 32

Materia³ spawany:
X5CrNi18-10  
+ S235-S355,
X10CrNiMoNb18-12 
+ S235-S355 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, DNV, GL, LR,  

Œrednica  [mm]:
1,2

Materia³ spawany:
X2CrNiN23-4, 
GX2CrNiMoN27-7-3, 
X3CrNiMoN27-5-2, 
X2CrNiMoN22-5-3, 
GX6CrNiMo24-8-2, i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
ABS, DNV, GL, 
RINA, TÜV

Œrednica  [mm]:
1,2

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali ferrytyczno-austenitycznych typu „duplex”.
Charakteryzuje siê stabilnym jarzeniem ³uku oraz ³atwo usuwalnym ¿u¿lem. 
Przeznaczony do spawania we wszystkich pozycjach. Stopiwo wykazuje du¿¹ 
odpornoœæ na korozjê miêdzykrystaliczn¹ i naprê¿eniow¹, nawet w bardzo 
agresywnych œrodowiskach.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 88%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   6.3 / 250 A  

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                              C           Mn           Si          Cr          Ni          Mo
                           <0,04        0,9         0,85       22,0       9,0         3,0

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                      R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

                      min. 500           min. 690         min. 20             min. 47

PN-EN 12073: 
T 22 9 3 N L P C 2
T 22 9 3 N L P M 2

AWS A5.22:
E2209T1-1
E2209T1-4

OK Tubrod 14.27

OK Tubrod 14.20

OK Tubrod 14.22
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PN-EN 12073: 
T 19 9 L R M 3

AWS A5.22:
E308LT0-1
E308LT0-4

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 18%Cr - 8%Ni, 
w tym tak¿e stabilizowanych Nb lub Ti. Przeznaczony do spawania g³ównie w pozycji 
podolnej i nabocznej. Niska zawartoœæ wêgla zapewnia dobr¹ odpornoœæ na korozjê 
miêdzykrystaliczn¹.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.0 / 250 A  (1,2 mm)
                                               7.5 / 350 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (M21):                                 
                                  C          Mn          Si          Cr          Ni
                              <0,04       1,4          0,6       19,0       10,0

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21): 
                       R  [MPa]           R  [MPa]           A  [%]          KV[J] 20°Ce m 5

                       min. 205           min. 515           min. 35            min. 40

Materia³ spawany:
X10CrNi18-8,
X5CrNi18-10,
GX5CrNi19-10,
X6CrNiTi18-10,
X6CrNiNb18-10  i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
DB, LR, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,6

PN-EN 12073: 
T 19 12 3 L R M 3

AWS A5.22:
E316LT0-1
E316LT0-4

OK Tubrod 14.31
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 18%Cr - 12%
Ni - 3%Mo, w tym tak¿e stabilizowanych Nb lub Ti. Przeznaczony do spawania 
w pozycji podolnej i nabocznej. Spoiwo odporne jest na korozjê miêdzykrystaliczn¹
i w¿erow¹ oraz wiêkszoœæ rodzajów korozji w roztworach redukuj¹cych i neutralnych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.0 / 250 A  (1,2 mm)
                                               7.5 / 350 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa
(M21):                                 
                           C          Mn          Si          Cr          Ni          Mo
                        <0,04       1,4         0,6       19,0       12,0       2,80

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21):
                                 R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]e m 5

                                 min. 320           min. 510          min. 25

Materia³ spawany:
X2CrNiMo17-12-2
GX5CrNiMo19-11-3
X2CrNiMo18-14-3
i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
DB, LR, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2;  1,6

PN-EN 12073: 
T 23 12 L R M 3

AWS A5.22: 
E309LT0-1
E309LT0-4

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 24%Cr - 13%Ni 
oraz do ³¹czenia materia³ów ró¿noimiennych - stali niestopowych i niskostopowych 
z wysokostopowymi. Mo¿e byæ u¿ywany do spawania stali ferrytycznych 
martenzytycznych 13%Cr i 17%Cr. Przeznaczony do pracy w pozycji podolnej 
i nabocznej.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.0 / 250 A  (1,2 mm)
                                               7.5 / 350 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa
(M21):  
                                     C           Mn          Si          Cr          Ni
                                  <0,04       1,4          0,6       24,0      13,0
                            
Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa
(M21): 
                                     R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]e m 5

                                     min. 250          min. 515          min. 30

Materia³ spawany:
X5CrNi18-10  
+ S235-S355,
X10CrNiMoNb18-12 
+ S235-S355 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
DB, LR, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,6

PN-EN 12073: 
T 19 9 Nb R M 3

AWS A5.22: 
E347T0-1
E347T0-4

OK Tubrod 14.34
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 18%Cr - 8%Ni  
stabilizowanych Nb lub Ti. Przeznaczony do spawania w pozycji podolnej i nabocznej.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   7.0 / 250 A  

Typowy sk³ad stopiwa
(M21):    
                            C          Mn          Si          Cr          Ni          Nb
                         <0,08      1,4          0,6       19,5       10,0        0,6
                         
Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa (M21):
                                   R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]e m 5

                                   min. 260           min. 520         min. 30
 

Materia³ spawany:
GX8CrNiNb19-10, 
X12CrNiTi18-9, 
X10CrNiTi18-10 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439) 

Dopuszczenia:
-

Œrednica  [mm]:
1,2

DRUTY RDZENIOWE  DO STALI  WYSOKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 14.32

OK Tubrod 14.30
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DRUTY RDZENIOWE  SAMOOS£ONOWE 
DO SPAWANIA STALI  NIESTOPOWYCH

AWS A5.20: 
E71T-GS

OK Tubrod 14.16 Drut rdzeniowy samoos³onowy przeznaczony do ³¹czenia elementów stalowych 
o ma³ej gruboœci.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 78%

Typowy sk³ad stopiwa:                  
                                          C          Mn          Si          Al
                                        0,25       0,85        0,3        2,2

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa:
                                               R  [MPa]    min. 497e

Materia³ spawany:
S235  i inne

Dopuszczenia:
-

Œrednica  [mm]:
0,8

N 758: 
T 38 Z W N 2

AWS A5.20: 
E71T-7

PN-E

OK Tubrod 14.17 Drut proszkowy samoos³onowy o rdzeniu topnikowym - zasadowym do spawania 
stali niestopowych we wszystkich pozycjach.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 77%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   4.5 / 280 A  (1,2 mm)
                                               6.1 / 350 A  (1,6 mm)

Typowy sk³ad stopiwa:                  
                                        C           Mn           Si           Al
                                      0,14        1,15         0,1         1,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                                 R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]e m 5

                                    450                   555                 26

Materia³ spawany:
S235 do S355

Dopuszczenia:
-

Œrednica  [mm]:
1,2;  1,6

PN-EN 758:
T 35 2 Y N 2 

AWS A5.20: 
E71T-8

Coreshield 8
Drut proszkowy samoos³onowy  do spawania stali niestopowych we wszystkich 
pozycjach.  Stosowany do monta¿u konstrukcji stalowych w miejscu budowy.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (-)
Uzysk: ok. 78%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   3.7 / 240 A  
                                               
Typowy sk³ad stopiwa:                  
                                        C          Mn          Si          Al
                                       0,14      1,15        0,1        1,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                    R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -29°Ce m 5

                    min. 400           480-655          min. 22            min. 41

Materia³ spawany:
S235 do S355 i inne

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, 
DNV, LR, TÜV, Ü

Œrednica  [mm]:
1,6

13

Drut proszkowy samoos³onowy o rdzeniu topnikowym- zasadowym do spawania
stali niestopowych w pozycji podolnej.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 80%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   8.0 / 400 A  (1,6 mm)
                                               12.0 / 500 A  (2,4 mm)

Typowy sk³ad stopiwa:                  
                                          C          Mn          Si          Al
                                         0,2        0,65       0,45       1,5

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                                   R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]e m 5

