SFA/AWS A 5.28: ER80S-G

[}
£5 OK AristoRod 13.26 = aia oo
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do spawania stali
odpornych na korozje atmosferyczng typu COR-TEN,
Patinax itp. Odpowiedni takze do stali o podwyzszonej
wytrzymato$ci, pracujgcych w niskich temperaturach.

Materiat spawany:
S 235 J2W do S 355 J2G1W i inne

Dopuszczenia:
CE EN 13479

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G420 C1Z3NitCu

EN ISO 14341-A: G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Ni Cu
DB 42.039.32 009 08 140 085 040
DNV I'YMS (M21), 11 YMS(C1)
Pozycje spawania:
A
we L HIEIET
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
badan MPa MPa % | +20 | -20 | -40 | -60
aws | Tzo | M2t | 625 | 540 | 26 |140| 110 87 | 50
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Wolny wylot Przeptyw Predkosé Wydajnos¢
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 27-12,4 1,5-6,6
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SFA/AWS A 5.28: ER100 S-G

D19

% : OK AflStOROd 55 EN ISO 16834-A: G Mn3NiCrMo
(OK AristoRod 13.13)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do stali wysokowytrzy-
matych o min. granicy plastycznosci do 550 MPa.
Zalecany w przypadku wymaganej bardzo dobrej
udarnosci w niskich temperaturach.

Dopuszczenia:
CE EN 13479

M21

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

Prad spawania:

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

0,10 0,70 1,40 0,60 0,60 0,20

Pozycje spawania:

i 2 Sl (S

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo.2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 |-20]|-30 | -40 | -50 | -60
EN TZ0 M21 770 690 20 | 80 | 75 | 65 | 60 | 50 | 50
EN TZA M21 750 660 24 60 50 35
EN TZ2 M21 750 660 24 | 95 | 70 | 55 40

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 570°C/1 h, TZ 2 - po O.C. 620°C/1 h

Parametry technologiczne:

ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 12 2,0-10,8 0,4-2,6
1,0 80 - 280 18-28 15 2,7-14,7 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-12,4 1,5-6,6
1,6 225 - 480 26-38 22 35-12,2 3,3-11,6

* - poprzednia nazwa produktu




SFA/AWS A 5.28: ER 110S-G

% : OK Ar|St0R0d 69 EN ISO 16834-A: GMn3NiiCrMo
(OK AristoRod 13.29)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Niskostopowy drut bez pokrycia miedziowego do stali
wysokowytrzymatych o min. granicy plastyczno$ci do
690 MPa. Zalecany w przypadku wymaganej dobrej
udarnosci w niskich temperaturach.

Materiat spawany:
S 420 do S 690 i inne

Dopuszczenia:

M21

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

=)

Prad spawania:

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

CE EN 13479 008 060 160 030 140 025 0,07
DB 42.039.33 D
TUv 11837 Pozycje spawania:
A
we L HIHIET
Typowe wiasnos$ci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
badan MPa MPa % +20 | 20 | -30
EN TZ0 M21 800 730 19 100 | 70 | 60
EN TZ1 M21 750 690 20 130 | 60 | 60
EN TZ2 M21 640 350 26 100 | 50 | 50
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h,
TZ 2 - po normalizacji 920°C/0,5h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ({)) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-12,4 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 22 3,1- 81 3,3-11,6

* - poprzednia nazwa produktu
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SFA/AWS A 5.28: ER 120S-G

L}
% : OK Ar|StOR0d 79 EN ISO 16834-A: G Mn4Ni2CrMo
(OK AristoRod 13.31)*
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut bez pokrycia miedziowego do stali wysokowytrzy-
matych, ulepszanych cieplnie oraz drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych o min. granicy plastycznosci do
790 MPa.

