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Nazwa produktu Norma PN - EN Norma AWS / SFA Strona

DRUTY | PRETY DO STALI NIESTOPOWYCH

OK AristoRod™ 12.50 PN-EN ISO 14341-A: G 382 C G3Sit AWS A5.18: ER 70S-6 5
G 42 4 M G3Sit

OK Autrod 12.51 PN-EN ISO 14341-A: G 382 C G3Sit AWS A5.18: ER 70S-6 5
G 42 3 M G3Sit

OK AristoRod™ 12.57 PN-EN ISO 14341-A: G 352 C G2Si AWS A5.18: ER 70S-3 5
G 383 M G2Si

OK Autrod 12.58 PN-EN ISO 14341-A: G 352 C G2Sit AWS A5.18: ER 70S-3 5
G 38 3 M G2sit

OK Tigrod 12.61 PN-EN ISO 636-A: W 42 3 W3Si1 AWS A5.18: ER 70S-6 6

OK AristoRod™ 12.63 PN-EN ISO 14341-A: G 42 2 C G4Sit AWS A5.18: ER 70S-6 6
G 46 4 M G4Sit

OK Autrod 12.64 PN-EN ISO 14341-A: G 42 2 C G4Sit AWS A5.18: ER 70S-6 6
G 46 3 M G4Sit

OK Tigrod 12.64 PN-EN ISO 636-A: W 46 3 W4Si1 AWS A5.18: ER 70S-6 6

OK AristoRod™ 13.09 PN-EN ISO 14341-A: G 38 0 C G2Mo AWS A5.28: ER80S-G 7
G 46 2 M G2Mo

PN-EN ISO 21952-A: G MoSi
OK Tigrod 13.09 PN-EN ISO 636-A: W 46 2 W2Mo AWS A5.28: ERS80S-G 7
PN-EN ISO 21952-A: W MoSi

OK AristoRod™ 13.12 PN-EN ISO 21952-A: G CrMo 1 Si AWS A5.28: ER 80S-G 7

OK Tigrod 13.12 PN-EN ISO 21952-A: W Cr Mo 1 Si AWS A5.28: ER 80S-G 7

OK AristoRod™ 55 PN-EN ISO 16834-A: G 554 M Mn 3 Cr Mo AWS A5.28: ER 100S-G 8

OK Tigrod 55 PN-EN ISO 16834-A: W 554 Mn 3 Ni Cr Mo AWS A5.28: ER 100S-G 8

OK AristoRod™ 13.22 PN-EN ISO 21952-A: G CrMo 2 Si AWS A5.28: ER 90S-G 8

OK Tigrod 13.22 PN-EN ISO 21952-A: W Cr Mo 2 Si AWS A5.28: ER 90S-G 9

OK AristoRod™ 13.26 PN-EN ISO 14341-A: G420CG0O AWS A5.28: ER 80S-G 9
G 46 4 M GO

OK Tigrod 13.26 PN-EN 1SO 636-A: W 46 4 WO AWS A5.28: ER 80S-G 9

OK Autrod 13.28 PN-EN ISO 14341-A: G 46 5 M G2Ni2 AWS A5.28: ER 80S-Ni2 9

OK Tigrod 13.28 PN-EN ISO 636-A: W 46 5 W2Ni1 AWS A5.28: ER 80S-Ni2 9

OK AristoRod™ 69 PN-EN ISO 16834-A: G 69 4 M Mn3Ni1CrMo AWS A5.28: ER 110S-G 10

OK AristoRod™ 79 PN-EN ISO 16834-A: G 79 4 Mn4Ni2CrMo AWS A5.28: ER 120S-G 10

OK Tigrod 13.38 PN-EN ISO 21952-A: W Cr Mo 91 AWS A5.28: ER 90S-B9 10

DRUT DO NAPAWANIA

OK Autrod 13.91 PN-EN 14700:

DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

OK Autrod 308L PN-EN 1SO 14343:: G199L AWS A5.9: ER 308L 11
OK Tigrod 308L PN-EN 1SO 14343: W199L AWS A5.9: ER 308L 11
OK Autrod 347Si PN-EN 1SO 14343: G 199 Nb Si AWS A5.9: ER 3478Si 11
OK Tigrod 347Si PN-EN 1SO 14343: W19 9 Nb Si AWS A5.9: ER 347Si 11
OK Autrod 308LSi PN-EN 1SO 14343: G199LSi AWS A5.9: ER 308LSi 12
OK Tigrod 308LSi PN-EN 1SO 14343: W19 9L Si AWS A5.9: ER 308LSi 12
OK Autrod 316L PN-EN 1SO 14343: G19123L AWS A5.9: ER316L 12
OK Tigrod 316L PN-EN 1SO 14343: W19123L AWS A5.9: ER316L 12
OK Autrod 316LSi PN-EN 1SO 14343: G19123LSi AWS A5.9: ER 316LSi 13
OK Tigrod 316LSi PN-EN 1SO 14343: W19 123 L Si AWS A5.9: ER 316LSi 13
OK Autrod 309LSi PN-EN 1SO 14343: G2312LSi AWS A5.9: ER 309LSi 13
OK Tigrod 309LSi PN-EN 1SO 14343: W23 12 L Si AWS A5.9: ER 309LSi 13
OK Autrod 309L PN-EN 1SO 14343: Ga2312L AWS A5.9: ER 309L 14
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SPIS TRESCI
Nazwa produktu Norma PN - EN Norma AWS / SFA Strona
DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH
OK Tigrod 309L PN-EN ISO 14343: W2312L AWS A5.9: ER 309L 14
OK Autrod 309MoL PN-EN ISO 14343: G23122L AWS A5.9: (ER 309Mol) 14
OK Tigrod 309MoL PN-EN ISO 14343: W23122L AWS A5.9: (ER 309Mol) 14
OK Autrod 310 PN-EN ISO 14343: G 2520 AWS A5.9: ER 310 15
OK Tigrod 310 PN-EN ISO 14343: W 2520 AWS A5.9: ER 310 15
OK Autrod 312 PN-EN 1SO 14343: G299 AWS A5.9: ER 312 15
OK Tigrod 312 PN-EN ISO 14343: W 299 AWS A5.9: ER 312 15
OK Autrod 2209 PN-EN ISO 14343: G229 3NL AWS A5.9: ER 2209 16
OK Tigrod 2209 PN-EN ISO 14343: W22 9 3NL AWS A5.9: ER 2209 16
OK Autrod 16.95 PN-EN ISO 14343: G 18 8 Mn AWS A5.9: (ER 307) 16
OK Tigrod 16.95 PN-EN I1SO 14343: W 18 8 Mn AWS A5.9: (ER 307) 16
DRUTY | PRETY DO STOPOW ALUMINIUM
OK Autrod 1070 PN-EN ISO 18273: Al 1070, Al99.7 17
OK Tigrod 1070 PN-EN ISO 18273: Al 1070, Al99.7 17
OK Autrod 4043 PN-EN ISO 18273: Al 4043, AISi5 AWS A5.10: ER4043 17
OK Tigrod 4043 PN-EN ISO 18273: Al 4043, AISi5 AWS A5.10: R4043 17
OK Autrod 4047 PN-EN ISO 18273: Al 4047, AISi12 AWS A5.10: ER4047 18
OK Tigrod 4047 PN-EN ISO 18273: Al 4047, AISi12 AWS A5.10: R4047 18
OK Autrod 5087 PN-EN ISO 18273: Al 5087, AIMg4,5MnZr 18
OK Tigrod 5087 PN-EN ISO 18273: Al 5087, AIMg4,5MnZr 18
OK Autrod 5183 PN-EN ISO 18273: Al 5183, AIMg4,5Mn0,7 AWS A5.10: ER5183 19
OK Tigrod 5183 PN-EN ISO 18273: Al 5183, AIMg4,5Mn0,7 AWS A5.10: R5183 19
OK Autrod 5356 PN-EN I1SO 18273: Al 5356, AIMg5Cr(A) AWS A5.10: ER5356 19
OK Tigrod 5356 PN-EN 1SO 18273: Al 5356, AIMg5Cr(A) AWS A5.10: R5356 19
DRUTY | PRETY DO STOPOW MIEDZI | NIKLU
OK Tigrod 19.12 PN-EN 14640: S Cu 1898 (CuSn1) AWS A5.7: ERCu 20
OK Tigrod 19.20 PN-EN 14640: S Cu 5180 (CuSn6P) 20
OK Autrod 19.30 PN-EN 14640: S Cu 6560 (CuSi3Mn1) AWS A5.7: ER CuSi-A 20
OK Tigrod 19.30 PN-EN 14640: S Cu 6560 (CuSi3Mn1) AWS A5.7: ER CuSi-A 20
OK Autrod 19.85 PN-EN I1SO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) AWS A5.14: ER NiCr-3 21
OK Tigrod 19.85 PN-EN ISO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) AWS A5.14: ER NiCr-3 21

PRETY DO SPAWANIA GAZOWEGO

OK Gasrod 98.70 PN-EN 12536: Oll
STANDARDOWE RODZAJE SZPUL | MARATHON PAC™

AWS A5.2: R 60




LISTA DRUTOW | PRETOW MIG/MAG/TIG FIRMY ESAB

Ay
ESAB - NIE UMIESZCZONYCH W KATALOGU

Nazwa produktu Norma PN - EN Norma AWS / SFA

DRUTY | PRETY DO STALI NIESTOPOWYCH

OK Tigrod 12.60 PN-EN ISO 636-A: W 38 3 W2Si AWS A5.18: ER70S-3

OK AristoRod ™ 12.62 PN-EN ISO 14341-A: G 46 4 M G2Ti AWS A5.18: ER70S-2
G 423 CG2Ti

OK Autrod 12.62 PN-EN ISO 14341-A: G 46 4 M G2Ti AWS A5.18: ER70S-2
G 42 3 C G2Ti

OK Tigrod 12.62 PN-EN ISO 636-A: W 46 4 W2Ti AWS A5.18: ER70S-2

OK AristoRod ™ 12.65 PN-EN ISO 14341-A: G 46 3 M G4Sit AWS A5.18: ER70S-6
G 42 2 C G4Sit

OK Autrod 12.66 PN-EN ISO 14341-A: G 46 3 M G4Sit AWS A5.18: ER70S-6
G 42 2 C G4Sit

OK AristoRod™ 13.08 PN-EN ISO 14341-A: G 46 0 C G4Mo AWS A5.28: ER80S-D2
G 50 4 M G4Mo