                                       450                  555                  26

Materia³ spawany:
S235 do S355

Dopuszczenia:
TÜV, 

Œrednica  [mm]:
1,6;  2,4

OK Tubrod 14.18



DRUTY RDZENIOWE  DO NAPAWANIA

OK Tubrod 14.70

DIN 8555:
MF10-55-GRZ

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo o du¿ej zawartoœci wêglików 
chromu, niezwykle odporne na zu¿ycie przez œcieranie drobnoziarnistymi 
materia³ami, takimi jak piasek, glina, ruda itp. Zachowuje w³aœciwoœci do temp. 
ok. 500°C. Stosowany do napawania czerpaków, ³y¿ek koparek, œwidrów ziemnych, 
lemieszy zgarniarek itp.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   3.8 / 290 A  

Typowy sk³ad stopiwa:                                 

                             C          Mn           Si           Cr           Mo           V
                            3,5         0,9          0,5         21,0         3,5         0,45

Twardoœæ stopiwa:   500 - 700 HV

Odpornoœæ na:
œcieranie - doskona³a
zu¿ycie w podw. temp. 
               - b. dobra
korozjê   - dobra
udar       - umiarkowana

Obrabialnoœæ: 
szlifowanie

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy
lub C1 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,6

OK Tubrod 14.71

DIN 8555:
MF 8-200-CKNPZ

AWS A5.22:
E307T0-3

PN-EN 12073:
T 18 8 Mn UN 3

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy austenityczne stopiwo, odporne na udar 
i b. du¿e naciski. Przeznaczony do napawania i ³¹czenia stali 13%Mn (Hadfielda)
oraz innych, trudno spawalnych stopów. Mo¿e byæ te¿ stosowany do platerowania 
stali wêglowych lub niskostopowych oraz do uk³adania warstw poœrednich przed 
napawaniem twardym.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   3.8 / 290 A  

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                   C           Mn          Si          Cr           Ni
                                 0,07         5,5         0,5       19,0         9,0

Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa: 
                       R  [MPa]          R  [MPa]          A  [%]          KV[J] -20°Ce m 5

                           400                  640                  35                 60

Twardoœæ stopiwa:    180 HB,  po utwardzeniu zgniotem  385 HB

Odpornoœæ na:
udar   - doskona³a
korozjê   - b. dobra

Obrabialnoœæ: 
dostateczna

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy, 

Œrednica  [mm]:
1,6

OK Tubrod 15.40

DIN 8555:
MF 1-350

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo martenzytyczne Cr-Mn. 
Przeznaczony do napawania kó³ tocznych, ogniw g¹siennic, rolek przenoœników 
taœmowych, walców, wa³ków itp. Na ogó³ nie wymaga podgrzewania wstêpnego. 
Zalecane jest wy¿arzanie odprê¿aj¹ce wa³ków w temperaturze 500-600°C.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   3.8 / 290 A

Typowy sk³ad stopiwa: 
                                        C          Mn          Si          Cr
                                      0,22        1,4         1,0        1,4
                                

Twardoœæ stopiwa:    300 -380 HV

Odpornoœæ na:
œcieranie metal-metal 
              - b. dobra 
udar       - dobra

Obrabialnoœæ: 
dobra

Gaz ochronny:
C1 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,6

Odpornoœæ na:
œcieranie metal-metal 
              - b. dobra 
udar       - dobra

Obrabialnoœæ: 
dobra

Topnik:
OK Flux 10.37,  
OK Flux 10.71

Œrednica  [mm]:
2,4;  3,0;  4,0

Drut proszkowy z rdzeniem metalowym, wytwarzaj¹cy stopiwo Mn-Cr odporne 
na œcieranie. Stosowany do napawania pod topnikiem kó³ tocznych, ogniw g¹sienic, 
rolek przenoœników taœmowych, walców, wa³ków itp.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+/-)
Uzysk: ok. 90%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):    9.0 / 450 A  (2,4 mm)
                                               12.0 / 700 A  (3,0 mm)
                                               12.5 / 900 A  (4,0 mm)

Typowy sk³ad stopiwa
(OK Flux 10.71):
                                          C          Mn           Si          Cr
                                         0,16       1,5          0,5         3,5
                                 
