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ELEKTRODY NIESTOPOWE RUTYLOWE

P'N=EN IS0 2560-A:
E380RC 1

AWS A5.1:
E 6012

Sredniootulona elekiroda z dodatkiem celulozy w otulinie, do spawania konstrukeji
stalowych narazonych na obciazenia statyczne | dynamiczne {(konstrukcje okretowe,
budowlane, taboru komunikacyjnego ilp,): zalecana do prac montazowych,

PA, PB, PC, PD, PE, FF, PG
staty (-lub+) do elektrody, przemienny

Pozycje spawania:
Prad spawania i biegunowosc:
Typowy skiad stopiwa;

c Mn Si
0,08 0,5 0,2
Typowe wiasnosci mechaniczne: R [MPal R, [MPa] A, [%] KV[JOC
=380 470-600 =20 =47

Material spawany:
P235/ 5235
do P355 / 8355 i inne

Dopuszczenia:
ABS kl.2, BV H.2,
CE, DNV k2,
GLKLZ, LR k-2,
PRS kat.2, UDT

Wymiary [mm]:
2% 250
2,5 % 350
3,25 x 350
3,25 x 430

4 % 450
5x 450
6 x 450

Srednicotulona elekiroda o otulinie rutylows] z dodatkiem celulozy o bardzo dobrych
wiasnosciach spawalniczych; umaoiliwia spawanie pradem przemisnnym przy napigciy
stanu jelowego lransformatora nawsl ponizej 50 V {ok. 44 V), slosowana jest

do spawania kenstrukeji stalowych narazonych na obciazenia statyczne | dynamiczne,
wykonanych ze slali o R, =380 Nim m’; R, do 520 Nmm®; elekiroda zalecana jest

Materiat spawany:
P235/( 5235
do P355/ 8358 1inne

Dopuszczenia:

stalowych obelgzonych slatycznie | dynamicznie (kenstrukcje okrelowe, maszyny
budowlane, tabar kolejowy)

Pozycje spawania: PA, PB, PC, PD, PE, PF

PN=EN IS0 2560-A: do prac montaZowych. CE, DB, TUV, UDT
E380RC 11 . . }
Pozycje spawania: PA. PB. PG, PD, PE, PF, PG Wymiary [mm]:
AWS A5.1 Prad spawania i biegunowosé:  staby (Jub+) do elekirody, przemienny 2x 250
E 6013 Typowy sklad stopiwa: 2,5 x 350
C Mn Si 3,25 % 350
0,08 0,5 0.3 4% 350
5% 350
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J]OC
=380 470-600 =20 =47
Grubootulona elektroda z dodatkiem proszku Zelaznego do spawania konstrukgji Material spawany:
P235 | 5235

do P355/ 83550 inne

Dopuszczenia:

PN-EN IS0 2560-A: Prad spawania i biegunowosé:  staly (-lub+) do elektrody, przemienny égsglﬁab?\l\\;kélsﬂ
E382RB 12 Typowy skiad stopiwa: GLKL3 LR KL3, |
Mno & PRS kal.3,
AWS AS,1: 008 06 015 RINA E 42 3, TOV,
E 7014 . . uoT
Typowe wilasnosci mechaniczne: R, [MPa) R, [MPa] A, [%] KV[J]-20°C
=410 490-560 =24 =50 Wymiary [mm]:
2% 250
25x% 350
3,25 x 450
4 % 450
5 x 450
Grubootulona elekiroda do spawania konstrukgjl stalowych obcigzonych statycznie Materiat spawany:
i dynamicznie {kothy, zbiomiki, rurceiagi, instalacje przemysiowe). P35/ 8235

PN-EN 150 2560-A;
E380RAZ2

AWS A5.1:
E 6012

Pozycje spawania:
Prad spawania | biegunowose:

PA, PB, PC, PD, PE, PF
staty (<ub+) do elektrody, przemienny

Typowy skiad stopiwa:
C [(%a] Si
0,08 0,6 01
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R, [IMPa]l A [%] KV[J]-10°C
=390 480-560 »24 =50

do P355 7 8355 [ inne

Dopuszczenia:
CE, UDT

Wymiary [mm]:
2,5 %3580
3,25 x 450
4 x 450
5% 450
G x 450




ELEKTRODY NIESTOPOWE RUTYLOWE

Grubootulona elektroda uniwersalna do spawania gidwnie w pozycji podolnej;
zapewnia bardzo dobre rezultaty; szczegdlnie przydatna do taczenia blach, z uwagi
na stabilny tuk, takze przy niskim natgzeniu pradu; uzyskiwane jest gtadkie lico,