OK Tigrod 13.08 PN-EN ISO 636-A: W 46 2 W4Mo AWS A5.28: ER80S-D2

OK Autrod 13.16 AWS A5.28: ER80S-B2

OK Tigrod 13.16 AWS A5.28: ER80S-B2

OK Autrod 13.17 AWS A5.28: ER90S-B3

OK Tigrod 13.17 AWS A5.28: ER90S-B3

OK Autrod 13.23 AWS A5.28: ER80S-Nit

OK Tigrod 13.23 AWS A5.28: ER80S-Ni1

OK Autrod 13.25 AWS A5.28: ER100S-G

OK Tigrod 13.32 PN-EN ISO 21952-A: W CrMo5 AWS A5.28: ER80S-B6

OK Autrod 13.37 PN-EN ISO 21952-A: G CrMo9 AWS A5.28: ER80S-BS

OK Tigrod 13.37 PN-EN ISO 21952-A: W CrMo9 AWS A5.28: ER80S-B8

DRUTY DO NAPAWANIA

OK Autrod 13.89 PN-EN 14700: S Fe2

OK Autrod 13.90 PN-EN 14700: SZFe2

DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

OK Autrod 308H PN-EN ISO 14343: G199H AWS A5.9: ER308H

OK Tigrod 308H PN-EN ISO 14343: W19 9H AWS A5.9: ER308H

OK Tigrod 347 PN-EN ISO 14343: W 19 9 Nb AWS A5.9: ER347

OK Autrod 318Si PN-EN ISO 14343: G 19 12 3 NbSi

OK Tigrod 318Si PN-EN ISO 14343: W 19 12 3 NbSi

OK Autrod 317L PN-EN ISO 14343: G18153L AWS A5.9: ER317L

OK Tigrod 317L PN-EN ISO 14343: W18153 L AWS A5.9: ER317L

OK Tigrod 316H PN-EN ISO 14343: W19123H AWS A5.9: ER316H

OK Autrod 16.38 PN-EN ISO 14343: G 20 16 3 MnL

OK Autrod 309Si PN-EN ISO 14343: G2212H AWS A5.9: ER309Si

OK Autrod 385 PN-EN ISO 14343: G 20255 CuL AWS A5.9: ER385

OK Tigrod 385 PN-EN ISO 14343: W 20 25 5 CuL AWS A5.9: ER385

OK Autrod 430LNb PN-EN ISO 14343: GZ17 L Nb

OK Autrod 430 AWS A5.9: ER430

OK Tigrod 430 AWS A5.9: ER430

OK Tigrod 16.80 AWS A5.9: ER410

OK Autrod 410NiMo PN-EN ISO 14343: G134

OK Tigrod 410NiMo PN-EN ISO 14343: W13 4

(2]



Y 4
ESAB -

LISTA DRUTOW | PRETOW MIG/MAG/TIG FIRMY ESAB

- NIE UMIESZCZONYCH W KATALOGU

Nazwa produktu

Norma PN - EN

DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

Norma AWS / SFA

OK Autrod 430Ti PN-EN ISO 14343: GZ 17 Ti

OK Tigrod 430Ti PN-EN ISO 14343: WZ 17 Ti

OK Autrod 409Nb AWS A5.9: ER409Nb
OK Autrod 2509 PN-EN ISO 14343: G259 4 NL

OK Tigrod 2509 PN-EN ISO 14343: W 259 4 NL

DRUTY | PRETY DO STOPOW ALUMINIUM

OK Autrod 1100 PN-EN ISO 18273: S Al 1100 (Al99,0Cu) AWS A5.10: ER1100
OK Tigrod 1100 PN-EN ISO 18273: S Al 1100 (AI99,0Cu) AWS A5.10: ER1100
OK Autrod 1450 PN-EN ISO 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)

OK Tigrod 1450 PN-EN ISO 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)

OK Autrod 5554 PN-EN ISO 18273 : S Al 5554 (AIMg2,7Mn) AWS A5.10: ER5554
OK Tigrod 5554 PN-EN ISO 18273 : S Al 5554 (AIMg2,7Mn) AWS A5.10: R5554
OK Autrod 5556 PN-EN ISO 18273: S Al 5556A (AIMg5Mn) AWS A5.10: ER5556
OK Tigrod 5556 PN-EN ISO 18273: S Al 5556A (AIMg5Mn) AWS A5.10: R5556

OK Autrod 5754

PN-EN ISO 18273:

SAI5754 (AMg3)

OK Tigrod 5754

PN-EN ISO 18273:

SAI5754 (AMg3)

OK Autrod 18.22

(AIMgBMnZr)

OK Tigrod 18.22

(AIMgBMnZr)

DRUTY | PRETY DO STOPOW MIEDZI

OK Autrod 19.12 PN-EN 14640: S Cu 1898 (CuSn1) AWS A5.7: ERCu
OK Autrod 19.21 PN-EN 14640: S Cu 5180 ((CuSi2Mn1Sn))
OK Autrod 19.40 PN-EN 14640: S Cu 6100 (CuAl8)
OK Autrod 19.41 PN-EN 14640: S Cu 6327 (CuAIBNi2)

(

(

AWS A5.7: ERCUAI-A1

AWS A5.7: ERCuMnNIAI
AWS A5.7: ERCuNi

OK Autrod 19.46 PN-EN 14640: S Cu 6338 (CuMn13Al7)
OK Autrod 19.49 PN-EN 14640: S Cu 7158 (CuNi30)
PRETY DO STOPOW TYTANU

OK Tigrod 19.72 PN-EN ISO 24034: S Ti0120

AWS A5.16: ERTI-2

DRUTY | PRETY DO STOPOW NIKLU

OK Autrod 19.81 PN-EN ISO 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) AWS A5.14: ERNICrMo-13
OK Tigrod 19.81 PN-EN ISO 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) AWS A5.14: ERNICrMo-13
OK Autrod 19.82 PN-EN 1SO 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) AWS A5.14: ERNiICrMo-3
OK Tigrod 19.82 PN-EN ISO 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) AWS A5.14: ERNiICrMo-3
OK Autrod 19.83 PN-EN ISO 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) AWS A5.14: ERNiCrMo-4
OK Tigrod 19.83 PN-EN ISO 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) AWS A5.14: ERNiCrMo-4
OK Autrod 19.92 PN-EN ISO 18274: S Ni 2061 (NiTi3) AWS A5.14: ERNi-1

OK Tigrod 19.92 PN-EN 1SO 18274: S Ni 2061 (NiTi3) AWS A5.14: ERNi-1

OK Autrod 19.93 PN-EN ISO 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) AWS A5.14: ERNICu-7
OK Tigrod 19.93 PN-EN ISO 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) AWS A5.14: ERNICu-7

Z uwagi na duze zréznicowanie i obszermnos¢ asortymentu nie wszystkie dostepne gatunki materialow zostaty opisane w tym katalogu.

Dane techniczne produktéw i szczegdtowe informacje mozna uzyska¢ w Biurze Handlowym ESAB w Katowicach.

Oferta dostepnych érednic i typow szpul moze by¢ ograniczona. Niektére produkty objete sg minimalng iloscig zamdwienia.
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DRUTY | PRETY DO STALI NIESTOPOWYCH

OK AristoRod™ 12.50

PN-EN ISO 14341-A:
G 382 C G3Sit
G 42 4 M G3Si1

AWS A5.18:
ER 70S-6

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, bez pokrycia miedziowego, przezna-
czony do spawania stali niestopowych i drobnoziarnistych. Wykazuje zwiekszong
stabilnosc¢ tuku przy duzych natezeniach prgdu oraz zmniejszong emisje pytow
metalicznych, zwtaszcza miedzi. Zalecany do spawania wysokowydajnego

i zrobotyzowanego. OK AristoRod dzieki specjalnej obrobce powierzchni
zapewnia mate zuzycie koncowek kontaktowych.

Prad spawania i biegunowos$c¢: staty (+)

L Mn  Si
Typowy skfad spoiwa: (%) 01 15 09
Typowe wiasnosci
mechaniczne o oo 400
stopiwa (M21): R [MPa] R, [MPa] As[%] KV[J]-20°C KV[J]-40°C
475 560 26 90 60

Materiat spawany:
S235 do S420 i inne
Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
ABS, BV, CE, DB, DNV,
GL, LR, PRS, TUV
Srednica [mm]:
0,8; 0,9; 1,0

1,2, 1,4, 16
MarathonPac: tak

OK Autrod 12.51

PN-EN ISO 14341-A:
G 382 C G3Sit
G 42 3 M G3Sit

AWS A5.18:
ER 70S-6

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, miedziowany, przeznaczony do spawania
metoda MAG stali niskoweglowych konstrukcyjnych oraz drobnoziarnistych stali
weglowo-manganowych. Pozwala na stosowanie zarowno wysokich natezen
pradu przy fuku natryskowym, jak i niskich przy zwarciowym przenoszeniu
metalu.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)
. C Mn  Si
T ktad (%
ypowy skiad spoiwa: (%) 01 15 09
Typowe wiasnosci
meohamci/rlw; - Re[MPa] Ry, [MPa]  As[%] KV[J]-20°C  KV[J] -30°C
stopiwa. (M21): =27 560 26 90 70

Materiat spawany:
5235 do S420 i inne
Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
ABS, BV, CE, DB, DNV,
GL, LR, PRS, TUV
Srednica [mm]:
0,6; 0,8; 0,9; 1,0;
1,2, 1,4, 16; 20
MarathonPac: tak

OK AristoRod™ 12.57

PN-EN ISO 14341-A:
G 352 C GaSi
G 383 M G2sSi

AWS A5.18:
ER 70S-3

Drut elektrodowy bez pokrycia miedziowego o zmniejszonej zawartosci
sktadnikéw odtleniajacych Si - Mn, przeznaczony do spawania niskoweglowych
stali konstrukcyjnych oraz drobnoziarnistych stali weglowo-manganowych.
Zalecany do spawania wysokowydajnego i zrobotyzowanego.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
. C Mn Si
Typowy skfad spoiwa: (%
ypowy P (%) 01 11 06
Typowe wiasnosci
mechaniczne o o
R, [MPa] R, [MP As [%]  KV[J] -20°C  KV[J] -30°C
Ctoniwa (o): e [MPal R [MPa] As (%] KVI] ]
425 515 26 110 90

Materiat spawany:
S235 do S420 i inne
Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
CE, DB, TOV
Srednica [mm]:
1,0;1,2; 1,6
MarathonPac: tak

OK Autrod 12.58

PN-EN ISO 14341-A:
G 352 C Gasit
G 38 3 M G2si1

AWS A5.18:
ER 70S-3

Drut elektrodowy o zmniejszonej zawartosci sktadnikow odtleniajacych Si - Mn
przeznaczony do spawania niskoweglowych stali konstrukcyjnych oraz drobno-
ziarnistych stali weglowo-manganowych. Zalecany do elementéw aluminiowa-
nych lub ocynkowanych oraz do konstrukcji zabezpieczanych takimi powfokami
po spawaniu.

