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Kedves Felnaszndl! A hegesztési pozicidk szabvanyos

Eqgy olyan (j kiadvényt szeretnénk az ESAB részér6l a felnasznalok ren- - .
delkezésére bocsatani, amely megkannyiti a mindennapi munkat, gyors és ]elolese|
egyszeri modon ny(jt segitséget a mindennapi feladatok elvégzéséhez.

A most kézbe adott kiadvanyt a Best Seller katalégus elnevezést kapta, mert

azokrdl a hegesztGanyagokrol gydjtttiink ossze informéciokat, amelyek Szabvany
a tapasztalataink szerint leginkabb alkalmasak a hazai vevakor igényeinek varrat tipusa AWS MSZ EN IS0 6947 elnevezés
kiszolgédlasara. Azaz a jelen kataldgus megalkotasakor az a cél vezérelt min-
ket, hogy egy olyan kénnyen és egyszer(ien hasznalhato, de ugyanakkor
mégis hasznos és naprakész informaciokat tartalmazo segédletet hozzunk
létre, amely tomoritett terjedelemben tartalmazza azon hegesztdanyagok
gy(ijteményét, melyek valamelyikével a hazai hegesztési feladatok legtobbje
megoldhatd. A katalégusba bekeriil§ anyagok orszagrol orszégra eltérdek,
mivel az egyes felhasznldi szokdsok és alkalmazasok is masok a kiilonboz
piacokon. A Kataldgus dsszedllitasa soran eddigi tapasztalatainkat, az Onok-
t6l kapott informaciokat és a piac visszajelzéseit egyarant igyekeztiink fi-
gyelembe venni, megvaldsitva ezzel az ESAB "globélis véllalat - lokalis
megoldésok' célkitlizését, hiszen az ESAB folyamatosan arra torekszik, hogy
partnerei szdmara a kor szinvonaldnak megfelel§, magas mingségi
kévetelményeket is kielégitd olyan megoldésokat biztositson, amelyek a
helyi sajétosségokat és igényeket messzemenden figyelembe veszik. Ennek
tiikrében elmondhatd, hogy az ESAB olyan komplex megoldasokat kinél
Partnerei szdmara a hegesztés és vagds munkafolyamataihoz, melyek alka-
Imazésaval az egyre fokozodd versenyben mindig tokéletes miiszaki
megoldast nyijtva, kéltségeiket pedig hatékonyan csokkentve lehetnek a pi-
ac fontos szerepldi. Ezen torekvésiink egyik eleme ez a tomdritett katalogus,
amelyet On most a kezében tart. Segitségével a hazankban megjelend fe-
ladatok jelentds részéhez azonnal megtalalhaté a megfeleld hegesztdanyag.
Természetesen az ESAB kindlata az itt részletezett anyagokndl Iényegesen
szélesebb kordi. Amennyiben olyan feladat meriil fel, amelyre a jelen Best
Seller kataldgusban taldlhaté hegesztdanyagok egyike sem megoldas, gy
a telies ESAB hegesztdanyag kataldgusbol valogathat a www.esab.hu
oldalon. Kérdésével fordulhat még az ESAB Kft. munkatdrsaihoz a 06 1 204
4182-¢es telefonszamon illetve hivatalos viszontelad partnereinkhez.

tompa 1G PA vizszintes helyzet
sarok 1F PA vizszintes valydhelyzet

tompa 2G PC horizontdlis helyzet

tompa 4G PE fejfolotti helyzet
sarok - PD horizontalis fejfol6tti helyzet

3G PF filggdlegesen fol“ pozicié

tompa 3G PG fiigg6legesen le“ pozicid

N R =

sarok 2F PB vizszintes dllohelyzet

Az alkalmazott szimbolumok és roviditések magyarazatai

Hegesztéanyagok és a varratfém altalanos tulajdonségai: Aram neme és polaritasa:

R,  Szakitdszilardsag (MPa) Véltakozéaram
R.  Also folydshatdr (MPa)

Rw2. 0,2%-0s maradd nyuldshoz tartozd folydshatar (MPa)
As Az &tméré 6tszoros hosszan mért szakadasi nyulds (%)
°C/KV TTKV ( hémérséklet°C) (J)

HV  Vickers keménység

HB  Brinell keménység

HRC Rockwell keménység

FN  Ferritszam

B Boniszewski féle bazikussagi index

. Ca0+MgO+SrO+Ba0+LiO,+Na,0+K,0+CaF,+1/2 (FeO+MnO)
N SiO,+1/2 (Al,Oy+TiO,+2Zr0,)
IKK  Interkrisztallin korrdzié

Egyendram, forditott polaritds

Egyendram, egyenes polaritds

Egyendram egyenes vagy forditott polaritds

Valtakozédram vagy egyendram, forditott polaritds

Véltakozédram vagy egyendram, egyenes polaritds

Barmely dramnem és polaritds alkalmazhatd

Alkalmazasi paraméterek: Tanusitvanyok és tanusitdé szervezetek:
ad Huzal/pdlca &mérd (mm) ABS American Bureau of Shipping
U ivieszilltség (V) o Bureau veritas
Gdxl Elgktlro’da étmérd x hossz (mm) co Vereinigung voor Controle of Lasgebied Controlas
w Gazaram (I/min) DNV Det Norske Veritas
N Varratfémtémeg / elektrddatdmeg (kg/kg) DB Deutsche Bahn
S Varratfém témege / maghuzal tdmege * 100% (Kihozatali hatésfok (%)) E!R- ﬁg"g?sngghgel-rlydshi i
B 1 kg varratfém lehegesztéséhez sziikséges elektrodak szama (db) TovV Tecsllmische% UberwachzﬁQEVerein
v Huzalelétolasi sebesség (m/min) RS Russian Maritime Register of Shipping
H Varratfémtdmeg / 1 dra ividé (kg/h) g\%} grzad Dozoru Technicznego
X Huzalkinyulds anadian Welding Bureau
T uz |nyu (mm)' . P o ok [ Sepros Certifikat vidnopovidnosti “Sepros” Institutu Elektrosvarki imeni E.O. Patona
1 db elektréda lehegesztéséhez sziikséges idé a maximdlis dramerdsség 90%-aval (s) PRS Polski Rejestr Statkovy
RINA Registro ltaliano Navale

Megjegyzés: Az ESAB fenntartja a kataldgusban taldlhaté minden adat - elézetes bejelentés nélkil tétrénd - megvéltoztatdsanak jogat.
© ESAB Kit.
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A kulénb6zd hegesztési eljarasokhoz kinalt ESAB hegesztéanyag
termékvalaszték - 2007-es paletta

Bevonatos elektrédak:

ESAB ESAB
tipus AWS EN (DIN) old. | tipus AWS EN (DIN) old.
Otvozetlen OK 33.80 E7024 E420RR73 OK 48.08 E7018-G E 465 1NiB32H5
acélokhoz OK 43.32 E6013 E420RR12 6 | OK 48.68 E7018-1 E425B42H5
OK 46.00 E6013 E380RC 11 6 | OK53.35 E7048 E424B31H5
OK 46.16 E7014 E380RC 11 6 | OK53.68 E7016-1 E425B12H5
OK 48.00 E7018 E424B42H5 7 | OK53.70 E7016-1 E425B12H5
OK 48.04 E7018 E424B32H5 OK 55.00 E7018-1 E465B32H5 7
OK 48.05 E7018 E 424 B4 2H5
Hidegszivés, idéjaraséllé | OK 73.08 E8018-G E465ZB32 OK 74.78 E9018-D1 E 55 4 MnMo B 3 2 H5 8
és nagyszilardsagu OK 73.68 E8018-C1 E4662NiB32H5 8 | OK 75.75 E11018-G E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
acélokhoz OK 74.70 E8018-G E504ZB42H5 OK 78.16 E9018-G -
Melegszilard OK 74.46 E7018-A1 EMo B3 2H5 8 | OK 76.28 E9018-B3 E CrMo2 B 4 2 H5
acélokhoz OK 76.16 E8018-B2-H4R | E CrMo1 B 4 2 H5 OK 76.35 E8015-B6 E CrMo5 B 4 2 H5
OK 76.18 E8018-B2 E CrMo1 B 4 2 H5 OK 76.98 ~E9015-B9 E CrMo91 B 4 2 H5
OK 76.26 E9018-B3 E CrMo 2B 42 H5
Erésen 6tvozott OK 61.20 E308L-16 E199LR 11 OK 67.13 E310-16 E2520R12
hé- és korréziéallo OK 61.30 E308L-17 E199LR12 9 | OK67.15 E310-15 E2520B22 10
acélokhoz OK 61.35 E308L-15 E199LB22 OK 67.45 ~E307-15 E188MnB42 10
OK 61.81 E347-16 E199NbR32 9 | OK67.50 E2209-17 E2293NLR32
OK 61.85 E347-15 E199NbB22 OK 67.52 (E307-25) E188 MnB83 1
OK 63.20 E316L-16 E19123LR 11 OK 67.55 E2209-15 E2293NLB22
OK 63.30 E316L-17 E19123LR12 9 | OK 67.60 E309L-17 E2312LR32 11
OK 63.35 E316L-15 E19123LB22 OK 67.70 E309MoL-17 E23122LR32
OK 63.35 Cryo| E308L-15 E199LB22 OK 67.75 E309L-15 E2312LB42
OK 63.80 E318-17 E19123NbR32 10 | OK 68.81 E312-17 E299R32 11
OK 63.85 E318-15 E19123NbB42 OK 68.82 ~E312-17 E299R12
Felrakéhegesztéshez | OK 83.28 - E Z Fel 12 | OK 84.84 - -
OK 83.50 - EZFe2 OK 85.58 - E ZFe3
OK 84.42 - E Fe7 OK 85.65 - E Fe4
OK 84.58 - E Z Fe6 OK 86.08 - E Fe9 12
OK 84.78 - E ZFel4 12 | OK 86.28 - E Z Fe9
OK 84.80 E Fel6
Ontvényekhez 0K 92.18 E NiCl E C Ni-CI-3 13 | 0K 92.78 - E C NiCu 1
OK 92.58 E NiFe CI-A E C NiFe-CI-A 1 13
OK 92.60 E NiFe CI E C NiFe-1 3
Nikkel6tvozetekhez OK 92.26 ENiCrFe-3 (EL-NiCr15FeMn) 0K 92.45 E NiCrMo3 E Ni 6625
OK 92.35 ~ENiCrMo-5 E Z Ni2
Réz- és OK 94.25 - EL-CuSn7 13 | OK 96.40 - EL-AISi5
aluminiumétvozetekhez| OK 96.20 - EL-AIMn1 OK 96.50 - EL-AISi12
Gyokfaragashoz OK 21.03 - - 7
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Hegesztéhuzalok és -palcak:

MIG/MAG WIG (TIG)
ESAB AWS EN (DIN) old. | ESAB AWS EN (DIN) old.
tipus tipus
Otvozetlen OK AR 12.50| ER70S-6 G3Sit 14 | OK 12.60 ER70S-3 W2Si
acélokhoz OK 12.51 ER70S-6 G3Sit 14 | OK 12.61 ER70S-6 W3Si1 15
OK 12.56 - G3Sit OK 12.64 ER70S-6 W4Sit 15
OK 12.58 ER70S-3 G2Si 14
OK AR 12.63| ER70S-6 G4Sit 15
OK 12.64 ER70S-6 G4Si1
Hidegszivos, OK AR 13.13| ER100S-G G Mn3NiCrMo 16 | OK 13.13 ER100S-G W 55 4 Mn3NiCrMo
iddjarasallé OK 13.23 ER80S-Ni1 - OK 13.26 ER80S-G -
és nagyszilardsagu OK 13.25 ER100S-G - OK 13.28 ER80S-Ni2 W2Ni2
acélokhoz OK AR 13.26| ER80S-G - 16
OK 13.28 ER80S-Ni2 G2Ni2
OK AR 13.29| ER100S-G G Mn3Ni1CrMo 17
OK AR 13.31| ER110S-G G Mn4Ni2CrMo
Melegszilard OK AR 13.08] ER80S-D2 G4Mo OK 13.09 ER80S-G W2Mo 17
acélokhoz OK AR 13.09| ER80S-G G2Mo 16 | OK 13.12 ER80S-G W CrMo1Si 17
OK AR 13.12| ER80S-G G CrMo1Si OK 13.16 ER80S-B2 -
OK 13.16 ER80S-B2 - OK 13.17 ER90S-B3 -
OK 13.17 ER90S-B3 - OK 13.22 ER90S-G W CrMo2Si
OK AR 13.22| ER90S-G G CrMo2Si OK 13.32 ER80S-B6 W CrMo5
OK 13.08 ER80S-D2 W 46 2 W4Mo OK 13.38 ER90S-B9 W CrMo91
Erésen 6tvozott OK 2209 ER2209 G2293NL OK 2209 ER2209 W2293NL
hé- és korrozidallo OK 308LSi | ER308LSi G199 LSi 18 | OK 308L ER308L W199L
acélokhoz OK 309L ER309L G2312L OK 308LSi ER308LSi W19 9L Si 20
OK 309LSi ER309LSi G 2312 L Si OK 309L ER309L W23 12L
OK 310 ER310 G 25 20 OK 309LSi ER309LSi W2312LSi
OK 312 ER312 G299 OK 310 ER310 W 25 20
OK 316LSi ER316LSi G 19123 L Si 18 | OK 312 ER312 W29 9
OK 318Si (ER318Si) G 19123 Nb Si 19 | OK 316L ER316L W19123L
OK 347Si ER347Si G199 Nb Si 18 | OK 316LSi ER316LSi W 19123 L Si 20
OK 430 LNb | - GZ17LNb 19 | OK 318Si (ER318Si) W19 123 Nb Si
OK 430Ti - GZ17Ti OK 347Si ER347Si W 19 9 Nb Si 20
OK 16.95 - G 18 8 Mn 19 | OK 16.95 - W 18 8 Mn
Felrakohegesztéshez | OK 13.91 - (MSG-6-GZ-C-60G)
Aluminium-, réz-, OK 1070 - S Al 1070 OK 1070 - S Al 1070
titan- és nikkel OK 1450 - S Al 1450 21 | OK 1450 - S Al 1450 22
otvozetekhez OK 4043 ER4043 S Al 4043/S Al 4043 A | 21 | OK 4043 ER4043 S Al 4043/S Al 4043 A 22
OK 4047 ER4047 S Al 4047/S Al 4047 A OK 4047 ER4047 S Al 4047/S Al 4047 A
OK 5087 - S Al 5087 OK 5087 - S Al 5087
OK 5183 ER5183 S Al 5183 OK 5183 ER5183 S Al 5183
OK 5356 ER5356 S Al 5356/S Al 5356 A | 21 | OK 5356 ER5356 S Al 5356/S Al 5356 A 22
OK 5754 - S Al 5754 OK 5754 - S Al 5754
OK 19.12 ERCu S Cu 1898 (CuSn1) OK 19.20 - S Cu 5180 (CuSn6)
OK 19.20 - S Cu 5180 (CuSn6) OK 19.72 ERTi-2 -
OK 19.30 ERCuSI-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) OK 19.82 ERNiCrMo-3 S Ni 6625
OK 19.40 ERCuAI-A1 S Cu 6100 (CuAI8) OK 19.85 ERNiCr-3 S Ni 6082
OK 19.82 ERNiCrMo-3 S Ni 6625
OK 19.85 ERNiCr-3 S Ni 6082
Portoltéses hegesztéhuzalok
ESAB AWS EN (DIN) old. | ESAB AWS EN (DIN) old.
tipus tipus
Otvozetlen és OK 14.03 E110C-G - PZ 6102 E70C-6MH4 T464MM2H5
gyengén 6tvozott OK 14.10 E70C-6M H4 T464 MM 2 H5 23 | PZ 6111 - T4221NiRC 3 H10
acélokhoz T462 1NiRM 3 H10
OK 14.11 E70C-6M H4 | T424MM3H5 PZ 6113 E71T-1H4 T422PC1H5
OK 14.12 E70C-6M (-6C) | T422 M M (C) 1 H10 PZ 6113S E71T-9 H4 T463PC2H5
OK 14.13 E70C-6M T422 MM 2H5 PZ 6125 E71T5-K6MH4 T426 INiBM 1H5
OK 15.00 E71T-5(M) T423BM (C) 2H5 23 | PZ 6138 E81T1-Ni1MJH4 | T465 1NiP M 1 H5
OK 15.14 E71T-1(M) T462P M (C) 2 H10 | 23
Erésen 6tvozott OK 14.20 E308LT1-4 T199LPM2 OK 14.30 E308LT0-1(4) T199LRM3
hé- és korréziéallo OK 14.21 E316LT1-4 T19123LPM2 OK 14.31 E316LT0-1(4) T19123LRM3
acélokhoz OK 14.22 E309LT1-4 T2312LP M (C) 2 OK 14.32 E309LT0-1(4) T2312LRM3
OK 14.27 E2209T1-1(4) | T2293NLPC (M) 2 OK 14.34 E347T0-1(4) T199Nb RM 3
Felrakéhegesztéshez | OK 14.70 - TZFel4 OK 15.60 - T Fe9
és ontvényekhez OK 14.71 - T Fel0 OK 15.66 - -
OK 15.40 - T Feil PZ 6159 - T Fe3
OK 15.42 - TZFe2 PZ 6163 - T Fe7
OK 15.43 - TZFe3 PZ 6166 - TFe7 (T134MM2)
OK 15.52 - T Fe6 PZ 6168 - T Fel6
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Fedettivii hegesztés anyagai:

Hegesztéhuzal Fedépor
ESAB AWS EN (DIN) old. | ESAB AWS EN (DIN) old.
tipus tipus
Otvozetlen és OK 12.10 EL12 S1 24 | OK 13.40 EG S3Ni1Mo
gyengén 6tvozott OK 12.20 EM12 S2 24 | OK 10.40 (F 103) - SF MS 188AC
acélokhoz OK 12.22 EM12K S2Si 0K 10.47 (F 205) - S FAB165AC
OK 12.24 EA2 S2Mo OK 10.61 - SAFB165DC
OK 12.30 - S3 OK 10.62 - SAFB155ACH5 25
OK 12.32 EH12K S3Si 24 | OK 10.63 - SA FB 155 AC H5
OK 12.34 EA4 S3Mo 0K 10.71 - S AAB 167 AC H5 25
OK 13.10 SC| EB2 S CrMo1 0K 10.72 S AAB158AC
OK 13.20 SC| EB3R S CrMo2 OK 10.81 - SAAR197AC 25
OK 13.27 ENi2 S2Ni2 OK 10.88 SAAR178AC
OK 13.36 EG S2Ni1Cu
Erésen 6tvozott OK 308L ER308L S199L OK 10.92 - SACS2CrDC
korréziéallo OK 309L ER309L S2312L OK 10.93 - SAAF2DC
acélokhoz OK 316L ER316L S19123L
OK 318 ER318 S 19123 Nb
OK 347 ER347 S 199 Nb
Felrak6hegesztéshez | OK 10.42 (F 624)| - SFCS1
OK 10.96 - SACS3CrDC
Szalagelektrédas fedettivii felrakéhegesztéshez:
Hegesztészalagok Fed6porok
ESAB tipus AWS EN (W.Nr.) ESAB tipus AWS EN
OK 309L EQ309L S2312L OK 10.05 - SAZ2DC
OK 347 EQ347 S199Nb OK 10.07 - S A CS 3 NiMo DC
OK 430 ~EQ430 SZ17 OK 10.10 - -
Keramia alatétek (1500), tartdsinek (1501), magneses rogziték (1504):
PZ 1500/01 PZ 1500/22 PZ 1500/33 PZ 1500/52 PZ 1500/72 OK 21.21 PZ 1501/01
PZ 1500/02 PZ 1500/24 PZ 1500/42 PZ 1500/54 PZ 1500/73 OK Rectangular 13 PZ 1501/02
PZ 1500/03 PZ 1500/25 PZ 1500/44 PZ 1500/56 PZ 1500/80 OK Concave 13 PZ 1504/01
PZ 1500/07 PZ 1500/29 PZ 1500/48 PZ 1500/57 PZ 1500/81 OK Pipe 9
PZ 1500/08 PZ 1500/30 PZ 1500/50 PZ 1500/70 PZ 1500/87 OK Pipe 12
PZ 1500/17 PZ 1500/32 PZ 1500/51 PZ 1500/71

A portéltéses huzaloknal taldlhaté (C) jeldlés azt jelenti, hogy az adott tipus szén-dioxid véddgazzal is alkalmazhatd.