Materiat spawany:
P235/ 5235
do P355 / 5355 i inne

zapewnia gladkie lico przy tatwo usuwalnym Zuzlu; zalecana do matych spawarek
transformatorowych,

tak w spoinach czotowych, jak | pachwinowych, Zastepuje elektrody ER 446 | ER 548,
Dopuszczenia:
. Pozycje spawania: PA, PE, (PC, PE, PF) ABS 2, BV 1, CE, DB,
Eﬁfg&ﬂ ;S«Eﬂqﬁ. Prad spawania | biegunowosé:  staly (Hub+) do elektrody, przemienny DNV 2, GL1, LR 1, RS 2,
Typowy skiad stopiwa: TV
AWS AS5.1: LM 5 Wymiary [mm]:
E 6013 ' ' ’ 1,6 % 300
) 2 % 300
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R [MPa] A [%] KV[J]+20°C 0°C 2,5 x 350
460 550 26 65 =47 | 3,25 x 350
3,25 x 450
4 x 350
4 x 450
5% 350
6 x 450
OK 46.00 Elekiroda ogdlnego zastosowania do spawania we wszystkich pozycjach; zalecana | Materiat spawany:
. do tgczenia elementow o mate] | Sredniej gruboécl oraz brzegow o duzym odstepie; P235 /5235

do P355/ 5355 [ inne

Dopuszczenia:

sczepnych i przetopow grani; wytwarza minimalny rozprysk | fatwo usuwalny zuzel,

PN-EN ISO 2560-A: Pozycje spawania: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG ABS3, BV. CE, DB, DNV,
! Prad spawania i biegunowosé:  staly (Hub+) do elekirody, przemienny GL, LR, TOV, UDT
E 38 0 RC 11 .
Typowy skiad stopiwa:
AWS A51: c Mn Si Wymiary [mm]:
E 6013 0,08 0.4 0.3 1,6 x 300
2% 300
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R_[MPa] A, [%] KV[J]-20°C 0°C 2,5 %350
400 510 28 35 TO 3,25 x 350
4 % 350
5x 350
Elekiroda ogdlnego zastosowania do spawania we wszystkich pozycjach lacznie Material spawany:
z pionowa w daol; zalecana przy zanieczyszczonych powierzchniach oraz do spaoin pP235 /3235

do P355 f 5355 inne

Pozycje spawania: PA, PB, PC, PD, PE, PF, (PG) Dopuszczenia:
. Prad spawania i biegunowosé:  staly (Hub+) do elektrody, przemienny ABS 2, BV 2, CE, DB,
E';f:]‘}!{%‘:‘“z““- Typowy skiad stopiwa: DNV 2, GL2, LR 2,
c Mn Si TOV
AWS ABA: 009 05 0,4
SEL L Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J]-20°C 0°C | Wymiary [mm]:
440 505 28 40 T0 2 x 300
2,5 x 350
3,25 x 350
4 x 350
Wysokowydajna elekiroda do wykonywania glownie spoin pachwinowych. Material spawany:
OK Femax 33.80 Szczegolnie odpowiednia do spawania grubych blach, Zapewnia dobry wyglad lica P235 /5235
oraz latwe usuwanie 2udla. Zastepuje elekirode ERW 180, do P420/ 5420
Dostepna tez w wersji Fematic - do spawania grawitacyjnego (dt. 700 mm). Iinne
. Pozycje spawania: PA, PE Dopuszczenia:
PN-EN ISO 2560-A: Prad spawania | biegunowosé:  staty (+/=) do elekirody, przemienny (U, 250 V) ABS, BV, CE, DB,
E420RR73 : DNV, GL, LR, PRS
Typowy skiad spoiwa: P It 4
AWS AS.1: C__ W S RS, TOV
E T024 o 0‘03 0,? D,"'
Wymiary [mm)]:
Typowe whasnoscl mechaniczne: R, [MPal R, [MPa] A, [%] KV[J]0°C s e k220
stopiwa: 450 580 26 50 ! 4 % 450
5% 450
6 x 450
5x 700
G x 700
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ELEKTRODY WYSOKOSTOPOWE

ES 18-8B

PN=EN 1600:
E189LB22

AWS A5.4:
E 208L -15

Grubootulona elekiroda do spawania urzadzen wykonanych ze stali austenitycznych
{18% Cr, 10% Ni} odpornych na korozjg, pracujacych w temperaturze ponizej 300°C,
np. TH18NS, OH18N10T, 308.