Twardoœæ stopiwa:    310 -400 HV

OK Tubrod 15.40S

DIN 8555:
UP1-GF-BAB 167-350
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DIN 8555:
MF 2-350

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo martenzytyczne Cr-Mn. 
Przeznaczony do regeneracji w warunkach polowych wa³ków, kó³, elementów torów
wykonanych ze stali C-Mn. Mo¿e byæ stosowany do uk³adania warstw poœrednich 
przed napawaniem twardszym materia³em.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 77%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):    6.8 / 300 A  (1,6 mm)
                                               11.4 / 550 A  (2,4 mm)

Typowy sk³ad stopiwa:                                 
                                    C          Mn          Si           Cr          Al
                                  0,12        1,5         0,4          3,1        1,4

Twardoœæ stopiwa:    280 -380 HV

Odpornoœæ na:
œcieranie metal-metal 
              - b. dobra 
udar       - dobra
 
Obrabialnoœæ: 
dobra

Dopuszczenia:
DB

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy

Œrednica  [mm]:
1,6;  2,4

DIN 8555:
MF 1-400

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo martenzytyczne. Przeznaczony 
do napawania kó³ tocznych, ogniw g¹siennic, walców do kêsów, rolek przenoœników 
taœmowych, wa³ków itp. Przy pojedynczych warstwach nie jest konieczne 
podgrzewanie wstêpne.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):    6.8 / 300 A 
 
Typowy sk³ad stopiwa: 
                        C          Mn          Si          Cr          Ni          Mo          Al
                      0,15        1,5         0,5        4,5         0,5         0,5         1,4

   
Twardoœæ stopiwa:    345 -440  HV

Odpornoœæ na:
œcieranie metal-metal 
              - b. dobra 
udar       - dobra

Obrabialnoœæ: 
dostateczna

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy
lub C1 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,6

Odpornoœæ na:
œcieranie metal-metal 
              - b. dobra 
udar       - dobra

Obrabialnoœæ: 
dostateczna

Topnik:
OK Flux 10.71

Œrednica  [mm]:
3,0;  4,0

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym wytwarzaj¹cy stopiwo typu Mn-Cr-Mo 
odporne na œcieranie.  Stosowany do napawania pod topnikiem kó³ tocznych, 
ogniw g¹sienic, rolek przenoœników taœmowych, wa³ków itp.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+/-)
Uzysk: ok. 90%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):   12.0 / 700 A  (3,0 mm)
                                               12.5 / 900 A  (4,0 mm)

Typowy sk³ad stopiwa:
                                  C          Mn          Si          Cr          Mo
                                 0,14       1,3         0,6        4,0         0,75

Twardoœæ stopiwa:    350 -450 HV

DIN 8555:
UP1-GF-BAB 167-400

OK Tubrod 15.42S

OK Tubrod 15.43

DIN 8555:
MF 1-350

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo o strukturze
 martenzytyczno-bainitycznej. Opracowany specjalnie do regeneracji szyn 
i elementów torów kolejowych oraz tramwajowych w warunkach polowych. 
Przeznaczony do stali wêglowych - manganowych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 78%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):    7.2 / 250 A  (1,2 mm)
                                                6.8 / 300 A  (1,6 mm)

 Typowy sk³ad stopiwa:
                         C          Mn          Si          Cr           Ni          Mo          Al
                       0,15        1,1         0,3        1,0         2,25        0,5         1,6
 
Twardoœæ stopiwa:    300 -400  HV

Odpornoœæ na:
œcieranie metal-metal 
              - b. dobra 
udar       - dobra

Obrabialnoœæ: 
dobra

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy

Œrednica  [mm]:
1,2;  1,6

DRUTY RDZENIOWE  DO NAPAWANIA

OK Tubrod 15.41

OK Tubrod 15.42
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OK Tubrod 15.52

DIN 8555:
MF 6-55-GP

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo martenzytyczne. 
Przeznaczony do napawania œrub poci¹gowych, mieszade³, ³y¿ek koparek, rowków 
pierœcieni t³okowych w silnikach Diesla oraz innych zastosowañ, wymagaj¹cych 
wysokiej odpornoœci na œcieranie.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):    5.5 / 300 A  
 