Az ESAB hegesztéanyagok tipusjel6lései a kovetkezok:

MIG/MAG témérhuzalok: OK AUTROD illetve OK ARISTOROD (OK AR roviditéssel jel6lve), Fedettivii hegesztéhuzalok: OK AUTROD,
Feddporok: OK FLUX, AWI-pélcék: OK TIGROD, Portoltéses hegesztéhuzalok OK TUBROD, Hegesztdszalagok: OK BAND,

Keramia aldtétek: OK BACKING.

A Best Seller kataldgus csak a sdrgdval jelolt hegesztéanyagokat tartalmazza.



OK 23.50

Savas

Altalanos leiras
Kénnyli hasznélatu, mély beolvadasu, savas bevonatu
elektréda 6tvozetlen szerkezeti acélokhoz. Kuldndsen jol

alkalmazhaté vizszintes pozicioju, leélezés nélkili
tompavarratok egysoros hegesztésehez illetve V-
varratok gyOksoranak gyOkfaragéas nélkali
Ujrahegesztéséhez.
Kihozatal
90%
Hegeszt6aram
AC
DC+(-)
Uresjarati fesziiltség
Uu>60V
Hegesztési poziciok
-Ll‘
Hegesztési paraméterek
Atméré x Hegesztéaram w n
hossz min max
(mm) (A) (A) (kg) (%)
4.0x450 140 230 7.8 91

W = 100 db elektréda tdomege

IPAROS CE[MMAW

ESAB
A
Besorolas
EN I1SO 2560-A E 382RC 13
SFA/AWS A5.1 E6020

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn S P
0,07-0,12 0,2-0,6 0,25-0,75 0,03 0,03
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar 330 MPa
Szakitészilardsag 430 MPa
Nyulas 22%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati .
hoémérséklet | Utémunka (KV)
20°C | min47y
Jovahagyasok
Sepros UNA 054403
N B H T Hegeszt6-
feszlltség
(kg/kg)  (db/kg)  (kg/h)  (s/db) (V)
0.45 29 2.0 62 40

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ividé (a maximalis aramerdsség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 43.32

Rutilos

Altalanos leiras

Kdénnyen hegesztheté rutilos bevonati elektréda
vizszintes poziciéhoz. A higan folyds hegesztési dmledék
tetszetds varratfelszint eredményez mind tompa-, mind
sarokvarrat esetén. A salak kénnyen eltavolithaté. Az iv
még alacsony aramerésségek esetén is stabil marad,
aminek koészonhetéen az elektroda alkalmas vékony
lemezek  hegesztésére is. Kivalé  hegesztési
tulajdonsagait valtéaramu aramforrasrol
(hegeszt6transzformator) valé hegesztés esetén is
megtartja.

Kihozatal
95%

Hegesztéaram
DC+

DC-

AC

Uresjarati fesziiltség
Uu>50V

Hegesztési poziciok

Lt=Kk T

Hegesztési paraméterek

Atmérs x Hegesztéaram w n

hossz min max

(mm) (A) (A) (kg) (%)
2.0x300 40 80 1.1 95
2.5x350 50 110 2.0 94
3.2x350 80 150 3.6 97
3.2x450 80 140 4.6 97
4.0x350 120 210 55 96
4.0x450 120 210 7.3 97
5.0x450 170 290 11.0 95
6.0x450 230 370 15 93

W = 100 db elektréda tdbmege

IPAROS CE[MMAW

ESAB
AR
Besorolas
SFA/AWS A5.1 E6013
EN ISO 2560-A E420RR 12
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn S P
max. 0,12 0,35-0,75 0,25-0,75 0,03 0,03

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar 450 MPa
Szakitészilardsag 550 MPa
Nyulas 26%
Utémunka (KV)
Vizsgalati .
hémérséklet | Utémunka (KV)
+20°C 65 J
0°C |
Jovahagyasok
ABS 2
BV 1
CE EN 13479
DB 10.039.36
DNV 2
GL 1
LR 1
RS 2
vdTUV 00621
N B H T Hegeszt6-
feszultség
(kg/kg) (db/kg) (kg/h) (s/db) (V)
0.54 167 0.6 36 23
0.54 88.0 0.9 46 25
0.57 50.0 1.3 57 26
0.54 40.5 1.3 74 26
0.52 35 1.6 63 25
0.54 26.8 1.9 76 27
0.56 17.2 2.5 87 26
0.53 12 3.3 89 30

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 46.00

Rutilos

Altalanos leiras

Vékony és kdzépvastag lemezek hegesztéséhez javasolt
rutilos bevonatu hegesztbelektroda. Minden poziciéban
jol alkalmazhaté6. A nagyon j6 ivgyujtasi és iv Ujragyujtasi
tulajdonsagait miatt kitiné fliz6hegesztésekhez illetve

nagyobb hézagok athidalasahoz.

Kihozatal
90%

Hegesztéaram
DC+

DC-

AC

Uresjarati fesziiltség
Uu>50V

Hegesztési poziciok

LEKl=ERIe T

IPAROS CE[MMAW

ESAB
AR
Besorolas
SFA/AWS A5.1 E6013
EN ISO 2560-A E 38 0 RC 11
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn S P
0,05-0,12 0,1-0,5 0,15-0,65 0,03 0,03

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar 400 MPa
Szakitészilardsag 510 MPa

Nyulas 28%
Utdmunka (KV)

Vizsgalati .
hoémérséklet | Utdmunka (KV)

0°C 70J
-20°C 354

Jovahagyasok

ABS 2

BV 2

CE EN 13479
DB 10.039.05
DNV 2

GL 2

LR 2

vdTOV 00623

Jovahagyasok (Specifikus)

BKI 2 ID
ClassNK  KMW2 ID
GOST-R RU
NAKS/ RU

HAKC



Hegesztési paraméterek aPAROS ICE:TF’
ripla radg kit

Atméré x Hegesztéaram w B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) /kg)  (db/kg)  (kg/h)  (s/db) (V)

2.0x300 50 70 1.0 93 0.60 172 0.55 38 25

2.5x350 60 100 1.8 95 0.65 86 0.80 50 22
3.2x350 80 150 2.9 95 0.65 53 1.30 57 22
4.0x350 100 200 4.5 95 0.60 39 1.60 65 22
4.0x450 100 200 5.3 90 0.58 33 1.94 76 23
5.0x400 150 290 7.9 84 0.56 22 2.2 71 30

W =100 db elektroda tdmege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtdmeg / elektrédatémeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 éra ividé (a maximalis aramerdsség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges idé (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 46.16

Rutilos

Altalanos leiras

Vékony és kdzépvastag lemezek hegesztéséhez javasolt
rutilos bevonatu hegesztbelektroda. Minden poziciéban
jol alkalmazhatd. Nagyon jé ivgyuijtasi és iv Ujragyujtasi
tulajdonsagok. Az OK 46.00-hoz képest vastagabb

bevonat miatt kis frocskdléssel hegeszthetd.

Kihozatal
100%

Hegesztéaram
AC

DC+

DC-

Uresjarati fesziiltség

Uu>50V

Hegesztési poziciok

LIKLi= I e

Hegesztési paraméterek

Atmérd x
hossz
(mm)

2.0x300

2.0x350
2.5x350
3.2x350
4.0x350
5.0x450

Hegeszt6aram
min max
(A) (A)
50 70
50 70
60 100
80 150
100 200
150 260

W =100 db elektréda tomege
n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

IPAROS CE[MMAW

100
105
105

ESAB
AR
Besorolas
SFA/AWS A5.1 E7014
EN ISO 2560-A E 38 0 RC 11
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn S P
0,05-0,12 0,2-0,6 0,25-0,75 0,03 0,03

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar
Szakitészilardsag

440 MPa
505 MPa

28%

Utémunka (KV)

Nyulas
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet
+20°C
0°C
-20°C
Jovahagyasok
ABS 2
BV 2
CE EN 13479
DB 10.039.37
DNV 2
GL 2
LR 2
RS 2
VdTUV 02528
N B

(kg/kg)  (db/kg)

0.57
0.89
0.6
0.58
0.59
0.63

167
135
86
52
34
17

H

(kg/h)
0.54
0.58
0.9
1.3
1.8
2.30

75J
70J

40J

T

(s/db)
40
46
49
59
65
105

Hegeszt6-
feszlltség
(V)

24
24
25
23
24
26



OK 4800 PAROS T CENIMIAW

ESAB -
Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Altalanos felhasznalasu, béazikus bevonatu elektréda
Otvozetlen és gyengén 6tvozott acélokhoz, egyenaram EN ISO 2560-A E 424 B 42 H5
forditott polaritassal alkalmazva. Hegesztési SFA/AWS A5.1 E7018
tulajdonsagai nagyon jok. A bevonat LMA tipusu (Low
Moisture Absorption) azaz alacsony | Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %
nedvszivoképesseéga.
C Si Mn S P
0,02-0,1 0,3-0,7 0,9-1,4 0,015 0,02
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar 445 MPa
Szakitészilardsag 540 MPa
Kihozatal Nyulas 29%
120%
Utémunka (KV)
Hegesztéaram
DC+ Vizsgalati .
(DC-) hémérséklet | Utémunka (KV)
-20°C 140 J
Hegesztési poziciok -40°C 70J
LK==k T
- Q Jovahagyasok
ABS 3YH5
BV 3YH5
DB 10.039.12
DNV 3YH5
CE EN 13479
GL 3YH5
LR 3, 3YH5
PRS 3YH5
RS 3YH5
vdTUOV 00690
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kg/h)  (s/db) (V)
1.6x300 30 55 0.9 127 0.59 192 0.38 50 24
2.0x300 50 80 1.3 123 0.63 119 0.60 50 22
2.5x350 80 110 2.4 130 0.65 62.5 1.00 56 23
3.2x350 90 140 4.0 122 0.62 54.0 1.14 61 22
3.2x450 90 140 4.8 119 0.64 32.3 1.50 76 23
4.0x350 125 210 5.6 123 0.51 35.0 2.10 64 24
4.0x450 125 210 7.2 123 0.67 20.5 2.10 86 26
5.0x450 200 260 10.6 121 0.69 13.5 2.60 102 23
6.0x450 220 340 14.8 117 0.72 9.6 3.70 102 23
7.0x450 280 410 19.7 120 0.72 7.0 4.40 117 25

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 48.04

Bazikus

Altalanos leiras

Altalanos felhasznalasu, béazikus bevonatu elektréda
Otvozetlen és gyengén otvozott acélokhoz, egyen- és
valtéaramu alkalmazasokhoz egyarant, j6 hegesztési
tulajdonsagokkal. A bevonat LMA tipusu (Low Moisture
Absorption) azaz alacsony nedvszivoképességa.

Kihozatal
125%

Hegesztéaram
AC

DC+

(DC-)

Uresjarati fesziiltség
Uu>65V

Hegesztési poziciok

Litl=Kk T

Hegesztési paraméterek

Atméré x Hegesztéaram w n

hossz min max

(mm) (A) (A) (kg) (%)
2.0x300 50 80 1,3 127
2.5x350 70 110 2.4 125
3.2x350 110 150 3.8 123
3.2x450 110 150 5.0 125
4.0x450 150 200 7.4 125
5.0x450 190 260 10.6 125
6.0x450 220 360 15.0 120

W = 100 db elektréda tdbmege

IPAROS CE[MMAW

ESAB -
=
Besorolas
EN ISO 2560-A E424B32H5
SFA/AWS A5.1 E7018
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn S P
0,02-0,1 0,3-0,7 0,85-1,35 0,03 0,03

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar 480 MPa
Szakitészilardsag 560 MPa
Nyulas 30%
Utémunka (KV)
Vizsgalati .
hémérséklet | Utémunka (KV)
-20°C 150 J
-40°C 100 J
Jovahagyasok
ABS 3H5,3Y (LR 3, 3YH15
BV 3YHH PRS 3YH10
DB 10.039.34 [RS 3YHH
DNV 3YH10 [Sepros UNA 409819
CE EN 13479 [VdTUV 00050
GL 3YH10
N B H T Hegeszt6-
feszlltség
(kg/kg) (db/kg) (kg/h) (s/db) (V)
0,61 125 0,67 44 23
0.64 67.0 1.00 59 23
0.63 423 1.37 62.4 22
0.67 30.0 1.50 92 25
0.68 20.0 2.00 101 26
0.72 13.0 2.80 106 26
0.73 9.0 3.80 113 26

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 48.05

Bazikus

Altalanos leiras

Altalanos felhasznalasu, egyenarammal hegesztends,
bazikus bevonatu elektroda, Otvozetlen és gyengén
Otvozott  acélokhoz. Nagyon jok a hegesztési
tulajdonsagai, kilondsen forditott polaritasu alkalmazas
esetén. Ez alacsony aramer8sségek esetén is igaz,
amely vékonyfalu csévek hegesztésekor nagyon fontos.
A bevonat LMA tipusu (Low Moisture Absorption) azaz
alacsony nedvszivoképesseéga.

Kihozatal
125%

Hegesztéaram
DC+(-)

Hegesztési poziciok

Li=RT

Hegesztési paraméterek

Atméré x Hegesztéaram w n

hossz min max

(mm) (A) (A) (kg) (%)
2.0x300 35 80 1.34 132.2
2.5x350 75 105 2.5 134
3.2x350 95 155 4.0 122
3.2x450 95 155 5.2 122
4.0x450 125 210 7.3 123

W =100 db elektréda tomege

IPAROS CE[MMAW

e
ESAB
B
Besorolas
EN ISO 2560-A E424B42H5
SFA/AWS A5.1 E7018
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn S P
0,02-0,1 0,3-0,7 0,75-1,25 0,015 0,02
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar 445 MPa
Szakitészilardsag 540 MPa
Nyulas 29%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati .
hémérséklet | Utémunka (KV)
-20°C 140 J
-40°C 70J
Jovahagyasok
ABS 3Y H5
CE EN 13479
DB 10.039.02
DNV 3 YH5
LR 3YH5
Sepros UNA 409819
VvdTUV 06610
N B H T Hegeszt6-
feszlltség
(kg/kg)  (db/kg)  (kg/h)  (s/db) (V)
0.627 119 0.6 50.1 22
0.64 62.5 1.00 58 24
0.46 54.3 1.50 61 26
0.61 31.3 1.50 80 26
0.67 20.5 2.10 85 24

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 73.08

Bazikus

Altalanos leiras
Bazikus bevonatu, réz-nikkel otvozési
id6jarasallé acélok hegesztéséhez (pl.: Cor-Ten).