BA, PB, PC, FD, PE, PF
staly (+) do elekirody

Pozycje spawania:
Prad spawania | biegunowosc:

Typowy skiad stopiwa;
c Mn Si Cr Mi
=0,04 16 0.5 19.0 10,0
Typowe wiasnoscl mechaniczne: R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J]B0C
460 610 40 40

Zawartosé ferrytu: PN-4-8
Otulina: zasadowa

Material spawany:
XACINI18=12, XBCriNi18-12,
HBCrNi18-10 iinne

Wymiary [mm]:
2,5 % 250
3,25 % 350
4 x 350
5 x 360

Opakowanie: standard

ES 18-8-6B

PN=EN 1600:
E188MnB 22

AWS AS5.4:
~E 307-15

Elektroda do spawania urzgdzen ze stali zarcodpornych do ok. 900°C,
trudno=spawalnych o zwiekszone) zawartosci wegla, nierdzewnych chromowych
(13%Cr, 17%Cr), austenitycznej stali manganowe] {ok. 13%Mn), oraz stali
niestopowych lub niskostopowych ze stalami kwasoodpornymi.

Pozycje spawania: FA, PB, PC, PD, PE, FF
Frad napawania i biegunowoss:  staly {+) do elektrody
Typowy skiad stopiwa:
Cc Mn Si Cr Ni
0,15 6,5 0,5 18,0 8,0
Typowe wiasnosci mechaniczne: R [MPa] R_[MPa] A [%] KCUZ2 [Jem]
400 800-680 35 100=150

Otulina: zasadowa

Material spawany:
HA120Mn12, XBCr13,
X20CM3, X2CrTi2 i inne,
potaczenia mieszana

z §235-5355

Dopuszczenia:
uoT

Wymiary [mm]:
2,5% 250
3,25 x 350
4 % 350
5 x 450

Cpakowanie: standard

ES 20-10-6B

PN=EN 1600:
EZ188MnB 22

AWS A54:
~E 307-15

Elektreda do spawania urzgdzen ze stali zarcodpornych do ok, 900°C, nierdzewnych,
chromowych (13%Cr, 17%Cr), austenityczne] stali manganowe] (ok. 13%Mn)

oraz stali niestopowych lub niskostopowych ze stalami kwasoodpormymi np, 3t35

2z OH18N9 i innych trudnospawalnych,

FPozycje spawania; PA, PB, PC, PD, PE, PF
Prad napawania i bisgunowose:  staly (+) do elektrody
Typowy skiad stopiwa:
c tMn Si Cr Ni

0,10 6,0 0.8 18,5 8.0

Typowe wiasnosci mechaniczne:
R, [MPa] R_[MPa]l A [%] KV[J]-B0'C KCUZ [Jem’)
400 GO0=TO0 J2=d) =50 100=140

Otulina: zasadowa

Materiat spawany:
X120Mn12, X6Cr13,
X200 3, X202 0 inne,
potaczenia mieszane

z 5235 -5355

Dopuszczenia:
UDT, PRS

Wymiary [mm]:
3,25 x 350

4 x 350

5 x 4580

Opakowanie: standard

ES 24-18B

PN=EN 1600:
E25208 22

AWS A5.4:
~E 310-15

Elekiroda do spawania stali zaroodpornych do ok, 1100°C, pracujacych w atmosferze

nie zawlerajace] zwiazkdw siarki, np. H23N18.

Pozycje spawania: PA, P8, PC, PD, PE, PF

Prad napawania | biegunowosdé:  staly (+) do elektrody
Typowy sklad stopiwa:
[ Mn Si Cr Ni
0,15 2.8 0.4 24,0 20,0
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R_[MPa] A [%] KCU2 [Jem]
=400 BO0-580 >25 100-150

Otulina: zasadowa

Material spawany:
GH15CrNI25-20,
K15CrNiSI25-20,
XK18CrNi25-20,
XBOrMi25-21 1 inne

Wymiary [mm]:

25 %250 5xd450
3,25 x 350
4 % 350

Cpakowanie: standard

PN-EN 1600:
E1939LR12

AWS AS5.4:
E 308L 17

Elektroda austenityczna o bardzo niskisj zawarlosci wegla do spawania stali typu
19%Cr = 10%Ni oraz podobnych, w tym rdwnie stali austenitycznych stabilizowanych
Nb lub Ti, z wyjatkiem przypadkow wymaganej peinej Zaroodpornosci.

PA, PB, PC, PD, PE, PF
staly (+) do elektrody, przemienny (U, =50 V)

Pozycje spawania:
Prad spawania i biegunowose:
Typowy sklad stopiwa:

[ Mn si Cr___ Ni
<0,03 0,8 08 195 105
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa]  R_[MPa] A, [%] KV[J] +20°C
430 570 43 70

Zawartoss ferrytu: FN 3=10
Otulina: rutylowo-owasna

Material spawany:
XB6Cr13, X5CrMi18-10,
XK2CrNi19=-11,
GXSCrMi19-10,
K2CrNiMN18=10,
XECrMITI18=10,
XBCrMiMND18-10 i inne

Dopuszczenia: .
AES, CE, DB, DNV, TUV

Wymiary [mm]:

