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This Is to Certify That
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has been honoured with European Medal for

Flux Cored Wire

k. g

Jarostaw Pietras Grazyna Majcher-Magdziak Marekj Goliszewski
Secretary President President
European Integration Commillee Verification Committee Business Centre Club

Club

Warsaw, 28" October 2004

THE EUROPEAN MEDAL IS A NON-COMMERCIAL, NATIONWIDE PROJECT TO
PROMOTE THE EUROPEAN UNION IDEA IN THE BUSINESS COMMUNITY. THE
WINNERS ARE DISTINGUISHED PRODUCTS AND SERVICES OF A STANDARD
MATCHING THAT OF EUROPE'S BEST PRODUCTS.
Maotto: A POLE IN THE WORLD.
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Nazwa produktu Norma PN - EN Norma AWS / SFA Strona

OK Tubrod 15.10 PN-EN 758: T420RC3H10 AWS A5.20: E70T-1 5

OK Tubrod 15.14 PN-EN 758: T462PM 1 H10 AWS A5.20: E71T-1 5
T46 2 PC1H10 E71T-1M

OK Tubrod 15.15 PN-EN 758: T462PM2H5 AWS A5.20: E71T-1 5
T462PC2HS E71T-1M

OK Tubrod 15.17 PN-EN 758: T 46 4 1Ni PM 2 H5 AWS A5.29: E81T1-Ni1 5
T46 3 1Ni PC 2 H5

FILARC PZ6111 PN-EN 758: T 4221 NiRC 3 H10 AWS A5.20: E70T-1 6
T4621NiRM 3 H10 E70T-1M

FILARC PZ6113 PN-EN 758: T422PC1H5 AWS A5.20: E71T-1 6
T462PM 1 H10 E71T-1M

FILARC PZ6113S PN-EN 758: T46 3 PC2H5 AWS A5.20: E71T-9 H4 6

FILARC PZ6114 PN-EN 758: T46 4 PM 1 H5 AWS A5.20: E71T-1J 6
T464 PC1HS E71T-1MJ

OK Tubrod 14.02 PN-EN 758: T502ZMM2 H10 AWS A5.28: E80C-G 7

OK Tubrod 14.03 PN-EN 12535: T 69 4 Mn2NiMo MM 2 H10 AWS A5.28: E110C-G 7

OK Tubrod 14.04 PN-EN 758: T 426 2Ni MM 2 H10 AWS A5.28: E70C-G 7

OK Tubrod 14.12 PN-EN 758: T422 MM 1 H10 AWS A5.18: E70C-6M 7
T422MC 1H10 E70C-6C

OK Tubrod 14.13 PN-EN 758: T422 MM 2 H5 AWS A5.18: E70C-6M 8

FILARC PZ6102 PN-EN 758: T46 4 MM 2 H5 AWS A5.18: E70C-6M H4 8

FILARC PZ6103 PN-EN 758: T422 MM 2 H5 AWS A5.18: E70C-GM H4 8

FILARC PZ6105R PN-EN 758: T 424 MM 3 H5 AWS A5.18: E70C-6M H4 8

OK Tubrod 15.00 PN-EN 758: T423BM2H5 AWS A5.20: E71T-5 9
T423BC2H5 E71T-5M

OK Tubrod 15.20 AWS A5.29: E81T5-B2M 9

OK Tubrod 15.22 AWS A5.29: E90T5-B3 9

OK Tubrod 15.24 PN-EN 758: T465ZBM2HS5 AWS A5.29: E80T5-G 9

OK Tubrod 15.25 PN-EN 758: T4262NiBM 2 H5 AWS A5.29: E70T5-G 10

OK Tubrod 15.27 AWS A5.28: E110T5-G 10

FILARC PZ6125 PN-EN 758: T426 INiBM 1 H5 AWS A5.29: E71T5-K6M H4 10

FILARC PZ6130HS PN- EN 758: T424BC5H5 AWS A5.20: E70T-5J H4 10

T424BM3H5 E70T-5MJ H4
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Nazwa produktu Norma PN - EN Norma AWS / SFA Strona
OK Tubrod 14.20 PN-EN 12073: T199LPM2 AWS A5.22: E308LT1-4 11
OK Tubrod 14.21 PN-EN 12073: T19123LPM2 AWS A5.22: E316LT1-4 11
OK Tubrod 14.22 PN-EN 12073: T2312LPC2 AWS A5.22: E309LT1-4 11
T2312LPM2
OK Tubrod 14.27 PN-EN 12073: T2293NLPC2 AWS A5.22: E2209T1-1 11
T2293NLPM2 E2209T1-4
OK Tubrod 14.30 PN-EN 12073: T199LRM3 AWS A5.22: E308LTO0-1 12
E308LT0-4
OK Tubrod 14.31 PN-EN 12073: T19123LRM3 AWS A5.22: E316LT0-1 12
E316LT0-4
OK Tubrod 14.32 PN-EN 12073: T2312LRM3 AWS A5.22: E309LT0-1 12
E309LT0-4
OK Tubrod 14.34 PN-EN 12073: T199NbRM3 AWS A5.22: E347T0-1 12
E347T0-4
OK Tubrod 14.16 AWS A5.20: E71T-GS 13
OK Tubrod 14.17 PN-EN 758: T38ZWN2 AWS A5.20: E71T-7 13
OK Tubrod 14.18 AWS A5.20: E70T-4 13
Coreshield 8 PN-EN 758: T352YN2 AWS A5.20: E71T-8 13
OK Tubrodur 14.70 DIN 8555: MF10-55-GRZ 14
OK Tubrodur 14.71 DIN 8555: MF 8-200-CKNPZ AWS A5.22: E307T0-3 14
OK Tubrodur 15.40 DIN 8555: MF 1-350 14
OK Tubrodur 15.40S DIN 8555: UP1-GF-BAB 167-350 14
OK Tubrodur 15.41 DIN 8555: MF 2-350 15
OK Tubrodur 15.42 DIN 8555: MF 1-400 15
OK Tubrodur 15.42S DIN 8555: UP1-GF-BAB 167-400 15
OK Tubrodur 15.43 DIN 8555: MF 1-350 15
OK Tubrodur 15.52 DIN 8555: MF 6-55-GP 16
OK Tubrodur 15.60 DIN 8555: MF 7-250-KP 16
OK Tubrodur 15.65 DIN 8555: MF 8-250-KP 16
OK Tubrodur 15.66 DIN 8573: MF NiFe-1 16
OK Tubrodur 15.72S 17
OK Tubrodur 15.73 DIN 8555: MF 5-45-RTZ 17
OK Tubrodur 15.73S DIN 8555: UP 5-GF-BFB 165-45.-RTZ 17
OK Tubrodur 15.76 17
OK Tubrodur 15.80 DIN 8555: MF GF-10-60-GP 18
OK Tubrodur 15.81 DIN 8555: MF 6-60-GP 18
OK Tubrodur 15.86 DIN 8555: MF 20-40-CTZ 18
OK Tubrodur 15.91S 18
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Nazwa produktu Norma PN - EN Norma AWS / SFA

OK Tubrod 15.09 PN-EN 12535: T694ZPM2HS

OK Tubrod 15.11 PN-EN 758: T5062NiPM2HS5 AWS A5.20: E81T1-Ni2M

OK Tubrod 15.12 PN-EN 758: T420RC3H10 AWS A5.20: E70T-1

OK Tubrod 15.13 PN-EN 758: T462P M1H10 AWS A5.20: E71T-1M H8
T422PC1H5 E71T-1 H4

OK Tubrod 15.16 PN-EN 758: T420RC3H10 AWS A5.20: E70T-1

OK Tubrod 15.18 PN-EN 758: T422R M3 H10 AWS A5.20: E70T-1
T422RC3H10 E70T-1M

OK Tubrod 15.19 AWS A5.20: E81T1-Ni1M

FILARC PZ6112 PN-EN 758: T422ZPC1H5 AWS A5.29: E71T1-G H4
T462ZPM1H10 E71T-GM H8

FILARC PZ6114S PN-EN 758: T464PC1H5 AWS A5.20: E71T-1J H4

FILARC PZ6115 PN-EN 758: T5052NiPM2H5

FILARC PZ6116S PN-EN 758: T466 1.5NiP C1H5 AWS A5.29: E81T1-K2 JH4

FILARC PZ6138 PN-EN 758: T465 1NiP M 1H5 AWS A5.20: E81T1-Ni1M JH4

OK Tubrod 15.02 PN-EN 758: T423BM2H5 AWS A5.20: E71T-5M

OK Tubrod 15.06 PN-EN 758: T426 INiBM 1 H5 AWS A5.29: E71T5-K6M H4

FILARC PZ6129 PN-EN 758: T424BM1H5 AWS A5.20: E71T-5J H4
T424BC1H5 E71T-5MJ H4

FILARC PZ6202 PN-EN 12071: TMoBM2H5 AWS A5.29: E71T5-A1M H4

FILARC PZ6204 PN-EN 12071: T CrMo5 B M 2 H5

OK Tubrod 14.01 PN-EN 758: T422ZMM2H10 AWS A5.18: E70C-GM

OK Tubrod 14.05 PN-EN 758: T424ZMM2H10 AWS A5.18: E110C-G

OK Tubrod 14.06 PN-EN 12535: T554ZM2H10 AWS A5.28: E90C-G

OK Tubrod 14.10 PN-EN 758: T464 MM2H5 AWS A5.18: E70C-6M H4

OK Tubrod 14.11 PN-EN 758: T424 MM 3 H5 AWS A5.18: E70C-6M H4

OK Tubrod 14.25 AWS A5.22: E317LTA1

OK Tubrod 14.28 Super Duplex (25Cr - 9Ni - 4Mo)