IPAROS CEfMMAW

elektroda

Besorolas
EN ISO 2560-A E465ZB32
SFA/AWS A5.5 E8018-G

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Ni Cu
Kihozatal 0,02-0,1 0,15-0,55 0,75-1,25 0,7-0,99 0,3-0,5
125%
S P
Aramnem és polaritas 0,02 0,02
AC
(DC+) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Uresjarati fesziiltség Folyashatar 500 MPa
U>65V Szakitoszilardsag 590 MPa
Nyulas 27%
Hegesztési poziciok
T == 3
-U. Iz :,: IQ 0 Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
-20°C 160
-40°C 130
-50°C 100
Jovéhagyasok
ABS 3H5,3Y |DB 10.039.20
BV 3Y HH LR 3, 3Y H15
DNV 3YH10 ([Sepros UNA 409819
CE EN 13479 [VdTUV 02115
GL 3YH15
RS 3YHH
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kg/s)  (s/db) V)
2.0x300 60 90 1.4 125 0.62 113.0 0.7 42 20
2.5x350 80 115 2.6 125 0.62 66.0 0.90 59 21
3.2x350 100 150 3.7 119 0.62 43 1.2 68 23
3.2x450 100 150 4.9 120 0.66 30.5 1.30 90 22
4.0x450 130 200 7.3 120 0.68 20.0 1.80 100 23
5.0x450 190 280 10.6 115 0.70 13.5 2.60 106 27
6.0x450 240 370 15.4 115 0.68 9.5 3.30 115 28

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 7368 PAROS T CENIMIAW

Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Nikkel 6tvozési, bazikus bevonatu elektroda hidegszivos
acélok valtéaramu hegesztéséhez. Az OK 73.68 -60°C EN ISO 2560-A E 46 6 2Ni B 32 H5
hémérsékleten is kivald Gtémunkaju varratot hoz létre. Az | SFA/AWS A5.5 E8018-C1

elektréda CTOD tesztelt.
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Ni P,S
0,02-0,1 0,15-0,55 0,65-1,15 2,15-2,6 0,02
Kihozatal Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
120%
Folyashatar 520 MPa
Aramnem és polaritas Szakitoszilardsag 610 MPa
AC Nyulas 26%
DC+
Utdmunka (KV)
Uresjarati fesziiltség
Uu>65V Vizsgalati .
hoémérséklet | Utémunka (J)
Hegesztési poziciok -55°C 110
-60°C 105
U I = I
- I— : IQ f Jovahagyasok
ABS 3H5, 3Y400
BV upP
CE EN 13479
DNV 5 YH10
GL 6Y55H10
LR 5Y40H15
PRS 4YH10
RS 3YHH
Sepros UNA 485154
vdTOV 01529
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kg/s) _ (s/db) (W)
2.0x300 55 75 1.3 120 0.62 130.0 0.60 46 21
2.5x350 70 110 2.3 120 0.62 70.0 0.90 55 23
3.2x450 105 150 4.8 120 0.62 32.0 1.40 81 23
4.0x450 140 190 7.3 120 0.65 21.0 2.00 88 23
5.0x450 190 270 11.5 120 0.65 13.5 2.50 104 27

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



O K 74 . 70 PAROS T CENIMIAW

Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatu elektréda gyengén  6tvozott,
nagyszilardsagu acélok egyenaramu hegesztéséhez. EN ISO 2560-A E 50 4 MnMo B 42 H5
Nagy igénybevételeknek kitett szerkezetek hegesztése SFA/AWS A5.5 E8018-G
mellett alkalmazhatd olyan csévezeték alapanyagoknal
is, mint az API 5LX60, 5LX65 és/vagy 5LX70. Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn Mo P,S
0,06-0,1 0,25-0,5 1,3-1,6 0,35-0,5 0,015
Kihozatal Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
105%
Folyashatar 540 MPa
Aramnem és polaritas Szakitoszilardsag 630 MPa
DC+ Nyulas 26%
(DC-)
Utdmunka (KV)
Hegesztési poziciok
1 ww Vizsgalati o
‘“‘ IZ :l: IQ f hémérséklet ‘ Utémunka (J)
-20°C 110
-40°C 80
-60°C 50
Jovahagyasok
Sepros UNA 485155
VNIIST
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (V)
3.2x350 80 140 3.4 104 0.58 50 1.14 63 23
4.0x350 90 190 5.2 108 0.61 31.6 1.6 71 23
4.0x450 90 190 6.7 109 0.63 234 1.66 93 24
5.0x450 150 250 10.1 108 0.65 15 2.3 102 23

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 74.46 s CMMAW

Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
0,5% molibdén otvozési, bazikus bevonatu elektréda
hasonld Osszetétell acélok hegesztéséhez 580 MPa EN 1599 E Mo B 32 H5
szakitészilardsagig. SFA/AWS A5.5 E7018-A1
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn Mo P,S
0,02-0,1 0,25-065 0,4-09 04-0,6 0,02
Kihozatal Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
110%
Folyashatar 460 MPa
Aramnem és polaritas Szakitoszilardsag 560 MPa
AC Nyulas 27%
DC+
Utdmunka (KV)
Uresjarati fesziiltség
Uu>65V Vizsgalati o
hoémérséklet | Utémunka (J)
Hegesztési poziciok +20°C ‘ 175
. " 0°C min 31
L=
Jovéahagyasok
CE EN 13479
vdTUOV 01043
Hegesztési paraméterek
Atméré x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kg/s) _ (s/db) (W)
2.0x300 55 80 1.3 115 0.59 136.0 0.7 40 22
2.5x350 75 110 2.3 115 0.59 73.0 0.9 55 23
3.2x350 105 150 3.5 100 0.54 53 1 66 23
3.2x450 105 150 4.6 110 0.59 37.0 1.2 81 25
4.0x450 140 200 6.9 110 0.65 22.5 1.8 90 26
5.0x450 190 270 10.6 110 0.65 14.5 24 104 27
6.0x450 260 370 154 110 0.65 10.0 3.4 108 28

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 76.16 s CMMAW

Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
1,25% krom, 0,5% molibdén Otvozésli melegszilard
acélok egyenaramu hegesztéséhez tervezett bazikus EN 1599 E CrMo1 B 42 H5
bevonati elektréda. Bevonata LMA (Low Moisture SFA/AWS A5.5 E8018-B2-H4R
Absorption), azaz alacsony nedvszivoképességl, igy a
varrratfém diffuzibilis hidrogéntartalma <4 ml/100g. Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn Cr Mo
0,05-0,1 0,205 0,3-09 12514 0,5-0,65
Kihozatal S P Sn As Sb
110% 0,012 0,01 0,01 0,007 0,005
Aramnem és polaritas Bruscato X-faktor <15
DC+ X=(10P+5Sb+4Sn+As)/100

DC-
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Hegesztési poziciok

t W= Folyashatar 550 MPa
-“- |£ :': IQ n Szakitészilardsag 620 MPa
Nyulas 22%
PWHT | 690°C / 1h
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
-20°C | 70
Jovéhagyasok
Nincs

Hegesztési paraméterek

Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kg/s)  (s/db) V)

2.5x300 70 110 2.3 113 0.60 74 0.65 75 24

3.2x350 95 150 3.5 108 0.59 48 1.07 71 25

4.0x350 130 190 54 113 0.89 30 1.55 78 22

W = 100 db elektréda tdbmege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramerdsség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 76.18 s CMMAW

Bazikus

Altalanos leiras
1% krém, 0,5% molibdén 6tvdzésl melegszilard acélok
egyenaramu hegesztéséhez tervezett bazikus bevonatu
elektréda. Szintén alkalmazhaté a 2,25% krom, 1%
molibdén otvozeési acélok gyokvarratainak
elkészitéséhez.

Kihozatal
110%

Aramnem és polaritas
DC+
DC-

Hegesztési poziciok

Lt=RKk T

Hegesztési paraméterek

Besorolas
EN 1599 E CrMo1 B 42 H5
SFA/AWS A5.5 E8018-B2

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo

0,05-0,1 0,2-05 04-08 12514 0,5-0,65

S P

0,02 0,015

Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi

Folyashatar 530 MPa
Szakitoszilardsag 620 MPa
Nyulas 20%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)

+20°C 55

-20°C 38

-40°C 19
Jovéahagyasok
BV upP ABS For high temperature
CL EN 1599 applications
DS EN 1599 |DNV -H10 For NV
Sepros 1Cr0.5Mo
vdTUV 01387 SFS EN 1599
SS EN 1599

Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kg/s)  (s/db) V)

2.0x300 55 80 1.3 115 0.58 136.0 0.70 40 22
2.5x300 70 110 2.0 115 0.58 88.0 0.80 52 24
3.2x350 95 150 3.5 105 0.59 49.0 1.10 65 25
4.0x350 130 190 54 113 0.61 30 1.46 82 22
4.0x450 130 190 6.9 110 0.64 23.0 1.70 90 27
5.0x450 150 260 10.7 110 0.64 14.5 2.70 95 28
6.0x450 200 350 14.9 110 0.64 10.5 3.70 93 30

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 76.26

Bazikus

Altalanos leiras

2,25% krom, 1% molibdén 6tvdzésli melegszilard acélok
valtd- és egyenaramu hegesztéséhez tervezett bazikus
bevonati elektréda. A varratfém extra alacsony
szennyezGtartalmu, ami a Iépcss hités
kdvetelményeinek megfelel.

IPAROS CE[MMAW

Besorolas

EN 1599

SFA/AWS A5.5

E CrMo2 B 42 H5
E9018-B3

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo
0,05-0,1 0,1-05 0,4-0,9 2,05-245 0,9-1,2
Kihozatal S P Sn As Sb
110% 0,01 0,01 0,01 0,007 0,005
Aramnem és polaritas Bruscato X-faktor <15
AC X=(10P+5Sb+4Sn+As)/100
DC+
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Hegesztési poziciok
T - Folyashatar 650 MPa
L=k Szakitészilardsag 740 MPa
Nyulas 18%
PWHT | 690°C / 1h
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
-20°C | 60
Jovéhagyasok
Nincs
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x350 60 85 2.2 120 0.63 70 0.76 68 21
3.2x350 90 130 3.4 104 0.60 49 1.11 66 23
4.0x450 130 190 7.0 110 0.61 23 1.90 83 25
5.0x450 150 260 10.9 110 0.62 15 2.60 92 27

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 61.30

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonati extra alacsony karbontartalmu
(ELC) elekiroda a 19Cr10Ni (AISI 308L) o6tvozési
ausztenites korr6zidalld acélok hegesztéséhez. Jol
alkalmazhaté a hasonl6  Osszetétell  stabilizalt
korr6zi6allé acélokhoz is, kivéve ha az alapanyag teljes
kuszasallésaga elvaras. Az OK 61.30 a j6 ivgyuijtasi és
ivajragyujtasi tulajdonsagai mellett nagyon tetszetds
varratfelszint hoz létre. Salakja 6nlevalé. A bevonat LMA
tipusu (Low Moisture Absorption) azaz alacsony
nedvszivoképesseéga.

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 1600

SFA/AWS A5.4

CSA W48

Werkstoffnummer

Jovéhagyasok

ABS Stainless

CE EN 13479
CwB CSA W48
DB 30.039.02

DNV 308L
Sepros UNA 409820
VdTUV 00792

E199LR12
E308L-17
E308L-17

1.4316

Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
105%
C Si Mn Cr Ni
Aramnem és polaritas max 0,03 0,5-09 0,5-1,2 18,55-20,5  9-11
DC+
AC P S
0,025 0,02
Uresjarati feszliltség
Uu>50V Deltaferrit (FN) 3-10
Hegesztési poziciok Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
I I = I~
LKl=KkT Folyashatar (MPa) 430
Szakitészilardsag 560
(MPa)
Nyulas (%) 43%
Utémunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C 70
-60°C 49
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) (V)
1.6x300 35 45 0.7 105 0.55 240 0.6 24 27
2.0x300 35 65 1.2 105 0.55 160 0.8 29 29
2.5x300 50 90 1.8 105 0.55 99 1.1 36 31
3.2x350 70 130 3.9 105 0.60 49 1.4 54 31
4.0x350 90 180 5.2 105 0.60 33 20 60 32
5.0x350 140 250 8.0 105 0.60 20 3.0 60 33

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 61.35

Bazikus

IPAROS CE[MMAW

Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatu alacsony karbontartalmu (LC)
elektroda a 19Cr10Ni (AISI 308L) 6tvozésl ausztenites | EN 1600 E199LB22
korrézidalld acélok, csdvek pozicibhegesztéseihez. SFA/AWS A5.4 E308L-15
Kriogén alkalmazasokhoz is kivalé -196°C-ig, mint Werkstoffnummer 1.4316
példaul az LNG (Liquid Natural Gas) tartalyok.
Jovahagyasok
Sepros UNA 409820
vdTUV 04811
Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
100%
C Si Mn Cr Ni
Aramnem és polaritas max 0,04 0,2-0,7 1,3-2 18-20 9-11
DC+
P S
Hegesztési poziciok 0,02 0,01
. & T
— .
e I— = IQ | Deltaferrit (FN) 4-8
Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Folyashatar (MPa) 460
Szakitészilardsag 610
(MPa)
Nyulas (%) 40%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
20°C 100
-120°C 70
-196°C 40
Hegesztési paraméterek
Atméré x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kglkg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) V)
2.5x300 55 85 1.7 100 0.61 92 0.9 37 22
3.2x350 80 120 3.3 100 0.61 50 1.3 54 25
4.0x350 80 180 4.9 100 0.61 33 1.9 58 27
5.0x350 160 210 7.9 86 0.51 25 22 66 26

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 61.81

Rutilos

Altalanos leiras

Rutilos bevonatu hegesztéelektroda a niébiummal vagy
titannal stabilizalt 19Cr10Ni (AISI 347) 6tvozési
ausztenites korroziéallé acélok hegesztéséhez. Kivaléan
alkalmas magas hémérsékleti igénybeveétell
alkalmazasokhoz.

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 1600

SFA/AWS A5.4
Werkstoffnummer

Jovahagyasok

DNV
CE

347
EN 13479

E199NbR32

E347-16
1.4551

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Kihozatal C Si Mn Cr Ni
105% 0,04-0,08 0,4-09 1,219  19-21 9-11
Aramnem és polaritas P S Nb
DC+ 0,025 0,02 >8*C%
AC
Deltaferrit (FN) 6-12
Uresjarati fesziiltség
u>60V Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Hegesztési poziciok Folyashatar (MPa) 550
T - Szakitészilardsag
LI t= I Seaki
Nyulas (%) 50%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C
-10°C 71
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) (V)
2.0x300 40 60 1.1 106 0.60 147 0.6 39 26
2.5x300 50 80 2.1 104 0.59 82 1.2 36 29
3.2x350 75 115 34 105 0.60 44 1.2 66 23
4.0x350 110 160 5.2 105 0.60 32 1.7 66 24
5.0x350 140 210 8.0 105 0.60 20 2.3 78 25

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 61.85

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu hegesztéelektroda a nidbiummal vagy
titannal stabilizalt 19Cr10Ni (AISI 347) otvozesi
ausztenites  korréziddlld6  acélok  hegesztéséhez.
Hegesztési tulajdonsagai kivaléak mind fliggbleges, mind
fejfolotti  poziciokban, minek készdnhetéen nagyon
elénydsen alkalmazhato példaul csbvezeteke
hegesztéseihez.

IPAROS CE[MMAW

Besorolas

EN 1600 E199NbB22
SFA/AWS A5.4 E347-15
Werkstoffnummer 1.4551
Jovahagyasok

Sepros UNA 409820

vdTUV 05663

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Kihozatal C Si Mn Cr Ni
105% max 0,07  0,2-0,7 1,3-2 18,5-20,5 9-11
Aramnem és polaritas P S Nb
DC+ 0,025 0,02 >8*C%
Hegesztési poziciok Deltaferrit (FN) 6-12
1+ -
-“. |£ =': IQ N Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Folyashatar (MPa) 500
Szakitészilardsag 620
(MPa)
Nyulas (%) 40%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C 100
-60°C 70
-120°C min 32
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) (W)
2.5x300 55 85 1.7 100 0.60 98 0.9 42 25
3.2x350 75 110 3.3 107 0.62 49 1.2 64 23
4.0x350 80 150 5.0 106 0.61 33 1.6 70 24
5.0x350 150 200 7.8 106 0.61 21 2.3 76 23

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 63.20 s CNMAW

Rutil-savas
Altalanos leiras Besorolas
Rutil-savas bevonatu, extra alacsony karbontartalmu
(ELC) hegesztbelektroda a 18Cr12Ni3Mo (AISI 316L) EN 1600 E19123LR11
Otvozésl ausztenites korrozidalld acélok hegesztéséhez. SFA/AWS A5.4 E316L-16
Szintén j6l alkalmazhatd hasonld Gsszetételli, stabilizalt CSA W48 E316L-16

anyagokhoz. Az OK 63.20 specialisan a vékonyfalu Werkstoffnummer 1.4430
csovek hegesztéséhez tervezett elektréda, nagyon jé
ivgyujtasi és ivijragyujtasi tulajdonsagokkal. Jovahagyasok

CwB CSA W48
Sepros UNA 409820
CE EN 13479
VdTUV 09716

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Kihozatal C Si Mn Cr Ni
100% max 0,03 max0,9 05-1,2 17,519  11-13
Aramnem és polaritas Mo P S
DC+ 2,5-3 0,025 0,02
AC
Deltaferrit (FN) 3-10
Uresjarati fesziiltség
Uu>50V Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Hegesztési poziciok Folyashatar (MPa) 480
+ [ | P ,
I < b= I I Szakitészilardsag 590
W] L : Q -& n (Mpa)
Nyulas (%) 41%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
20°C 56
-60°C 46
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (W)
1.6x265 15 40 0.6 94 0.55 294 0.40 30 23
1.6x300 15 40 0.7 103 0.63 227 0.3 53 23
2.0x265 18 60 0.9 105 0.65 167 0.6 44 22
2.0x300 18 60 1.1 100 0.62 152 0.5 49 25
2.5x300 25 80 1.6 100 0.63 96 0.8 54 22
3.2x350 55 110 3.2 100 0.60 52 1.2 65 26

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrédak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 63.30

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonatu, extra alacsony karbontartalmu
(ELC) hegesztbéelekiréda a 18Cr12Ni3Mo (AISI 316L)
Otvozésl ausztenites korrozidalld acélok hegesztéséhez.
Szintén j6l alkalmazhatdé hasonld Gsszetételli, stabilizalt
anyagokhoz, kivétel ha az alapanyag teljes
kuszasallésaga az elvaras. Az OK 63.30-nak nagyon jok
az ivgyujtasi és ivujragyujtasi tulajdonsagai, ami mellett
negyon tetszetds varratfelszint hoz Ilétre. Salakja
onlevald. A bevonat LMA tipusu (Low Moisture
Absorption) azaz alacsony nedvszivoképességa.