Typowy sk³ad stopiwa:  
                      C          Mn          Si          Cr          Ni          Mo          Al
                    0,45        1,3         0,3         5,0        0,5         1,2         0,6

Twardoœæ stopiwa:    550 -650  HV           

Odpornoœæ na:
œcieranie - b. dobra
udar       - dostateczna

Obrabialnoœæ: 
szlifowanie

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy

Œrednica  [mm]:
1,6

OK Tubrod 15.60

DIN 8555:
MF 7-250-KP

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy austenityczne stopiwo manganowe. 
Przeznaczony do regeneracji kruszarek, m³otów, elementów maszyn górniczych, 
do prac ziemnych itp. oraz innych zastosowañ wymagaj¹cych stopiwa odpornego 
na pêkanie pod wp³ywem silnego udaru.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):    3.2 / 260 A  (1,6 mm)
                                                4.5 / 380 A  (2,4 mm)

 Typowy sk³ad stopiwa:  
                                    C           Mn          Si          Ni          Al
                                  0,85        12,5        0,5        3,0         0,5

 Twardoœæ stopiwa:   200 -250  HV, po utwardzeniu zgniotem 400-500 HV

Odpornoœæ na:
œcieranie - dobra
udar       - doskona³a

Obrabialnoœæ: 
szlifowanie

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy
lub C1 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,6;  2,4

OK Tubrod 15.65

DIN 8555:
MF 8-250-KP

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo martenzytyczno -austenityczne, 
utwardzalne zgniotem. Stosowane do napawania stali wêglowej, niskostopowej 
oraz stali o zawartoœci ok.13% Mn. Przeznaczony do regeneracji kruszarek, m³otów, 
krzy¿ownic w torach kolejowych, elementów maszyn do prac ziemnych itp.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 80%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):    3.2 / 260 A 

 Typowy sk³ad stopiwa:  
                       C          Mn          Si          Cr          Ni          Mo          V
                      0,3        13,5        0,5       16,0       1,75        0,8        0,65
   
Twardoœæ stopiwa:    280-380 HV

Odpornoœæ na:
œcieranie - dobra
udar       - doskona³a

Obrabialnoœæ: 
szlifowanie

Dopuszczenia:
DB

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy
lub C1 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,6

Obrabialnoœæ: 
dobra

Gaz ochronny:
M12 , M13 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,2

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo ¿elazo-niklowe. 
Przeznaczony do spawania ¿eliwa szarego, ci¹gliwego i sferoidalnego. 
Umo¿liwia ³¹czenie ¿eliw ze stalami i innymi materia³ami. Stosowany tak¿e 
do napawania i napraw wad w odlewach.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)

Typowy sk³ad stopiwa:
                    C          Mn          Si          Cu          Ni          Al          Fe
                   1,0         0,5         2,0        1,25        51         0,5       ok. 43
     
Typowe w³asnoœci mechaniczne stopiwa:
                                R  [MPa]           R  [MPa]          A  [%]e m 5

                                     250                   450                 12
 
Twardoœæ stopiwa:    ok. 200 HV                          

OK Tubrod 15.66

DIN 8573:
MF NiFe-1

DRUTY RDZENIOWE  DO NAPAWANIA
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OK Tubrod 15.72S Metalowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy nierdzewne stopiwo martenzytyczne. 
Przeznaczony do napawania pod topnikiem wa³ków, gniazd zaworów, walców 
hutniczych i papierniczych oraz podobnych zastosowañ, gdzie wystêpuje œcieranie 
przy umiarkowanych udarach, czêsto w podwy¿szonej temperaturze
 lub agresywnym œrodowisku.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):    12 / 700 A  

Typowy sk³ad stopiwa:   
                               C          Mn          Si          Cr         Ni          Mo
                             0,06        0,9         0,5        12,0      4,0         1,0

Twardoœæ stopiwa:    350-450 HV

Odpornoœæ na:
œcieranie - dobra
zu¿ycie w podw. temp. 
               - b. dobra
korozjê   - b. dobra
udar       - umiarkowana 