OK Tubrod 14.33 PN-EN 12073: T23122LRM3 AWS A5.22: E309LMoTO-1

E309LMoTO0-4

OK Tubrod 14.37 PN-EN12073: T2293NLRC3 AWS A5.22: E2209T0-1
T2293NLRM3 E2209T0-4

OK Tubrod 15.31 PN-EN 12073: T19123LMM2

OK Tubrod 15.34 PN-EN 12073: T188MnMM 2

OK Tubrod 15.37 PN-EN12073: T2293NLMM2 AWS A5.9: EC2209

FILARC PZ6470 PN-EN 12073: T188Mn MM 2




A
ESAB -

Ay
Nazwa produktu Norma PN - EN Norma AWS / SFA
OK Tubrodur 15.50 DIN 8555: MF 6-55 GP
OK Tubrodur 15.528 DIN 8555: UP 6-GF-BAB 167-60-GP
OK Tubrodur 15.72
OK Tubrodur 15.79
OK Tubrodur 15.82 DIN 8555: MF 10-65 GRPZ
OK Tubrodur 15.84 DIN 8555: MF 3-50 T
OK Tubrodur 15.85
FILARC PZ6153 DIN 8555: MF 1-45
FILARC PZ6154 DIN 8555: MF6-55GP
FILARC PZ6159 DIN 8555: MF 3-50 T
FILARC PZ6163 DIN 8555: MF5-400GC
FILARC PZ6166 PN-EN 12073: T134MM2 AWS A 5.9: (EC 410 Ni Mo)
FILARC PZ6168 DIN 8555: MF10-65GRPZ
FILARC PZ6176 DIN 8555: MF10-65GRPZ

Z uwagi na duze zréznicowanie i obszernos$¢ asortymentu nie wszystkie dostepne gatunki materiatéw zostaty opisane w tym katalogu.
Dane techniczne produktéw i szczegétowe informacje mozna uzyskac¢ w Biurze Handlowym ESAB w Katowicach.
Oferta dostepnych srednic i typéw szpul moze byé ograniczona. Niektore produkty objete sg minimalng iloscia zamoéwienia.

Uwaga!

Firma ESAB zastrzega sobie prawo do zmian w asortymencie produktéw bez wcze$niejszego
powiadamiania. Prezentowany zakres produktow nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego.
Dane zamieszczone w katalogach produktow majg charakter informacyjny i nie mogq stanowié
podstawy do jakichkolwiek roszczen. Jednoczesnie firma ESAB zastrzega sobie prawo do btedéw

w druku, mimo ze dokfada wszelkich staran, aby publikowane dane byty aktualne i prawidtowe.
Zawartosc niniejszego katalogu chroniona jest prawem autorskim.



DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM RUTYLOWYM

DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

Drut proszkowy z rdzeniem topnikowym rutylowym, przeznaczony gtéwnie do spoin
pachwinowych wykonywanych w pozycji nabocznej. Wytwarza cienkg warstwe zuzla

Materiat spawany:
S235 do S420 i inne

OK Tubrod 15.10

PN-EN 758:
T420R C3H10

AWS A5.20:
E70T-1

OK Tubrod 15.14

PN-EN 758:
T462PM1H10
T462PC1H10

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

OK Tubrod 15.15

PN-EN 758:
T46 2 PM 2 H5
T462PC2HS5

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

OK Tubrod 15.17

PN-EN 758:
T 46 4 1Ni PM 2 H5
T46 31Ni PC 2 H5

AWS A5.29:
E81T1-Ni1

i wykazuje duza tolerancje na powtoki zagruntowanych blach.
Zapewnia korzystny ksztat spoiny z catkowicie ptaskim licem.
Prad spawania i biegunowos¢:

staty (+)
Uzysk: ok. 85%
Woydajnos¢ stapiania (kg/h): 5.8 /300 A

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

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R.[MPa] R,[MPa] A,[%] KV[J]0°C
510 570 28 54

Gaz ochronny:
C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV,
GL, LR

Srednica [mm]:
1,2

MarathonPac: tak

Drut proszkowy z rdzeniem topnikowym rutylowym do spawania we wszystkich
pozycjach, o uniwersalnym zastosowaniu. Pracuje z tfukiem natryskowym,
zapewniajac doskonate wiasciwosci spawalnicze. Zalecany do konstrukcji
okretowych.

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 85%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 5.8 /300 A (1,2 mm)
6.2/360 A (1,6 mm)
Typowy sktad stopiwa (M21):
C Mn Si
0,05 1,4 0,5

staty (+)

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J] -20°C
530 580 26 70

Materiat spawany:
S$235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV, GL,
LR, RINA, RS, TUV, U

Srednica [mm]:
1,2;1,4;1,6

MarathonPac: tak

Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym rutylowym do spawania we wszystkich
pozycjach, o uniwersalnym zastosowaniu. Szczegdlnie przydatny do spawania
duzych konstrukcji na miejscu budowy.

Prad spawania i biegunowosé:
Uzysk: ok. 85%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 5.8 /300 A

staly (+)

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

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R. [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
520 560 27 160

Materiat spawany:
S$235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, DB,
LR, GL, RS, TUV, U

Srednica [mm]:
1,2

Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym rutylowym do spawania we wszystkich
pozycjach przy zachowaniu duzej szybkosci topienia. Dobrze spetnia wymagania
udarnosci do -40°C.

Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)

Uzysk: ok. 85%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 5.5/280 A (1,2 mm)
6.2/360 A (1,6 mm)

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

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R. [MPa] R, [MPa] A; [%]
540 610 26

KV[J] -40°C
120

Materiat spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, DB,
LR, RS, TUV, U

Srednica [mm]:
1,2;1,4;1,6

MarathonPac: tak




PN-EN 758:
T4221NiRC3H10
T4621NiRM3H10

Rutylowy drut rdzeniowy, przeznaczony gtéwnie do spoin pachwinowych
wykonywanych w pozycji nabocznej lub korytkowej. Zapewnia doskonaty

ksztatt spoiny, przy tatwo usuwalnym zuzlu. Nadaje sie do przetopéw graniowych,
uktadanych na podktadkach ceramicznych.

Prad spawania i biegunowos¢: — staty (+)

Uzysk: ok. 85%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.5/350 A (1,2 mm)

Materiat spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, DB,

AWS A5.20: it
E70T-1 8.1/450 A (1,6 mm) GL, LR, PRS, TUV, U
E70T-1M . . .
Typowy skfad stopiwa (M21): Srednica [mm)]:
c Mn Si Ni 1,2,1,4;1,6
0,06 1,0 0,4 0,75
MarathonPac: tak
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A; [%] KV[J] -20°C
min. 460 545-630 min. 26 min. 54
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich pozycjach stali niskoweglowych | Materiat spawany:
i podwyzszonej wytrzymatosci. Zapewnia wysoka wydajno$¢ w pozycjach S235 do S460 i inne
przymusowych, przy bardzo dobrej spawalnosci. Umozliwia efektywne wykonywanie
przetopdw graniowych na podktadkach ceramicznych. Gaz ochronny:
PN-EN 758: Stosowany czesto w przemysle stoczniowym. M21, C1 (EN 439)
T422PC1H5

T462PM1H10

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 85%

staty (+)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DNV, DB, GL,

AWS A5.20: Wydajno$¢ stapiania (kg/h): 7.5/350 A (1,2 mm) LR, PRS, RINA, TUV, U
E71T-1 8.1/450 A (1,6 mm)
E71T-1M Srednica [mm]:

Typowy skfad stopiwa (M21): 1,2;1,4;1,6

Cc Mn Si
0,06 1,3 0,5 MarathonPac: tak
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A; [%] KV[J] -20°C
M21 min. 460 550-640 min. 22 min. 54
C1 min. 420 510-590 min. 22 min. 54

Rutylowy drut rdzeniowy, stanowigcy modyfikacje PZ 6113, specjalnie dostosowany | Materiat spawany:

do ostony CO,. Utatwia spawanie w pozycjach przymusowych tukiem natryskowym. | S235 do S460 i inne

Spoiny cechuje dobra udarnos$¢, nawet przy wprowadzaniu duzych ilosci ciepta.