Prad spawania i biegunowos¢:  staty (+)
M .
Typowy skiad spoiwa: (%) 0C10 ] ? OS|6
Typowe wiasnosci
mechaniczne g vpa) R, [MPa] A, [%] KV[J]-20°C KV[J] -30°C
stopiwa (M21):
425 515 26 110 90

Materiat spawany:
S235 do S420 i inne
Gaz ochronny:

M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
ABS, BV, CE, DB, GL,
LR, TOV

Srednica [mm]:
06; 08; 09; 10,12
MarathonPac: tak
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DRUTY | PRETY DO STALI NIESTOPOWYCH

OK Tigrod 12.61

PN-EN ISO 636-A:
W 42 3 W3Si1

AWS A5.18:
ER 70S-6

Spoiwo manganowo-krzemowe do spawania metodg TIG niskoweglowych stali
konstrukcyjnych. Prety sg miedziowane.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
. C Mn Si
Typowy sktad spoiwa: (%
ypowy Poa: (%) 566 15 09
Typowe wiasnosci
mechaniczne
stopiwa: Re [MPa] R, [MPa]  As[%] KV[J]-30°C
470 560 26 70

Materiat spawany:
5235 do S420 i inne
Gaz ochronny:

11 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, TUV
Srednica [mm]:
1,6;2,0; 24, 3,2
Dtugos¢ [mm]:
1000

OK AristoRod™12.63

PN-EN ISO 14341-A:
G 422 C G4sit
G 46 4 M G4Si1

PN-EN ISO 636-A:
W 46 3 W4Sit

AWS A5.18:
ER 70S-6

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, bez pokrycia miedziowego, przeznaczony
do spawania metodg MAG stali niskoweglowych i niskostopowych. Zwigkszona
zawartoéci sktadnikéw Si - Mn w poréwnaniu z OK 12.51, zapewnia wyzszg
wytrzymatos$¢ stopiwa i odpornos¢ na zanieczyszczenia powierzchni spawanych
elementow. Wykazuje zwiekszong stabilnos¢ fuku przy duzych natezeniach
pradu oraz zmniejszong emisje pytow metalicznych, zwtaszcza miedzi. Zalecany
do spawania wysokowydajnego i zrobotyzowanego.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)
. Mn  Si
Typowy skfad spoiwa: (%
ypowy P %) 0,10 1,7 1,0
Typowe wiasnosci
mechaniczne o 200
stopiwa (M21): Re [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J]-40°C
530 595 26 60

Materiat spawany:
5235 do S460 i inne
Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
ABS, BV, CE, DB, DNV,
GL, LR, TOV
Srednica [mm]:
0,8; 0,9; 1,0;

1,2, 1,4, 16
MarathonPac: tak

OK Autrod 12.64

PN-EN ISO 14341-A:
G 422 C G4Sit
G 46 3 M G4Si1

PN-EN ISO 636-A:
W 46 3 W4Sit

AWS A5.18:
ER 70S-6

Drut elektrodowy manganowo-krzemowy, miedziowany, przeznaczony do spawania
metoda MAG stali niskoweglowych i niskostopowych. Zwigkszona zawartosci
sktadnikéw Si - Mn w poréwnaniu z OK 12.51, zapewnia wyzszg wytrzymalosé
stopiwa i odpornosc¢ na zanieczyszczenia powierzchni spawanych elementow.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
M .
Typowy skiad spoiwa: (%) 0?0 ] ; 186
Typowe wtasnosci
mechaniczne R, [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J]-30°C
stopiwa (M21): 530 595 26 70

Materiat spawany:
S235 do S460 i inne
Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
ABS, BV, CE, DB, DNV,
GL, LR, RS, TUV
Srednica [mm]:
0,8; 09; 10;1.2;
14, 16; 20
MarathonPac: tak

OK Tigrod 12.64

PN-EN ISO 636-A:
W 46 3 W4Si1

AWS A5.18:
ER 70S-6

Spoiwo o zwigkszonej zawartosci sktadnikow Si - Mn w poréwnaniu
z OK Tigrod 12.61, zapewniajgce wyzszg wytrzymalosc¢ stopiwa i odpornosc
na zanieczyszczenia powierzchni spawanych elementow. Prety sg miedziowane.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
. C Mn §Si
T ktad (%
ypowy skiad spoiwa: (%) 010 17 10
Typowe wiasnosci
mechaniczne .
stopiwa; R [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J]-30°C
530 595 26 70

Materiat spawany:
S235 do S460 i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
ABS, BV, CE, DNV,
GL, LR, TUV
Srednica [mm]:
1,6;20; 24, 3,2
Dtugo$¢ [mm]:
1000
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ESAB -
A

DRUTY | PRETY DO STALI NISKOSTOPOWYCH

OK AristoRod™13.09

PN-EN ISO 14341-A:
G 380 C G2Mo
G 46 2 M G2Mo

PN-EN ISO 21952-A
(PN-EN 12070):
G MoSi

PN-EN ISO 636-A:
W 46 2 W2Mo

AWS A5.28:
ER80S-G

Drut bez pokrycia miedziowego do spawania stali odpornych na petzanie typu
0,5% Mo, w konstrukcjach kotfow i rurociggow pracujgcych w temperaturze

ok. 500°C. Moze by¢ takze stosowane do stali o podwyzszonej wytrzymatosci.
Wiasciwosci mechaniczne dotyczg stanu po wyzarzaniu odprezajgcym 620°C/15h.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)
. C Mn Si Mo
Typowy skfad spoiwa: (%
ypony P ) 010 12 05 05
Typowe wiasnosci
mechaniczne o 5 5
stopiwa (M21): Re [MPa] R, [MPa] Ags[%] KV[J] +20°C KV[J] -40°C
430 545 26 150 90

Materiat spawany:
P235/5235 do P460/
S460, 16Mo3, G20Mo5
iinne

Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, DNV, TUV
Srednica [mm]:
08; 10,1216
MarathonPac: tak

OK Tigrod 13.09

PN-EN ISO 636-A:
W 46 2 W2Mo

PN-EN ISO 21952-A
(PN-EN 12070):
W MoSi

AWS A5.28:
ER80S-G

Spoiwo do spawania metodg TIG stali odpornych na petzanie typu 0,5% Mo,
w konstrukcjach kottéw i rurociggéw pracujgcych w temperaturze ok. 500°C.
Wiasciwosci mechaniczne dotyczg stanu po wyzarzaniu odprezajgcym 620°C/0.5h.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
A C Mn Si Mo
Typowy skfad spoiwa: (%) 010 11 07 05
Typowe wiasnosci
gg;:ﬁ;‘cm R.[MPa] R, [MPa] As[%] KV[J]-20°C KV[J] -20°C
' 424 560 31 147 127

Materiat spawany:
P235/5235 do P460/
S460, 16Mo3,
G20Mo5 i inne

Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, DNV, TUV
Srednica [mm]:
1,6;2,0; 24, 3,2
Dtugo$é¢ [mm]:
1000

OK AristoRod™ 13.12

PN-EN ISO 21952-A
(PN-EN 12070):

G CrMo1Si

W CrMo1Si

AWS A5.28:
ER 80S-G

Drut chromowo-molibdenowy,bez pokrycia miedziowego do spawania stali
odpornych na petzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo oraz niskostopowych stali o pod-
wyzszonej wytrzymatosci. Wiasciwosci mechaniczne stopiwa - po wyzarzaniu
odprezajgcym 700°C/0,5h..

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
e C Mn S Cr Mo
Typowy skfad spoiwa: (%) 011 10 065 12 05
Typowe wiasnosci
mechaniczne o o _o0e
stopiwa (M21): Re [MPa] R, [MPa] A;[%] KV[J] +20°C KV[J]-20°C
450 580 24 80 30

Materiat spawany:
13CrMo4-5,
G17CrMo5-5,
25CrMo4 i inne
Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
TOV

Srednica [mm]:
08; 1,0, 1,2, 1,6
MarathonPac: tak

OK Tigrod 13.12

PN-EN ISO 21952-A
(PN-EN 12070):
W CrMo1Si

AWS A5.28:
ER 80S-G

Spoiwo chromowo-molibdenowe do spawania metodg TIG stali odpornych

na petzanie typu 1% Cr, 0,5% Mo oraz niskostopowych stali 0 podwyzszonej
wytrzymatosci. Wiasciwosci mechaniczne stopiwa - po wyzarzaniu odprezajgcym
700°C/0,5h.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

. C Mn Si Cr Mo
Typowy skiad spoiwa: (%
ypony Powa: (%) 52570 06 12 05
Typowe wiasnosci
mechaniczne R.[MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J]+20°C
stopiwa:

560 650 26 180

Materiat spawany:
13CrMo4-5,
G17CrMo5-5,
25CrMo4 i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
TOV

Srednica [mm]:
1,6; 20; 24; 32
Dtugo$¢ [mm]:
1000




OK AristoRod™55
(OK AristoRod™ 13.13)*

PN-EN ISO 16834-A
(PN-EN 12534):
G 55 4 M Mn3NiCrMo

AWS A5.28:
ER 100S-G

OK Tigrod 55

(OK Tigrod 13.13)*

PN-EN ISO 16834-A
(PN-EN 12534):
W 55 4 Mn3NiCrMo

AWS A5.28:
ER 100S-G

PN-EN ISO 21952-A
(PN-EN 12070):
G CrMo2Si

AWS A5.28:
ER 90S-G

PN-EN ISO 21952-A
(PN-EN 12070):
W CrMo2Si

AWS A5.28:
ER 90S-G

DRUTY | PRETY DO STALI NISKOSTOPOWYCH

Drut bez pokrycia miedziowego do stali wysokowytrzymatych. Zalecany w przy-
padku wymaganej bardzo dobrej udarnosci w niskich temperaturach. W stanie
po po wyzarzaniu odprezajgcym 620°C/1h wiasciwosci mechaniczne stopiwa
obnizajg sie o ok. 30 MPa.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

Mn Si Cr N Mo

. C
Typowy skfad spoiwa: (%) 011 15 07 06 06 02

Typowe wiasnosci
mechaniczne o 5 o
stopiwa (M21): Re [MPa] R, [MPa] Ag[%] KV[J]-40°C KV[J]-60°C

690 770 20 60 50

Materiat spawany:
S420 do S550 i inne
Gaz ochronny:
M21

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
08; 10,12, 1,6
MarathonPac: tak

Spoiwo niskostopowe do spawania metoda TIG stali o wysokiej wytrzymatosci.
Zalecane w przypadku wymaganej bardzo dobrej udarnosci w niskich tempera-
turach. W stanie po wyzarzaniu odprezajgcym 620°C/1h wiasciwosci mecha-
niczne stopiwa obnizajg sie o ok. 30 MPa.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

C Mn Si Cr Ni Mo
011 14 07 06 06 02

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
gg;:ﬁ;‘cm R.[MPa] R, [MPa] As[%] KV[J]-20°C KV[J] -40°C
' 550 640 27 190 120

Materiat spawany:
S420 do S550 i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
2,0;24

Diugosé¢ [mm]:
1000

OK AristoRod™13.22

Drut chromowo-molibdenowy, bez pokrycia miedziowego do spawania

stali odpornych na petzanie typu 2,5% Cr, 1% Mo oraz niskostopowych stali
0 podwyzszonej wytrzymatosci. Wtasciwosci mechaniczne stopiwa -

po wyzarzaniu odprezajacym 750°C/0,5h.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)