Materiat spawany:
S 620 do S 790 i inne

M21

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

=)

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Dopuszczenia: c Si Mn Cr Ni Mo
. 010 075 1,85 035 205 055
Pozycje spawania:
Z
L ZHHILT
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 As KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 | -20 | -30
EN | Tz0 | M2 90 | 80 | 18 | 706050
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18- 28 15 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 1,5-6,6

* - poprzednia nazwa produktu
D21 pop p



A - SFA/AWS A5.28: ER 120S-G
£F OK AristoRod 89 ENISO 16834:  GMnaNi2CrMo
Opis: Gaz ochronny (EN I1SO 14175):

Nowy gatunek drutu bez pokrycia miedziowego do stali
wysokowytrzymatych, ulepszanych ciepinie oraz drob-
noziarnistych stali konstrukcyjnych o min. granicy plas-
tycznosci do 890 MPa.

Materiat spawany:
S 890, Weldox 890, XABO 90 i Domex 960

Dopuszczenia:

M21

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

=)

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

© Si Mn Cr Ni Mo
CE EN 13479 010 080 190 030 210 065
DB 42.039.37 D
'(FE(IJ_V :'1(89;3 Pozycje spawania:
i LEEEET
Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

Warunki Stan Gaz Rm R. As KV (J)°C
badan MPa MPa % -40
ENISO | T2 | M2t | 1000 | 920 | 18 | 60

TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Wolny wylot Przeptyw Predkosé Wydajnos¢é
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) V) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40 - 170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 0,4-2,6
1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 27-12,4 1,5-6,6
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SFA/AWS A5.28: ER80S-Nit

D23

Z OK Autrod 13.23
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Miedziowany drut do spawania stali drobnoziar-
nistych, przeznaczonych do pracy w obnizonych tem-
peraturach (do -50 °C). Stosowany do spawania rur,
zbiornikéw oraz w budownictwie przybrzeznym.

Dopuszczenia:
BV SA4Y40M

Typowe wtasnos$ci mechaniczne stopiwa:

M21

Prad spawania:
Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):
C Si Mn Cr Ni
0,09 0,60 1,00 <0,15 0,90

Mo
0,30

Pozycje spawania:

LLZ=HIET

Warunki Stan Gaz Rm Rpoz A, KV (J)I°C
badan MPa MPa % | 0 | -20 | -46 | -60
aws | TZo | M2t 560 480 | 30 [150 [ 130 | 70 | 20
TZ 0 - po spawaniu
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkosé Wydajnosé
spawania fuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (V) (/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18-28 16 2,7-15,0 1,0-53
1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-12,4 1,5-6,6



SFA/AWS A 5.28: ER 100S-G

Z OK Autrod 13.25
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Pomiedziowany niskostopowy drut elektrodowy, prze-
znaczony do spawania stali o duzej wytrzymatosci na
rozcigganie oraz stali drobnoziarnistych, uzywanych
w konstrukcjach, takich jak mosty, konstrukcje morskie
czy dzwigi. Spoiwo cechujg dobre wiasnosci udarnos-
ciowe w temperaturze do -60°C.

M21, C1

Prad spawania:

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

. 0,08 065 18 1,00 040 0,15
Dopuszczenia:
. Pozycje spawania:
A
LT D
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -60
AWS TZ0 M21 700 620 20 130 | 90 | 70
AWS TZ1 M21 700 640 24 140 [ 110 | 70
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/15 h.
Parametry technologiczne:
ad Prad Napiecie Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku gazu podawania stopiwa
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 1,5- 6,6
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SFA/AWS A 5.28: ER80S-Ni 2

D25

£ OK Autrod 13.28 T o
Opis: Gaz ochronny (EN ISO 14175):

Drut niskostopowy do stali pracujgcych w obnizonych
temperaturach (do -60°C). Zapewnia bardzo wysoka
jakos¢ stopiwa. Stosowany do spawania rur, zbior-
nikow oraz w budownictwie przybrzeznym.