Zalecany do konstrukcji okretowych. Gaz ochronny:
PN-EN 758: C1 (EN 439)
T46 3 PC2HS5 Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)

Uzysk: ok. 85% Dopuszczenia:
AWS A5.20: Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.5/350 A ABS, BV, DNV, GL
E71T-9 H4 LR, PRS, RINA, TUV

Typowy skfad stopiwa:

C Mn Si Srednica [mm]:
0,07 1,3 0,5 1,2
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa: MarathonPac: tak
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -30°C
min. 460 550-650 min. 22 min. 54

Rutylowy drut rdzeniowy do wydajnego spawania we wszystkich pozycjach stali Materiat spawany:

niestopowych i drobnoziarnistych w konstrukcjach wymagajacych dobrej udarnosci $235 do S460 i inne

w temp. -40°C. Moze by¢ uzywany do przetopéw graniowych na podkitadkach

ceramicznych. Typowe zastosowania to konstrukcje okretowe, mosty i zbiorniki. Gaz ochronny:
PN-EN 758: M21, C1 (EN 439)
T 464 PM 1 H5 Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)
T 46 4 PC 1 H5 Uzysk: ok. 85% Dopuszczenia:

Woydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.5/350 A (1,2 mm) ABS, BV, DB, DNV, LR,
AWS A5.20: GL, PRS, RS; TUV, U
E71T-1J Typowy skfad stopiwa (M21): .
E71T-1MJ C Mn Si Ni Srednica [mm]:

0,06 1,3 0,4 0,4

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A [%]
min. 460 540-640 min. 22

KV[J] -40°C
min. 47

12,14




PN-EN 758:
T502ZMM2H10

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym z dodatkiem molibdenu do spawania stali

0 wysokiej wytrzymatosci, stali obrabianych cieplnie. Przeznaczony do konstrukcji
okretowych, ciezkich maszyn roboczych i innych silnie obcigzonych konstrukcji,
przy wymaganej dobrej plastycznosci.

Prad spawania i biegunowosé:
Uzysk: ok. 95%

staty (+/-)

Materiat spawany:
S355 do S500 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439)

Dopuszczenia:

AWS A5.28: Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.5/320 A (1,2 mm) -
E80C-G 8.0/450 A (1,6 mm)
Srednica [mm]:
Typowy sktad stopiwa: 1,2;1,6
C Mn Si Mo
0,06 14 0,5 05 MarathonPac: tak
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
580 640 25 80
Drut proszkowy o rdzeniu metalowym z dodatkiem stopowym niklu i molibdenu Materiat spawany:
zapewniajacym wysokg wytrzymato$c¢ i udarno$é w temp. do -40°C. S460 do S690 i inne
Stosowany w konstrukcjach stalowych pracujacych w niskich temperaturach
m. in. w urzadzeniach dzwigowych i budownictwie morskim. Gaz ochronny:
PN-EN 12535: M21 (EN 439)
T 69 4 Mn2NiMo Prad spawania i biegunowos¢:  staty (-)
MM 2 H10 Uzysk: ok. 95% Dopuszczenia:
Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 7.5/320 A (1,2 mm) DB, TUV, U
AWS A5.28: 8.0/450 A (1,6 mm) i
E110C-G Srednica [mm]:
Typowy sktad stopiwa: 1,2;1,4,1,6
C Mn Si Ni Mo MarathonPac: tak
0,06 1,6 0,5 2,25 0,6
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J] -40°C
750 840 22 70
Drut proszkowy o rdzeniu metalowym zawierajgcym nikiel, dla zapewnienia dobrych | Materiat spawany:
wiasciwosci w niskich temperaturach. Przeznaczony do ogdlnego zastosowania S255NL1 do S420NL1
w konstrukcjach stalowych, szczegdlnie tam, gdzie wazne sg wymagania iinne
udarnosciowe.
PN-EN 758: Gaz ochronny:

T 426 2Ni MM 2 H10

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 95%

staty (+/-)

M21 (EN 439)

AWS A5.28: Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 7.5/320 A (1,2 mm) Dopuszczenia:
E70C-G 7.5/380A (1,4 mm) ABS, DNV, RS, TUV

Typowy sktad stopiwa:

C Mn Si Ni Srednica [mm]:
0,06 1,0 0,5 2,3 1,2;1,4
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa: MarathonPac: tak
R, [MPa] R, [MPa] A; [%] KV[J] -60°C
460 570 26 80

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym do spawania stali konstrukcyjnych Materiat spawany:

niestopowych i drobnoziarnistych. Szczegolnie odpowiedni do spoin pachwinowych | S235 do S420 i inne

w pozycji nabocznej, w przemysle stoczniowym. Wykazuje duzg tolerancje

na powfoki zagruntowanych blach. Srednice drutu ponizej 1,4 mm umozliwiajg Gaz ochronny:
PN-EN 758: spawanie we wszystkich pozycjach. M21, C1 (EN 439)

T422 MM 1 H10
T422MC 1H10

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

Prad spawania i biegunowos¢:

Uzysk: ok. 95%

Woydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.5/320 A (1,2 mm)
8.0/450 A (1,6 mm)

Typowy skfad stopiwa (M21):
C

staty (+/-)

Mn Si
0,06 1,4 0,6

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:(M21):
R. [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
480 580 27 96

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, RINA, TUV, U

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

MarathonPac: tak




DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM METALOWYM

DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 14.13

PN-EN 758:
T422 MM 2 H5

AWS A5.18:
E70C-6M

FILARC PZ6102

PN-EN 758:
T46 4 MM 2 H5

AWS A5.18:
E70C-6M H4

FILARC PZ6103

PN-EN 758:
T422 MM 2 H5

AWS A5.18:
E70C-GM H4

FILARC PZ6105R

PN-EN 758:
T42 4 MM 3 H5

AWS A5.18:
E70C-6M H4

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym do szybkiego wykonywania spoin
pachwinowych i czotowych w pozycjach podolnej i poziomej. t.uk jarzy sie stabilnie
przy wszystkich natezeniach prgdu spawania, dzieki czemu uzyskuje sie doskonaty
wyglad spoiny oraz brak podtopien i rozprysku.

staty (+)

7.5/320 A (1,2 mm)
8.0/450 A (1,6 mm)

Prad spawania i biegunowos$¢:
Uzysk: ok. 95%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):

Typowy skfad stopiwa:
Cc Mn Si

0,06 1,4 0,5
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
500 610 26 100

Materiat spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, TUV, U

Srednica [mm]:
1,2;1,4;1,6

MarathonPac: tak

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym, zapewniajacy bardzo dobrg spawalno$¢
przy niskich natgzeniach pradu. Nadaje sie do wykonywania przetopéw graniowych
tukiem zwarciowym oraz spawania tukiem pulsujgcym.

Prad spawania i biegunowos¢:

Uzysk: ok. 95%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 8.0 /350 A (1,2 mm)
7.6/450A (1,6 mm)

staty (+)

Typowy skiad stopiwa:
C Mn Si

0,07 1,5 0,6
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
min. 460 550-650 min. 24 min. 54

Materiat spawany:
S235 do S460 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, TUV, U

Srednica [mm]:
1,2;1,4;1,6

MarathonPac: tak

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym, zapewniajgcy doskonatg spawalnos¢

we wszystkich pozycjach, przy bardzo korzystnym ksztatcie lica spoin pachwinowych.
Odpowiedni do spawania zmechanizowanego i recznego, z wydajnoscig ok. 50%
wieksza niz drutami petnymi. Nadaje sie do spawania tukiem pulsujacym.