1.6x300 3,25 x 350
2x300  4x350

25x300  5x350

Opakowanie:
VacPFac | standard

1
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ELEKTRODY WYSOKOSTOPOWE

OK 63.30

PN-EN 1600:
E19123LR12

AWS A5.4:
E 316L=17

Elektroda austenityczna o bardzo niskiej zawartosci wegla do spawania stali
odparnych na korozje typu 18%Cr, 12%NMI, 2,8%Mo oraz o podobnym skiadzie,
w tym rdwniez stabilizowanych, z wyjatkiem wymagane] petnej zarowytrzymatosci,

PA, PE, PC, PD, PE, PF
staty (+) do elektrody, przemienny (U, =50 V)

Pozycje spawania:
Prad spawania i biegunowosd:
Typowy skiad stopiwa:

Mn Si Cr Mi Ma
<0,03 0.8 0,8 18,5 12,0 2,8
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa]l R [MPa] A, [%] KV[J] -20°C
480 580 40 Lt

Zawartose ferrytu: FN 3-10
Otulina: rutylowo=kwasna

Materiat spawany:
XECrMIT8-10, X2CrNi19=11,
XECrMITI18=-10,
XECrMiNb18-10,
XECrNIMo17-12-2,
XK2CrNiMe17-12-2,
H2CrMiMoMN17-13=3,
H2CrNIMo18-14-3,
KECrNiMaTi17-12-2 i inne

Dopuszczenia:
ABS, BV, CE, DB,
DNV, GL, LR, TOV

Wymiary [mm]:

1,6 x 300 3,25 x 350
2 x 300 4 x 350

2,5 x 300 5x 350

Opakowanie:
VacPac | standard

OK 67.15

PN=EN 1600:
E25208 22

AWS AS.4:
E 310 -15

Elektroda austenityczna do stali zarowytrzymatych typu 25% Cr, 20% Ni; moze byé
stosowana do spawania stali pancernych, austenitycznych stali manganowych
oraz stall weglowych i niskostopowych ze stalami nierdzewnymi.

Pozycje spawania: PA, PB, PC, PD, PE, PF

Prad spawania i hiegunowosé:  staly (+) do elekirody
Typowy skiad stopiwa:
C M Si Cr Ni
0,01 1.5 0,3 26 21

Typowe wiasnosci mechaniczne: _ R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] +20°C
410 590 35 100

Zawartose ferrytu: FN O
Otullina: zasadowa

Materiat spawany:
GX15CrNi25=20,
X15CrNISIZE-20,
KAGCrNi25=-20,
XBCrNi25-21 i inne

Dopuszczenia:

CE, DB, TUY
Wymiary [mm]:
2 x 300 4 x 350
2,5 x 300 b x 350
3,25 x 350

Opakowanie: VacPac

OK 67.45

PN=EN 1600:
E1BE8MnE 42

AWS AS5.4:
E 307 15

Elektroda austenityczna o zawartodci do 5% ferrytu, rdwnomiernie rozlozonego
w slopiwie; zapewnia doskonalg cdpomosc na pekanie, w tym rowniez stali
trudnospawalnych; przeznaczona do faczenia 13% Cr.

Pozycje spawania: PA, FB, PC, PD, PE, PF, PG
Prad spawania i biegunowosdé:  staty (+) do elektrody
Typowy skiad stopiwa:
C Mn Si Cr Mi
0.1 6.0 05 18 8,5
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R [MPa] A, [%] KV[J] +20°C
470 605 35 85

Zawartosc ferrytu, FN <5
Otulina: zasadowa

Material spawany:
K120Mn12, X6Cr13,
X20Cr13, X2CrTi12 iinne,
pofaczenia mieszane
#5235 -5355

Dopuszczenia:
ABS, TOV

Wymiary [mm]:
2,5 x 300
3,25 x 350

4 % 350
5x 350

Opakowanie: VacPac

OK 67.50

PN-EN 1800:
EZ2293NLRE 32

AWS AS5.4:
E 2209 =17

Elekiroda o niskiej zawartoéci weagla, przeznaczona do spawania stali
ferrytycznoaustenitycznych odpornych na korozjg naprezeniowa typu duplex”
oraz do laczenia tego typu stali ze stalg weglowa.