Obrabialnoœæ: 
narzêdziami z wêglików
spiekanych

Topnik:
OK Flux 10.37

Œrednica  [mm]:
3,0

OK Tubrod 15.73

DIN 8555:
MF 5-45-RTZ

Metalowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy nierdzewne stopiwo martenzytyczne.
 Przeznaczony do napawania pod topnikiem wa³ków, gniazd zaworów, walców 
hutniczych i papierniczych oraz podobnych zastosowañ, gdzie wystêpuje œcieranie 
przy umiarkowanych udarach, czêsto w podwy¿szonej temperaturze 
lub agresywnym œrodowisku.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+/-)
Uzysk: ok. 90%

Typowy sk³ad stopiwa:    
                C          Mn         Si          Cr          Ni         Mo          V          Nb
              0,18        1,2        0,4        13,0       2,5        1,5        0,25      0,25

Twardoœæ stopiwa:    440-520  HV

Odpornoœæ na:
œcieranie - dobra
zu¿ycie w podw. temp. 
               - b. dobra
korozjê   - b. dobra

Obrabialnoœæ: 
narzêdziami z wêglików
spiekanych

Gaz ochronny:
M21,  C1 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,6

Odpornoœæ na:
œcieranie - dobra
zu¿ycie w podw. temp. 
               - b. dobra
korozjê   - b. dobra

Obrabialnoœæ: 
narzêdziami z wêglików
spiekanych

Topnik:
OK Flux 10.37, 
OK Flux 10..61

Œrednica  [mm]:
2,4;  3,0;  4,0

Metalowy drut rdzeniowy, wytwarzaj¹cy stopiwo martenzytyczne 13% Cr.
Przeznaczony do napawania pod topnikiem czêœci nara¿onych na zu¿ycie 
i korozjê w podwy¿szonej temperaturze, np. gniazd zaworów, walców do ci¹g³ego 
odlewania stali, walców papierniczych.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):     9,0 / 450 A (2,4 mm)
                                               12,0 / 700 A  (3,0 mm)
                                               12,5 / 900 A  (4,0 mm)

Typowy sk³ad stopiwa (OK  Flux 10.61):    
               C          Mn          Si          Cr          Ni          Mo          V          Nb
             0,12        1,1         0,3       13,0        2,5         1,5        0,25       0,2

Twardoœæ stopiwa:    350-450 HV

OK Tubrod 15.73S

DIN 8555:
UP 5-GF-BFB 
165-45.-RTZ

OK Tubrod 15.76
Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy nierdzewne stopiwo martenzytyczne. 
Przeznaczony do napawania wa³ków, rowków pierœcieni t³okowych, a przede
wszystkim walców w liniach ci¹g³ego odlewania stali. 
Stosowany w przypadku wymaganej odpornoœci na zu¿ycie w podwy¿szonej 
temperaturze lub agresywnym œrodowisku.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):     12,0 / 700 A  

Typowy sk³ad stopiwa:  
                             C          Mn          Si          Cr          Ni          Mo
                            0,1         1,2         0,4       12,5        2,1         1,2
  
Twardoœæ stopiwa:    340-440 HV

Odpornoœæ na:
œcieranie - dobra
zu¿ycie w podw. temp. 
               - b. dobra
korozjê   - dobra

Obrabialnoœæ:
narzêdziami z wêglików
spiekanych

Topnik:
OK Flux 10.71

Œrednica  [mm]:
3,2

DRUTY RDZENIOWE  DO NAPAWANIA
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OK Tubrod 15.80

DIN 8555:
MF GF-10-60-GP

Zasadowy drut samoos³onowy wytwarzaj¹cy stopiwo martenzytyczne, zawieraj¹ce 
du¿¹ iloœæ wêglików tytanu. Drut opracowany dla osi¹gniêcia maksymalnej 
odpornoœci na œcieranie przy umiarkowanych udarach.
Stopiwo jest wolne od pêkniêæ i odporne na odpuszczanie.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)

Typowy sk³ad stopiwa: 
                             C          Mn          Si          Cr          Mo          Ti
                           1,8          0,5         1,5         6,5         1,4         5,5
   