Prad spawania i biegunowos¢:

Uzysk: ok. 95%

Woydajnos¢ stapiania (kg/h): 9.0 /350 A (1,2 mm)
9.6/450 A (1,6 mm)

staty (+/-)

Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si

0,05 1,4 0,9
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
min. 420 510-600 min. 22 min. 54

Materiat spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M21 (EN 439)

Dopuszczenia:
DB, LR, TUV

Srednica [mm]:
1,2;1,4;1,6

MarathonPac: tak

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym, przeznaczony do spawania
zmechanizowanego i robotéw spawalniczych. Odpowiedni do spawania cienkich
blach. Wytwarza tuk natryskowy przy niskim napieciu tuku.

Prad spawania i biegunowos¢:

Uzysk: ok. 95%

Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 7.2/350 A (1,4 mm)
8.5/450 A (1,6 mm)

staly (+)

Typowy skfad stopiwa (M21):
C

Mn Si
0,05 1,6 0,8
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -40°C
min.420 510-600 min. 22 min. 47

Materiat spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M12, M21 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, RINA, TUV, U

Srednica [mm]:
1,4;1,6

MarathonPac: tak




DRUTY PROSZKOWE Z RDZENIEM ZASADOWYM

DO STALI NIESTOPOWYCH I NISKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 15.00 Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym-zasadowym, wytwarzajgcy niskowodorowe Materiat spawany:
. stopiwo, odporne na pekanie. Druty 1,0 i 1,2 mm umozliwiajg spawanie w pozycjach | S235 do S420 i inne
przymusowych. Stosowany do spawania wielowarstwowych konstrukcji mostow,

zbiornikéw cisnieniowych itp. Gaz ochronny:
PN-EN 758: M21, C1 (EN 439)
T423BM2H5 Prad spawania i biegunowos$¢:  statly (-)
T423BC2H5 Uzysk: ok. 85% Dopuszczenia:

Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 6.5/300 A (1,2 mm) DB, DNV, GL, LR,
AWS A5.20: 8.0/400 A (1,6 mm) RINA, TUV
E71T-5
E71T-5M Typowy sktad stopiwa (M21): Srednica [mm]:

¢ Mn___Si 10,1,2,1,4:16; 24
0,06 1,3 0,6
MarathonPac: tak
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A; [%] KV[J]-30°C
450 570 28 129

Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym-zasadowym do spawania we wszystkich Materiat spawany:
OK Tubrod 15.20 pozycjach stali odpornych na petzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo. 13CrMo4-5, G17CrMo5-5,

Wiasnosci mechaniczne podano w stanie po wyzarzaniu odprezajagcym 690 C, 1h. [ 25CrMo4 i inne
AWS AS.29: Prad spawania i biegunowos¢: ~ staty (-) Gaz ochronny:
E81T5-B2M Uzysk: ok. 85% M21 (EN 439)

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 6.5/300 A
Dopuszczenia:
Typowy sktad stopiwa : -

C Mn Si Cr Mo |
0,06 1,0 0,5 1,25 1,0 Srednica [mm]:
1,2
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa :
R, [MPa] R, [MPa] A, [%]
min. 470 550-690 min. 19
Drut proszkowy o rdzeniu topnikowym-zasadowym do spawania we wszystkich Materiat spawany:
OK Tubrod 15.22 pozycjach stali odpornych na petzanie typu 2% Cr, 1% Mo. 10CrMo9-10,
Wiasnosci mechaniczne podano w stanie po wyzarzaniu odprezajagcym 675 C, 1h. G17CrMo9-10 i inne
AWS A5.29: Prad spawania i biegunowos¢:  staty (-) Gaz ochronny:
E90T5-B3 Uzysk: ok. 85% M21 (EN 439)

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 6.5/300 A
Dopuszczenia:
Typowy skfad stopiwa : -
C Mn Si Cr Mo
0,06 1,0 05 225 1,0 Srednica [mm]:

1,2

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa :
R, [MPa] R, [MPa] A, [%]
min. 540 520-760 min. 17

Zasadowy drut rdzeniowy do stali niestopowych i drobnoziarnistych, przeznaczony Materiat spawany:

OL el STV 4o spawania we wszystkich pozyciach. taczy wysoka wytrzymatosé stopiwa $235 do S460 i inne
z bardzo dobrg udarnoscig , w tym réwniez spetniajgc test CTOD.
Gaz ochronny:

PN-EN 758: Prad spawania i biegunowos¢:  staty (-) M21 (EN 439)
T465ZBM2HS Uzysk: ok. 85%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 6.5/300 A Dopuszczenia:
AWS A5.29: DNV, LR, TUV
E80TS-G Typowy sktad stopiwa :
C Mn Si Ni Srednica [mm]:
0,05 1,5 0,5 0,75 1,2

Typowe witasnosci
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -60°C
min. 470 550-680 min. 22 min. 47




PN-EN 758:
T4262NiBM 2 H5

Zasadowy drut rdzeniowy do stali niestopowych i drobnoziarnistych, do spawania
we wszystkich pozycjach Zapewnia doskonatg udarnosé do -60°C (CTOD -10°C).
Przeznaczony gtéwnie do fgczenia elementéw o duzej grubosci w konstrukcjach

mostéw, zbiornikdw cisnieniowych i platform przybrzeznych.

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 85%

staty (-)

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

Gaz ochronny:
M21 (EN 439)

T426 INiBM 1 H5

AWS A5.29:
E71T5-K6M H4

ceramicznych.

Prad spawania i biegunowosé¢:

Uzysk: ok. 90%

Woydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.9/350 A (1,2 mm)
7.9/450A (1,6 mm)

staty (-/+)

Typowy skfad stopiwa:
Cc Mn Si Ni
0,06 1,2 0,5 0,85

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa]
min. 420 500-575

As [%]
min. 28

KV[J]-60°C
min. 54

AWS A5.29: Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 6.5/300 A Dopuszczenia:
E70T5-G DNV, LR, TUV
Typowy sktad stopiwa : |
C Mn Si Ni Srednica [mm]:
0,05 0,8 0,5 2,25 )
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa :
R, [MPa] R. [MPa] A; [%] KV[J] -60°C
min. 420 530-620 min 22 min. 47
Drut proszkowy o rdzeniu zasadowym z dodatkiem stopowym niklu, do spawania Materiat spawany:
we wszystkich pozycjach, zapewniajacy bardzo wysoka wytrzymato$¢ i udarnosé S500NL1, S420 do
w temp. do -50°C. Stosowany w konstrukcjach stalowych m.in. w urzadzeniach S690 iinne
dzwigowych i budownictwie morskim.
AWS A5.28: Gaz ochronny:
E110T5-G Prad spawania i biegunowo$é:  staty (-) M21 (EN 439)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 6.5/300 A Dopuszczenia:
Typowy sktad stopiwa: |
C Mn Si Ni Srednica [mm]:
0,06 1,6 0,4 2,5 1,2
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A; [%] KV[J] -50°C
min. 690 760-900 min. 15 min. 50
Drut z rdzeniem zasadowym do spawania we wszystkich pozycjach stali nie Materiat spawany:
stopowych i drobnoziarnistych w konstrukcjach morskich i innych, gdzie wystepuja S255NL1 do S420NLA1
elementy o duzej grubosci. Charakteryzuje sie bardzo dobrymi wtasciwosciami iinne
mechanicznymi, tacznie z testem CTOD i fatwym usuwaniem zuzla.
PN-EN 758: Nadaje sie do przetopéw graniowych oraz jednostronnego spawania na podktadach | Gaz ochronny:

M21 (EN 439)
Dopuszczenia:

ABS, BV, DB, DNV, GL,
LR, RINA, RS, TUV, U

Srednica [mm]:
1,0;1,2;1,6

MarathonPac: tak

PN-EN 758:
T424BC5H5
T424BM3H5

AWS A5.20:
E70T-5J H4
E70T-56MJ H4

Zasadowy drut rdzeniowy do wysoko wydajnego spawania, gtéwnie w pozycji
podolnej i nabocznej. Charakteryzuje sie bardzo dobrymi wasciwosciami
mechanicznymi, tacznie z testem CTOD. Szeroko stosowany w przemysle
stoczniowym. Dopuszczony do wykonywania przetopéw graniowych na podktadkach
ceramicznych.