Mn Si  Cr Mo

Typowy sktad spoiwa: (%
ypowy P ()0,08 10 06 26 11

Typowe wiasnosci
mechaniczne

Stopwa (M), Fe(MPal Ry [MPa] A [%] KV[J] +20°C KV[J] -40°C

480 590 25 150 85

Materiat spawany:
10CrMo9-10,
G17CrMo9-10 i inne
Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
08; 1,0, 1,2, 1,6
MarathonPac: tak

OK Tigrod 13.22

Spoiwo chromowo-molibdenowe do spawania metodg TIG stali odpornych

na petzanie typu 2,5% Cr, 1% Mo oraz niskostopowych stali 0 podwyzszonej
wytrzymatosci. Wiasciwosci mechaniczne stopiwa - po wyzarzaniu odprezajgcym
640°C/2h.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

C Mn Si  Cr Mo
008 10 06 26 11

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne N
stopiwa: R, [MPa] R, [MPa]  Ag[%] KV[J] +20°C

550 620 24 200

Materiat spawany:
10CrMo9-10,
G17CrMo9-10 i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
20;24

Dtugo$é¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu
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OK AristoRod™13.26

PN-EN ISO 14341-A:
G420CGO
G 464 M GO

AWS A5.28:
ER 80S-G

OK Tigrod 13.26

PN-EN ISO 636-A:
W 46 4 WO

AWS A5.28:
ER 80S-G

OK Autrod 13.28

PN-EN ISO 14341-A:
G 46 5 M G2Ni2

AWS A5.28:
ER 80S-Ni 2

OK Tigrod 13.28

PN-EN ISO 636-A:
W 46 5 W2Ni2

AWS A5.28:
ER 80S-Ni 2

DRUTY | PRETY DO STALI NISKOSTOPOWYCH

Drut bez pokrycia miedziowego do spawania stali odpornych na korozje
atmosferyczng typu CORTEN A, B i C. Odpowiedni takze do stali
0 podwyzszonej wytrzymatosci, pracujgcych w niskich temperaturach.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)
Mn Si Ni Cu
009 14 08 08 05

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne o o _ane
stopiwa (M21): Rooo [MPa] Ry, [MPa]  A;[%] KV[J]0°C KV[J] -60°C
540 625 26 130 50

Materiat spawany:
S235J2W (WTSt 37-3)
do S355J2G1W
(WTSt 52-3) i inne
Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
CE, DB, DNV
Srednica [mm]:
08; 1,0; 1,2, 1,6
MarathonPac: tak

Spoiwo do spawania stali odpornych na korozje atmosferyczng typu CORTEN A,

B i C. Odpowiednie takze do stali o podwyzszonej wytrzymaltosci, pracujacych
w niskich temperaturach.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

C Mn Si N Cu
009 14 08 08 05

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Rooo [MPa] R, [MPa]  Aj[%] KV[J]-40°C

480 580 30 60

Materiat spawany:
S235J2W (WTSt 37-3)
do S355J2G1W
(WTSt 52-3) i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

DNV

Srednica [mm]:
1,6; 20; 24;3.2
Dtugo$é¢ [mm]:
1000

Drut miedziowany do stali pracujgcych w obnizonych temperaturach. Zapewnia
wysokg jakos$¢ stopiwa. Stosowany do spawania rur, zbiornikéw oraz w budo-
wnictwie przybrzeznym.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
C Mn Si Ni Mo
01 11 06 24 01

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
gsg:\fg'iﬁ‘gw Rz [MPa] Ry, [MPa] A [%] KV[J]-40°C KV[J] -60°C
T 540 630 28 100 60

Materiat spawany:
stale drobnoziarniste do
P460NL2 (EStE 460),
11MnNi5-3, 13MnNi6-3,
15MnNi6, 12Ni14 iinne
Gaz ochronny:

M21, C1

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

DNV, TUV

Srednica [mm]:
08;1,0;1.2

Spoiwo niskostopowe do stali pracujgcych w obnizonych temperaturach. Zapewnia
wysokg jakosc¢ stopiwa. Stosowane do spawania rur, zbiornikéw oraz w budo-
wnictwie przybrzeznym.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

C Mn Si  Ni Mo
0,1 1.1 06 24 01

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wlasnosci g 1MPa] R, [MPa] A [%] KV[J]-40°C KV[J] -60°C

mechaniczne stopiwa: 510 630 30 180 150

Materiat spawany:
stale drobnoziarniste do
P460NL2 (EStE 460),
11MnNi5-3, 13MnNi6-3,
15MnNi6, 12Ni14 i inne
Gaz ochronny:

11 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

TOV

Srednica [mm]:
1,6;2,0; 24, 3,0
Dtugo$¢ [mm]:

1000




OK AristoRod ™69
(OK AristoRod™13.29)*

PN-EN ISO 16834-A:
G 69 4 M Mn3Ni1CrMo

AWS A5.28:
ER 110S-G

OK AristoRod ™79

(OK AristoRod™13.31)*

PN-EN ISO 16834-A:
G 79 4 M Mn4Ni2CrMo

AWS A5.28:
ER 120S-G

PN-EN ISO 21952-A
W CrMo91

AWS A5.28:
EB 90 S-B9

PN-EN 14700:
S Fe8

(DIN 8555:
MSG-6-GZ-C-60G)

DRUTY | PRETY DO STALI NISKOSTOPOWYCH

Drut lub bez pokrycia miedziowego do stali wysokowytrzymatych. Zalecane w
przypadku wymaganej dobrej udarnosci w niskich temperaturach.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

C Mn S Cr Ni Mo V
006 16 06 03 14 025 0,07

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne

stopiwa (M21): Rooo [MPa] R, [MPa] A;[%] KV[J]-40°C

730 800 19 55

Materiat spawany:
S420/StE420 do
S690/StE690 i inne
Gaz ochronny:
M21

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
CE, DB, TUV
Srednica [mm]:
08; 10,12, 16
MarathonPac: tak

Drut bez pokrycia miedziowego do stali wysokowytrzymatych, ulepszanych
cieplnie oraz drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych.
Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

C Mn Si Cr Ni Mo Ti
0,70 1,8 0,7 03 20 0,55 0,07

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne

stopiwa: Rooz [MPa] R, [MPa]  A; [%] KV[J]-40°C

810 900 18 55

Materiat spawany:
S620 - S800,
XABO90 i inne

Gaz ochronny:
M21

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
1,0;1,2
MarathonPac: tak

OK Tigrod 13.38

Spoiwo chromowo-molibdenowe do spawania stali odpornych na petzanie typu
9% Cr - modyfikowane, np. P91/T91. Przeznaczone takze do stali pracujacych
w wysokich temperaturach w instalacjach petrochemicznych.

Wiasnosci mechaniczne stopiwa - po wyzarzaniu odprezajgcym 760°C/2h.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

C Mn Si Cr Ni Mo Cu V

Typowy skiad spoiwa: (%
ypowy P (%) o1 08 02 87 08 09 0,1 02

Typowe wiasnosci
mechaniczne

stopiwa (M21): Rooo [MPa] R, [MPa]  A; [%] KV[J]-60°C

690 790 19 70

Materiat spawany:
X10CrMoVNbB9-1,
X12CrMo9-1,
GX12CrMo10-1 i inne
Gaz ochronny:

11 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

TUV

Srednica [mm]:
16;20;24; 32
Dtugos¢ [mm]:
1000

OK Autrod 13.91

Drut elektrodowy do napawania czesci maszyn roboczych, np. tadowarek,
mieszadet, réznych narzedzi. Stopiwo o duzej odpornosci na zuzycie przez
Scieranie oraz zuzycie termiczne. Z uwagi na duzg zawarto$¢ Cr — wykazuje
dobrg odpornos¢ na ogolng korozje.

Prad spawania i biegunowos$c : staly (+)
Mn Si Cr
045 04 30 90

Typowy skiad spoiwa: (%)

Twardos¢ napoiny

HRC (3 warstwy): WA+ CO,  wCO, 550°C/th 600°C/th 650°C/1h

56 55 51 40 35

Gaz ochronny:
M21, C1

(PN-EN 1SO 14175)
Srednica [mm]:
10,12, 16

* poprzednia nazwa produktu
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DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

OK Autrod 308L

(OK Autrod 16.10)*

PN-EN ISO 14343:
G199L

AWS A5.9:
ER 308L

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla, do spawania stali odpornych
na korozje, zawierajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni, takze stabilizowanych Ti lub Nb,
pracujgcych w temperaturze do 350 °C. Uzywany w konstrukcjach przemystu
chemicznego i spozywczego.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

C Mn  Si
<0,030 1,8 04 20

Cr Ni
10

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

Lo Ryz [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J] +20°C KV[J] -196°C

450 620 36 110 60

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 5 - 10

Materiat spawany:
X10CrNi18-8,
X5CrNi18-10,
GX5CrNi19-10,
X6CrNiTi18-10,
X6CrNiNb18-10 i inne
Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
08; 1,0; 1,2

OK Tigrod 308L

(OK Tigrod 16.10)*

PN-EN ISO 14343:
W199 L

AWS A5.9:
ER 308L

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartosci wegla, do spawania stali
odpornych na korozjg, zawierajacych ok. 18% Cr i 8% Ni, takze stabilizowanych
Ti lub Nb, pracujacych w temperaturze do 350 °C. Uzywane w konstrukcjach
przemystu chemicznego i spozywczego.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
e C Mn Si Cr Ni
Typowy skiad spoiwa: (%) - 553380220 10

Typowe wlasnosci g [MPa] R, [MPa] As[%] KV[J] +20°C KV[J] -196°C

mechaniczne stopiwa: 450 3 6 70 %

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 9

Materiat spawany:
X10CrNi18-8,
X5CrNi18-10,
GX5CrNi19-10,
X6CrNiTi18-10,
X6CrNiNb18-10 i inne
Gaz ochronny:

11 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DNV, TUV
Srednica [mm]:

1,0, 1,2, 1,6; 2,0; 2,4,
32; 4,0

Dtugos¢ [mm]:
1000

OK Autrod 347Si

(OK Autrod 16.11)*

PN-EN ISO 14343:
G 19 9 NbSi

AWS A5.9:
ER 3478Si

Drut austenityczny stabilizowany Nb, do spawania stali odpornych na korozje,
zawierajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni. Stopiwo o zwiekszonej odpornosci na
korozje miedzykrystaliczng, zalecane przy pracy w podwyzszonej temperaturze.
Zwiekszona zawartos¢ Si polepsza wiasciwosci spawalnicze.