PA, PB, PC, PD, PE, PF
slaly (+) do elektrody, przemienny (U, =60 V)

Pozycje spawania:
Prad spawania i biegunowosé:
Typowy skiad stopiwa:

c Mn Si Cr Ni Mo
<0,03 0,8 0.8 22 9,0 3.0
Typowe wlasnosci mechaniczne: R, [MPa] R, [MPa] A, [%] KV[J] +20°C
690 850 25 50

ZLawartosc ferrytu: FN 25-40
Otulina: rutylowo-kwasna

Materiat spawany:
K2CrNINZ3-4,
GX2CrNiMoN2T-7-3,
KICrNIMoN2T-5-2,
K2CrNiMoM22-5-3 | inne

Dopuszczenia:
ABS, BV, CE, DNV, GL,
RINA, TOY

Wymiary [mm]:
2 % 300 4 x 350
2,5 x 300 5x 350
3,25 x 350

Opakowanie: VacPac
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ELEKTRODY NISKOSTOPOWE

Grubootulena elekiroda do spawania stali molibdenowych, pracujgcych

przy temperaturze do 500°C np. 16M, 20M (K22M); elekiroda o otulinie rutylowej
zalecana do wykonywania warstw przetopowych oraz zlaczy doczolowych o grubosci
mnigjszej od 15 mm; przed spawaniem brzegi faczonych czesci naledy podgrzad

do temperatury 100-200°C i utreymad temperature przez caly czas spawania;

po spawaniu zlacze naledy wyzarzyd przy temperaturze 640-860°C w czasie 2=3 min.

Material spawany:
16Mo3, 5235

do 53565 i inne,
polgczenia mieszane

Dopuszczenia:

na 1mm grubosci (minimum 30 minut), uDT, TOV
PM-EN ISO 3580-A: PRS, DNV H10
E MoB 42 Pozycje spawania: PA, PB, PC, PD, PE, PF (stale NV 0,3 Mo)
Prad spawania | biegunowosc:  staly (+) do elektrody
AWS AS5.5: Typowy skiad stopiwa: Wymiary [mm]:
E T018-A1 C Mn Si Me 2,5 % 350
0,07 0,7 0.3 0.5 3,25 x 350
4 x 350
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R, [MPa] A [%] KV[J]-=20°C 5 x 450
=410 520-610 =24 =60
Otulina: zasadowa
Grubootulona elekiroda do spawania stali chromowe-moelibdenowych, pracujacych Material spawany:
przy temperaturze do 550°C np. 15HM, 20HM; elektroda o otulinie rutdowe] zalecana | 13CrMod-=5,

do wykonywania warstw przetopowych oraz zlaczy doczofowych o grubosci mniejsze]
od 15 mm; przed spawaniem krawedzie lgczonych czesci nalezy podgrzac

do temperatury 200=250°C i utrzymac temperature przez caly czas spawania;

po spawaniu ziacze nalezy wyzarzyd przy temperaturze 680-720°C w czasie 2=3 min,

G22CrMo&=4 i inne,
polaczenia mieszane

Dopuszczenia:

PN-EN ISO 3580-A:
ECrMo2B 22

AWS A5.5:
~E 8018-B3

PN.EN ISO 3580.A: na 1mm grubosci (min, 30 minut), uoT, TUV
E CrMo 1842 Pozycie spawania; PA, PB, PC, PD, PE, PF Wymiary [mm:
AWS A5.5: Prad spawania i biegunowosc:  staly (+) do elekirody 2,5 x 350
E 8013-32. Typowy sklad stopiwa: 3,25 x 350
C Mn Si Mo Cr 4 % 350
0,08 0,8 03 0,6 1.0 5x 450
Typowe wlasnosci mechaniczne: R, [MPal  R_[MPa] A, [%] KV[J]O°C
=430 5T0-670 =22 =70
Otulina: zasadowa
Grubootulona elektroda do spawania stali chromowe=malibdenowych, pracujacych Material spawany:

prey lemperaturze do 580°C, np. 10H2M; lemperalura podgrzewania krawedzi przed
spawaniem 250-350°C, temperatura wyZarzania po spawaniu 740-760°C w czasie
rin. 30 minut (2-3 min. na 1mm grubosci).

Pozycje spawania: PA, PB, PC, PD, PE, PF
Prad spawania | biegunowosé:  staty (+) do elektrody
Typowy sktad stopiwa:
C Mn Si Mo Cr
0,07 07 0.3 1.0 2.2
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R [MPa] A, [%] KV[J]+20°C
=450 5T0-6E0 =20 =110

Otulina: zasadowa

10CrMo8=10, G12CrMoS=10j
11CrMe8-10, G17CrMoS8-10
i inne

Dopuszczenia:
TUW, UDT

Wymiary [mm]:
3,25 x 350

4 x 350

5 x 450

OK 73.08

PN=EN IS0 2560=-A:
Ed465ZB 32

AWS AS5.5:
E 8018-G

Elekiroda do spawania stali trudno rdzewiejacych na powietrzu typu Cor-Ten.
Zalecana do konstrukcji okretowych i budowy mostaw,
Zastepuje elektrode ES 10 HNE,

PA, PB, PC, PE, FF
staty (+) do elektrody, przemienny (U, 265 V)

Fozycje spawania;
Prad spawania i biegunowosc:
Typowy skiad spoiwa:

C Mn Si Mi Cu
0,06 1.0 0,35 o7 0.4
Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R_[MPa] A [%] KV[J]-50"C
500 590 27 7a