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 90%
Wydajnos$¢ stapiania (kg/h):

staty (-/+)

14.6 /450 A (1,2 mm)
12.6/450 A (1,4 mm)

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

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R [MPa] R, [MPa] A [%]
min. 420 545-630 min. 24

KV[J] -40°C
min. 47

Materiat spawany:
S235 do S420 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
GL, LR, RS, TUV, U

Srednica [mm]:
14,16

10




Rutylowy drut rdzeniowy do spawania we wszystkich pozycjach stali austenitycznych
typu 18%Cr - 8%Ni, w tym takze odmian ze stabilizatorami, pracujacych w temp.
do 350°C. Charakteryzuje sig tatwo usuwalnym zuzlem i ptaskim licem spoin. Niska
zawartos¢ wegla zapewnia duzg odpornos¢ stopiwa na korozje miedzykrystaliczna.

Materiat spawany:
X10CrNi18-8,
X5CrNi18-10,
GX5CrNi19-10,

PN-EN 12073: ~
T199LP M2 o . XGCI’N!TI18-10, N
Prad spawania i biegunowos$é:  staty (+) X6CrNiNb18-10 iinne
. Uzysk: ok. 83%
AWS A5.22: NV -
E308LT1-4 Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 4.6 /220 A Gaz ochronny:
M21 (EN 439)
Typowy sktad stopiwa:
C Mn Si Cr Ni Dopuszczenia:
<0,04 1,4 0,7 19,5 10,0 -
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa: Srednica [mm]:
R, [MPa] R, [MPa] A; [%] KV[J] -120°C 1,2
min. 320 min. 550 min. 35 min. 32
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 18%Cr - 12% Materiat spawany:
Ni-2%Mo, w tym takze odmian ze stabilizatorami, pracujacych w temp. do 400°C X2CrNiMo17-12-2
Przeznaczony do spawania we wszystkich pozycjach. Charakteryzuje sie tatwo GX5CrNiMo19-11-3
usuwalnym zuzlem i ptaskim licem spoin. Niska zawartos¢ wegla zapewnia duzg X2CrNiMo18-14-3
PN-EN 12073: iinne

T19123LPM2

odpornos¢ stopiwa na korozje miedzykrystaliczng. Stopiwo jest odporne takze
na korozje wzerowa i inne rodzaje korozji w roztworach redukujacych i neutralnych.

Gaz ochronny:

AWS A5.22: Prad spawania i biegunowosé:  staty (+) M21 (EN 439)
E316LT1-4 Uzysk: ok. 83%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 4.6 /220 A Dopuszczenia:
ABS, BV, DB, DNV,
Typowy sktad stopiwa: GL, LR, RS, TUV, U
Cc Mn Si Cr Ni Mo )
<0,04 1,4 0,7 19,0 12,0 2,80 Srednica [mm]:
1,2
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A; [%] KV[J]-196°C
min. 320 min. 550 min. 30 min. 34
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 23%Cr - 12%Ni, Materiat spawany:
potaczen réznoimiennych - stali niestopowych i niskostopowych z wysokostopowymi | X5CrNi18-10
oraz platerowania stali niestopowej. Moze by¢ stosowany do stali ferrytycznych + 8235-S355,
i martenzytycznych 13% i 17%Cr. Przeznaczony do spawania we wszystkich X10CrNiMoNb18-12
PN-EN 12073: pozycjach z wyjatkiem pionowej do dotu. + S235-S355 i inne
igg 13 t E E/IZZ Prad spawania i biegunowos¢:  staly (+) Gaz ochronny:
Uzysk: ok. 83% M21, C1 (EN 439)
AWS A5.22: Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 4.6 /220 A .
E309LT1-4 Dopuszczenia:
Typowy sktad stopiwa (M21): ABS, DNV, GL, LR,
C Mn Si Cr Ni i
<0,04 1,4 0,7 24,0 13,0 Srednica [mm]:
1,2
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -60°C
min. 320 min. 550 min. 30 min. 32
Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali ferrytyczno-austenitycznych typu ,duplex”. | Materiat spawany:
Charakteryzuje sie stabilnym jarzeniem tuku oraz tatwo usuwalnym zuzlem. X2CrNiN23-4,
Przeznaczony do spawania we wszystkich pozycjach. Stopiwo wykazuje duzg GX2CrNiMoN27-7-3,
odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng i naprezeniowg, nawet w bardzo X3CrNiMoN27-5-2,
PN-EN 12073: agresywnych srodowiskach. X2CrNiMoN22-5-3,

T2293NLPC2
T2293NLPM2

AWS A5.22:
E2209T1-1
E2209T1-4

Prad spawania i biegunowosé:  staty (+)
Uzysk: ok. 88%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 6.3 /250 A

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

Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
min. 500 min. 690 min. 20 min. 47

GX6CrNiMo24-8-2, i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
ABS, DNV, GL,
RINA, TUV

Srednica [mm]:
1,2

1
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DRUTY RDZENIOWE DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

OK Tubrod 14.30

PN-EN 12073:
T199LRM3

AWS A5.22:
E308LTO-1
E308LTO-4

OK Tubrod 14.31

PN-EN 12073:
T19123LRM3

AWS A5.22:
E316LT0-1
E316LT0-4

OK Tubrod 14.32

PN-EN 12073:
T2312LRM3

AWS A5.22:
E309LTO0-1
E309LT0-4

OK Tubrod 14.34

PN-EN 12073:
T199NbRM3

AWS A5.22:
E347T0-1
E347T0-4

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 18%Cr - 8%Ni,

w tym takze stabilizowanych Nb lub Ti. Przeznaczony do spawania gtéwnie w pozycji
podolnej i nabocznej. Niska zawarto$¢ wegla zapewnia dobrg odporno$¢ na korozje
miedzykrystaliczna.

Prad spawania i biegunowos¢:

Uzysk: ok. 85%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.0 /250 A (1,2 mm)
7.5/350A (1,6 mm)

staly (+)

Typowy skfad stopiwa (M21):
C

Mn Si Cr Ni
<0,04 1,4 0,6 19,0 10,0
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R. [MPa] A;[%] KV[J] 20°C
min. 205 min. 515 min. 35 min. 40

Materiat spawany:
X10CrNi18-8,
X5CrNi18-10,
GX5CrNi19-10,
X6CrNiTi18-10,
XB6CrNiNb18-10 iinne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
DB, LR, TUV, U

Srednica [mm]:
1,2;1,6

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 18%Cr - 12%

Ni - 3%Mo, w tym takze stabilizowanych Nb lub Ti. Przeznaczony do spawania

w pozycji podolnej i nabocznej. Spoiwo odporne jest na korozje miedzykrystaliczng

i wzerowg oraz wigkszo$c¢ rodzajow korozji w roztworach redukujacych i neutralnych.

Prad spawania i biegunowos¢:

Uzysk: ok. 85%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.0 /250 A (1,2 mm)
7.5/350A (1,6 mm)

staty (+)

Typowy sktad stopiwa

(M21):
Mn Si Cr Ni Mo
<0,04 1,4 0,6 19,0 12,0 2,80
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A; [%]
min. 320 min. 510 min. 25

Materiat spawany:
X2CrNiMo17-12-2
GX5CrNiMo19-11-3
X2CrNiMo18-14-3
iinne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
DB, LR, TUV, U

Srednica [mm]:
1,2; 1,6

Rutylowy drut rdzeniowy do spawania stali austenitycznych typu 24%Cr - 13%Ni
oraz do tgczenia materiatdw réznoimiennych - stali niestopowych i niskostopowych
z wysokostopowymi. Moze by¢ uzywany do spawania stali ferrytycznych
martenzytycznych 13%Cr i 17%Cr. Przeznaczony do pracy w pozycji podolnej

i naboczne;j.

Prad spawania i biegunowos¢:

Uzysk: ok. 85%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.0 /250 A (1,2 mm)
7.5/350 A (1,6 mm)

staly (+)

Typowy sktad stopiwa

(M21):
C Mn Si Cr Ni
<0,04 1,4 0,6 240 13,0
Typowe witasnosci mechaniczne stopiwa
(M21):
R, [MPa] R, [MPa] A; [%]
min. 250 min. 515 min. 30

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ §235-S355,
X10CrNiMoNb18-12
+ 8235-S355 i inne

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:
DB, LR, TUV, U

Srednica [mm]:
1,2;1,6

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

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 85%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 7.0 /250 A

staly (+)

Typowy sktad stopiwa

(M21):
C Mn Si Cr Ni Nb
<0,08 14 0,6 19,5 10,0 0,6
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa (M21):
R, [MPa] R, [MPa] A; [%]
min. 260 min. 520 min. 30

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

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Dopuszczenia:

Srednica [mm]:
1,2
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DRUTY RDZENIOWE SAMOOSLONOWE

DO SPAWANIA STALI NIESTOPOWYCH

OK Tubrod 14.16

AWS A5.20:
E71T-GS

Drut rdzeniowy samoostonowy przeznaczony do tgczenia elementow stalowych
0 matej grubosci.