Materiat spawany:
P 460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3,

15MnNi6, 12Ni14 i inne

M21, C1

Klasyfikacja stopiwa:
EN ISO 14341-A: G 46 5 M21 2Ni2

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

. Cc Si Mn Ni
Dopuszezenia: 0,10 0,60 110 2,40
TUV 06852 (RG)

DNV VYMS(M21) Pozycje spawania:
i 7 Sl s
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo.2 As(Asg) KV (J)°C
badan MPa MPa % 0 | -40 | -60 | -29
EN TZ0 M21 630 540 28 | 130 | 100 | 60 -
AWS TZA M13 630 540 (29) | 162 131 | 168
TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 620°C/1 h.
Parametry technologiczne:
@d Prad Napiecie Wolny wylot | Przeptyw Predkos¢ Wydajnosé
spawania tuku drutu gazu podawania stopiwa
(mm) (A) (\)) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04-26
1,0 80 - 280 18- 28 15 15 2,7 -14,7 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 27-124 1,5-6,6




£ OK Tigrod 55

(OK Tigrod 13.13)*

SFA/AWS A 5.28: ER 100S-G
EN ISO 18634-A: W 55 4 Mn3NiCrMo

Opis:

Spoiwo niskostopowe do spawania metodg TIG stali
0 wysokiej wytrzymatosci o min. granicy plastycznosci
do 550 MPa. Zalecane w przypadku wymaganej bar-
dzo dobrej udarnosci w niskich temperaturach.

Dopuszczenia:

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

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

Prad spawania: =0

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

C Si Mn Cr Ni Mo
0,10 0,70 1,40 060 060 0,25
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Temp. bad. Rm Rpo2 As(As) KV (J)I°C
badan °C MPa MPa % 0 | -20 | -40 | -46
EN TZO I +20 750 585 27 150 | 85 | 69
EN TZA1 I +20 640 550 27 190 | 160 | 120
EN TZA1 I +450 530 435 25
AWS TZ0 I +20 710 570 (24) 152

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

* - poprzednia nazwa produktu
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£ OK Tigrod 13.23

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-Nit

D27

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali drobnoziar-
nistych, przeznaczonych do pracy w obnizonych tem-
peraturach (do -50 °C). Stosowane do spawania rur,
zbiornikéw oraz w budownictwie przybrzeznym.

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Dopuszczenia: c Si Mn Ni Mo Vv
DNV VY 40M 008 060 100 090 0250 0,03
Typowe wiasnoséci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz ‘ Rim ‘ Rocz A KV (J)rC
badan MPa MPa % 1] | -20 | -46 | -60
AWS | TZ0 | 11 600 | 500 | 25 |230 | 200 | 140 | 90

TZ 0 - po spawaniu



£ OK Tigrod 13.26

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G

Opis:

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

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

Materiat spawany: c Si Mn Ni Cu
Dopuszczenia:
DNV VYM
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rn Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % | +20 | -20 | -40 | -60
AWS TZ0 I 580 480 30 (110 | 70| 60
AWS TZA1 11 545 430 32 (230 | 210 | 170 | 160

TZ 0 - po spawaniu, TZ 1 - po O.C. 650°C/2h.
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£ OK Tigrod 13.28

SFA/AWS A 5.28:ER 80S-Ni2
ENISO 636-A: W2Ni 2

D29

Opis:

Spoiwo do spawania metodg TIG stali pracujacych
w obnizonych temperaturach (do -60°C). Zapewnia
bardzo wysokga jako$¢ stopiwa. Stosowane do spawa-
nia rur, zbiornikbw oraz w budownictwie przy-
brzeznym.

Materiat spawany:
P460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6,

Gaz ochronny (EN ISO 14175):
il

Klasyfikacja stopiwa:

EN ISO 636-A: W 46 5 W2Ni2
Prad spawania:

Typowy sktad chemiczny spoiwa (%):

12Ni14 i inne c Si Mn Ni
. 0,09 0,60 1,10 2.40
Dopuszczenia:
TOV 06243
Typowe wtasnosci mechaniczne stopiwa:
Warunki Stan Gaz Rm Rpo2 A, KV (J)°C
badan MPa MPa % -20 | -40 | -60
aws | Tzt | n | e | 540 | 30  [200]180 150

TZ 1 - po O.C. 620°C/15h.