Kihozatal
100%

Aramnem és polaritas
DC+
AC

Uresjarati fesziiltség
u=>50V

Hegesztési poziciok

LEE=ERT

IPAROS CE[MMAW

Besorolas

EN 1600 E19123LR12
SFA/AWS A5.4 E316L-17
CSA w48 E316L-17
Werkstoffnummer 1.4430
Jovahagyasok

ABS E316L-17

DNV 316L

GL 4571

DB 30.039.06

Sepros UNA 409820

CE EN 13479

BV 316L

CwB CSA W48

vdTUV 00262

LR 316L

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
max 0,03 max0,9 0,5-1,2 17-19 11-13
Mo P S
2,5-3 0,025 0,02
Deltaferrit (FN) 3-10

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 460
Szakitoszilardsag 570
(MPa)
Nyulas (%) 40%
Utdmunka (KV)

Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)

-20°C 55

20°C 60
-125°C 43



Hegesztési paraméterek

IPAROS " CENTRUM

Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) sk?/kg) (db/kg) __ (kg/s) _ (s/db) V)

1.6x300 30 45 0.7 95 i .56 250 0.4 37 29

2.0x300 45 65 1.1 104 0.60 147 0.6 39 29

2.5x300 45 90 1.9 100 0.55 96 0.9 45 29

2.5x350 45 80 2.2 105 0.56 83 1.1 41 30

3.2x350 60 125 3.5 100 0.55 52 1.4 57 30

4.0x350 70 190 5.3 100 0.56 34 2.0 57 32

5.0x350 100 280 8.3 100 0.56 21 3.0 63 32

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 63.35

Bazikus

IPAROS CE[MMAW

Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatu, alacsony karbontartalma (LC)
hegeszt6elektréda a 17Cr12Ni3Mo (AISI 316L) 6tvozésti | EN 1600 E19123LB22
ausztenites korroziéalld acélok hegesztéséhez. Kriogén SFA/AWS A5.4 E316L-15
alkalmazasokhoz kivalé. A varratfém torési és Werkstoffnummer 1.4430
porozitdsveszélye nagyon kicsi. Hegesztési
tulajdonsagait tekintve kivald a fliggblegesen lefelé és Jovahagyasok
fejfolott torténd pozicidkban.
ABS Stainless
DNV 316L
CE EN 13479
VvdTUV 04812
Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
105%
C Si Mn Cr Ni
Aramnem és polaritas max 0,04 0,2-0,7 1,32 17,5195 11-13
DC+
Mo P S
Hegesztési poziciok 2,5-3 0,025 0,02
L=k T
e Q l Deltaferrit (FN) 3-8
Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Folyashatar (MPa) min 370
Szakitészilardsag min 520
(MPa)
Nydulas (%) min 30
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet Utémunka (J)
20°C min 47
-60°C
-120°C min 32
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kglkg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) (V)
2.5x300 55 85 1.7 105 0.63 91 0.9 42 24
3.2x350 80 120 3.4 105 0.63 47 1.3 58 24
4.0x350 80 180 5.2 105 0.62 32 1.8 63 24

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 61.35 Cryo

Bazikus

IPAROS CE[MMAW

Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatu alacsony karbontartalmu (LC)
elektroda a 19Cr10Ni (AISI 308L) 6tvozésl ausztenites | EN 1600 E199LB22
korréziddlld  acélok, csbvek hidegizemi (kriogén) SFA/AWS A5.4 E308L-15
varrataihoz -196°C-ig. llyenek példaul az LNG (Liquid Werkstoffnummer 1.4316
Natural Gas) tartalyok. Az alacsony ferrittartalma varrat
biztositja a minimalisan elvart 0,38 mm-es keresztiranyu Jovahagyasok
kitiremkedést (lateral expansion) a Charpy-V tesztek
soran. vdTOV 10721
Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
100%
C Si Mn Cr Ni
Aramnem és polaritas max 0,04 0,2-0,7 1,3-2 18-20 9-11
DC+
P S
Hegesztési poziciok 0,02 0,01
— .
e I— : IQ f Deltaferrit (FN) 2-4
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar (MPa) min 320
Szakitoszilardsag min 520
(MPa)
Nyulas (%) min 32
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet Utémunka (J)
-196°C 50
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x300 55 85 1.7 100 0.61 92 0.9 37 22
3.2x350 80 120 3.3 100 0.61 50 1.3 54 25
4.0x350 80 180 4.9 100 0.61 33 1.9 58 27
5.0x350 160 210 7.9 86 0.58 22 2.3 70 26

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 63.80

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonatu, extra alacsony karbontartalmu
(ELC) hegesztbelektroda a titannal illetve niébiummal
stabilizalt 18Cr12Ni3Mo (AISI 318) 6tvozésil ausztenites
korréziéalld acélok hegesztéséhez. Alkalmas tovabba
hasonlé dsszetétell, csillapitott korr6zidallé acéltipusok
hegesztéséhez, feltéve, hogy nem elvaras a teljes
kuszasallésag. Kénnyl ivgyujtast és ivijragyujtast tesz
lehetévé. Kitlind varratfelszint valamint 6nlevalo salakot
produkal. A bevonat LMA tipusu (Low Moisture
Absorption) azaz alacsony nedvszivoképességa.

IPAROS CE[MMAW

Besorolas

EN 1600

SFA/AWS A5.4
Werkstoffnummer

Jovahagyasok

CE
vdTOV

EN 13479
00639

E19123NbR32
E318-17

1.4576

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal max 0,03 0,5-09 05-1,2 17-19 11-13
110%
Mo Nb P S
Aramnem és polaritas 2,5-3 >8*C% 0,025 0,02
DC+
AC Deltaferrit (FN) 6-12
Uresjarati fesziiltség Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Uu>50V
Folyashatar (MPa) 507
Hegesztési poziciok Szakitoszilardsag
(MPa) 614
+ -
LEERT Nylas (%) 38%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C 55
-60°C 41
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kg/s) _ (s/db) (V)
2.0x300 45 65 1.2 110 0.56 155 0.8 29 29
2.5x300 60 90 1.9 110 0.56 97 1.1 35 30
3.2x350 80 120 3.6 110 0.61 48 1.4 54 32
4.0x350 120 170 5.5 110 0.61 32 2.1 55 33

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 63.85

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu hegesztéelekiréda a titannal illetve
nidbiummal stabilizalt 18Cr12Ni3Mo (AISI 318) 6tvozési
ausztenites korrdziéallo acélok hegesztéséhez.

IPAROS CE[MMAW

Besorolas

EN 1600

SFA/AWS A5.4
Werkstoffnummer

Jovahagyasok

E19123NbB42

E318-15
1.4576

Sepros UNA 409820
VdTUV 05662

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal max 0,06 0,2-0,7 1,3-2 17,5-19,5 11-13
115%
Mo Nb P S
Aramnem és polaritas 2,5-3  >10*C% 0,025 0,02
DC+
Deltaferrit (FN) 5-10
Hegesztési poziciok
1, = Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
LEERT
Folyashatar (MPa) min 350
Szakitészilardsag min 550
(MPa)
Nydulas (%) min 25
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C 65
-120°C 45
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kg/s) _ (s/db) (V)
2.5x300 50 80 1.9 115 0.66 81 1.0 45 22
3.2x350 65 120 3.6 115 0.64 43 1.5 58 23
4.0x350 75 160 5.5 115 0.64 28 2.0 64 24
5.0x350 145 210 8.8 115 0.61 19 2.7 72 26

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 83.28

Bazikus

IPAROS CEPP\TAMAW

Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatl  hegesztbelektréda a  fémes
koptatasnak kitett alkatrészek felrakasahoz. Tipikus EN 14700 EZFel
alkalmazasai  példaul sinek, sinkeresztezddések, DIN 8555 E1-UM-300
acélontvény  fogaskerekek, hornyolt goérgék és
tengelykapcsolék  felrakbhegesztése. A varratfém Jovahagyasok
keménysége megkdzelitéleg 30 HRC.
DB 20.039.01
Sepros UNA 485155
Kihozatal Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
110%
C Si Mn Cr
Aramnem és polaritas 0,06-0,14 max0,7 04-1  2,5-3,9
AC
DC+ P S
0,03 0,03
Uresjarati fesziiltség
70V Varratfém altalanos mechanikai jellemzoi
Hegesztési poziciok Keménység (hegesztett allapotban)
Ll & : — IT -ﬁ- 30 HRC
o Q Megmunkalhatosag
Jo
Utésallésag
Nagyon jo
Fémes koptatdhatéas
Nagyon jo
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x350 60 90 2.3 120 0.64 69 0.7 75 20
3.2x450 100 140 4.4 115 0.66 34 1.2 88 21
4.0x450 140 190 6.7 110 0.66 23 1.7 92 22
5.0x450 190 260 9.8 110 0.68 15 2.8 86 23
6.0x450 230 320 14.2 110 0.68 11 3.7 92 23

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama
H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 83.50 s CERMAW

Rutil-savas

Altalanos leiras Besorolas
Rutil-savas bevonatu hegesztéelektréda elhasznalt mezé:
és/vagy erd6gazdasagi felszerelések felrako EN 14700 EZFe2
javitbhegesztéséhez.  Hegesztbtranszformatorrdl s DIN 8555 E6-UM-55
lehegeszthetd.
Jovahagyasok
Nincs
Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
100%
C Si Mn Cr Mo
Aramnem és polaritas 0,3-0,5 max0,6 max1 53-67 0,4-0,8
AC
DC+ P S
0,03 0,03
Uresjarati fesziiltség
40V Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi
Hegesztési poziciok Keménység (hegesztett allapotban)
U I& :: 54-62 HRC
— Megmunkalhat6sag
Csak koszoriléssel
Abrazids ellenallas
Nagyon jo
Utésallosag
Mérsékelt
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) V)
2.5x350 60 120 25 95 0.46 88 0.8 49 28
3.2x350 90 160 4.2 100 0.46 52 1.2 59 30
4.0x450 125 210 8.2 100 0.48 26 1.7 82 33
5.0x450 160 260 12.9 100 0.48 16 2.6 86 37

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 84.42

Rutil-bazikus

Altalanos leiras

Rutil-bazikus bevonatiu felraké hegesztéelektroda. A
korréziéalldé martenzit-ferrites varratfém keménysége
megkozelitleg 41 HRC. Minden olyan helyen
alkalmazhato, ahol ez a keménységi kdvetelmény, mint
példaul tengelyek, szallitészalagok gorgdi, fogaslécek,
lanccsapok, acélontvények szelepllékei és sinek
javitasai esetén.

Kihozatal
115%

Aramnem és polaritas
AC
DC+

Uresjarati fesziiltség
70V

Hegesztési poziciok

LEKl=RT

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 14700 E Fe7

DIN 8555 E5-UM-45-R
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr

0,09-0,15 0,3-0,7 max0,5 11,5-14,5

P S

0,03 0,03

Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *

Keménység (hegesztett allapotban)
(Sorkézi hémérséklet: 250°C)

Els6 réteg 35-41 HRC
Masodik réteg 37-43 HRC
Harmadik réteg 39-45 HRC

Megmunkalhatésag
Edzett keményfém szerszdmmal
Fém a fémen koptatassal szembeni ellenallas

* Megjegyzés Nagyon j6
Javasolt sorkdzi hémérséklet: 200-250°C Korréziéallosag
A 250°C folotti hdmérsékleteket kerdlni kell, mert a Nagyon jo
varratfém kilagyulasat okozhatja. Magas hémérsékletii kopasallésag
Fesziltségoldé hékezelés 780-800°C-on. Nagyon jo
Készremunkalas utani kikeményité6 edzés 950-1000°C-| | Abraziés ellenéllas
rél olajpban vagy nagynyomasu légaramban. Jo
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kglkg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) V)
2.5x350 70 110 23 110 0.57 77 1.0 46 22
3.2x450 100 160 4.9 115 0.60 34 1.5 69 24
4.0x450 140 220 7.4 115 0.60 23 2.1 78 25
5.0x450 220 310 11.7 115 0.62 14 3.2 80 31

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 84.58

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu, nagykihozatalu felraké
hegeszt6elektroda. A 10% kromtartalmd varratfém teljes
egészében martenzites, keménysége megkdzelitbleg 56
HRC. Abrazio és utésszerli igénybevételek egylttes
hatasanak Kkitett alkatrészek, mint példaul keverék,
rakodokanalak, erdészeti- és foldmivel&szerszamok
felrakbhegesztéséhez.

Kihozatal
145%

Aramnem és polaritas
AC
DC+

Uresjarati fesziiltség
65V

Hegesztési poziciok

LEKl=RT

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 14700 E Z Fe6

DIN 8555 E6-UM-55-G
Jovahagyasok

Sepros UNA 409819

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr
0,6-0,76 0,3-0,9 0,3-1,1 9-11
P S
0,03 0,03

Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *

Keménység (hegesztett allapotban)
(Elébmelegités nélkil; sorkézi hémérséklet: 250°C)

Elsé réteg 52-59 HRC
Masodik réteg 52-59 HRC
Harmadik réteg 53-59 HRC

Megmunkalhatésag
Csak koszortiléssel
Abrazios ellenallas

* Megjegyzés Nagyon j6
Javasolt sorkézi hdmérseklet: 200°C kordil. Magas hémérsékletii kopasallésag
Fesziltségoldd hékezelés 840-860°C-on. Jo
Készremunkalas utani kikeményité edzés 950-1000°C- Korréziéallésag
rél olajpban vagy nagynyomasu légaramban. Jo
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x350 75 110 25 145 0.67 58 1.0 62 23
3.2x450 110 150 5.5 145 0.67 27 1.4 95 23
4.0x450 145 200 8.4 145 0.67 18 1.9 107 24
5.0x450 190 270 13.2 140 0.66 12 2.8 110 26

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 84.78

Rutil-bazikus

Altalanos leiras

Rutil-bazikus bevonatu, nagykihozatalu felraké
hegesztdelektrdda. A varratfém egy ausztenites matrixba
agyazott durvaszemcsés kromkarbid szerkezet, amely az
igen agressziv abrazid, az Utésszerl igénybevételek
mellett nagyon jo korrdzidallésaggal is rendelkezik.
Mindezen tulajdonsagait magasabb hémérsékleteken is
megtartja. Legjellemz8bb alkalmazasa a féldmozgatd
berendezések, homok- és betonpumpak, betonkeverdék,
foldmozgaté  csigak, szeméttdmorité és  -zuzoé
berendezések fold, szén, homok, sdéder, salak és mas
szervetlen vagy szerves anyagok A&ltal okozott

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 14700 E ZFel4

DIN 8555 E10-UM-60-CZ
Jovahagyasok

Sepros UNA 409819

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

abraziénak ~ és  itésnek  kitett alkatrészeinek 3,5(_:5’ z 0,58_"1 — a'\)/'('; 5 30(3 o
felrakbhegesztése.
P S
0,04 0,03
Kihozatal
180% Varratfém altalanos mechanikai jellemzdi
Aramnem és polaritas Keménység (hegesztett allapotban)
AC (Elémelegités nélkil; sorkézi hémérséklet: 100°C)
DC+ Harmadik réteg 59-63 HRC
(Elébmelegités és sorkdzi hémérséklet: 500°C)
Uresjarati fesziiltség Harmadik réteg 55-61 HRC
50V Megmunkalhatésag
Csak kdszoriléssel
Hegesztési poziciok Abrazios ellenallas
U M Kitiné
LW Magas homérsékletii kopasallésag
Jo
Korroéziéallésag
Kitlind
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x350 90 120 3.4 180 0.62 48 1.2 60 24
3.2x350 115 170 6.3 190 0.62 26 1.6 85 24
4.0x450 130 210 11.4 180 0.64 14 2.0 135 26
5.0x450 150 300 17.8 185 0.64 9 2.9 140 26

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 84.80

Specialis

Altalanos leiras

Kualénleges bevonatu, nagykihozatalu felrakd
hegesztdelekirdda. A varratfém egy ausztenites matrixba
agyazott durvaszemcsés kromkarbid szerkezet, amely az
igen agressziv abrazid, az Utésszerl igénybevételek
mellett nagyon jo korrdzidallésaggal is rendelkezik.
Mindezen tulajdonsagait 700°C hémérsékletig megtartja.
Legjellemz&bb alkalmazasai fustgazventilatorok,
hamukotrok, porszallit6 csigdk és  szinterlzemi
berendezések alkatrészeinek felrakdhegesztése.

Kihozatal

230%

Aramnem és polaritas
DC+

Uresjarati fesziiltség
50 V

Hegesztési poziciok

L

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 14700 E Fe16

DIN 8555 E10-UM-65-GZ
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo

3-7 1,7-2,3 0,4-1 21-25 6-8

W Vv Nb P S
1,5-2,5 0,5-1,5 5-9 0,05 0,05

Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *

Keménység (hegesztett allapotban)
(Elébmelegités nélkil; sorkézi hémérséklet: 100°C)

Elsé réteg 57-61 HRC
Masodik réteg 61-65 HRC
Harmadik réteg 62-66 HRC

(Elébmelegités és sorkdzi hémérséklet: 600°C)

Harmadik réteg 50-54 HRC
Megmunkalhatésag
Csak koszoruléssel
* Megjegyzés Abrazios ellenallas
Hegesztés el6tt a varratok helyét nagyon gondosan meg| | Kitlin
kell tisztitani zsirtol, portdl, festéktdl, revétdl, Magas hémérsékletii kopasallésag
nedvességtol. Nagyon j6
A kedvezdbb ivstabilitds és a nagyobb termelékenység| | Korroziéallosag
érdekében egyenaram forditott polaritassal hegesszik le Kitind
az elektrodat.
A repedések elkerllésének érdekében alkalmazzunk
elémelegitést, amely vastagabb munkadarabok esetén
akar 600°C is lehet.
Hegesztés utan lassu hiitést alkalmazzunk kb. 100°C-ig.
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (V)
3.2x350 150 170 6.4 237 0.72 22 1.2 132 22
4.0x350 220 250 9.5 230 0.71 15 2.0 123 23

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 92.18 s CENMAW ESAB -
Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Nikkel-vas bazisu, magas karbontartalmi bézikus
bevonatu hegesztéelekiréda ontéttvasak (szlirkedntvény, EN I1SO 1071 E CNi-CI 3
lagyvas,  temperontvény)  bevontelekirodads  kézi SFA/AWS A5.15 ENi-CI
ivhegesztéséhez. Ezen Ontéttvasak javité- valamint -
acélhoz vegyeskotésként - torténdé hegesztéséhez is Jovahagyasok
hasznalhat6. A varrat elkészithetd hideg (elémelegités
nelkdl)  vagy félmeleg (~250°C  el6melegités) | Sepros UNA 409820
technolégiaval. A varratfém konnyen megmunkalhato.
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn Fe Ni
Kihozatal 0,7-1,1 max 0,9 max0,6 2-5 >92
105%
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Aramnem és polaritas
AC Folyashatar (MPa) -
DC+ Szakitoszilardsag 300
i} (MPa)
Uresjarati feszliltség Nyulas (%) -
50V
Hegesztési poziciok
LEE=RI ™
L X I 7
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kglkg) _ (db/kg)  (kg/s) _ (s/db) V)
2.5x300 55 110 1.7 107 0.71 83 0.9 46 21
3.2x350 80 140 3.3 105 0.68 45 1.2 66 20
4.0x350 100 190 4.9 106 0.70 29 1.7 71 19

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elektréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szdma

H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



Megjegyzés

Ontoéttvasak hegesztésénél javasolt szabalyok:

A fellletrél mindenféle szennyezédést, zsirt, festéket, revety olajat piszkot el kell tavolitani.