Prad spawania i biegunowosc¢:  staty (+)

. C Mn Si Cr Ni Nb
T ki (%
ypowy skiad spoiwa: (%) —55e =508 20 10 0.7

Typowe wiasnosci

oo omiwa: Ryo2 [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J] +20°C KV[J] -60°C

440 640 37 110 80

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 7

Materiat spawany:
GX8CrNiNb19-10,
X12CrNiTi18-9,
X10CrNiTi18-10 i inne
Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
DB, TUV, CE
Srednica [mm]:
08; 1,0,12;16

OK Tigrod 347Si

(OK Tigrod 16.11)*

PN-EN ISO 14343:
W 19 9 NbSi

AWS A5.9:
ER 3478Si

Spoiwo austenityczne stabilizowane Nb, do spawania stali odpornych na korozje,
zawierajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni. Stopiwo o zwiekszonej odpornosci na korozje
miedzykrystaliczng, zalecane przy pracy w podwyzszonej temperaturze.
Zwigkszona zawartos¢ Si polepsza wlasciwosci spawalnicze.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
. C Mn Si Cr Ni Nb
Typowy skfad spoiwa: (%
ypowy Powa: (%) 358 15 08 20 10 07
Typowe wlasnosci g IMPa] R, [MPa] Ag[%] KV[J] +20°C
mechaniczne stopiwa: -
440 640 35 90

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 7

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

11 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

TOV

Srednica [mm]:
1,0, 1,2, 1,6; 2,0; 2,4,
3,2, 40

Dtugo$¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu.
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DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

OK Autrod 308LSi

(OK Autrod 16.12)*

PN-EN ISO 14343:
G 199 LSi

AWS A5.9:
ER 308LSi

OK Tigrod 308LSi

(OK Tigrod 16.12)*

PN-EN ISO 14343:
W19 9 LSi

AWS A5.9:
ER 308LSi

OK Autrod 316L

(OK Autrod 16.30)*

PN-EN ISO 14343:
G19123L

AWS A5.9:
ER 316L

OK Tigrod 316L

(OK Tigrod 16.30)*

PN-EN ISO 14343:
W19123L

AWS A5.9:
ER 316L

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla, do spawania stali
odpornych na korozjg, zawierajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni. Zwiekszona zawartos¢
Si polepsza wlasciwosci spawalnicze. Uzywany w konstrukcjach przemystu
chemicznego i spozywczego.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

C Mn Si Cr Ni

Typowy sktad spoiwa: (%) <003018 08 20 10

Typowe wiasnosci

e Stoniwa: Ry [MPa] R, [MPa] As [%] KV[J]-60°C KV[J] -196°C

370 620 36 90 60

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 8

Materiat spawany:
X10CrNi18-8,
X5CrNi18-10,
GX5CrNi19-10,
X6CrNiTi18-10,
X6CrNiNb18-10 i inne
Gaz ochronny:

M12 M13 (PNENISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, DNV, TUV
Srednica [mm]:
06;08; 09;10,12;16
MarathonPac: tak

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartosci wegla, do spawania stali
odpornych na korozjg, zawierajgcych ok. 18% Cr i 8% Ni. Zwiekszona zawartos¢
Si polepsza wiasciwosci spawalnicze. Uzywane w konstrukcjach przemystu
chemicznego i spozywczego.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

C Mn Si Cr Ni
<0,030 1,8 0,8 20 10

Typowy skfad spoiwa: (%)

ypowe wiasnosci g | \ipa) R [MPa] A [%] KV[J] -60°C KV[J] -196°C

mechaniczne stopiwa:
480 625 36 150 100

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 8

Materiat spawany:
X10CrNi18-8,
X5CrNi18-10,
GX5CrNi19-10,
X6CrNiTi18-10,
X6CrNiNb18-10 i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, DNV, TUV
Srednica [mm]:
1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4;
3,2, 40

Diugosé¢ [mm]:
1000

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla, do spawania stali odpor-
nych na korozje, zawierajgcych ok. 18% Cr i 12% Ni, 3% Mo oraz stali o nizszej
zawartosci sktadnikéw stopowych. Zalecany przy narazeniu na korozje ogoing

i miedzykrystaliczng w Srodowisku kwasow i chlorkdw. Uzywany w konstrukcjach
przemystu chemicznego, spozywczego, stoczniowego oraz elementow archite-
ktonicznych.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
C Mn Si Cr N Mo
<0,030 1,8 04 19 125 28

Typowy skfad spoiwa: (%)

ypowe wiasnosci g ipay R [MPa] A [%] KVLJ] +20°C KV[J] -196°C

mechaniczne stopiwa:
440 620 37 120 55

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 8

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

Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
08; 1,012

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartos$ci wegla, do spawania stali
odpornych na korozje, zawierajgcych ok. 18% Cr i 12% Ni, 3% Mo oraz stali

0 nizszej zawartosci sktadnikow stopowych. Zalecane przy narazeniu na korozje
0golng i miedzykrystaliczng w Srodowisku kwasow i chlorkow. Uzywane

w konstrukcjach przemystu chemicznego, spozywczego, stoczniowego oraz
elementow architektonicznych.

Prad spawania i biegunowosc¢:  staly (-)
C Mn S Cr Ni Mo
<0,030 18 04 19 125 28

Typowy skiad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

o hanaans Stop R0z [MPa] R, [MPa] Aq [%] KV[J] +20°C KV[J] -196°C

470 650 32 175 75
Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 8

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

Gaz ochronny:

11 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DNV, TUV
Srednica [mm]:
0,8;1,0; 1,2; 1,6; 2,0;
2,4;32;4,0

Dtugo$¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu.
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DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

OK Autrod 316LSi

(OK Autrod 16.32)*

PN-EN ISO 14343:
G 19123 LSi

AWS A5.9:
ER 316LSi

Drut austenityczny o bardzo niskiej zawartosci wegla, do spawania stali odpor-
nych na korozje, zawierajgcych ok. 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo oraz 18% Cr, 8%
Ni . Zalecany przy narazeniu na korozje ogolng i miedzykrystaliczng w srodowisku
kwasow i chlorkow. Zwigkszona zawarto$¢ Si polepsza wiasciwosci spawalnicze.
Uzywany w konstrukcjach przemystu chemicznego, spozywczego, stoczniowego
oraz elementow architektonicznych.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

C Mn Si Cr Ni Mo
<0,030 1,8 0,8 185 12 28

Ryoz [MPa] R, [MPa] Ag[%] KV[J]-60°C KV[J]-196°C

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: 740 620 37 % 55

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 7

Materiat spawany:
X2CrNiMo17-12-2,
GX5CrNiMo19-11-3,
X2CrNiMo18-14-3,
X1CrNiMoTi18-13-2
iinne
Gaz ochronny:

M12 M13 (PNENISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, DNV, TUV
Srednica [mm]:
06; 08; 1,0;12; 1,6

MarathonPac: tak

OK Tigrod 316LSi

(OK Tigrod 16.32)*

PN-EN ISO 14343:
W19 12 3 LSi

AWS A5.9:
ER 316LSi

Spoiwo austenityczne o bardzo niskiej zawartosci wegla, do spawania stali
odpornych na korozjg, zawierajgcych ok. 18% Cr, 12% Ni, 3% Mo oraz 18%
Cr, 8% Ni . Zalecane przy narazeniu na korozje ogoing i miedzykrystaliczng
w $rodowisku kwaséw i chlorkow. Zwigkszona zawartos¢ Si polepsza
wiadciwosci spawalnicze. Uzywane w konstrukcjach przemystu chemicznego,
spozywczego, stoczniowego oraz elementow architektonicznych.

Prad spawania i biegunowosc¢:  staly (-)

T Kiad spoiwa: (% C Mn S Cr Ni Mo

ypowy skiad spowa: (%) 553578 08 19 12 28

Typowe wiasnosci o 1R

mechaniczne stopiwa: Reoo MPa] Ry [MPa] A [%] KVLJ] -196°C
480 630 33 110

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 7

Materiat spawany:
X2CrNiMo17-12-2,
GX5CrNiMo19-11-3,
X2CrNiMo18-14-3,
X1CrNiMoTi18-13-2
iinne

Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, DNV, TUV
Srednica [mm]:
1,0;1,2;1,6; 2,0; 2,4;
3,2, 40

Diugosé¢ [mm]:
1000

OK Autrod 309LSi

(OK Autrod 16.51)*

PN-EN ISO 14343:
G 23 12LSi

AWS A5.9:
ER 309LSi

Drut do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu 23% Cr, 12% Ni oraz
taczenia ich ze stalami niestopowymi a takze do uktadania warstw buforowych
w potgczeniach réznoimiennych. Zwigkszona zawarto$¢ Si polepsza wiasciwosci
spawalnicze.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)
C Mn Si
<0,03 18 08 24

Cr Ni
13

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

) ) Roo2 [MPa]
mechaniczne stopiwa:——

R, [MPa] As[%] KV[J]-60°C KV[J]-110°C

440
Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 9

600 41 130 90

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ S$235-S355,
X10CrNiMoNb18-12
+ S235-S355 i inne
Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
CE, DB, TOV
Srednica [mm]:
08; 1,0, 1,2, 1,6
MarathonPac: tak

OK Tigrod 309LSi

(OK Tigrod 16.51)*

PN-EN ISO 14343:
W23 12 LSi

AWS A5.9:
ER 309LSi:

Prety do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu 23% Cr, 12% Ni oraz
taczenia ich ze stalami niestopowymi a takze do uktadania warstw buforowych
w potgczeniach réznoimiennych. Zwigkszona zawartos¢ Si polepsza wiasciwosci
spawalnicze.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
C Mn Si
<003 18 08 24

Cr Ni
13

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci g 1MPa] R, [MPa] Aj [%] KV[J]-60°C KV[J] -110°C

hani topiwa:
mechaniczne stopiwa 775

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 9

635 32 150 130

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ S235-S355,
X10CrNiMoNb18-12
+ S235-S355 i inne
Gaz ochronny:

11 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, TUV

Srednica [mm]:
12,16, 20, 24;32
Dtugo$¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu.
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DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

OK Autrod 309L
(OK Autrod 16.53)*

PN-EN ISO 14343:
Ga2312L

AWS A5.9:
ER 309L

Drut do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu 23% Cr, 12% Ni oraz
tagczenia ich ze stalami niestopowymi a takze do uktadania warstw buforowych
w potgczeniach roznoimiennych i do platerowania.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)
C Mn Si
<0,03 18 04 24

Cr Ni
13

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wlasnosci g impa] R, [MPa] A [%] KV[J]-60°C KV[J] -110°C

mechaniczne stopiwa:
440 600 41 130 90

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 9

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ S235-S355,
X10CrNiMoNb18-12
+ S235-S355 i inne
Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE
Srednica [mm]:
0,8; 1,0;1.2;

OK Tigrod 309L

(OK Tigrod 16.53)*

PN-EN ISO 14343:
w2312 L

AWS A5.9:
ER 309L

Prety do spawania stali i staliw kwasoodpornych typu 23% Cr, 12% Ni oraz
tagczenia ich ze stalami niestopowymi a takze do uktadania warstw buforowych
w potgczeniach roznoimiennych i do platerowania.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
C Mn Si

<0,03 18 04 24

Cr Ni
13

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

oo e Ryoz [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J]-60°C KV[J]-110°C

430 590 40 130 90
Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 9

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ S235-S355,
X10CrNiMoNb18-12
+ S235-S355 i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, TUV