Otulina: zasadowa

Material spawany:
S235J2W (WTStL 37-3)
do S355J2G1W
(WTSt 52-3)

iinne

Dopuszczenia:
AES, BY, CE, DB,
DMV, GL, LR, RS,
TOW

Wymiary [mm]:
2,5x 350
3,25 x 350
3,25 x 450
4 x 450
5 x 450
6 x 450

Opakowanie: VacPac
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EN 200B

FM-EN 14700;
E Fel

ELEKTRODY DO REGENERACJI 1 NAPRAW

Grubaotulona elektroca do regenerac)l ZLEYLYCh CZRSCI MESZYN O WYMAgans)|
twarcofci powierzchni napawanej do 230 H3,

Pozyzje spawania; PA, PC PF
Prad spawania i biegunowosc:  staly (+) do elektrooy
Typowy skiad stopiwa:

C M1 =]
015 12 0.3

Twardesé napoiny :
180 - 240 HB

Olulling. asadows

Wymiary [mm]:
3,25 x 450

4% 450

Sx 45D

Dopuszczenia:
upT

Grubootulona ele<troda do regenerac)i zuzylych powierzchni szyn i rozjazdow Wymlary [mmj:
EN ZBQHOE kolzjowych wykonanych ze stall S517:H | StHUE,; dementy regansrowane 4 % 450
przed napawariem sodgrzad do temoeraiury 200-350°C (EL72P) i 350-420°C (S190P), b 45U
Poryecie spawania: P, FC, PF
Prad spawania | blequnowesd:  staly +) do eleddrody
FM=EN 4T00: Typowy skiad stopiwa;
E ZFel C n Si Ma
0,08 14 0.4 1.4
Twardose napoiny -
220 2320 HB
Otullina: zasadowa
Grubootulona elextroda do regeneracii zuwytyeh czesci maszyn o wymagana] Wymiary [mm]:
twardodel powierzchni napawanej ok, 30 - 353 HRC. 3.23 i igg
X
Poryoje spawania: PA, FC, PF 5x 450

PN-EN 14700:
EZFel

Pracd spawania i hisgunowndd:  staly [+ do elecdmdy
Typowy skiad stopiwa;
C K Si Cr
0,2 20 08 0,6

Twardesé napeiny :
26 -40 HRC

Otulina: zasadowa

Dopuszczenia:
UDT




ELEKTRODY DO REGENERACJI | NAPRAW

EN 450B

PN-EN 14700:
EZFed

Grubootulona elektroda do regeneracji zuzytych czesci maszyn o wymagane]
twardosci napawane] powierzehni w stanie surowym minimum 40 HRC .

Pozycje spawania; PA, PC, PF
Prad spawania i biegunowosé:  staly (+) do elekirody
Typowy skiad stopiwa;

C Mn Si Cr

0,3 20 0.9 0.9

Twardosc napoiny :
40 -50 HRC

Otulina: zasadowa

Wymiary [mm]:
3,25 x 450

4 x 450

5x 450

Dopuszczenia:
upT

PN=EN 14700:
EZFe3

Grubootulona elektroda do regenerac)i zuzytych czesci maszyn o wymaganej
twardosci napawanej powierzchni w stanie surowym minimum 50 HRC,

Pozycije spawania: PA, PC, PF
Prad spawania i biegunowosc:  staly (+) do elektrody
Typowy skiad slopiwa:

c Mn Si cr W

06 14 12 56 <10

Twardesé napoiny :
50 =60 HRC

Otulina: zasadowa

Wymiary [mm]:
3,25 x 450

4 % 450

5 x 450

6 x 450

Dopuszczenia:
upT

Elektroda do regeneracji czesci maszyn | urzgdzen ze staliwa L120G13 lub stali Wymiary [mm]:
EN 400MnB wysokomanganowe] austenitycznej 11G12; takze do napawania czesci ze stali 4 x 450
weglowej, ktore narazone sa na $cieranie | obciazenia udarowe. 5x 450
Pozycje spawania: PA, PC, PF
Prad spawania i biegunowosc:  staly (+) do elektrody
PN=EN 14700: Typowy sklad stopiwa:
E Fed C Mn Si
09 120 0.4
Twardoesé napainy :
190 - 250 HE po napawaniu
ok. 400 HB po utwardzeniu zgniotem
Otulina: zasadowa
Elektroda do regenerac]i czescl maszyn | urzadzen ze staliwa L120G13 lub stali Wymiary [mm]:
wysokomanganowe] austenitycznej 11G12, gldwnie rozjazdow i krzyZownic 4 % 450
kolejowych, 5x 450
Fozycje spawania: PA, PC, PF
Prad spawania | biegunowosé:  staly (+) do elektrody
PN-EN 14700: Typowy sktad stopiwa:
E Z Fed C Mn Si Mo Ni
05 120 0,2 09 3.5
Twardosgé napoiny :
190 - 250 HB po napawaniu
400 = 450 HE po utwardzeniu zgnictem
Otulina: zasadowa
Grubootulona elekiroda przeznaczona do napawania czesci maszyn o wymagane Wymiary [mm]:
twardosci | opornosci na Scieranie mechaniczne w normalnych temperaturach, 4 x 450