Olajjal atitatott dntvény alkatrészekbdl az olajat nagynyomasu.gézzel,.vegyi anyagokkal vagy 1 6ran at tarté 450°C-os
hevitéssel tavolitsuk el a hegesztés megkezdése elétt. AZzOK 2103 gyokfaragd elektrodaval torténd gydkelbkészités
szintén j6 megoldas lehet azaltal, hogy helyileg elégeti az impregnalddott olajat.

Tompavarratok esetén hasznaljunk nagyobb szdgl élel6készitést, mint acél alapanyag esetében. Ez ne legyen
kisebb V-varrat esetén 70°-nal, U-varrat esetén pedig 30°-nal.

Az éles, hegyes sarkokat el kell tavolitani, hogy a helyi tulmelegedésbél szarmazé tulzott felkeveredés veszélyét
elkerdljuk.

A repedéseket teljesen ki kell munkalni. A repedés mélységbeli kimunkalasahoz kivaléan alkalmazhaté az OK 21.03
gyokfarago elektroda. A repedések tovabbterjedésének megallitdsdhoz/megelézéséhez furjunk lyukat a repedés
végeihez s csak ezutan végezzik el e hegesztést.

Hegesztés soran a kdvetkezd tennivaldkat végezzik el a repedések elkertlése céljabdl:

- Alkalmazzunk kis aramerésseéget és a lehetd legrovidebb ivhosszat.

- Rovid varratokat (max. 50 mm) készitstnk, lengetés nélkal.

- Kalapacsolassal vigylink be nyomofesziiltséget a varratba rogton a hegesztés utan, amig a varrat izzik.

- Lassan engedjuk csak lehilni a munkadarabot a hegesztés befejeztével. Ehhez homokkadat, szigetel8paplant vagy
hékezel6 kemencét hasznalhatunk.



OK 92.58

Bazikus

Altalanos leiras

Nikkel-vas bazisu, magas karbontartalmu bazikus
bevonati  hegesztéelekiroda ontottvasak  (szlrke-
ontvény, lagyvas, temperdntvény) bevontelekirédas kézi
ivhegesztéséhez. Ezen oOntdttvasak javito- valamint -
acélhoz vegyeskotéskeént - torténd hegesz-téséhez is
hasznalhaté. A varrat elkészitheté hideg (e-I6melegités
nélkal) vagy félmeleg (~250°C el6me-legités)
technoloégiaval. A varratfém kénnyen megmunkalhato, de
szilardabb és melegrepedésre kevésbé érzékeny, mint a
tiszta nikkel elektrodaval (OK 92.18) készitett. EbbdI
kifolydlag az OK 92.58-at leginkabb a nagyon nehezen
hegeszthet6 Ontottvasak hegesztéshez alkalmazzak,
mint példaul a magas kén vagy foszfortartalmu
szlrkedntvények.

Kihozatal
105%

Aramnem és polaritas
AC
DC+-

Uresjarati fesziiltség
50 V

Hegesztési poziciok
+ |
LEE=EREIkT™L

Hegesztési paraméterek

IPAROS Ww]

.s;
>.
o)

EN ISO 1071 E C NiFe-CI-A 1
SFA/AWS A5.15 ENiFe-CI-A
Jovahagyasok

Seproz UNA 054403

Varratfém atlagos vegyi 0sszetétele, %

C Si Mn Fe
1,4-2,0 0,4-1,0 0,3-1,2 42,0-48,0
Al S P Ni
1,0-3,0 0,01 0,02 47.,0-58,0

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) -
Szakitészilardsag 375
(MPa)

Nyulas (%) -

Atmérs x Hegeszt6aram w n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (dblkg)  (kg/s)  (s/db) (V)

2.5x300 55 75 1.6 105 0.70 90.0 0.60 70

3.2x350 75 100 3.2 105 0.70 45.0 0.90 90

4.0x350 85 160 4.8 105 0.70 30.0 1.80 70

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elektroda tomeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ividé (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T = 1 darab elektréda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



Megjegyzés

Ontéttvasak hegesztésénél javasolt szabalyok:

A feluletrél mindenféle szennyezd8dést, zsirt, festéket, revét, olajat piszkot el kell tavolitani.

Olajjal atitatott 6ntvény alkatrészekbdl az olajat nagynyomasti g6zzel;-vegyi anyagokkal vagy 1 éran at tarté 450°C-
os hevitéssel tavolitsuk el a hegesztés megkezdése eloit. Az OK 21.03 gyokfaragd elektrodaval torténd
gyokel6készités szintén jo megoldas lehet azaltal, hogy helyileg elegeti az impregnalddott olajat.

Tompavarratok esetén hasznaljunk nagyobb szdgl élelékészitést, mint acél alapanyag esetében. Ez ne legyen
kisebb V-varrat esetén 70°-nal, U-varrat esetén pedig 30°-nal.

Az éles, hegyes sarkokat el kell tavolitani, hogy a helyi tilmelegedésbél szarmazo tulzott felkeveredés veszélyét
elkeraljuk.

A repedéseket teljesen ki kell munkalni. A repedés mélységbeli kimunkalasahoz kivaléan alkalmazhat6 az OK 21.03
gyokfarago elektroda. A repedések tovabbterjedésének megallitasahoz/megelézéséhez furjunk lyukat a repedés
végeihez s csak ezutan végezzik el e hegesztést.

Hegesztés soran a kdvetkezd tennivaldkat végezziik el a repedések elkerilése céljabdl:

- Alkalmazzunk kis aramer&sséget és a lehet6 legrévidebb ivhosszat.

- Rovid varratokat (max. 50 mm) készitstink, lengetés nélkiil.

- Kalapacsolassal vigyunk be nyomaéfesziltséget a varratba rogtén a hegesztés utan, amig a varrat izzik.

- Lassan engedjuk csak lehiilni a munkadarabot a hegesztés befejeztével. Enhez homokkadat, szigetel6paplant
vagy hékezelé kemencét hasznalhatunk.



OK 92.60

Bazikus

Altalanos leiras

Nikkel-vas bazisu, magas karbontartalmi bézikus
bevonatu hegesztbéelektroda éntodttvasak, valamint ezek
acélokhoz (vegyeskotés) torténd bevontelektrodas kézi
ivhegesztéséhez. A vaspor bevonatu nikkel mag
nagyobb aramterhelhetéséget tesz lehetévé, mint a vas-
nikkel 6tvozetld. A varratfém kdnnyen megmunkalhatd,
de szilardabb és melegrepedésre kevésbé érzékeny,
mint a tiszta nikkel elektrodaval készitett.

Kihozatal
110%

Aramnem és polaritas
AC
DC+

Uresjarati fesziiltség
45V

IPAROS CEMMAW

ESAB -
A
Besorolas
EN ISO 1071 E C NiFe-13
SFA/AWS A5.15 ENiFe-Cl
Jovahagyasok
Sepros UNA 409820

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si (max) Mn Nb Ni

0,6-1,2 0,8 0,5-09 0,1-0,3 49,0-59,0

Fe Al Cu S P

38,0-46,0 0,1-05 0,6-1,2 0,01 0,02

Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi

Folyashatar (MPa) 380
Hegesztési poziciok Szakitoszilardsag
560
LEtE=R kT i
- NS FAS Nylas (%) >15%
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kg/s) _ (s/db) (W)
2.5x300 60 100 1.6 110 0.70 85.0 0.80 45 22
3.2x350 80 150 3.0 110 0.70 44.0 1.20 56 23
4.0x350 100 200 4.9 110 0.70 30.0 1.60 59 23
5.0x350 150 250 7.5 110 0.70 19.0 2.40 66 23

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



Megjegyzés

Ontottvasak hegesztésénél javasolt szabalyok:

A fellletrél mindenféle szennyezd6dést, zsirt, festéket, revety olajat piszkot el kell tavolitani.

Olajjal atitatott dntvény alkatrészekbdl az olajat nagynyomiast.gézzel, vegyi anyagokkal vagy 1 6ran at tartd 450°C-
os hevitéssel tavolitsuk el a hegesztés megkezdésejeloit. W\ Az OK 21.03 gyokfaragd elektrédaval torténd
gyOkelbkészités szintén j6 megoldas lehet azaltal, hogy helyilegelegeti az impregnalddott olajat.

Tompavarratok esetén hasznaljunk nagyobb szdgl élel6készitést, mint acél alapanyag esetében. Ez ne legyen
kisebb V-varrat esetén 70°-nal, U-varrat esetén pedig 30°-nal.

Az éles, hegyes sarkokat el kell tavolitani, hogy a helyi tilmelegedésbdl szarmazé tulzott felkeveredés veszélyét
elkerljuk.

A repedéseket teljesen ki kell munkalni. A repedés mélységbeli kimunkalasahoz kivaldan alkalmazhat6 az OK 21.03
gyokfarago elektréda. A repedések tovabbterjedésének megallitdsdhoz/megelézéséhez furjunk lyukat a repedés
végeihez s csak ezutan végezzik el e hegesztést.

Hegesztés soran a kdvetkezd tennivaldkat végezzik el a repedések elkerlilése céljabdl:

- Alkalmazzunk kis aramerésséget és a lehetd legrovidebb ivhosszat.

- Rovid varratokat (max. 50 mm) készitstnk, lengetés nélkul.

- Kalapacsolassal vigylink be nyomofesziiltséget a varratba rogton a hegesztés utan, amig a varrat izzik.

- Lassan engedjik csak lehilni a munkadarabot a hegesztés befejeztével. Ehhez homokkadat, szigetelépaplant
vagy h6kezeld kemencét hasznalhatunk.



OK 92.26

Bazikus

IPAROS CE[MMAW

Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatu hegesztdelektroda az Inconel 600 és
ehhez hasonld Inconel Otvozetek, hidegszivas (5... 9% EN 14172 E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn)
nikkel tartalom) és nehezen hegeszthetd hgallé SFA/AWS A5.11 ENiCrFe-3
acélontvények hegesztéséhez. Szintén j6l alkalmazhato
ausztenites/martenzites valamint korrézioallo/6tvozetlen Jovahagyasok
acél vegyeskotések hegesztéséhez.
ABS ENiCrFe-3
Sepros UNA 409820
Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
110%
C (max) Si(max) Mn Cu (max) Cr
Aramnem és polaritas 0,1 0,1 5-9,5 0,5 13-17
DC+
Fe Nb Mo P S
Hegesztési poziciok 2-9 1-25 0525 0,025 0,015
I I l= I\ T
e Q n Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Folyashatar (MPa) 410
Szakitoszilardsag 640
(MPa)
Nyulas (%) 40%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
20°C 100
-196°C 80
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (W)
2.5x300 50 70 1.8 110 0.63 88 0.9 50 22
3.2x350 65 105 3.5 110 0.62 57 1.2 60 23
4.0x350 75 150 5.1 110 0.64 31 2.0 60 24
5.0x350 120 170 7.9 110 0.64 20 27 68 25

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama
H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 92.35

Rutil-bazikus

Altalanos leiras
Bazikus bevonatu hegesztéelektroda a Hastelloy C
(NiCrMoW), a Nimonic és az Inconel tipusu 6tvozetek

kétBhegesztéséhez valamint kovacs- és
melegalakitdészerszamok illetve -vagokések
felrakohegesztéséhez. A  varratfém kemény és

igénybevétel hatasara dnkeményedd. Kivalo hdallésagi
tulajdonsagokkal rendelkezik beleértve a
szakitészilardsagot, keménységet, kuszas- €s
h&sokkallosagot. Nagyon jo Kkorrézidallésagot mutat
szobahémérsékleten klértartalmu gazokkal, hidrofluor-,
salétrom-, kén- és foszforsavval szemben.

Kihozatal
110%

Aramnem és polaritas

IPAROS CEWMAW

Besorolas

DIN 8555 E 23-250 CKT
SFA/AWS A5.11 ENiCrMo-5
EN 14700 E Z Ni2
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo
0,02-0,1 0,4-1 0,4-1 145-16,5 15-18
W Fe P S
3-4,6 4-7 0,03 0,02

DC+ Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
AC
Folyashatar (MPa) 515
Hegesztési poziciok Szakit6szilardsag
(MPa) 750
I_l & + P
LEKERT Nydlas (%) 17%
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x300 65 110 29 190 0.61 56.0 1.10 62 18
3.2x350 110 150 5.8 185 0.63 28.0 1.60 86 18
4.0x350 160 200 8.4 185 0.64 19.0 2.30 89 20
5.0x350 190 250 13.6 190 0.65 11.0 3.10 106 20

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 94.25

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu hegesztbelektroda réz és dtvozeteinek
hegesztéséhez. Felrakbhegesztéshez (szelepek,
szivattyuk, ontvényhazak, csapagy futéfellletek) és
kisebb javitbhegesztések hegeszthetd Ontdttvasakon
torténd elvégzéséhez is alkalmas.

Kihozatal
95%

Aramnem és polaritas
DC+

Hegesztési poziciok

IPAROS CE[MMAW

Besorolas

DIN 1733 EL-CuSn7
Jovahagyasok

Sepros UNA 409820

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Sn Fe (max) Mn (max) P S

6,3-7,7 0,2 0,5 0,02 0,01

Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi

| I& :: ITQ Folyashatar (MPa) 235
= Szakitoszilardsag 390
(MPa)
Nyulas (%) 25%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C 25
0°C 20
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) V)
2.5x350 60 90 1.8 95 0.71 77.0 1.20 39 22
3.2x350 90 125 3.0 95 0.72 46.0 1.90 40 24
4.0x350 125 170 4.5 95 0.74 30.5 2.90 41 25

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 96.20 05 CENAW ESAB -
A
Altalanos leiras Besorolas
Klor- és floursé-bazikus bevonatos elektréda mangan- és
max. 3% magnéziumotvozésli  aluminiumoétvozetek EN ISO 18273 AlMn1
javitbhegesztéséhez. Olyan tipusokhoz alkalmazhat6
példaul, mint az EN-AW 3103, 3207, 3003 vagy az 5005. | Jévahagyasok
Nincs
Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
100%
Al Si (max) Mn Fe (max)
Aramnem és polaritas 96,5-99,0 0,5 0,9-1,5 0,7
DC+
Kiszaritas
Hegesztési poziciok
I I& !.: IT 120°C/1h
. Q
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) V)
2.5x300 50 90 0,9 100 - - - - 23
3.2x350 70 110 1,3 100 - - - - 23
4.0x350 90 130 2,1 100 - - - - 24

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elektréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szdma

H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 21.03 s AW

Altalanos leiras Besorolas
Az OK 21.03 gydkfaragashoz, vagashoz és
lyukasztashoz  kifejlesztett  elekiréda.  Kiilénleges Nincs
bevonatdbdl nagy mennyiségl gaz képzddik, amely
nyomasa kifUjja a megolvasztott Omledéket a Jovahagyasok
megmunkalas helyérdl. Ebbdl kifolydlag nincs szikség
alkalmazasahoz kilénleges elektrodafogora és siritett | Nincs
leveg6  betaplalasra sem, azaz hagyomanyos
bevontelekirédas kézi ivhegeszté (MMA) aramforrasrol
alkalmazhaté. Acélok (barmilyen Otvozet esetén),
vasOntvények és - az 6tvozetlen réz kivételével - nemvas
fémek feldolgozasara is felhaszndlhaté. Tokéletes
megoldas helyszini munkalatok esetén leélezéshez,
gyokfaragashoz vagy repedések javitasahoz,
repedésvégek lyukasztasahoz.

Aramnem és polaritas
AC
DC-

Uresjarati fesziiltség
70V

Hegesztési poziciok

Likl=k T

Hegesztési paraméterek

Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) V)

2.5x350 100 120 - - - - - - 43

3.2x350 130 180 - - - - - - 43

4.0x350 170 230 - - - - - - 48

5.0x450 230 300 - - - - - - 48
6.0x450 340 400 - - - - - - 50

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)

Megjegyzés

A munkadarabra mer8legesen tartott elektrodaval gyujtsunk ivet, majd az elektrédat dontsik kb. 15-20°-kal a
haladasi iranyba és nyomjuk el6re. A haladasi sebesség a horony mélységétdl figgéen 1,0-1,5 m/min. Mély vajatot
tdbb Iépésben, ismételt hornyolassal készitsiink. A hornyolt felllet hegesztésre kdzvetlendl alkalmas, kivéve a
korrozidallé acélokat, ahol a karbonban feldusult fellileti réteget koszoriléssel el6zetesen el kell tavolitani. Ha az OK
21.03 elektrédat zart helyiségben hasznéljuk, hatékony szelléztetésrél, vagy elszivasrol gondoskodni kell.



OK 48.08

Bazikus

Altalanos leiras

IPAROS CE?MMAW

Bazikus bevonatlu univerzdlis elektréda nagyon

hegesztési tulajdonsagokkal. A ~0,9 nikkel oOtvozési
-60°C-on
Utémunkat biztosit. A bevonat LMA tipusu (Low Moisture
Absorption) azaz alacsony nedvszivoképességli. Az

elektrodaval hegesztett varratfém

elektroda varrata CTOD teszttel is vizsgalt.

is

Besorolas
EN ISO 2560-A E 46 5 1Ni B 32 H5
SFA/AWS A5.5 E7018-G

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Ni P,S
0,02-0,1 0,15-0,55 0,95-1,4 0,7-0,99 0,02
Kihozatal Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
125%
Folyashatar 540 MPa
Aramnem és polaritas Szakitoszilardsag 600 MPa
AC Nyulas 26%
DC+
(DC-) Utdmunka (KV)
Uresjarati feszultség Vizsgalati Utémunka (J)
U>65V hémérséklet
-20°C 160
Hegesztési poziciok -40°C 130
1w -50°C 100
‘“- L& :l: IQ " -60°C 60
Jovéahagyasok
ABS 3H53Y [Sepros UNA 409819
DB 10.039.31 [vdTUV 05778
DNV 4 Y40H5
CE EN 13479
GL 4YH5
LR 4Y40 H15
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kg/s) _ (s/db) (V)
2.0x300 55 80 1.3 114 0.57 135.1 0.60 42 22
2.5x350 75 110 2.0 94 0.57 88.2 1.00 41 27
3.2x350 110 150 3.8 125 0.62 42.3 1.30 66 22
3.2x450 110 150 5.0 130 0.66 30.0 1.40 85 22
4.0x350 150 200 5.7 125 0.66 26.5 2.00 68 22
4.0x450 150 200 7.4 125 0.69 20.3 2.00 90 22
5.0x450 190 275 10.6 115 0.69 14.0 3.00 85 23
6.0x450 220 360 16.6 115 0.66 10.0 3.80 95 26

W = 100 db elektréda tdbmege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 48.68

Bazikus

Altalanos leiras

Altalanos felhasznalasu, béazikus bevonatu elektréda
egyen- és valtéaramu hegesztéshez egyarant. Kivald
Utémunka értékek alacsony h&émérsékleteken is és
rendkivll alacsony nedvességtartalom a bevonatban. A
szdraz/szaritott illetve VacPac csomagolasu elektrodaval
készitett varrat hidrogéntartalma 3 ml / 100 gramm
(AWS szerint). Az OK 48.68 hegesztési tulajdonsagai
nagyon jok - a fliggblegesen lefelétdl eltérd - minden
pozicidban. A 2,5 és 3,25 mm atmérdji elektrédakat
gyokvarratok készitéséhez tervezték. Hegesztés soran
az iv teljeskoériien kézbentarthatoé viselkedés.