Prad spawania i biegunowo$¢:  staty (-)
Uzysk: ok. 78%
Typowy sktad stopiwa:
C Mn Si Al
0,25 0,85 0,3 2,2
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R. [MPa] min. 497

Materiat spawany:
S235 iinne

Dopuszczenia:

Srednica [mm]:

)

OK Tubrod 14.17

PN-EN 758:
T38ZWN2

AWS A5.20:
E71T-7

Drut proszkowy samoostonowy o rdzeniu topnikowym - zasadowym do spawania

stali niestopowych we wszystkich pozycjach.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

Uzysk: ok. 77%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 4.5/280 A (1,2 mm)
6.1/350 A (1,6 mm)

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

Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A, [%]
450 555 26

Materiat spawany:
S§235 do S355

Dopuszczenia:

Srednica [mm]:
1,2; 1,6

OK Tubrod 14.18

Drut proszkowy samoostonowy o rdzeniu topnikowym- zasadowym do spawania

stali niestopowych w pozycji podolne;j.

Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)

Uzysk: ok. 80%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 8.0 /400 A (1,6 mm)
12.0/500 A (2,4 mm)

Typowy sktad stopiwa:

C Mn Si Al
0,2 0,65 0,45 1,5
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A [%]
450 555 26

Materiat spawany:
S235 do S355

Dopuszczenia:
TUV,

Srednica [mm]:
1,6; 2,4

Coreshield 8

PN-EN 758:
T352YN2

AWS A5.20:
E71T-8

Drut proszkowy samoostonowy do spawania stali niestopowych we wszystkich
pozycjach. Stosowany do montazu konstrukgji stalowych w miejscu budowy.
Prad spawania i biegunowos¢:  staty (-)
Uzysk: ok. 78%

Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 3.7 /240 A

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

Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa]
min. 400 480-655

As [%]
min. 22

KV[J] -29°C
min. 41

Materiat spawany:
S235 do S355i inne

Dopuszczenia:
ABS, BV, DB,
DNV, LR, TUV, U

Srednica [mm]:
1,6
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DRUTY RDZENIOWE DO NAPAWANIA

OK Tubrod 14.70

DIN 8555:
MF10-55-GRZ

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo o duzej zawartosci weglikow
chromu, niezwykle odporne na zuzycie przez $cieranie drobnoziarnistymi
materiatami, takimi jak piasek, glina, ruda itp. Zachowuje wtasciwosci do temp.

ok. 500°C. Stosowany do napawania czerpakéw, tyzek koparek, $widrow ziemnych,
lemieszy zgarniarek itp.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (+)
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 3.8 /290 A

Typowy skiad stopiwa:

C Mn Si
3,5 0,9 0,5

Cr
21,0

Mo Vv
3,5 0,45

Twardos$¢ stopiwa: 500 - 700 HV

Odpornos¢ na:

Scieranie - doskonata

zuzycie w podw. temp.
- b. dobra

korozje - dobra

udar - umiarkowana

Obrabialnos¢:
szlifowanie

Gaz ochronny:
drut samoostonowy
lub C1 (EN 439)

Srednica [mm]:
1,6

OK Tubrod 14.71

DIN 8555:
MF 8-200-CKNPZ

AWS A5.22:
E307T0-3

PN-EN 12073:
T188 Mn UN 3

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy austenityczne stopiwo, odporne na udar

i b. duze naciski. Przeznaczony do napawania i faczenia stali 13%Mn (Hadfielda)
oraz innych, trudno spawalnych stopéw. Moze by¢ tez stosowany do platerowania
stali weglowych lub niskostopowych oraz do uktadania warstw posrednich przed
napawaniem twardym.

Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 3.8 /290 A

Typowy sktad stopiwa:

C Mn Si Cr Ni
0,07 55 0,5 19,0 9,0
Typowe wiasnosci mechaniczne stopiwa:
R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
400 640 35 60

Twardos$¢ stopiwa: 180 HB, po utwardzeniu zgniotem 385 HB

Odpornos¢ na:
udar - doskonata
korozje -b. dobra

Obrabialnos¢:
dostateczna

Gaz ochronny:
drut samoostonowy,

Srednica [mm]:
1,6

OK Tubrod 15.40

DIN 8555:
MF 1-350

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo martenzytyczne Cr-Mn.
Przeznaczony do napawania kot tocznych, ogniw gasiennic, rolek przenosnikow
tasmowych, walcow, watkéw itp. Na ogét nie wymaga podgrzewania wstepnego.
Zalecane jest wyzarzanie odprezajace watkow w temperaturze 500-600°C.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (+)
Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 3.8 /290 A

Typowy skfad stopiwa:

C Mn Si Cr
0,22 1,4 ,0 1,4
Twardos$¢ stopiwa: 300 -380 HV

Odpornos¢ na:
Scieranie metal-metal

- b. dobra
udar - dobra
Obrabialnosé¢:
dobra

Gaz ochronny:
C1 (EN 439)

Srednica [mm]:
1,6

OK Tubrod 15.40S

DIN 8555:
UP1-GF-BAB 167-350

Drut proszkowy z rdzeniem metalowym, wytwarzajacy stopiwo Mn-Cr odporne
na Scieranie. Stosowany do napawania pod topnikiem kot tocznych, ogniw gasienic,
rolek przenosnikow tasmowych, walcow, watkow itp.

staty (+/-)

9.0/450 A (2,4 mm)
12.0/700 A (3,0 mm)
12.5/900 A (4,0 mm)

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 90%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):

Typowy sktad stopiwa
(OK Flux 10.71):

C Mn Si Cr
0,16 1,5 0,5 3,5
Twardos$¢ stopiwa: 310 -400 HV

Odpornos¢ na:
Scieranie metal-metal

- b. dobra
udar - dobra
Obrabialnosé¢:
dobra

Topnik:
OK Flux 10.37,
OK Flux 10.71

Srednica [mm]:
2,4; 3,0; 4,0
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OK Tubrod 15.41

DIN 8555:
MF 2-350

OK Tubrod 15.42

DIN 8555:
MF 1-400

OK Tubrod 15.42S

DIN 8555:
UP1-GF-BAB 167-400

OK Tubrod 15.43

DIN 8555:
MF 1-350

DRUTY RDZENIOWE DO NAPAWANIA

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo martenzytyczne Cr-Mn.
Przeznaczony do regeneracji w warunkach polowych watkéw, két, elementéw toréw
wykonanych ze stali C-Mn. Moze by¢ stosowany do uktadania warstw posrednich
przed napawaniem twardszym materiatem.

staly (+)

6.8/300 A (1,6 mm)
11.4 /550A (2,4 mm)

Prad spawania i biegunowosé:
Uzysk: ok. 77%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):

Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si Cr Al
0,12 1,5 0,4 3,1 14

Twardos$¢ stopiwa: 280 -380 HV

Odpornosé¢ na:
Scieranie metal-metal

- b. dobra
udar - dobra
Obrabialnosé¢:
dobra

Dopuszczenia:
DB

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Srednica [mm]:
1,6; 2,4

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo martenzytyczne. Przeznaczony

do napawania két tocznych, ogniw gasiennic, walcéw do kesow, rolek przenosnikow
tasmowych, watkow itp. Przy pojedynczych warstwach nie jest konieczne
podgrzewanie wstepne.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 6.8 /300 A
Typowy sktad stopiwa:
C Mn Si Cr Ni Mo Al

0,15 1,5 0,5 4,5 0,5 0,5 1,4

Twardos$¢ stopiwa: 345 -440 HV

Odpornosé¢ na:
Scieranie metal-metal
- b. dobra
udar - dobra
Obrabialnosé¢:
dostateczna

Gaz ochronny:
drut samoostonowy
lub C1 (EN 439)

Srednica [mm]:
1,6

Drut proszkowy o rdzeniu metalowym wytwarzajacy stopiwo typu Mn-Cr-Mo
odporne na Scieranie. Stosowany do napawania pod topnikiem kot tocznych,
ogniw gasienic, rolek przenosnikéw tasmowych, watkow itp.

staty (+/-)

12.0/700 A (3,0 mm)
12.5/900 A (4,0 mm)

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 90%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):

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

Twardos¢ stopiwa: 350 -450 HV

Odpornosé¢ na:
Scieranie metal-metal
- b. dobra
udar - dobra
Obrabialnosé¢:
dostateczna

Topnik:
OK Flux 10.71

Srednica [mm]:
3,0; 4,0

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo o strukturze
martenzytyczno-bainitycznej. Opracowany specjalnie do regeneracji szyn
i elementow torow kolejowych oraz tramwajowych w warunkach polowych.
Przeznaczony do stali weglowych - manganowych.

staly (+)

7.2/250 A (1,2 mm)
6.8/300 A (1,6 mm)

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 78%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):

Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si Cr Ni Mo Al
0,15 1,1 0,3 1,0 2,25 0,5 1,6

Twardos¢ stopiwa: 300 -400 HV

Odpornos¢ na:
Scieranie metal-metal

- b. dobra
udar - dobra
Obrabialnosé¢:
dobra

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Srednica [mm]:
1,2; 1,6
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DRUTY RDZENIOWE DO NAPAWANIA

OK Tubrod 15.52

DIN 8555:
MF 6-55-GP

OK Tubrod 15.60

DIN 8555:
MF 7-250-KP

OK Tubrod 15.65

DIN 8555:
MF 8-250-KP

OK Tubrod 15.66

DIN 8573:
MF NiFe-1

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo martenzytyczne.