Srednica [mm]:
1,6; 2,0;24;3.2; 4,0
Dtugosé¢ [mm]:
1000

OK Autrod 309MoL

(OK Autrod 16.54)*

PN-EN ISO 14343:
Ga23122L

AWS A5.9:
(ER 309MoL)

Drut austenityczny do stali typu 23% Cr, 13% Ni, 3% Mo oraz do tgczenia stali
kwasoodpornych ze stalami niestopowymi lub niskostopowymi.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)
) C Mn Si Cr N Mo
Typowy skfad spoiwa: (%) 003 15 04 20 14 27

Typowe wiasnosci

; ) Roo2 [MPa]
mechaniczne stopiwa: '

400
Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 8

R, [MPa] A, [%] KV[J] +20°C
600 31 110

Materiat spawany:
X10CrNiMoNb18-12
+ S235-S355 i inne
Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

TUV
Srednica [mm]:
08 10 12

OK Tigrod 309MoL

(OK Tigrod 16.54)*

PN-EN ISO 14343:
wa3122L

AWS A5.9:
(ER 309MoL)

Spoiwo austenityczne do stali typu 23% Cr, 13%Ni, 3%Mo oraz do tgczenia stali
kwasoodpornych ze stalami niestopowymi lub niskostopowymi.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
Lo C Mn Si Cr Ni Mo
Typowy skiad spoiwa: (%) 003 15 04 22 14 27
Typor:ve wlasnosci g, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] +20°C
mechaniczne stopiwa: 200 500 20 120

Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 8

Materiat spawany:
X10CrNiMoNb18-12
+ S235-S355 i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
DNV

Srednica [mm]:
1,6;20; 24, 3,2
Dtugo$¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu.
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OK Autrod 310
(OK Autrod 16.70)*

PN-EN ISO 14343:
G2520

AWS A5.9:
ER 310

OK Tigrod 310

(OK Tigrod 16.70)*

PN-EN ISO 14343:
W 25 20

AWS A5.9:
ER 310

OK Autrod 312

(OK Autrod 16.75)*

PN-EN ISO 14343:
G299

AWS A5.9:
ER 312

OK Tigrod 312

(OK Tigrod 16.75)*

PN-EN ISO 14343:
W299

AWS A5.9:
ER 312

DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

Drut czysto austenityczny do zaroodpornych stali typu 25% Cr, 20% Ni,
wykazujacy dobrg odpornos¢ na utlenianie i korozje w wysokich temperaturach.
Stosowany w konstrukcjach piecow przemystowych, elementéw kottow

i wymiennikow ciepta.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

C Mn Si Cr Ni
0,1 18 04 260 21,0

Ryz [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J] +20°C KV[J] -196°C

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne stopiwa:

390 590 43 175 60

Materiat spawany:
X15CrNiSi25-20,
X16CrNi25-20,
X12CrNi25-21,
X8CrNi25-21 i inne
Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
08; 10,12

Spoiwo czysto austenityczne do zaroodpornych stali typu 25% Cr, 20% Ni,
wykazujgce dobrg odpornosc na utlenianie i korozje w wysokich temperaturach.
Stosowane w konstrukcjach piecéw przemystowych, elementéw kottow

i wymiennikow ciepta.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
C Mn Si Cr Ni
0118 04 260 21,0

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wlasnosci g 1MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] +20°C KV[J] -196°C

hani topiwa:
mechaniczne stopiwa 390 590 3 75 50

Materiat spawany:
X15CrNiSi25-20,
X16CrNi25-20,
X12CrNi25-21,
X8CrNi25-21 i inne
Gaz ochronny:
11,12, 13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
1,6;2,0; 24, 3,2
Dtugo$é¢ [mm]:
1000

Drut austenityczno - ferrytyczny do stali typu 29% Cr, 9% Ni oraz trudno spa-
walnych gatunkow stali i potgczen réznoimiennych, np. czesci maszyn, narzedzi,
stali austenitycznej - manganowej. Stopiwo odporne na gorgce pekniecia oraz
na utlenianie i korozje w wysokich temperaturach.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)

C Mn Si Cr Ni

Typowy skfad spoiwa: (%) 015 18 05 300 95

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Rooo [MPa] R, [MPa] Ag[%] KV[J] +20°C

610 770 20 50

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ S$235-S355,
X15CrNiSi25-20

+ S$235-S355,
X12Cr13 + S235-S355
inne

Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
08; 1,012

Spoiwo austenityczno - ferrytyczne do stali typu 29% Cr, 9% Ni oraz trudno spa-
walnych gatunkow stali i potaczen réznoimiennych, np. czesci maszyn, narzedzi,
stali austenitycznej - manganowej. Stopiwo odporne na gorgce peknigcia oraz
na utlenianie i korozje w wysokich temperaturach.

Prad spawania i biegunowosc¢:  staly (-)
C Mn Si Cr Ni
<0,15 1,8 0,5 30,0 9,5
Rooz [MPa] Ry, [MPa] Ag[%] KV[J] +20°C
610 770 20 50

Typowy skiad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne stopiwa:

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ §235-8355,
X15CrNiSi25-20

+ §235-8355,
X12Cr13 + S235-S355
inne

Gaz ochronny:

11,12, 13 PNENISO 14175)
Srednica [mm]:
1,6;20; 24, 3,2
Dtugo$¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu.
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OK Autrod 2209
(OK Autrod 16.86)*

PN-EN ISO 14343:
G229 3 NL

AWS A5.9:
ER 2209

OK Tigrod 2209

(OK Tigrod 16.86)*

PN-EN ISO 14343:
W2293NL

AWS A5.9:
ER 2209

PN-EN ISO 14343
G 18 8 Mn

AWS A5.9:
(ER 307)

PN-EN ISO 14343
W18 8 Mn

AWS A5.9:
(ER 307)

DRUTY | PRETY DO STALI WYSOKOSTOPOWYCH

Drut o bardzo niskiej zawartosci wegla, przeznaczony do spawania ferrytyczno-
austenitycznych stali odpornych na korozje typu ,duplex”. Stopiwo odporne na
korozje miedzykrystaliczng, wzerowg i naprezeniowg w srodowisku zawierajgcym
chlor lub siarkowodor.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

C Mn Si Cr N Mo N
<0,080 1,7 0,5 225 85 32 0,15

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

e Stoniwa: Ry [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] +20°C KV[J] -60°C

600 765 28 100 60
Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 45

Materiat spawany:
X2CrNiN23-4,
GX2CrNiMoN27-7-3,
GX10CrNiMoN15-4-2,
X3CrNiMoN27-5-2,
X2CrNiMoN22-5-3,
GX6CrNiMo24-8-2,
GX2CrNiMoN22-5-3
iinne

Gaz ochronny:
M11, M12

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
DNV, TUV, GL
Srednica [mm]:
08; 1,0; 1,2

Spoiwo o bardzo niskiej zawartosci wegla, przeznaczone do spawania ferrytyczno-
austenitycznych stali odpornych na korozje typu ,duplex”. Stopiwo odporne na
korozje miedzykrystaliczng, wzerowg i naprezeniowg w srodowisku zawierajgcym
chlor lub siarkowodor.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

C Mn Si Cr N Mo N
<0,030 1,7 05 225 85 32 0,15

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

e anasme stop Ry [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] +20°C KV[J] -60°C

600 765 28 100 60
Typowa zawartos¢ ferrytu: FN 45

Materiat spawany:
X2CrNiN23-4,
GX2CrNiMoN27-7-3,
X3CrNiMoN27-5-2,
X2CrNiMoN22-5-3,
GX6CrNiMo24-8-2,
GX2CrNiMoN22-5-3
iinne

Gaz ochronny:

11,2, 13 PNEN1SO 14175)
Dopuszczenia:TUV
Srednica [mm]:
1,2; 1,6, 20;24; 32
Diugosé¢ [mm]:
1000

OK Autrod 16.95

Spoiwo austenityczne ze zwiekszong zawartoscia manganu. Przeznaczone do
spawania stali réznoimiennych oraz trudno spawalnych, m.in. stali zarowytrzymatych
i plyt pancernych. Zwiekszona zawarto$¢ Si polepsza wiasciwosci spawalnicze.

Prad spawania i biegunowosc¢:  staly (+)

C Mn Si Cr Ni

Typowy skiad spoiwa: (%) 020 65 07 185 85

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Roo2 [MPa] R, [MPa] A;[%] KV[J] +20°C

450 640 41 130

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ S235-S355,
X3CrNiMo17-13-3
+ S235-S355 i inne
Gaz ochronny:
M12, M13

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
CE, DB, TUV
Srednica [mm]:
08; 09;10;,12; 1,6
MarathonPac: tak

OK Tigrod 16.95

Spoiwo austenityczne ze zwiekszong zawarto$cig manganu. Przeznaczone do
spawania stali réznoimiennych oraz trudno spawalnych, m.in. stali zarowytrzymatych
i plyt pancernych. Zwigkszona zawartos$¢ Si polepsza wlasciwosci spawalnicze.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)

C Mn Si Cr Ni

Typowy skiad spoiwa: (%) <020 65 07 185 85

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Rooo [MPa] R, [MPa] As [%] KV[J] +20°C

450 640 41 130

Materiat spawany:
X5CrNi18-10

+ S235-S355,
X3CrNiMo17-13-3

+ S235-S355 i inne
Gaz ochronny:

I1 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

DB, TUV

Srednica [mm]:
1,2;1,6;20;24; 32
Dtugo$¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu.
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OK Autrod 1070
(OK Autrod 18.01)*

PN-EN 1SO 18273:
S Al 1070 (AI99.7)

OK Tigrod 1070

(OK Tigrod 18.01)*

PN-EN ISO 18273:
S Al 1070 (AI99.7)

OK Autrod 4043

(OK Autrod 18.04)*

PN-EN ISO 18273:
S Al 4043 (AISi5)
S Al 4043A (AISI5(A))

AWS A5.10:
ER4043

OK Tigrod 4043

(OK Tigrod 18.04)*

PN-EN ISO 18273:
S Al 4043 (AISi5)
S Al 4043A (AISI5(A)

AWS A5.10:
R4043

DRUTY | PRETY DO STOPOW ALUMINIUM

Drut aluminiowy (99,7% Al) do spawania metodag MIG (reczng lub zmechanizo-
wang) czystego aluminium.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

Al Si Fe Zn Mn
>99,7 <0,20 <0,25 <0,04 <0,03

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne
stopiwa: Rpoz [MPa] R, [MPa]  Ag [%]

35 75 45

Materiat spawany:
1050A (AlI99,5),
1200 (AI99) i inne
Gaz ochronny:
11,13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
1,0;12; 16; 2,0

Spoiwo aluminiowe (99,7% Al) do spawania metoda TIG czystego aluminium.