Kihozatal
120%

Hegesztéaram
AC

DC+

(DC-)

Uresjarati fesziiltség
Uu>65V

Hegesztési poziciok

R 2 S KN

Hegesztési paraméterek

Atméré x Hegesztéaram w n
hossz min max
(mm) (A) (A) (kg) (%)
2.5x350 75 110 2.4 135
3.2x450 105 150 4.7 115
4.0x450 150 200 6.7 115
5.0x450 180 260 10.0 115

W =100 db elektréda tdmege

IPAROS CE[MMAW

-
ESAB
A
Besorolas
SFA/AWS A5.1 E7018-1
EN ISO 2560-A E425B 42 H5

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn S P
0,02-0,1 0,25-0,75 1,15-1,5 0,02 0,02
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar 470 MPa
Szakitészilardsag 560 MPa
Nyulas 28%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati .
hoémérséklet Utémunka (KV)
-20°C 160 J
-40°C 130J
-50°C 100 J
Jovahagyasok
ABS 3H5, 3Y
BV 3Y H5
CE EN 13479
DNV 3 YH5
LR 3,3Y H5
N B H T Hegeszt6-
feszlltség
(kg/kg)  (db/kg)  (kg/h)  (s/db) (V)
0.70 60.2 1.00 58 22
0.66 35.0 1.20 81 22
0.65 22.7 1.90 88 22
0.68 14.6 2.70 90 23

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T = 1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 53.35

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu elektroda, szerkezeti acélok
figgblegesen lefelé 1t6rténdé hegesztéséhez. Nagy
hegesztési sebesség alkalmazhaté hegesztésekor. A
varrat mechanikai tulajdonsagai jok. Kuilondsen
valtéaramu hegesztésekhez javasolt.

Kihozatal
105%

Hegesztéaram
AC
DC+

Uresjarati fesziiltség
U>65V

Hegesztési poziciok

LEERKRKT

Hegesztési paraméterek

Atméré x Hegesztéaram W n
hossz min max
(mm) (A) (A) (kg) (%)
3.2x450 80 150 4.1 105
4.0x450 110 200 5.9 105
4.5x450 150 230 7.7 105
5.0x450 170 280 9.2 105

W =100 db elektréda tomege

IPAROS CE?MMAW

Besorolas

EN ISO 2560-A
SFA/AWS A5.1
CSN 05 5010
DIN 1913

E424B 31 H5

E7048
E 51.93
E 5154

B9

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn S P
0,02-0,1 0,3-0,7 0,65-1,15 0,03 0,03
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar 460 MPa
Szakitoszilardsag 560 MPa
Nyulas 30%
Utémunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet Utdmunka (KV)
-20°C 140 J
-30°C 110 J
-40°C 90 J
Jovahagyasok
ABS 3H5, 3Y
BV 3 YHH
DB 10.039.33
DNV 3 YH10
DS EN 499
GL 3YH10
LR 3, 3Y H15
PRS 3 YH10
RS 3YHH
SFS EN 499
SS EN 499
VdTUV 00631
U] 10.039/1
N B H T Hegeszt6-
feszlltség
(kglkg)  (db/kg)  (kg/h)  (s/db) (V)
0.65 38 1.37 69 24
0.70 25 2.20 69 27
0.64 20 2.5 89 25
0.68 16 2.90 77 28

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 53.68

Bazikus

Altalanos leiras
Nagyon j6 min8ségl

Utémunka egészen -40°C-ig.

Kihozatal
100%

Hegeszt6aram
AC

DC+

DC-

Uresjarati fesziiltség
U>65V
U>72V (2,5 mm elektrodaatmérd esetén)

Hegesztési poziciok

R 2 S KN

Tudnivalék

IPAROS CE?MMAW

bazikus elektréda alacsony
hidrogéntartalommal. Valtéaramu aramforrassal torténd
hegesztése javasolt. Az OK 53.68 tipusu elektrodat
elsésorban olyan szerkezeti acélokbdl, manganaceélokbal
illetve finomszemcsés acélokbdl késziilt szerkezeteknél
célszerli alkalmazni, ahol alapkdvetelmény a kivald

A Mercury-mddszer szerinti diffuzioképes hidrogén-

tartalom < 5,0 cm3/100 g.

Hegesztési paraméterek

Atméré x Hegesztéaram w
hossz min max
(mm) (A) (A) (kg)
2.5x350 55 85 1.9
3.2x450 80 130 4.0
4.0x450 110 170 5.9
5.0x450 180 230 8.9

W =100 db elektréda tomege

(%)
100
100
100
100

Besorolas
EN ISO 2560-A E425B 12 H5
SFA/AWS A5.1 E7016-1

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn S P
0,04-0,09 0,2-0,6 1,1-1,56 0,015 0,025
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar min 420 MPa
Szakitészilardsag 510-640 MPa
Nyulas 22%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet Utémunka (KV)
-20°C 150 J
-40°C 80J
-50°C 47 J
Jovahagyasok
ABS 3H5, 3Y
BV 3YH5
DNV 4 YH5
CE EN 13479
VdTUV 06807
N B H T Hegesztd-
feszlltség
(kg/kg)  (db/kg)  (kg/h)  (s/db) (V)
0.58 90.0 0.80 50 22
0.61 41.0 1.20 73 22
0.65 26.0 1.70 83 22
0.66 17.0 240 90 22

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



O K 53 . 70 PAROS T CENMIMTAW

Bazikus

Altalanos leiras
Alacsony  hidrogéntartalmu, valtéaramua  elektréda
csOvezetékek és teherhordd szerkezetek varratainak

egyoldali hegesztéséhez. A gyodk beolvadasi mélysége jo.

A varrat koronaoldala lapos és feliiletérdl kdnnyen
eltavolithaté a salak. Az elektréda stabil ivének és jol
kiegyensulyozott salakképzésének kdszonhetéen nagyon
j6l alkalmazhaté minden pozicidban. Medfelel
tavvezeték alapanyagok hegesztéséhez egészen az API
5LX56 tipusig. Nagyobb szilardsagu anyagok esetén (pl.:
API 5LX60, APl 5LX65, API 5LX70) is alkalmazhaté a
gyokvarratok elkészitéséhez.

Kihozatal
95%

Hegesztéaram

AC
DC+
(DC-)

Uresjarati fesziiltség
Uu>65V

Hegesztési poziciok

LKl=Rk T

Hegesztési paraméterek

Atméré x Hegesztéaram w n
hossz min max
(mm) (A) (A) (kg) (%)
2.5x350 60 85 1.8 95
3.2x350 80 130 3.1 95
3.2x450 80 130 4 91
4.0x450 115 190 6.4 104

W =100 db elektréda tomege

y
ESAB
A
Besorolas
EN I1SO 2560-A E425B 12 H5
SFA/AWS A5.1 E7016-1
GOST 9467-75 E50A

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn S P
0,04-0,08 0,3-0,6 0,95-1,35 0,015 0,015
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar 440 MPa
Szakitoszilardsag 530 MPa
Nyulas 30%
Utémunka (KV)
Vizsgalati .
hémérséklet Utémunka (KV)
-20°C 150 J
-40°C 120 J
-50°C 100 J
Jovahagyasok
ABS 3Y H5
CE EN 13479
DNV 3YH5
LR 3,3YH15
Sepros UNA 485155
VNIIST
N B H T Hegeszt6-
feszlltség
(kg/kg)  (db/kg) (kg/h) (s/db) (V)
0.63 87.7 0.70 57 26
0.59 54.5 1.10 61 24
0.59 42 1.1 78 24
0.63 24.6 1.70 86 24

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 55.00

Bazikus

Altalanos leiras
Kivald minGségli bazikus elektréda nagyszilardsagu

Otvozetlen finomszemcsés szerkezeti vagy
manganaceélok hegesztéséhez. A varratfém
melegrepedésallésaga és szivossaga kivaldo. E

tulajdonsagait mind valté-, mind egyenaramrdl torténd
hegesztés soran képes produkalni.

Kihozatal
125%

Hegeszt6aram
AC
DC+

Uresjarati fesziiltség
U>65V

Hegesztési poziciok

LKl=Rk T

Hegesztési paraméterek

Atméré x Hegesztéaram w n

hossz min max

(mm) (A) (A) (kg) (%)
2.5x350 80 110 2.38 127
3.2x350 110 140 3.9 126
3.2x450 110 140 5.0 125
4.0x350 140 200 5.8 121.7
4.0x450 140 200 7.4 125
5.0x450 200 270 10.8 125
6.0x450 215 360 12.6 125

W = 100 db elektréda tdmege

IPAROS CE[MMAW

ESAB -
e
Besorolas
EN ISO 2560-A E46 5B 32 H5
SFA/AWS A5.1 E7018-1H4 R
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn S P
0,05-0,1 0,307 1,1-16 0,03 0,03
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Folyashatar 480 MPa
Szakitészilardsag 590 MPa
Nyulas 28%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati .
hoémérséklet | Utémunka (KV)
-20°C 115 J
-50°C 50 J
Jovahagyasok
BV 3YH5 ABS 3H5, 3Y
DNV 4YH5 CWB CSA W48
RS 3YH5 DB 10.039.03
LR 3YH5 GL 3YH5
VvdTUV 00632 CE EN 13479
N B H T Hegeszt6-
feszlltség
(kg/kg)  (db/kg)  (kg/h)  (s/db) (V)
0.64 65.8 0.86 63.5 22.6
0.62 41.1 1.22 72 22.6
0.69 30.0 1.40 88 24
0.62 28 1.77 72.5 23.2
0.70 19.0 2.00 94 24
0.72 13.0 3.00 94 24
0.72 9.0 4.00 98 25

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ividé (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 74.78

Bazikus

Altalanos leiras

Alacsony hidrogéntartalmu, bazikus bevonatu elektréda
nagyszilardsagu acélok valtéaramu
Hidegszivossagi  kdvetelményeknek

hegesztéséhez.
nagyon

is

IPAROS CEfMMAW

Besorolas
EN 757 E 55 4 MnMo B 32 H5
SFA/AWS A5.5 E9018-D1

megfelel.
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn Mo P,S
0,02-0,1 0,15-0,55 1,4-1,75 0,3-0,45 0,02
Kihozatal Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
120%
Folyashatar 600 MPa
Aramnem és polaritas Szakitoszilardsag 650 MPa
AC Nyulas 24%
DC+
Utdmunka (KV)
Uresjarati fesziiltség
u>70V Vizsgalati .
hoémérséklet Utémunka (J)
Hegesztési poziciok 0°C 100
1 ww -20°C 90
LK==k -30°C
-51°C 60
Jovéahagyasok
ABS 3H5, 3Y
BV 3Y HH
DB 10.039.17
DB 20.039.02
DNV 3 YH10
CE EN 13479
LR 3,3Y H15
Sepros UNA 409819
vdTOV 01027
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) V)
2.0x300 55 80 1.2 125 0.62 136.0 0.7 38 22
2.5x350 75 100 2.2 120 0.62 73.0 0.90 55 22
3.2x450 105 140 4.8 120 0.65 32.0 1.30 86 23
4.0x450 140 190 7.3 120 0.65 20.5 1.80 97 23
5.0x450 190 260 10.5 120 0.68 14.0 2.60 100 24
6.0x450 240 340 15 117 0.69 10 3.6 103 24

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda
H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 75.75

IPAROS CE[MMAW

Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatu elektroda magas
folyashatar/szakitészilardsag ertékkel rendelkezd EN 757 E 69 4 Mn2NiCrMo B 42 H5
gyengén Otvozott, nagyszilardsagu aceélok SFA/AWS A5.5 E11018-G
hegesztéséhez (pl.: USS T-1).
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn Cr Ni
0,03-0,08 0,15-0,55 1,5-2 0,3-0,6 2-2,5
Kihozatal Mo S P
120% 0,3-0,6 0,02 0,02
Aramnem és polaritas Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
DC+
Folyashatar 755 MPa
Hegesztési poziciok Szakitoszilardsag 800 MPa
T - Nyulas 20%
LKE=RT
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 115
-20°C 85
-40°C 70
-51°C 55
-60°C 45
Jovéahagyasok
ABS E11018-G
DB 10.039.19
RS 4Y62HH
Sepros UNA 409819
VdTUV 01028
CE EN 13479
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (W)
2.0x300 50 75 1.3 125 0.67 120.0 0.70 41 21
2.5x350 70 110 2.3 125 0.67 66.0 1.00 54 22
3.2x450 100 150 4.9 125 0.67 31.5 1.40 80 23
4.0x450 135 200 7.4 120 0.65 21.0 1.90 92 24
5.0x450 180 260 11.4 120 0.63 12.0 2.50 105 25

W =100 db elektréda tomege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg
B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 78.16

Bazikus

Altalanos leiras
Bazikus bevonatu elektroda a nagyszilardsagu QT-
acélok egyenaramu hegesztéséhez.

Besorolas

IPAROS CEfMMAW

SFA/AWS A5.5

E9018-G

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo
0,12-0,24 0,2-06 0,511 0,812 0,15-0,25
Kihozatal P S
115% 0,02 0,02
Aramnem és polaritas Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
DC+
Folyashatar 870 MPa
Hegesztési poziciok Szakitészilardsag 900 MPa
1. Nyulas 18%
LEKERT ;
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet Utémunka (J)
+20°C 50
Jovahagyasok
DB 10.039.16
U 10.039/1
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x350 75 100 2.2 120 0.64 70.0 0.90 58 20
3.2x450 105 140 4.7 120 0.64 32.5 1.40 78 21
4.0x450 145 195 6.7 115 0.66 22.5 1.90 83 22
5.0x450 190 260 9.7 110 0.68 15.0 2.80 86 23
6.0x450 240 330 13.8 110 0.70 10.0 3.60 98 25

W = 100 db elektréda tdbmege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 76.28 s CMMAW

Bazikus

Altalanos leiras

2,25% krom, 1% molibdén 6tvdzésli melegszilard acélok
egyenaramu hegesztéséhez tervezett bazikus bevonatu
elektroda.

Besorolas
EN 1599 E CrMo2 B 42 H5
SFA/AWS A5.5 E9018-B3

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo
0,05-0,1 0,1-0,5 0,4-0,9 2,05-245 0,9-1,2
Kihozatal S P
110% 0,02 0,02
Aramnem és polaritas Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
DC+
DC- Folyashatar 550 MPa
Szakitoszilardsag 650 MPa
Hegesztési poziciok Nyulas 18%
I I = I~ .
- I— : IQ N Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
+20°C 50
-20°C 25
Jovahagyasok
ABS SR
BV upP
CL EN 1599
DS EN 1599
Sepros UNA 485155
SFS EN 1599
SS EN 1599
ubT DIN 8575
vdTUOV 00971
Hegesztési paraméterek
Atméré x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kg/s) _ (s/db) (W)
2.0x300 55 80 1.3 115 0.58 136.0 0.7 40 23
2.5x300 70 110 2.0 115 0.58 88.0 0.8 52 25
3.2x350 95 150 3.5 105 0.59 49.0 1.2 62 26
4.0x450 130 190 6.9 110 0.64 23.0 1.8 88 28
5.0x450 150 260 10.7 110 0.64 14.5 2.7 92 29
6.0x450 200 350 15.1 110 0.64 10.5 3.9 90 30

W = 100 db elektréda tdbmege

n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 76.35

Bazikus

IPAROS CEfMMAW

Altalanos leiras Besorolas
5% krom, 0,5% molibdén 6tvdzésl melegszilard acélok
egyenaramu hegesztéséhez tervezett bazikus bevonatu EN 1599 E CrMo5 B 42 H5
elektréda. SFA/AWS A5.5 E8015-B6
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
C Si Mn Cr Mo
0,05-0,1 0,2-0,5 0,6-1 4-6 0,45-0,65
Kihozatal S P
105% 0,015 0,015
Aramnem és polaritas Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
DC+
DC- PWHT 740°C - 1h
Hegesztési poziciok Folyashatar 400 MPa
| <o = I Szakitészilardsag 590 MPa
[ L : IQ n Nyulas 17%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C | 47
Jovéahagyasok
Sepros UNA 485155
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kg/s) _ (s/db) (V)
2.0x300 50 70 1.3 112 0.57 139 0.49 53 23
2.5x300 65 95 2.3 105 0.57 76.9 0.7 63 23
3.2x350 90 130 3.6 105 0.56 50.0 1.0 70 24
4.0x450 125 165 5.2 105 0.58 33.3 1.3 80 24
5.0x450 190 220 10.0 105 0.59 16.9 2.2 98 24

W = 100 db elektréda tdbmege
n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektréda
H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 76.98

Bazikus

Altalanos leiras

A modositott vegyi dsszetétell 9% krém, 1% molibdén
Otvozésl melegszilard acélok (mint példaul a T91/P91)
egyenaramu hegesztéséhez tervezett bazikus bevonatu
csovek minden

elektroda. Alkalmas

lemezek és

pozicidban torténé hegesztésére.