PN-EN 14700:
EZFe13

przy dopuszezeniu istnienia peknieé w napawanych warstwach np. miolki
do kruszarek miynowych, szczeki lamaczy, walce kruszarek, oktadziny miynow
do rozdrabniania surowedw i innych,

Pozycje spawania: P

Prad spawania | biegunowosé:  staly (+) do elektrody

Typowy skiad stopiwa:
c Mn Si Cr Al
30 25 20 40 08

Twardosé napoiny :
55 =62 HRC

Otulina: zasadowa

Dopuszczenia:
upDT
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OK 92.26

PN-EN IS0 14172:
ENiCr15Fe 6 Mn
E Nig182

AWS AS11:
E Mi Cr Fe-3

ELEKTRODY ZE STOPOW NIKLU

Elekiroda niklowa do spawania stopéw typu Inconel, stali kriegenicznych, stali
martenzytycznych z austenitycznymi, stali Zzaroodpornych | trudnospawalnych,

PA, PB, PC, PD, PE, PF
staly (+) do elektrody

Pozycje spawania:
Prad napawania | biegunowosc:
Typowy skiad stopiwa:

c Mn Si Cr Ni Nb Fe
=0,10 7 0.1 15 70 1.7 5.5
Typowe wiasnosci mechaniczne:
R..[MPa] R_[MPa]l A.[%] KV[J]+20°C -196°C
410 640 40 100 80

Otulina: zasadowa

Dopuszczenia:

Wymiary [mim]:
2,5 x 300
3,26 x 350
4 % 350
5x 350

Opakowanie: VacPac

ELEKTRODY DO ZELIWA

Sredniootulona elektroda do spawania zeliwa oraz do regeneraci odlewdw
zeliwnych metoda na zimno; nalezy stosowad modliwie male natezenie pradu
| przestrzeganie zasad spawania na zimno.

Pozycje spawania:
Prad napawania i biegunowosc:

PA, FB
staty {+ lub -} do elektrody, przemienny (U, =70 V)

Materiat spawany:
GJL=100 do GJL=350,
GJS=400-15,
GJIMB-350-10 i inne

Zelwnych metoda na zimno; nalezy stosowaé mozliwie mate natezenie pradu
i przestrzegac zasad spawania zeliwa na zimno.

N Dopuszczenie:
PN-EN ISO 1071: s
, Typowy sklad stopiwa: uoT
ECNICuE c Cu N Fe
AWS A5.15: 0,8 30 65 <5 -‘l?,;n;agc!:mm]:
ENICu Typowe wiasnoéci mechaniczne: R, [MPa] R, [MPa] A, [%] 3.25 x 350
=300 450 =10 4 x 450
Twardosé stopiwa; 160=200 HB 5 x 450
Otulina: zasadowa
Srednicotulona elektroda do spawania i napawania regeneracyjnego odlewdw Material spawany:

GJL-100 do GJL-350,
GJS-400-15 iinne

OK 92.18

PN=EN ISO 1071:
ECNi-CI3

AWS AS5.15:
ENi=Cl

obrabialnogci; do stosowania .na zimne” lub z niewielkim podgrzewaniem materiahy,

Pozycje spawania: PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG

Prad napawania i biegunowosé:  staty (+/-) do elektrody, przemienny (Uy = 50V)
Typowy sklad stopiwa:
C Mn Si Fe Mi
0,1 0,8 08 A 84
Typowe wiasnosci mechaniczne: R. [MPa
=300

Twardosc stopiwa: ok, 150 HB
Otulina: zasadowa

Pozycje spawania: PA, PE Dopuszczenie:
PN-EN ISO 1071: Prad napawania i I?iec_{unuwaé.é: staly (+ lub =) do elekirody, przemienny (U, =70 V) | UDT
E G NiFe - Gl - Al Typowy sklad slopiwa:
e Ni Fe Wymiary [mm]:
AWS A5.15: 55 reszta 32.5 ¥ 350
E NiFe - CHA . e
Typowe wlasnosci mechaniczne: R, [MPa] R, [MPa] A, [%] 4 x 450
=300 450 =10
Twardosé stopiwa: ok, 200 HB
Otulina: zasadowa
Elekiroda niklowa do spawania zeliwa zwykiego | ciagliwego, stopiwo o dobre| Material spawany:

GJL=100 do GJL-350,
GJ5-400-151 inne

Wymiary [mm]:
2.5 x 300
3,25 x 350
4 x 350

Opakowanie: VacPac
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ELEKTRODY DO ZELIWA

OK 92,58

PN-EN ISO 1071:
E C MiFe -Cl - A1

AWS AS.15:
ENiFe=Cl-4

Elektroda ze stopu zelazo-nikiel do spawania zeliwa szarego i ciggliwego;
przeznaczona do napraw odlewdw ,na zimno™ lub z niewielkim podgrzewaniem
oraz faczenia zeliw ze stala.