Twardoœæ stopiwa:    50 - 60 HRC

Odpornoœæ na:
œcieranie  - b. dobra
udar  - dobra

Obrabialnoœæ: 
szlifowanie

Gaz ochronny:
drut samoos³onowy

Œrednica  [mm]:
1,6

DIN 8555:
MF 6-60-GP

OK Tubrod 15.81 Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo martenzytyczne, zawieraj¹ce du¿¹ 
iloœæ wêglików chromu i niobu. Drut opracowany dla osi¹gniêcia maksymalnej 
odpornoœci na œcieranie przez materia³y mineralne np. gips, kaolin, kreda, piasek, 
wêgiel. Stosowany do napawania czêœci m³ynów, mieszalników, walców, pras itp.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):     12,0 / 700 A  

Typowy sk³ad stopiwa:
                                  C           Mn          Si          Cr          Nb
                                1,45         1,0         1,5         5,1        6,1
    
Twardoœæ stopiwa:    600 - 750 HV

Odpornoœæ na:
œcieranie - doskona³a
udar  - dobra

Obrabialnoœæ: 
szlifowanie

Gaz ochronny:
C1 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,6

Odpornoœæ na:
œcieranie - doskona³a
œcieranie metal-metal 
                - dobra
zu¿ycie w podw. temp. 
               - dobra
korozjê   - doskona³a
udar        - dostateczna

Obrabialnoœæ: 
dostateczna

Gaz ochronny:
I1, M12, M13 (EN 439) 

Œrednica  [mm]:
1,2; 1,6

Metalowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy stopiwo stellitowe. Stosowany do zaworów
wydechowych, aparatury chemicznej, matryc kuŸniczych, no¿y no¿yc hutniczych itp. 
Znajduje zastosowanie w energetyce, przetwórstwie papieru, tworzyw sztucznych 
i gumy. Zachowuje w³aœciwoœci u¿ytkowe do temp. ok. 800°C.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)

Typowy sk³ad stopiwa:
               C           Mn          Si          Cr          Ni          W          Fe           Co
              1,0          0,9         1,1       28,5        2,5        4,0         3,5        ok. 56
    
Twardoœæ stopiwa:    40 -43 HRC

OK Tubrod 15.86

DIN 8555:
MF 20-40-CTZ

Odpornoœæ na:
œcieranie - doskona³a
zu¿ycie w podw. temp. 
               - b. dobra
korozjê   - b. dobra

Obrabialnoœæ:  
dobra

Topnik:
OK  Flux 10.92

Œrednica  [mm]:
3,0

Metalowy drut rdzeniowy wytwarzaj¹cy nierdzewne stopiwo odporne na utlenianie 
i wysok¹ temperaturê. Przeznaczony do napawania  pod topnikiem wa³ków, dysków, 
rolek nara¿onych na agresywne media lub zu¿ycie w wysokiej temperaturze. 
Mo¿e byæ u¿ywany do uk³adania warstw poœrednich przed napawaniem materia³ami 
o du¿ej zawartoœci wêgla.

Pr¹d spawania i biegunowoœæ:     sta³y (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnoœæ stapiania (kg/h):     12,0 / 700 A  

Typowy sk³ad stopiwa: 
                            C          Mn          Si           Cr          Ni          Mo
                          0,04        0,2         1,0         23,0       3,6         1,2

   

OK Tubrod 15.91S

DRUTY RDZENIOWE  DO NAPAWANIA
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Uwaga!

Firma ESAB zastrzega sobie prawo do zmian w asortymencie produktów bez wczeœniejszego
powiadamiania. Prezentowany zakres produktów nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego.
Dane zamieszczone w katalogach produktów maj¹ charakter informacyjny i nie mog¹ stanowiæ
podstawy do jakichkolwiek roszczeñ. Jednoczeœnie firma ESAB zastrzega sobie prawo do b³êdów
w druku, mimo ¿e dok³ada wszelkich starañ, aby publikowane dane by³y aktualne i prawid³owe.
Zawartoœæ niniejszego katalogu chroniona jest prawem autorskim.
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