Kihozatal
115%

Aramnem és polaritas
DC+

Hegesztési poziciok

LKt=K T

IPAROS CEfMMAW

Besorolas
EN 1599 E CrMo 91 B 42 H5
SFA/AWS A5.5 E9015-B9

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo

0,08-0,12 0,2-0,5 0,4-1 8-10 0,85-1,1

Ni V Nb N P, S

0,41 0,15-0,3 0,04-0,08 0,03-0,07 0,015

Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi

Folyashatar 650 MPa
Szakitoszilardsag 760 MPa
Nyulas 18%

Elémelegitési

hémérséklet 250°C
Sorkozi .
hémérséklet 350°C
Utdlagos hokezelés 755°C / 2h
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
+20°C 70
0°C 50
Jovahagyasok
vdTUOV 07687
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) (W)
2.5x350 70 100 2.1 117 0.66 71.4 0.90 56 21
3.2x350 90 135 3.7 113 0.60 45.5 1.20 68 22
4.0x450 130 200 7.0 113 0.64 22.6 1.90 85 23

W =100 db elektréda tomege
n = 1 kg maghuzallal lehegesztett varratfém * 100 (kihozatali hatasfok)

N = Varratfémtomeg / elektrédatomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektréda
H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 67.13 s CMMAW

Rutil-bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Rutil-bazikus bevonatl hegesztéelektréda a 25Cr20Ni
Otvozésl (AISI 310) ausztenites korrozidalld acélok EN 1600 E2520R12
hegesztéséhez. A teljesen ausztenites szdvetszerkezetii SFA/AWS A5.4 E310-16

varrat hdallésagat (reveallésagat) 1100-1150°C-ig Werkstoffnummer 1.4842
megbrzi.
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal 0,08-0,15 0,2-0,7 1,4-25 25-27 20-22
95%
P S
Aramnem és polaritas 0,025 0,02
DC+
AC Deltaferrit (FN) 0
Uresjarati fesziiltség Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Uu>65V
Folyashatar (MPa) 560
Hegesztési poziciok Szakitoszilardsag
(MPa) 600
T .
LEERT Nyulas (%) 35%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet Utémunka (J)
20°C | 60
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x300 50 85 1.9 95 0.51 101 0.8 42 21
3.2x350 65 120 3.8 95 0.51 53 1.2 58 24
4.0x350 70 160 5.7 95 0.51 34 1.7 61 28
5.0x350 150 220 8.9 100 0.54 21 2.6 67 31

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 67.15

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatd hegesztbelektroda a 25Cr20Ni
Otvozést (AISI 310) ausztenites korrézidalld acélok
hegesztéséhez. Ausztenites manganacélok,
pancéllemezek és fekete-fehér kotésekhez is ol
alkalmazhaté. Az OK 67.15 varratféme nagyon jo
repedésellenallésagu.

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 1600

SFA/AWS A5.4
Werkstoffnummer

Jovahagyasok

DB
Sepros
vdTUOV
CE

30.039.01

E2520B22
E310-15

1.4842

UNA 409820

01025
EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal 0,08-0,15 0,2-0,7 1,8-2,6  25-27 20-22
105%
P S
Aramnem és polaritas 0,025 0,02
DC+
Deltaferrit (FN) 0
Hegesztési poziciok
1, = Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
LKtl=1RT
Folyashatar (MPa) 410
Szakitészilardsag 590
(MPa)
Nyulas (%) 35%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet Utémunka (J)
20°C | 100
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) (V)
2.0x300 45 55 1.2 105 0.62 162 0.6 36 24
2.5x300 50 85 1.7 105 0.61 96 0.9 40 25
3.2x350 60 115 3.4 105 0.59 50 1.2 60 25
4.0x350 70 160 4.7 100 0.59 28 1.8 62 26
5.0x350 130 200 7.5 100 0.60 22 25 65 26

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 6745 PAROS T CENIMIAW

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu hegesztéelektroda a 18Cr8Ni6Mn
Otvozésh (AISI 307) ausztenites korrozidalld acélok
hegesztéséhez. A felkeményedd varratfém kitling
repedésallosaggal rendelkezik meg rosszul hegeszthetd
aceélokon térténé alkalmazas esetén is. Megfelel6 a 12-
14% mangantartalmi acélok homogén és vegyes
koétéseihez is. Szintén nagyon el6nybsen alkalmazhat6
felrakdhegesztések parnarétegeként.

Besorolas

EN 1600 E188MnB42
SFA/AWS A5.4 E307-15
Jovéhagyasok

ABS Stainless

Sepros UNA 409820
VvdTUV 01580

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal 0,07-0,15 0,2-0,7 5-7 17,5-19,5 8-10
105%
P S
Aramnem és polaritas 0,03 0,02
DC+
Deltaferrit (FN) <5
Hegesztési poziciok
1, = Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
LKtl=1RT
Folyashatar (MPa) 470
Szakitészilardsag 605
(MPa)
Nyulas (%) 35%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet Utémunka (J)
20°C | 85
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (W)
2.5x300 50 80 1.7 100 0.58 102 0.7 50 23
3.2x350 70 100 3.3 100 0.60 51 1.1 71 24
4.0x350 100 140 5.1 100 0.60 33 1.5 73 24
5.0x350 150 200 7.6 100 0.60 22 2.2 80 25

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



O K 6 7 . 50 PAROS T CENIMIAW

Rutil-savas

Altalanos leiras

22Cr9Ni3MoN 6tvozési (AISI 2209) rutil-savas bevonatu
hegesztbelektroda az 22Cr5Ni3Mo illetve a 23Cr4Ni
tipusu ausztenit-ferrites (duplex) korroziéalld acélok
hegesztéséhez. Az OK 67.50 elektréda tovabba kivaléan
alkalmas ezen duplex acélokbol készitett
gépkocsitartalyok hegesztéséhez.

Besorolas

EN 1600 E2293NLR32
SFA/AWS A5.4 E2209-17

CSA W48 E2209-17

Werkstoffnummer 1.4462

Jovéhagyasok
BV 2209 ABS For welding duplex
GL 4462 steels

RINA 2209 DNV For duplex SS

CE EN 13479 |CWB CSA W48

VvdTUV 04368 Sepros  UNA 409820

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal max 0,03 0,5-09 05-1,2 21523 8,5-10,5
105%
Mo N P S
Aramnem és polaritas 2,7-3,3 0,12-0,2 0,025 0,02
DC+
AC Deltaferrit (FN) 25-40
Uresjarati fesziiltség Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
U>60V
Folyashatar (MPa) 691
Hegesztési pozicidk Szakitoszilardsag
“ & + - (MPa) 857
LILl=RkT Nyulas (%) 25%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati o
h6mé?séklet Utémunka (J)
20°C 50
-30°C 41
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) (V)
2.0x300 30 65 1.2 103 0.55 152 0.7 33 29
2.5x300 50 90 1.9 108 0.58 91 1.0 38 27
3.2x350 80 120 3.7 108 0.58 47 1.4 55 28
4.0x350 90 160 5.6 108 0.58 32 1.9 59 29
5.0x350 150 220 8.8 108 0.58 20 2.8 64 30

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 67.52

Bazikus

Altalanos leiras
Nagykihozatali hatasfoku, bazikus bevonatu, szintetikus
hegesztbelektroda 18Cr8Ni6Mn o6tvozéssel (AISI 307)
ausztenites korr6ziéallo-, 13% mangantartalmu-, rosszul
hegeszthet6-

és

csokkent

rendelkez6 acélok

és

nyulasi

IPAROS CE[MMAW

képesseéggel
kotéhegesztéseihez,
valamint szerkezeti acélok felrakbhegesztéséhez.

Besorolas

EN 1600
EN 14700

SFA/AWS A5.4
Werkstoffnummer

Jovéhagyasok

Nincs

E188MnB83

E Fe10
E307-25
1.4370

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal max 0,15 0,7-14 4,5-75 17-19 8-10
180%
P S
Aramnem és polaritas 0,03 0,02
DC+
AC Deltaferrit (FN) <3
Uresjarati fesziiltség Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
u>60V
Folyashatar (MPa) 420
Hegesztési pozicidk Szakitoszilardsag 630
I |£ :: I1 (MPa)
[ Q\ Nyulas (%) 45%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
h6mé?séklet Utémunka (J)
20°C 70
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) V)
2.5x350 90 115 3.2 170 0.64 49 1.4 52 25
3.2x450 120 165 7.2 185 0.68 21 2.3 76 34
4.0x450 150 240 11.0 190 0.68 14 3.7 72 40
5.0x450 200 340 16.8 180 0.65 9 6.0 66 48

W = 100 db elektréda tdbmege
n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg
B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama
H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 67.55

Bazikus

Altalanos leiras
Bazikus bevonatu

hegesztbelektroda
Otvozéssel (AISI 2209) az ausztenit-ferrites (duplex)
korréziddlld acélok hegesztéséhez. A varrtfém -60°C-ig
j6 Utdmunkat biztosit. Kiléndsen ajanlott a duplex acélok
"offshore" kdrtlmények kdzotti alkalmazasaihoz.

22Cr9Ni3Mo

IPAROS CE[MMAW

Besorolas

EN 1600 E2293NLB22
SFA/AWS A5.4 E2209-15
Werkstoffnummer 1.4462
Jovahagyasok

DNV For duplex SS

Sepros UNA 409820

vdTUV 06774

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal max 0,04 0,2-0,7 0,5-1,2 21,5-23,5 8,5-10
100%
Mo N P S
Aramnem és polaritas 2,8-3,3 0,12-0,18 0,02 0,015
DC+
Deltaferrit (FN) 35-50
Hegesztési poziciok
. - Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
LR ] J
Folyashatar (MPa) 650
Szakitoszilardsag 800
(MPa)
Nyulas (%) 28%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet Utémunka (J)
20°C 100
-20°C 85
-40°C 75
-60°C 65
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kg/s)  (s/db) (V)
2.5x300 50 80 1.8 102 0.58 98 0.8 46 21
3.2x350 60 100 3.5 103 0.58 50 1.0 71 21
4.0x350 100 140 5.3 106 0.58 32 1.5 74 21

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 67.60

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonatd hegesztelektroda 23Cr12Ni
Otvozéssel (AISI 309) ausztenites korrozidallo- és
otvozetlen- illetve gyengén Otvozott acélok
vegyeskotéseihez. A tulotvozott hegesztbanyag alkalmas
tovabba 6tvozetlen acélokra torténd korrézidalld rétegek
felrakbhegesztésekor parnarétegként.

IPAROS CE[MMAW

Besorolas

EN 1600

SFA/AWS A5.4

CSA W48

Werkstoffnummer

Jovéhagyasok

CE

EN 13479

cwB CSA W48
UNA 409820
vdTOV 00898

Sepros

E2312R32

E309L-1
E309L-1
1.4332

7
7

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
Kihozatal max 0,03 0,5-0,9 0,5-1,2 23-25 12-14
115%
P S
Aramnem és polaritas 0,025 0,02
DC+
AC Deltaferrit (FN) 12-22
Uresjarati fesziiltség Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
U>55V
Folyashatar (MPa) 470
Hegesztési poziciok Szakitoszilardsag
“ & 1 = (MPa) 580
U (2 < [ Nyulas (%) 32%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati .
hSmérebklat | Utémunka (J)
20°C 50
-10°C | 40
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (W)
2.0x300 45 65 1.3 115 0.60 136 0.7 38 27
2.5x300 45 90 2.0 115 0.60 85 1.1 38 28
3.2x350 65 120 3.8 115 0.60 45 1.6 51 29
4.0x350 85 180 5.7 115 0.60 29 2.5 51 31
5.0x350 110 250 9.0 115 0.60 19 3.3 58 32

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



O K 6 7 . 70 PAROS T CENIMIAW

Rutil-savas
Altalanos leiras Besorolas
Rutil-savas bevonatu hegesztdelektroda 23Cr12Ni2Mo
Otvozéssel (AISI 309MolL) ausztenites korrézidallo- és EN 1600 E23122LR32
Otvozetlen- illetve gyengeén Otvozott acélok SFA/AWS A5.4 E309MoL-17
vegyeskotéseinez. A tulétvozott hegesztdanyag CSA W48 E309MoL-17

Osszetétele nagyon j6 repedésallésagot biztosit a Werkstoffnummer 1.4459
vegyeskotések  (fekete-fehér  kotések) — atmeneti
rétegében, valamint alkalmas parnarétegként az Jovahagyasok
Otvozetlen acélokra torténd  korrézidalldo  rétegek

felrakdhegesztésekor. BV 309Mo  |ABS SS to C&C/Mn steels
DNV 309 Mo |[Sepros UNA 409820
LR SS/ICMn [CWB CSA W48

Kihozatal RINA E 309Mo |DB 30.039.05

107% vdTUV 02424  |CE EN 13479

Aramnem és polaritas Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

DC+

AC C Si Mn Cr Ni

max 0,03 0,5-0,9 0512 2224  12-14
Uresjarati fesziiltség
U>55V Mo P S

2,5-3 0,025 0,02

Hegesztési poziciok
. Deltaferrit (FN 12-22
LK== )

Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi

Folyashatar (MPa) 510
Szakitészilardsag 610
(MPa)
Nyulas (%) 32%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet Utémunka (J)
20°C 50
-20°C 35
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kglkg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) V)
2.0x300 40 60 1.2 107 0.58 147 0.6 48 26
2.5x300 50 90 1.8 107 0.57 94 0.9 45 29
3.2x350 60 120 3.6 110 0.59 47 1.4 61 27
4.0x350 85 180 5.4 106 0.61 32 2.0 56 31
5.0x350 110 250 8.6 108 0.59 20 2.7 64 30
5.0x450 110 240 11.1 108 0.57 15 27 85 30

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 67.75

IPAROS CE[MMAW

Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Bazikus  bevonatu hegesztelektréda  23Cr12Ni
Otvozéssel (AISI 309L) ausztenites korrézidallo- és EN 1600 E2312LB42
Otvozetlen- illetve gyengén Otvozott acélok SFA/AWS A5.4 E309L-15
vegyeskotéseihez. A tulétvozott  hegesztbanyag Werkstoffnummer 1.4332
Osszetétele nagyon j6 repedésallésagot biztosit a
vegyeskotések  (fekete-fehér  kotések) — atmeneti Jovahagyasok
rétegében, valamint alkalmas parnarétegként az
Otvozetlen acélokra tortené  korrozidalld retegek | ABS Stainless
felrakohegesztésekor. DNV 309
LR SS to C/Mn Steels
Sepros UNA 409820
uDT EN 1600
vdTUV 00633
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Kihozatal C Si Mn Cr Ni
120% max 0,04 0,2-0,7 1,8-25 23-25 12-14
Aramnem és polaritas P S
DC+ 0,025 0,02
Hegesztési poziciok Deltaferrit (FN) 12-22
1t .
-“. |2 =': IQ M Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Folyashatar (MPa) min 380
Szakitészilardsag min 520
(MPa)
Nydulas (%) min 30
Utémunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C min 47
-80°C min 32
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kglkg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) V)
2.5x300 50 80 1.8 120 0.73 78.0 1.10 42 22
3.2x350 80 110 3.5 120 0.73 39.0 1.50 60 24
4.0x350 100 150 5.4 120 0.73 25.0 2.30 62 26
5.0x350 160 220 8.5 120 0.73 16.5 3.40 65 27

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 68.81

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonatu 29Cr9Ni Otvozési
hegesztbelektroda az  ausztenit-ferrites  (duplex)
korr6zidalld acélok hegesztéséhez. Kit(in6 a nehezen
hegeszthet6 acélok, vegyes kotések és ismeretlen
Osszetétell acélontvények hegesztéséhez. Kivaldan
alkalmazhaté6 tovabba kisebb keménységet igényld
feluletek (hegesztett varrat keménysége: 220-240 HV),
mint pl.: fogaskerék fogak, hidegalakitészerszamok és
nagy karbontartalmi szerszamaceélok felrakédsahoz
valamint sinek, go6rg6k, kovacs-, melegalakité- és
mianyag présszerszamok felrakdsahoz parnarétegként.

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 1600 E299R32
EN 14700 E Fe11
SFA/AWS A5.4 E312-17
Werkstoffnummer 1.4337
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

A varrat ezek mellett kivaldan ellenadll a
fesziltségkorroézionak, erésen érzéketlen az ) .
alapanyaggal valé keveredés hatasaira és 1150 °C-ig C Si Mn Cr Ni
2 A0 0,08-0,15 0,5-0,9 0,5-1 28-30 9-10,5
héallé.
Mo Cu P S
max 0,5 max0,3 0,03 0,02
Kihozatal
125% Deltaferrit (FN) 35-65
Aramnem és polaritas Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
DC+
AC Folyashatar (MPa) 610
_ ) Szakitészilardsag 790
Uresjarati feszultseg (MPa)
u>60V Nydulas (%) 22%
Hegesztési poziciok Utdmunka (KV)
t -
LK l= N Vizsgalati o
ey Utémunka (J)
hémérséklet
20°C | 30
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls) _ (s/db) V)
2.0x300 40 60 1.3 125 0.64 123 0.7 41 22
2.5x300 50 85 2.0 125 0.64 78 0.9 48 24
3.2x350 60 125 3.9 125 0.62 42 1.3 65 25
4.0x350 80 175 59 125 0.62 26 2.0 66 26
5.0x350 150 240 9.4 125 0.65 17 3.2 68 28

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 68.82

Rutil-savas

Altalanos leiras

Rutil-savas bevonatu 29Cr9Ni Otvozési
hegesztbelektroda az  ausztenit-ferrites  (duplex)
korr6zidalld acélok hegesztéséhez. Kit(in6 a nehezen
hegeszthet6 acélok, vegyes kotések és ismeretlen
Osszetétell acélontvények hegesztéséhez. Kivaldan
alkalmazhaté6 tovabba kisebb keménységet igényld
feluletek (hegesztett varrat keménysége: 220-240 HV),
mint pl.: fogaskerék fogak, hidegalakitészerszamok és
nagy karbontartalmi szerszamaceélok felrakédsahoz
valamint sinek, go6rg6k, kovacs-, melegalakité- és
mianyag présszerszamok felrakdsahoz parnarétegként.

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 1600 E299R12
EN 14700 E Fe11
SFA/AWS A5.4 E312-17
Werkstoffnummer 1.4337
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

A varrat ezek mellett kivaldan ellenadll a
fesziltségkorroézionak, erésen érzéketlen az ) .
alapanyaggal valé keveredés hatasaira és 1150 °C-ig C Si Mn Cr Ni
hBAllG. 0,08-0,15 07-12 05-12 2830 9,5-10,5
Mo Cu P S
max 0,5 max0,3 0,03 0,02
Kihozatal
105% Deltaferrit (FN) 35-65
Aramnem és polaritas Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
DC+
AC Folyashatar (MPa) 500
o o Szakitoészilardsag 750
Uresjarati feszultseg (MPa)
Uu>55V Nydulas (%) 23%
Hegesztési poziciok Utdmunka (KV)
t -
| —
Lt N Vizsgalati o
ey Utémunka (J)
hémérséklet
20°C | -
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kgls)  (s/db) V)
2.0x300 40 60 1.1 105 0.54 166 0.7 33 26
2.5x300 50 85 1.8 105 0.52 104 1.0 45 25
3.2x350 55 120 3.6 105 0.52 55 1.3 57 26
4.0x350 75 170 5.2 105 0.55 36 2.0 60 30
5.0x350 140 230 8.2 105 0.55 22 2.7 71 30

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)
T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 84.84

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu felrak6é hegeszt6elektroda. A varratfém
egy martenzites matrixba agyazott finomszemcsés krom-
, vanadium- és titdnkarbid szerkezet, amely a
legagresszivabb abraziés igénybevételek ellen lett
kifejlesztve. Alkalmazasi terlletei: Foldfaro fejek, kétord
kalapacsok, kések és asvanyszallité csigak. A varratfém
a végleges keménységét mar az elsé varrattal eléri.