Prad spawania:  przemienny

Al Si Fe Zn Mn
>99,7 <0,20 <0,25 <0,04 <0,03

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne
stopiwa: Reoz [MPa] Ry, [MPa] A [%]

35 75 33

Materiat spawany:
1050A (AI99,5),
1200 (AI99) i inne
Gaz ochronny:
11,13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
1,6;20; 24, 32,40
Dtugos¢ [mm]:
1000

Drut aluminiowy o zawarto$ci 5% krzemu do spawania metodg MIG stopéw Al-Si
oraz Al-Mg-Si zawierajgcych do 7% krzemu. Nie zalecany do anodyzowania.

Prad spawania i biegunowosc:

Si Fe Zn Tl Mn Al
50 <0,6 <0,10 <0,15 <0,05 reszta

staty (+)

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Proz [MPR] Rn [MPa] As [%]

55 165 18

Materiat spawany:
6060 / 6063
(AIMgSi0,5),

6082 (AIMgSi1),

6061 (AIMg1SiCu),
319.2 (G-AISi6Cu4)
iinne

Gaz ochronny:

11,13 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB

Srednica [mm]:
0,8; 1,0;12; 16:24
MarathonPac: tak

Prety aluminiowe o zawartosci 5% krzemu do spawania metodg TIG stopow Al-Si
oraz Al-Mg-Si zawierajgcych do 7% krzemu. Nie zalecane do anodyzowania.

Prad spawania:  przemienny

Si Fe Zn T Mn Al
50 <0,6 <0,10 <0,15 <0,05 reszta

Typowy skiad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Ryoz [MPa] Ry, [MPa] A [%]

55 165 18

Materiat spawany:
6060 / 6063
(AIMgSi0,5),

6082 (AIMgSit),
6061 (AIMg1SiCu),
319.2 (G-AISi6Cu4)
iinne

Gaz ochronny:
11,13 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB

Srednica [mm]:
1,6;20;24; 32,40
Diugosé¢ [mm]:
1000

*

poprzednia nazwa produktu.
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OK Autrod 4047
(OK Autrod 18.05)*

PN-EN ISO 18273:
SAI4047  (AISi12)
S Al 4047A (AISI12(A))

AWS A5.10:
ER 4047

OK Tigrod 4047

(OK Tigrod 18.05)*

PN-EN 1SO 18273:
SAI4047 (AISI12)
S Al 4047A (AISI12(A))

AWS A5.10:
R 4047

OK Autrod 5356

(OK Autrod 18.15)*

PN-EN ISO 18273:
SAI5356 (AIMg5Cr(A))

AWS A5.10:
ER 5356

OK Tigrod 5356

(OK Tigrod 18.15)*

PN-EN ISO 18273:
S Al 5356
(AIMg5Cr(A))

AWS A5.10:
R 5356

DRUTY | PRETY DO STOPOW ALUMINIUM

Spoiwo aluminiowe o zawartosci 12% krzemu do napraw odlewow ze stopow
typu A-Mg-Si i Al-Si zawierajacych powyzej 7% Si. Moze by¢ stosowane do roz-
nych stopéw Al dla zmniejszenia ryzyka goracych peknie¢. Odpowiednie do kon-
strukcji pracujacych w podwyzszonej temperaturze.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

Si Mn Fe Zn Al
12,0 01 0,2 0,05 reszta

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Reoo [MPa] Ry, [MPa] A, [%]

80 170 12

Materiat spawany:
A413 (G-AISi12),
380.1 (G-AISi8Cu3),
F/B514.0 (G-AIMg@3Si)
iinne

Gaz ochronny:

11, 13 (PN-EN 439)
Srednica [mm]:
12,16

Marathon Pac: tak

Spoiwo aluminiowe o zawartosci 12% krzemu do napraw odlewow ze stopow
typu Al-Mg-Si i Al-Si zawierajacych powyzej 7% Si. Moze by¢ stosowane do roz-
nych stopéw Al dla zmniejszenia ryzyka goracych peknie¢. Odpowiednie do kon-
strukcji pracujacych w podwyzszonej temperaturze.

Prad spawania:  przemienny

Si Mn Fe Zn Al
12,0 01 0,2 0,05 reszta

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Rpoo IMPa] Ry [MPa] As [%]

80 170 12

Materiat spawany:
A413 (G-AISi12),
380.1 (G-AISi8Cug),
F/B514.0 (G-AIMg3Si)
iinne

Gaz ochronny:
11,13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
1,6;2,0; 24, 3,2
Dtugo$é¢ [mm]:
1000

Drut aluminiowy zawierajgce 5% magnezu przeznaczone do spawania metodag
MIG stopow Al-Mg odpornych na dziatanie wody morskiej. Zapewnia wyzsza
odpornosc na pekanie niz spoiwa 0 mniejszej zawartosci Mg.

Prad spawania i biegunowos$¢:  staty (+)

Mg Fe Si Mn Cr Al

Typowy sktad spoiwa: (%
ypowy PO () — 04 =025 <020 <020 reszia

Typowe wtasnosci
mechaniczne stopiwa:  Rpoz [MPa] Ry, [MPa]  A; [%]

120 265 26

Materiat spawany:
5005A (AIMg1) -

- 5056A (AIMg5),

5086 (AIMg4Mn),

6082 (AIMgSi1),

7020 (AlZn4,5Mg1
iinne

Gaz ochronny:

11,13 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

ABS, BV, CE, DB, DNV,
GL, LR, TUV, RINA
Srednica [mm]:

08; 1,0, 1,2, 16,24
Marathon Pac: tak

Spoiwo aluminiowe, zawierajace 5% magnezu przeznaczone do spawania metodg
TIG stopow Al-Mg odpornych na dziatanie wody morskiej. Zapewnia wyzszg
odpornosc¢ na pekanie niz spoiwa o mniejszej zawartosci Mg.

Prad spawania:  przemienny
Mg Fe Si Mn Cr Al
50 <04 <0,25 <0,20 <0,20 reszta
Rooz [MPa] R, [MPa]  As [%]

120 265 26

Typowy skiad spoiwa: (%)

mechaniczne stopiwa:

Materiat spawany:
5005A (AIMg1) -

- 5056A (AIMg5),
5086 (AIMg4Mn),
6082 (AIMgSit),
7020 (AlZn4,5Mg1
iinne

Gaz ochronny:
11,13 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
CE, DB, TUV
Srednica [mm]:
1,6;2,0;24; 32,
4,0, 5,0

Diugos$¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu.
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OK Autrod 5183
(OK Autrod 18.16)*

PN-EN ISO 18273:
S AlI5183
(AIMg4,5Mn0,7(A)

AWS A5.10:
ER 5183

OK Tigrod 5183

(OK Tigrod 18.16)*

PN-EN 1SO 18273:
SAI5183
(AIMg4,5Mn0,7(A))

AWS A5.10:
R 5183

OK Autrod 5087

(OK Autrod 18.17)*

PN-EN ISO 18273:
S Al 5087
(AIMg4,5MnZr)

OK Tigrod 5087

(OK Tigrod 18.17)*

PN-EN ISO 18273:
S Al 5087
(AIMg4,5MnZr)

DRUTY | PRETY DO STOPOW ALUMINIUM

Spoiwo aluminiowe ze stopu typu Al-Mg 4,5 Mn do spawania metodg TIG i MIG
stopéw Al o podobnym skiadzie. Stopiwo ma lepsze wiasnosci wytrzymatosciowe
niz OK Autrod 5356. Znajduje zastosowanie w konstrukcjach morskich oraz tam,
gdzie wymagana jest wysoka wytrzymatos$¢, udamos¢ i odpornosc na korozje.
Nie jest zalecane do pracy w podwyzszonej temperaturze z uwagi na podatnos¢
na korozje naprezeniowa.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)

Mg Mn Fe Si Al
48 0,8 <0,4 <0,25 reszta

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Rooo [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J] +20°C

140 290 25 30

Materiat spawany:
5056A (AIMg5),

5083 (AlMg4,5Mn),
6082 (AIMgSit),

514.1 (G-AIMgb) i inne
Gaz ochronny:

11,13 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

ABS, BV, CE, DB, LR,
DNV, GL, TUV
Srednica [mm]:
10,12, 16, 24
MarathonPac: tak

Spoiwo aluminiowe ze stopu typu Al-Mg 4,5 Mn do spawania metodg TIG i MIG
stopéw Al o podobnym skiadzie. Stopiwo ma lepsze wiasnosci wytrzymatosciowe
niz OK Tigrod 5356 Znajduje zastosowanie w konstrukcjach morskich oraz tam,
gdzie wymagana jest wysoka wytrzymatos$¢, udamos¢ i odpornosc na korozje.
Nie jest zalecane do pracy w podwyzszonej temperaturze z uwagi na podatnos¢
na korozje naprezeniowa.

Prad spawania:  przemienny

Mg Mn Fe Si Al
48 08 <04 <025 reszta

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Rooo [MPa] Ry, [MPa]  As [%] KV[J] +20°C

140 290 25 30

Materiat spawany:
5056A (AIMg5),

5083 (AIMg4,5Mn),
6082 (AIMgSi1),

514.1 (G-AIMg5) i inne
Gaz ochronny:

11,13 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, TUV
Srednica [mm]:
1,6;20; 24, 32,40
Diugosé¢ [mm]:
1000

Spoiwo do spawania stopdw aluminium, zawierajagcych do 5% Mg. Stosowane
w przypadkach wymaganej wyzszej wytrzymatosci niz dla OK 5356.. Dodatek Zr
podwyzsza odpornosc¢ stopiwa na gorgce pegkniecia.

Prad spawania i biegunowosc¢:  staty (+)

Mg Si Fe Mn Zr Al
48 02 02 08 0,15 reszta

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Reoz MPa] Ry [MPa] As [%6] KVIJ] +20°C

130 280 30 35

Materiat spawany:
5056A (AIMg5),
5083 (AIMg4,5Mn),
6082 (AIMgSi1),
514.1 (G-AIMg5) i inne
Gaz ochronny:
11,12, 13

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
CE, DB, DNV, TOV
Srednica [mm]:
1,0;1,2; 1,6
MarathonPac: tak

Spoiwo do spawania stopow aluminium, zawierajgcych do 5% Mg. Stosowane
w przypadkach wymaganej wyzszej wytrzymatosci niz dla OK 5356.. Dodatek Zr
podwyzsza odpornosc¢ stopiwa na gorgce pekniecia.