P&, PB, PC, PD, FE, PF, PG
staty (+ ub =) do elektrody, przemienny (U, =50 V)

Pozycje spawania:
Prad napawania i biegunowosd:
Typowy skiad stopiwa;

C n Si Fe i Al
1.7 0.6 0.7 45 52 14
Typowe whasnosci mechaniczne: R... [MPa] R_[MPa]l A [%]
=250 375 =4

Twardose stopiwa: ok, 180 HB
Otulina: zasadowa

Material spawany:
GJS=400-15,
GJMB=350=10 |inne

Wymiary [mm]:
2,5 % 300
3,25 x 350
4% 350

Opakowanie: VacPac

OK 92.60

PN-EN ISO 1071:
ECHNiFe13

AWS A515:
E NiFe=ClI

Elekiroda o rdzeniu bimetalowym zelazoniklowym, ze zwigkszong zdolnoscia
przewodzenia pradu spawania; zaslosowanie jak - elekirody OK 92.58; slopiwo
o wieksze] wytrzymalosei | odpornosci na peknigcia krystalizacyjne niz elektroda
niklowa.

PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG
staty (+ lub =) do elektrody, przemienny (L), =45 V)

Pozycje spawania:
Prad napawania i biegunowosé:
Typowy skiad stopiwa:

c Mn Si Fe i Al
0.9 0,6 07 45 50 0.4
Typowe wiasnosci mechaniczne: R,.; [MPa] R, [MPa]l A, [%]
380 560 =15

Twardosc stopiwa: 140=-180 HB
Otulina: zasadowa

Material spawany:
GJE8-400-15,
GJMB=350=10 iinne

Wymiary [mm]:
2,5 %300
3,25 x 350
4 x 350
5 x 350

Opakowanie: VacPac

ELEKTRODY DO STOPOW ALUMINIUM

OK 96.20

DIN 1732:
EL=AL Mn 1

Elektroda przeznaczona do faczenia przerabianych plastycznie, spawalnych
stopdw Al; uzywana do spawania pojemnikow w przemysle spozywczym
i browarniczym, konstrukcji okrgtowych np. masztow, zalecane jest podgrzewanie

wslepne malerialu oraz dokiadne suszenie eleklrod.
Pozycje spawania; PA, PB, PC, PF
Prad napawania | biegunowosc:  slaty (+) do eleklrody
Typowy skiad stopiwa:
Al Mn

98,7 1,2

Typowe wiasnosci mechaniczne: R, [MPa] R [MPa] A, [%]
=40 100 =20

Otulina: specjalna alkaliczna

Materiat spawany:
AlMNO,E , AlMn1 , AIMRCu

Wymiary [mm]:
2,5 % 300
3,25 x 350

Opakowanie: VacPac

OK 96.50 Elektroda przeznaczona do faczenia odlewow aluminiowych; przydatna takze Materiat spawany:
. do spawania spawalnych stopdw Al oraz tych stopdw z odlewami Al stosowana G=AISIH2 , G=AISIT
myin, przy wytwarzaniu ram okiennych i futryn, schoddw | podestow, elementdw
azdabnych, silnikdw spalinowych; wymagane jest podgrzewanie wstepne Wymiary [mm]:
oraz suszenie elekirod, 22.5 x 3%
3,25x% 3
DIN 1732: Pozycje spawania: PA, PB, PC, PF
EL-ALSi12 Prad napawania | biegunowosé:  staly (+) do elektrody Opakowanie: VacPac
Typowy sklad stopiwa:
Al Si
a7 12
Typowe wiasnosci mechaniczne: R,.[MPa] R, [MPa] A, [%]
. . i =80 180 =5
Otulina: specjalna alkaliczna
Uwaga!

Firma ESAB zastrzega sobie prawo do zmian w asortymencie produktow, bez wczesniejszego
powiadamiania. Prezentowany zakres produktow nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego.
Dane zamieszczone w katalogach produktéw majg charakter informacyjny i nie moga stanowic
podstawy do jakichkolwiek roszczen, Jednoczesnie firma ESAB zastrzega sobie prawo do btedow
w druku, mimo Ze doktada wszelkich staran, aby publikowane dane byty aktualne i doktadne.
Zawartosé niniejszego katalogu chroniona jest prawem autorskim.
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