Przeznaczony do napawania $rub pociggowych, mieszadet, tyzek koparek, rowkow
pierscieni ttokowych w silnikach Diesla oraz innych zastosowan, wymagajacych
wysokiej odpornosci na Scieranie.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
Uzysk: ok. 85%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):  5.5/300 A
Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si Cr Ni Mo Al
0,45 1,3 0,3 5,0 0,5 1,2 0,6
Twardos$¢ stopiwa: 550 -650 HV

Odpornosé¢ na:
Scieranie - b. dobra
udar - dostateczna

Obrabialnosé¢:
szlifowanie

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Srednica [mm]:
1,6

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy austenityczne stopiwo manganowe.
Przeznaczony do regeneracji kruszarek, mtotéw, elementéw maszyn goérniczych,
do prac ziemnych itp. oraz innych zastosowan wymagajacych stopiwa odpornego
na pekanie pod wptywem silnego udaru.

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 85%
Woydajnos¢ stapiania (kg/h):

staty (+)

3.2/260 A (1,6 mm)
45/380 A (2,4 mm)

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

Twardos$¢ stopiwa: 200 -250 HV, po utwardzeniu zgniotem 400-500 HV

Odpornos¢ na:
Scieranie - dobra
udar - doskonata

Obrabialnosé¢:
szlifowanie

Gaz ochronny:
drut samoostonowy
lub C1 (EN 439)

Srednica [mm]:
1,6; 2,4

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo martenzytyczno -austenityczne,
utwardzalne zgniotem. Stosowane do napawania stali weglowej, niskostopowe;j
oraz stali o zawartosci ok.13% Mn. Przeznaczony do regeneracji kruszarek, mtotow,
krzyzownic w torach kolejowych, elementéw maszyn do prac ziemnych itp.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
Uzysk: ok. 80%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):  3.2/260 A
Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si Cr Ni Mo V
0,3 13,5 0,5 16,0 1,75 0,8 0,65
Twardos$¢ stopiwa:  280-380 HV

Odpornos¢ na:
Scieranie - dobra
udar - doskonata

Obrabialnosé¢:
szlifowanie

Dopuszczenia:
DB

Gaz ochronny:
drut samoostonowy
lub C1 (EN 439)

Srednica [mm]:
1,6

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo zelazo-niklowe.
Przeznaczony do spawania zeliwa szarego, ciggliwego i sferoidalnego.
Umozliwia tgczenie zeliw ze stalami i innymi materiatami. Stosowany takze
do napawania i napraw wad w odlewach.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si Cu Ni Al Fe
1,0 0,5 2,0 1,25 51 0,5 ok. 43
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
- R, [MPa] R, [MPa] A, [%]
250 450 12
Twardos$¢ stopiwa:  ok. 200 HV

Obrabialnosé¢:
dobra

Gaz ochronny:
M12, M13 (EN 439)

Srednica [mm]:
1,2
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OK Tubrod 15.72S

OK Tubrod 15.73

DIN 8555:
MF 5-45-RTZ

OK Tubrod 15.73S

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

OK Tubrod 15.76

DRUTY RDZENIOWE DO NAPAWANIA

Metalowy drut rdzeniowy wytwarzajacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne.
Przeznaczony do napawania pod topnikiem watkéw, gniazd zaworéw, walcow
hutniczych i papierniczych oraz podobnych zastosowan, gdzie wystepuje $cieranie
przy umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej temperaturze

lub agresywnym srodowisku.

Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):  12/700 A

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

Twardos$¢ stopiwa:  350-450 HV

Odpornosé¢ na:
Scieranie - dobra
zuzycie w podw. temp.
- b. dobra
korozje -b. dobra
udar - umiarkowana

Obrabialnosé:
narzedziami z weglikow
spiekanych

Topnik:
OK Flux 10.37

Srednica [mm]:

)

Metalowy drut rdzeniowy wytwarzajacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne.
Przeznaczony do napawania pod topnikiem watkéw, gniazd zaworéw, walcow
hutniczych i papierniczych oraz podobnych zastosowan, gdzie wystepuje Scieranie
przy umiarkowanych udarach, czesto w podwyzszonej temperaturze

lub agresywnym srodowisku.

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 90%

staty (+/-)

Typowy sktad stopiwa:
C Mn Si Cr Ni Mo \Y Nb
0,18 1,2 0,4 130 25 1,5 025 0,25

Twardos$¢ stopiwa:  440-520 HV

Odpornosé¢ na:
Scieranie - dobra
zuzycie w podw. temp.
- b. dobra
korozje -b. dobra

Obrabialnosé:
narzedziami z weglikow
spiekanych

Gaz ochronny:
M21, C1 (EN 439)

Srednica [mm]:
1,6

Metalowy drut rdzeniowy, wytwarzajacy stopiwo martenzytyczne 13% Cr.
Przeznaczony do napawania pod topnikiem czesci narazonych na zuzycie

i korozje w podwyzszonej temperaturze, np. gniazd zaworéw, walcéw do ciggtego
odlewania stali, walcéw papierniczych.

Prad spawania i biegunowos¢:
Uzysk: ok. 95%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h):

staty (+)

9,0 /450 A (2,4 mm)
12,0/ 700 A (3,0 mm)
12,5/900 A (4,0 mm)

Typowy skitad stopiwa (OK Flux 10.61):
Cc Mn Si Cr Ni Mo Vv Nb
0,12 1,1 0,3 0,25 0,2

13,0 2,5 1,5

Twardos$¢ stopiwa:  350-450 HV

Odpornosé¢ na:
Scieranie - dobra
zuzycie w podw. temp.
- b. dobra
korozje -b. dobra

Obrabialnosé:
narzedziami z weglikow
spiekanych

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

Srednica [mm]:
2,4; 3,0; 4,0

Rutylowy drut rdzeniowy wytwarzajacy nierdzewne stopiwo martenzytyczne.
Przeznaczony do napawania watkéw, rowkow pierscieni ttokowych, a przede
wszystkim walcéw w liniach ciggtego odlewania stali.

Stosowany w przypadku wymaganej odpornosci na zuzycie w podwyzszonej
temperaturze lub agresywnym $rodowisku.

Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnos¢ stapiania (kg/h): 12,0/ 700 A

Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si Cr Ni Mo
0,1 1,2 0,4 12,5 21 1,2

Twardos¢ stopiwa:  340-440 HV

Odpornos¢ na:
Scieranie - dobra
zuzycie w podw. temp.
- b. dobra
korozje - dobra

Obrabialnosé:
narzedziami z weglikow
spiekanych

Topnik:
OK Flux 10.71

Srednica [mm]:
3,2
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DRUTY RDZENIOWE DO NAPAWANIA

OK Tubrod 15.80

DIN 8555:
MF GF-10-60-GP

OK Tubrod 15.81

DIN 8555:
MF 6-60-GP

OK Tubrod 15.86

DIN 8555:
MF 20-40-CTZ

OK Tubrod 15.91S

Zasadowy drut samoostonowy wytwarzajgcy stopiwo martenzytyczne, zawierajace
duzg ilos¢ weglikdw tytanu. Drut opracowany dla osiggnigcia maksymalnej
odpornosci na Scieranie przy umiarkowanych udarach.
Stopiwo jest wolne od peknie¢ i odporne na odpuszczanie.
Prad spawania i biegunowos¢:  staly (+)
Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si Cr Mo Ti
1,8 0,5 1,5 6,5 1,4 55

Twardos$¢ stopiwa: 50 - 60 HRC

Odpornos¢ na:
Scieranie - b. dobra
udar - dobra

Obrabialnosé¢:
szlifowanie

Gaz ochronny:
drut samoostonowy

Srednica [mm]:
1,6

Zasadowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo martenzytyczne, zawierajace duza
ilos¢ weglikow chromu i niobu. Drut opracowany dla osiggniecia maksymalnej
odpornosci na $cieranie przez materiaty mineralne np. gips, kaolin, kreda, piasek,
wegiel. Stosowany do napawania czesci mtynéw, mieszalnikow, walcow, pras itp.

Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 12,0/ 700 A

Typowy skfad stopiwa:
C Mn Si Cr Nb
1,45 1,0 1,5 51 6,1

Twardos$¢ stopiwa: 600 - 750 HV

Odpornosé¢ na:
Scieranie - doskonata
udar - dobra

Obrabialnosé¢:
szlifowanie

Gaz ochronny:
C1 (EN 439)

Srednica [mm]:
1,6

Metalowy drut rdzeniowy wytwarzajacy stopiwo stellitowe. Stosowany do zaworéw
wydechowych, aparatury chemicznej, matryc kuzniczych, nozy nozyc hutniczych itp.
Znajduje zastosowanie w energetyce, przetwoérstwie papieru, tworzyw sztucznych

i gumy. Zachowuje wtasciwosci uzytkowe do temp. ok. 800°C.

Prad spawania i biegunowo$¢:  staty (+)
Typowy sktad stopiwa:
Cc Mn Si Cr Ni W Fe Co

1,0 0,9 1.1 28,5 2,5 4,0 3,5 ok. 56

Twardos$¢ stopiwa: 40 -43 HRC

Odpornosé¢ na:
Scieranie - doskonata
$cieranie metal-metal

- dobra
zuzycie w podw. temp.

- dobra
korozje - doskonata
udar - dostateczna

Obrabialnos¢:
dostateczna

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

Srednica [mm]:
1,2;1,6

Metalowy drut rdzeniowy wytwarzajacy nierdzewne stopiwo odporne na utlenianie

i wysokg temperature. Przeznaczony do napawania pod topnikiem watkéw, dyskow,
rolek narazonych na agresywne media lub zuzycie w wysokiej temperaturze.

Moze by¢ uzywany do uktadania warstw posrednich przed napawaniem materiatami
o duzej zawartosci wegla.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (+)
Uzysk: ok. 95%
Wydajnos$¢ stapiania (kg/h): 12,0/ 700 A

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

Odpornos¢ na:
Scieranie - doskonata
zuzycie w podw. temp.
- b. dobra
korozje -b. dobra

Obrabialnosé:
dobra

Topnik:
OK Flux 10.92

Srednica [mm]:
3,0
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PODKLADKI CERAMICZNE

Schemat podktadki Zastosowanie Typ Wymiary mm Rodzaj Typ
A B C D diugosé zamocowania | ceramiki
Podkiadki Pz1500/03 | 16 | 09| 35 | 9 1000 szyna brazowa
C ceramiczne {10x100)
- do spawania
elektrodami
otulonymi, pojedyncze
rutylowymi PZ 1500/33 16 | 0.9 | 35 9 100 bloki szara
drutami
rdzeniowymi oraz
tukiem krytym 600 folia
pod topnikiem. PZ 1500/54 16 |09 35 9 (24x25) | samoprzylepna szama
PZ1500/30 | 115 |07 | 25 | 7 150 poli‘fg’;‘icze brazowa
= C Podkiadki
N - ceramiczne pojedyncze
do spawania PZ 1500/32 | 132 | 1.3 | 25 7 150 bloki szara
drutami litymi
oraz rdzeniowymi 500
- zasadowymi PZ 1500/44 19 14 | 35 9 (5x100) szyna brazowa
i metalowymi.
500
PZ 1500/48 | 132 | 1.3 25 7 (5x100) szyna szara
Podktadki PZ 1500/42 1000 drut brazowa
ceramiczne 133 08| 30 7 (50x20)
do spawania - -
elektrodami 500 folia
otulonymi, PZ 1500/71 szara
rutylowymi (56x100) | samoprzylepna
drutami 11511 [ 25 7
rdzeniowymi
600 folia
oraz pod PZ 1500/81 szara
topnikiem. 13 115 30 7 (24x25) | samoprzylepna
Do prostych - -
odcinkow spoin gK Backlrl'lg 600 folia b
i krzywizn, ectangular samoprzylepna rgzowa
13 13 [ 1.5 265 | 7.35 vep
Podktadki Pz 1500/02 | 132 |08 | 30 | 7 1000 drut brazowa
ceramiczne (50x20)
C do spawania
drutami 500 folia
‘ A | B 1 litymi oraz PZ150070 | 132 |13 | 25 | 7 | oo e | Sz
i rdzeniowymi -
¥ -Zasad;owymi 500 folia
i metalowymi. !
Do prostych PZ 1500/72 a5 1.5 25 7 (20x25) samoprzylepna szara
odcinkow spoin
I krzywizn. ;
PZ150073 | 125 | 1 | 25 | 7 (23325) Samog’r';lepna brazowa
Pz 150080 | 16 | 02 | 30 | o7 (2§S;’5) Samoﬁ';? epna | 7278
Pz 1500087 | 56 | 09| 28 | 65 {23335) <o O::'f:"_':il epna | 7@
OK Backing folia
Concave 13 13 16 ] 265 | 7.35 600 samoprzylepna bragzowa
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PODKLADKI CERAMICZNE

Wymiary mm

Schemat podkiadki Zastosowanie Typ Rodzaj Typ
FILARC A B c D diugos¢ | zamocowania | ceramiki
Podkiadki PZ 1500001 | 12 | 4 150 | Poledyncze bloki | o o owa
caeramiczne
do wszystkich ) )
A rodzajow pz1500/08 | 7 | 15 100 | Poledyneze bIokl ) b asowa
|+>1 drutow
rdzeniowych )
i 500 folia
litych ora .
. i Ielg((l:rod z PZ 1500/50 7 (25x20) samoprzylepna brazowa
1B otulonych. 500 ol
Przeznaczone . olia
4,_| I.., do 2taczy PZ 1500/51 9.5 (20x25) samoprzylepna brazowa
T-owych i spoin o
z B 500 olia
przygotowaniem PZ 1500/52 12 (20x25) | samoprzylepna brazowa
na X.
500 folia
PZ 1500/56 9 (20x25) samoprzylepna szara
500 folia
PZ 1500/57 | 11.3 - (20x25) samoprzylepna szara
OK Backing folia
Pipe 9 9 600 samoprzylepna brazowa
OK Backing folia
Fipe 12 12 600 samoprzylepna brazowa
Podktadka y folia
gerarnlcznal PZ 1500/24 18.5 6 500 samoprzylepna brgzowa
O spawania
elektrodami
otulonymi,
drutami
pelnymi oraz
rdzeniowymi
wszystkich
typow.
S’rzeznaczgna PZ 1500/25 | 15 12 4.1 100 pojedyncze bloki | brazowa
0 prostyc
odcinkdw spoin i
krzywizn, do
ztaczy T-owych,
spoin
z
przygotowaniem
na Xi1/2V, przy folia
duzej szczelinie. PZ 1500/29 | 8 185 | 6 500 bragzowa
samoprzylepna
Szyna
podtrzymujaca PZ 1501/01 25 6 1000 - -
bloki ceramiki o
szerokosci
25 lub 35 mm.
PZ 1501/02 35 7.5 970 — -
Klamra
magnetyczna
do
? podtrzymywania
= szyny lub PZ 1504/01 50 7 250 - -
T podkladek
ceramicznych
na drutach.
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Uwaga!

Firma ESAB zastrzega sobie prawo do zmian w asortymencie produktéw bez wczesniejszego
powiadamiania. Prezentowany zakres produktéw nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego.
Dane zamieszczone w katalogach produktow majg charakter informacyjny i nie mogq stanowié
podstawy do jakichkolwiek roszczen. Jednoczes$nie firma ESAB zastrzega sobie prawo do btedow

w druku, mimo ze dokfada wszelkich staran, aby publikowane dane byty aktualne i prawidtowe.
Zawartosc niniejszego katalogu chroniona jest prawem autorskim.
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ESAB
A

ESAB Sp. z 0.0.

ul. Zelazna 9
40-952 Katowice

Biuro Handlowe

ul. Chorzowska 108
40-101 Katowice
tel. (32) 3511 100
fax (32) 3511 120

www.esab.pl
info@esab.pl