Prad spawania:  przemienny

Mg Si Fe Mn Zr Al

Typowy skiad spoiwa: (%
ypowy Powa: () — 0562 08 0.15 Tesza

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Rooo [MPa] R, [MPa] A;[%] KV[J] +20°C

130 280 30 35

Materiat spawany:
5056A (AIMg5),

5083 (AIMg4,5Mn),
6082 (AIMgSi1),

514.1 (G-AIMg5) i inne
Gaz ochronny:

11,12, 13 PN-EN 1SO 14175)
Dopuszczenia:

CE, DB, TUV
Srednica [mm]:
20;24; 32

Dtugo$¢ [mm]:
1000

* poprzednia nazwa produktu.
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OK Tigrod 19.12

PN-EN 14640:
S Cu 1898 (CuSn1)

AWS A5.7:
ERCu

PN-EN 14640:
S Cu 5180 (CuSn6P)

PN-EN 14640:
S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

AWS A5.7:
ER CuSi-A

PN-EN 14640:
S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

AWS A5.7:
ER CuSi-A

DRUTY | PRETY DO STOPOW MIEDZI | NIKLU

Spoiwo do spawania metodg TIG beztlenowej, czystej miedzi oraz miedzi nisko-
stopowej. Przy spawaniu elementéw o duzej grubosci zalecane jest podgrzewa-
nie wstepne.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
Sn Mn Si Cu
0,7 03 03 reszta

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne .
stopiwa: Rooo [MPa] R, [MPa]  A; [%]

75 220 30

Materiat spawany:
OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu,
SF-Cu, CuzZn0,5

Gaz ochronny:

11,12, 13

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:

20; 24

Dtugos¢ [mm]:

1000

OK Tigrod 19.20

Spoiwo do spawania metodg TIG stopdw miedzi - mosigdzu i brazéw cynowych.
Przy spawaniu elementéw o duzej grubosci zalecane jest podgrzewanie wstepne.

Prad spawania i biegunowos¢:  staly (-)
e Sn Cu P
Typowy skiad spoiwa: (%) 6.0 roszia 025

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Reoo MPa] Rr [MPa]  As [%]

150 300 20

Materiat spawany:
Cuzn10, CuzZn20
CuzZn30, CuzZn40
CuzZn28Sn1,CuZn38Sn1
CuZn35Ni2, CuZn40Mn2
Gaz ochronny:

11,12, 13,

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:

1,6; 20; 24
Diugosé¢ [mm]:

1000

OK Autrod 19.30

Drut do spawania metodg MIG miedzi krzemowej i podobnych stopéw miedzi.
Moze by¢ tez uzywany do napawania stali ferrytyczno -perlitycznych oraz
lutospawania cienkich blach ocynkowanych.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (+)
Si Mn Cu
30 1,0 reszta

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne o
stopiwa: Rooo [MPa] R, [MPa] As[%] HB

130 350 40 90

Materiat spawany:
SF-Cu, Cuzn10
Cuzn15, CuzZn30
CuZn40 i inne

Gaz ochronny:
11,12, 13, M13
(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
TOV

Srednica [mm]:
08; 1,0,12;, 16
Marathon Pac: tak

OK Tigrod 19.30

Spoiwo do spawania metodg TIG miedzi krzemowej i podobnych stopdw miedzi.

Moze by¢ tez uzywane do napawania stali ferrytyczno -perlitycznych.

Prad spawania i biegunowos$c¢:  staty (-)

Si Mn Cu

Typowy skfad spoiwa: (%) 30 10 resda

mechaniczne

stopiwa: Rooo [MPa] R, [MPa]  A;[%] HB

150 350 40 90

Materiat spawany:
SF-Cu, Cuzn10
Cuzn15, CuzZn30
CuZn40 i inne

Gaz ochronny:
11,12, 13,

(PN-EN ISO 14175)
Srednica [mm]:
1,6;20; 3,2
Diugosé¢ [mm]:
1000
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OK Autrod 19.85

PN-EN ISO 18274:

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

AWS A5.14:
ER NiCr-3

OK Tigrod 19.85

PN-EN ISO 18274:
S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

AWS A5.14:
ER NiCr-3

DRUTY | PRETY DO STOPOW MIEDZI | NIKLU

Drut spawalniczy niklowy do tgczenia stopow zaro- i kwasoodpornych, stal
0 zawartosci 9% Ni i podobnych, przy wysokiej udarnosci w ujemnych
temperaturach. Stosowany do potgczen réznoimiennych wymienionych typow.

Prad spawania i biegunowosc¢:  staty (+)

C Si Mn Cr Ni Ti Fe Nb
<0,1 <050 30 20 =67 <0,7 <3,0 25

Typowy skiad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci
mechaniczne

Stopiwe: Ry [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] +20°C KV[J] -196°C

425 700 44 120 115

Materiat spawany:
NiCr20Ti,

NiCr15Fe,
LC-NiCr15Fe,
NiCr15Fe7TiAl i inne
Gaz ochronny:
11,13

(PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
TOV

Srednica [mm]:
08; 1,0;12; 16

Spoiwo niklowe do tgczenia stopow zaro- i kwasoodpornych, stali o zawartosci
9% Ni i podobnych, przy wysokiej udarnosci w ujemnych temperaturach.
Stosowane do potgczen roznoimiennych wymienionych typow.

Prad spawania i biegunowosc¢:  staty (-)

C Si Mn Cr Ni Ti  Fe Nb
<0,05 <0,50 3,0 20 =67 <0,7 <3,0 25

Typowy skfad spoiwa: (%)

Typowe wiasnosci

mechaniczne
stopiwa: Roo2 [MPa] R, [MPa] A;[%] KV[J] +20°C KV[J] -196°C
425 700 44 120 115

Materiat spawany:
NiCr20QTi,

NiCr15Fe,
LC-NiCr15Fe,
NiCr15Fe7TiAl i inne
Gaz ochronny:
11,13 (PN-EN ISO 14175)
Dopuszczenia:
TOV

Srednica [mm]:
16,20, 24,32
Diugosé¢ [mm]:
1000

PRETY DO SPAWANIA GAZOWEGO

OK Gasrod 98.70

PN-EN 12536:
oll

AWS A5.2:
R 60

Spoiwo do spawania acetylenowo-tlenowego, przeznaczone do stali niestopo-
wych. Typowo stosowane do instalacji wodno-grzewczych i zbiornikow.

N C Si  Mn
Typowy skfad spoiwa: (%) 01 015 09

Typowe wiasnosci

mechaniczne stopiwa: Reoo MPa] Ry [MPa] A, [%]

300 390 20

Materiat spawany:
S235 do S275 i inne
Srednica [mm]:
1,6;2,0; 25; 3,0; 40
Diugosé¢ [mm]:
1000

Uwaga! Firma ESAB zastrzega sobie prawo do zmian w asortymencie produktow bez wczesniejszego powiadamiania. Prezentowany zakres pro-
duktow nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego. Dane zamieszczone w katalogach produktow majg charakter informacyjny i nie moga
stanowi¢ podstawy do jakichkolwiek roszczen. Jednoczesnie firma ESAB zastrzega sobie prawo do btedéw w druku, mimo ze doktada wszelkich
staran, aby publikowane dane byty aktualne i prawidiowe. Zawarto$¢ niniejszego katalogu chroniona jest prawem autorskim.
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Typ szpuli

46
nawoj standardowy

STANDARDOWE RODZAJE SZPUL | MARATHON PAC™

Opis

Szpula z tworzywa sztucznego,
bezzwrotna.

EN 759: S 200 46-0 5kg
e 46-2 2Kkg
66 Koszyk z drutu pomiedzowanego
nawoj standardowy 100 (66, 67) nie wymagajacy stosowania
adaptora. Koszyk typu 69 - bez
67, 69 pokrycia miedziowego.
nawoj precyzyjn ===+
prEsEIny & 66-0 15Kkg 69-0 15kg

O A

EN 759: BS 300 E===1

66-1 18 kg 69-1 18kg

P
2300
)\

67-0 15kg

67-1 18kg

76 98 Koszyk z drutu pomiedzowanego,
nawoj standardowy przystosowany do adaptora.

77 === 76-0 15 kg
nawdj precyzyjny 59 76-1 18k
" - g

EN 759: B 300 -
% 77-0 15kg
I 77-1 18 kg

2300

93 4 Masowe opakowanie o specjalnym
Marathon Pac™ /5\ nawoju, dostarczajgce bezinercyjnie

3 drut nie ulegajacy zwijaniu oraz
b—--ﬂnmq skrecaqiu poosiowemu., wykonane
z materiatéw w petni przetwarzalnych.

2 93-0 200 kg
93-1 225kg

I — — 932 250kg

1 /l I | Akcesoria / Nr katalogowy:

\ P 1 - Mocowanie prowadnika / F102433-
880

ﬂ 2 - Prowadnik L=1,8 m / F102437-881
%Im" L=3,0 m/F102437-882

§ L=4,5m/F102437-883
) L=8,0 m/F102437-884

b . L=12m/F102437-885
— ———— 3 - tacznik do podajnika / F102440-880
I] 4 - Uchwyt do przenoszenia / F102607-880

? —_— : _5 5 - Wozek (opcja) / F102365-880

135
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ESAB STANDARDOWE RODZAJE SZPUL | MARATHON PAC™

Typ szpuli Wymiary Opis

94 /il\ _=5 Masoyve opakowanie 0 spgcjalnym
Marathon Pac™ o nawoju, dostarczajgce bezinercyjnie
,~Jumbo” drut nie ulegajacy zwijaniu oraz

l"\ skrecaniu poosiowemu., wykonane
z materiatow w pefni przetwarzalnych.

E/B 94-0 475 kg
2 94-4 141 kg

o 942 450 kg
SN Akcesoria / Nr katal :
/ bk \V___,__,....-‘] cesoria / Nr katalogowy:

;o Voo 1 - Pokrywa (kaptur) / F103901-001
o RN S| 2 - tacznik prowadnika / F102442-880
q."' —— F 3 - Prowadnik L=1,8 m / F102437-881
L=3,0 m/ F102437-882

L=4,5m/F102437-883
L=8,0 m/F102437-884

» L=12 m/F102437-885
MNWH:N 4 - tacznik do podajnika / F102440-880
M S 5 - Uchwyt do przenoszenia / F102537-880
6 - Wozek (opcja) / F103900-880
ﬂ

wysokosci i masie, stosowany wytacznie
LMini” do drutéw wysokostopowych.
Pozostate wymiary i akcesoria — jak
dla opakowania typu 93.

95-0 100 kg
2 .
Akcesoria / Nr katalogowy:

I I J 1 - Mocowanie prowadnika / F102433-880
2 - Prowadnik L=1,8 m / F102437-881
J L=3,0 m/F102437-882

95 O 4 Nowy rodzaj opakowania 0 zmniejszonej
Marathon Pac™ /\" =1
—I=33=".:-;;r

L=4,5m/F102437-883
% L=8,0 m/ F102437-884
L=12 m/F102437-885
-4 3 - tacznik do podajnika / F102440-880
513 4 - Uchwyt do przenoszenia / F102607-880
5 - Wozek (opcja) / F102365-880

98 100 Koszyk z drutu emaliowanego, nie
nawoj precyzyjny wymagajacy stosowania adaptora.

EN759:BS300 | |b___| 98-2 15kg

A A 98-6 6 kg

.
2300

AN 98-7 7kg
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ESAB Sp. z o.0.

ul. Zelazna 9
40-952 Katowice

Biuro Handlowe

ul. Chorzowska 108
40-101 Katowice
tel. (32) 3511 100
fax (32) 35 11 120

www.esab.pl
info@esab.pl