Kihozatal
115%

Aramnem és polaritas
AC

DC+

DC-

Uresjarati fesziiltség

IPAROS CEPP\TAMAW

Besorolas
DIN 8555 E10-UM-60-GP
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Cr \Y
2,5-3,5 1,5-2,5 max0,5 5,5-7 4555
Ti P S
4-5,5 0,02 0,01

Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *

Keménység (hegesztett allapotban)
(Elémelegités nélkil)

45V Elsé réteg 62 HRC
Megmunkalhatésag
Hegesztési poziciok Csak készériléssel
|_| I& : T Abrazios ellenallas
— Q &‘ Kitné
Utésallosag
Nagyon jo
* Megjegyzés
Elémelegités altalaban nem szikséges, de vastagabb
munkadarabok esetén 200°C hasznos lehet a
maradofesziiltségek csokkentése miatt.
Hegesztéskor rdvid varratokat készitsink kozepes
ivhosszal, mikozben az elekirédat a munkadarabra
merdlegesen tartjuk.
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kg/s)  (s/db) V)
2.5x350 70 100 2.3 115 0.63 71.0 0.50 105 17
3.2x350 100 150 3.8 115 0.60 44.0 0.70 110 17
4.0x350 115 200 59 125 0.64 27.0 1.00 120 17

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 8558 PAROS T CENIMIAW

Bazikus

Altalanos leiras Besorolas
Bazikus bevonatu felraké hegesztbelektroda
melegalakitoszerszamokhoz, ahol a keménység és a EN 14700 E ZFe3
kopéasallosag alapkovetelmény. Alkalmazhaté 550°C DIN 8555 E3-UM-50-ST
Uzemi hémeérseékletig. Jellemzd terlletei: melegalakitd
szerszamok, kések, lyukasztok és bélyegek. Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr W
Kihozatal 0,3-04 0,715 0614 1324 6595
115%
Co Nb P S

Aramnem és polaritas 1,6-2,4 0,7-1 0,03 0,03
AC
DC+ Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *
Uresjarati fesziiltség Keménység (hegesztett allapotban)
70V (Elémelegités és sorkdzi hdmérséklet: 300°C)

Els6 réteg 47-52 HRC
Hegesztési poziciok Masodik réteg 47-52 HRC

Ll & ‘: I1‘Q -ﬁ- Harmadik réteg 47-52 HRC
W]

Megmunkalhatésag
Csak koszoruléssel
* Megjegyzés Abrazios ellenallas

Eldmelegités és sorkdzi hémérséklet: minimum 200°C, Jé

de optimalisan 500°C. Magas hémérsékletii kopasallésag
Hegesztéskor roévid varratokat készitsiink kozepes| | Nagyon jo

ivhosszal, mikdézben az elektrédat a munkadarabra
merdlegesen tartjuk.

Fesziiltségold6 hékezelés 850°C-on.

Innen 10°C/h sebességl hiités 650°C-ig, majd tovabb
nyugvo levegé.

Készremunkalds utani kikeményité edzés 1100-1150°C-
rél olajban vagy levegén.

Hegesztési paraméterek

Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszt6-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg)  (db/kg)  (kg/s)  (s/db) V)

2.5x350 70 100 2.3 115 0.63 71.0 0.50 105 17
3.2x350 100 150 3.8 115 0.60 44.0 0.70 110 17
4.0x350 115 200 5.9 125 0.64 27.0 1.00 120 17

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz szikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 85.65

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu felraké hegesztbelektroda
gyorsaceélokhoz, mint példaul vago-, faro-,
lyukasztdszerszamokhoz. A vago- és huzdszerszamok
felrakott varratait nem javasolt megereszteni.

Kihozatal
125%

Aramnem és polaritas
AC
DC+

Uresjarati fesziiltség
70V

Hegesztési poziciok

L t=

* Megjegyzés

IPAROS CEfMMAW

Besorolas

EN 14700 E Fe4

DIN 8555 E4-UM-60-S
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

El6melegités és sorkdzi hémérséklet: minimum 300°C,
de optimalisan 400-500°C.

Hokezelési adatok:

C Si Mn Cr Mo
0,71 1,2-1,8 0,9-1,7 3,8-5,2 7-8
W Vv P S
1,3-2,2 1,1-1,9 0,03 0,02

Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *

Keménység
(Elémelegités és sorkdzi hémérséklet: 450°C)
Harmadik rétegben

Hegesztett allapotban 59-61 HRC
Megeresztve 65-67 HRC
Lagyitva 37-40 HRC

Edzés Megmunkalhatésag
Hémérseéklet: 1230-1250°C Csak koszoriléssel
Hités: Levegén Abraziés ellenallas
Nagyon jo
Megeresztés Magas hémérsékletii kopasallésag
Hémérséklet: 525°C. Nagyon j6
Héntartas: 2x16ra
Htés: Levegbn
Lagyitas
Hémérséklet: 750-775°C
Héntartas: 2-3 6ra
Htés: Levegén
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x350 80 110 2.7 120 0.55 67 0.8 67 23
3.2x350 100 150 4.4 125 0.57 40 1.1 82 23
4.0x350 120 190 6.5 130 0.58 27 1.4 97 25

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramerdsség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 86.08

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu felrakd hegesztdelektroda nagy fellleti
nyomasnak, Uutésszer( igénybevételnek és meérseklet
abrazionak kitett manganotvozési acélok felrakd vagy
javitbhegesztéséhez. Alkalmazasi terlletei: kalapacsok,
hengerek, gorg6ék, forgdérendszerli 6rléberendezések
koépenye.

Kihozatal
105%

Aramnem és polaritas
AC
DC+

Uresjarati fesziiltség

IPAROS CEPP\TAMAW

Besorolas

EN 14700 E Fe9

DIN 8555 E7-UM-200-K
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn P S

0,8-1,4 0,5-1,1 11-15 0,05 0,01

Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *

Keménység

(Elémelegités nélkil; sorkdzi hémérséklet: 100-150°C)
Hegesztett allapotban 180-200 HB
(Elémelegités nélkil; sorkdzi hémérséklet: 100-150°C)
Igénybevételre torténd

70V felkeményedés 44-48 HRC
Megmunkalhat6sag

Hegesztési poziciok Koszoriléssel
|_| Iz =: IfQ -I'.I‘- Utésallésag

. Kivalo

Fémes koptatdhatéas

* Megjegyzés Nagyon j6

Az  ausztenites  manganacélok  érzékenyek a

hédilataciéra, ezért nagy hé hatasara repedés

keletkezhet bennik. Ebbél kifolydlag a lehetd legkisebb

hébevitellel és sorkdzi hémérséklettel kell elvégezni a

hegesztést.

Hideg helyszinen t6rténé hegesztés esetén 50-100°C

elé6melegités javasolt.

Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-

hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) (V)

3.2x450 95 135 4.7 105 0.60 36 1.1 95 23
4.0x450 130 180 71 105 0.60 24 1.4 109 23
5.0x450 170 230 11.0 105 0.60 15 1.8 132 25

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 86.08

Bazikus

Altalanos leiras

Bazikus bevonatu, nagykihozatald felraké
hegesztbelektroda nagy fellileti nyomasnak, Utésszeri
igénybevételnek és mérséklet abrazidnak kitett
manganotvozeési acélok felrakd vagy
javitéhegesztéséhez. A nikkel 6tvozésnek készdnhetben
a varratfém kevésbé érzékeny a szemcsedurvulasra és a
melegrepedésre, mint a tisztdn mangandtvozési
ausztenites tipusok. Alkalmazasi terlletei: kalapacsok,
hengerek, gorg6ék, forgdérendszerli 6rléberendezések
képenye, sinkeresztezédések.

Kihozatal
150%

Aramnem és polaritas
AC
DC+

Uresjarati fesziiltség

IPAROS CEPP\TAMAW

Besorolas

EN 14700 E ZFe9
SFA/AWS A5.13 EFeMn-A
Jovahagyasok

DB 20.039.05

Sepros UNA 409820

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Ni
0,65-0,95 max0,3 12-16  2,8-4,2
P S
0,03 0,02

Varratfém altalanos mechanikai jellemzéi *

Keménység

(Elémelegités nélkil; sorkdzi hémérséklet: 100-150°C)
Hegesztett allapotban 160-180 HB
(Elémelegités nélkil; sorkdzi hémérséklet: 100-150°C)
Igénybevételre torténd

70V felkeményedés 42-46 HRC
Megmunkalhat6sag

Hegesztési poziciok Koszoriléssel
|_| Iz Utésallésag

- Kivalo

Fémes koptatdhatéas

* Megjegyzés Nagyon j6

Az  ausztenites  manganacélok  érzékenyek a

hédilataciéra, ezért nagy hé hatasara repedés

keletkezhet bennuk. Ebbdl kifolydlag a lehetd legkisebb

hébevitellel és sorkdzi hédmérséklettel kell elvégezni a

hegesztést.

Hideg helyszinen t6rténé hegesztés esetén 50-100°C

elémelegités javasolt.

Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-

hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) V)

3.2x450 100 160 7.0 148 0.54 27 1.5 90 30
4.0x450 130 210 10.6 148 0.54 18 2.0 105 30
5.0x450 170 300 16.6 150 0.56 11 29 114 31

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ivid6 (a maximalis aramer8sség 90 %-val)
T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 92.78 s CENMAW ESAB -
Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Nikkel-réz bazisu (un. MONEL 06tvozet), béazikus
bevonatu hegesztéelekiréda ontéttvasak (szlirkedntvény, EN I1SO 1071 E C NiCu 1
lagyvas,  temperontvény) bevontelektrodas kézi
ivhegesztéséhez. Ezen Ontéttvasak javito- valamint - Jovahagyasok
acélhoz vegyeskotésként - torténd hegesztéséhez is
hasznalhat6. A varrat elkészithetd hideg (elémelegités Nincs
nélkal) vagy félmeleg (~250°C  elémelegités)
technolégiaval. A varratfém kdnnyen megmunkalhaté és Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
a szine nagyon j6 hasonlésagot mutat az alapanyaggal. '
C Si Mn Fe Ni

0,4-09 max0,2 0,7-1,1 2,040 60,0-67,0

Kihozatal Cu S P
95% 29,0-350 0,02 0,02
Aramnem és polaritas Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
AC
DC+ Folyashatar (MPa) -
Szakitészilardsag
TP . 300-350
Uresjarati fesziiltség (MPa)
45V Nyulas (%) 15%
Hegesztési poziciok
t
—
LKt=kiK
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kgls) _ (s/db) V)
2.5x300 50 100 1.7 95 0.60 96.0 0.60 66 18
3.2x350 60 125 3.2 95 0.65 49.0 0.80 97 18
4.0x350 90 140 4.8 95 0.65 32.0 0.90 130 18

W = 100 db elektréda tdbmege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez szikséges elektréda tdmeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szama

H = Varratfémtdomeg / 1 6ra ividé (a maximalis aramerdsség 90 %-val)

T = 1 darab elektroda leolvasztasahoz sziikséges id6 (a maximalis aramerésség 90 %-val)

Megjegyzés

Ontottvasak hegesztésénél javasolt szabalyok:

A fellletrél mindenféle szennyez6dést, zsirt, festéket, revét, olajat piszkot el kell tavolitani.

Olajjal atitatott dntvény alkatrészekbdl az olajat nagynyomdasu gézzel, vegyi anyagokkal vagy 1 6ran at tarté 450°C-
os hevitéssel tavolitsuk el a hegesztés megkezdése el6tt. Az OK 21.03 gyokfaragd elektrédaval torténd
gyokelbkészités szintén j6 megoldas lehet azéltal, hogy helyileg elégeti az impregnalddott olajat.

Tompavarratok esetén hasznaljunk nagyobb szdgl élel6készitést, mint acél alapanyag esetében. Ez ne legyen
kisebb V-varrat esetén 70°-nal, U-varrat esetén pedig 30°-nal.

Az éles, hegyes sarkokat el kell tavolitani, hogy a helyi tilmelegedésbdl szarmazo tulzott felkeveredés veszélyét
elkeruljuk.

A repedéseket teljesen ki kell munkalni. A repedés mélységbeli kimunkalasahoz kivaldan alkalmazhaté az OK 21.03
gyokfarago elektréda. A repedések tovabbterjedésének megallitdsdhoz/megelézéséhez furjunk lyukat a repedés
végeihez s csak ezutan végezzik el e hegesztést.

Hegesztés soran a kdvetkezd tennivaldkat végezzik el a repedések elkertlése céljabdl:

- Alkalmazzunk kis aramerésseéget és a lehetd legrovidebb ivhosszat.

- Rovid varratokat (max. 50 mm) készitstnk, lengetés nélkul.

- Kalapacsolassal vigylink be nyomofesziiltséget a varratba rogton a hegesztés utan, amig a varrat izzik.

- Lassan engedjik csak lehilni a munkadarabot a hegesztés befejeztével. Ehhez homokkadat, szigetel6paplant
vagy h6kezeld kemencét hasznalhatunk.



OK 92.45 s CMMAW

Bazikus
Altalanos leiras Besorolas
Nikkel bazisu, CrMoNb otvozésli, bazikus bevonatu
hegesztbelektroda az Inconel 625 és ehhez hasonld EN 14172 E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

Inconel 6tvozetek valamint hidegszivos (5... 9% nikkel SFA/AWS A5.11 ENiCrMo-3
tartalom) acélok hegesztéséhez. Az elektroda tovabba
nagyon jél alkalmazhaté még szuperausztenites acélok Jovahagyasok
(254 SMO) hegesztéséhez.

VvdTUV 06833

Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
100%

C (max) Si Mn (max) Cr Mo
Aramnem és polaritas 0,05 0,3-0,7 0,5 205-22,5 8,510
DC+

Fe (max) Nb P S
Hegesztési poziciok 5 3,15-4 0,02 0,01

L=k T

Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi

Folyashatar (MPa) 500
Szakitészilardsag 780
(MPa)
Nyulas (%) 35%
Utdmunka (KV)
Vizsgalati -
hoémérséklet | Utémunka (J)
20°C 70
-196°C 50
Hegesztési paraméterek
Atmers x Hegesztéaram w n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg) _ (kgls) _ (s/db) (V)
2.5x300 55 75 1.8 105 0.55 100 0.9 40 23
3.2x350 65 100 3.6 105 0.56 49 1.4 52 25
4.0x350 80 140 5.3 105 0.58 33 1.9 57 27
5.0x350 120 170 7.8 94 0.58 21 2.1 72 24

W =100 db elektréda tomege

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez szikséges elektrédak szama

H = Varratfémtdmeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 96.40 08 CNMAW ESAB -
A
Altalanos leiras Besorolas
Klor- és flourso-bazikus bevonatos elektréda AIMgSi
otvozetek hegesztéséhez, mint példaul az EN AW 6060, EN ISO 18273 AISi5
6063, 6005 vagy a 6201. Emellett alkalmazhaté még az
AISi5Cu és az AISi7TMg tipusok valamint némely Jovahagyasok
aluminiumontvény javitohegesztéséhez is.
Nincs
Kihozatal Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
100%
Al Si Fe (max)
Aramnem és polaritas 92,5-955 4,5-6,0 0,8
DC+
Kiszéritas
Hegesztési poziciok
& + 120°C/1h
LK t= K
[ W |
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _ (db/kg)  (kg/s) _ (s/db) (W)
2.5x300 50 90 0,9 100 - - - - 23
3.2x350 70 110 1,3 100 - - - - 23
4.0x350 90 130 2,1 100 - - - - 24

W =100 db elektréda tomege
n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szdma
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK 96.50

Altalanos leiras

Klor- és flourso-bazikus bevonatos elektroda AlSi,
aluminiumoéntvények
alkalmazhato

AISiMg és AISiCu
javitéhegesztéséhez.

tipusu
Szintén

hegesztbanyagként gazhegesztéshez.

Kihozatal
100%

Aramnem és polaritas
DC+

IPAROS CEMMAW

ESAB
- 4
Besorolas
EN ISO 18273 AlSi12
Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Al Si Fe (max)

85,0-89,0 11,0-13,0 0,8

Kiszaritas
Hegesztési poziciok
& + 120°C/1h
LK i= K
W]
Hegesztési paraméterek
Atmérd x Hegesztéaram W n N B H T Hegeszté-
hossz min max feszlltség
(mm) (A) (A) (kg) (%) (kg/kg) _(db/kg) (kgls) _ (s/db) (W)
2.5x300 50 90 0,9 100 - - - - 23
3.2x350 70 110 1,3 100 - - - - 23
4.0x350 90 130 21 100 - - - - 24

W =100 db elektréda tomege
n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
N = 1 kg varratfém elkészitéséhez sziikséges elekiréda tomeg

B = 1 kg varratfémhez sziikséges elektrodak szdma
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd (a maximalis aramerésség 90 %-val)

T =1 darab elektrdéda leolvasztdsahoz sziikséges idd (a maximalis aramerésség 90 %-val)



OK Aristorod 12.50

Altalanos leiras K
Rézbevonat nélkili, ASC bevonatu, G3Si1/ER70S-6 tipusu
tomor hegesztbhuzal, 6tvozetlen, gyengén o6tvozott és
finomszemcsés szerkezeti acélok, nyomastarté edények
és szénacél hajotestek védégazas fogyodelekirddas
ivhegesztéséhez 420 MPa folyashatarig. A hegeszt6huzal
keverék- és tiszta CO, védbégazzal is alkalmazhaté. Az OK
Aristorod 1250 az OK Autrod 1256 tipussal
o0sszehasonlitva szigorubb kémiai dsszetétellel készll, igy
biztositva a megbizhatébb és &llandébb mechanikai és
hegesztési tulajdonsagokat. Az OK Aristorod 12.50 a
rézbevonatos tipusokkal szemben kénnyebb
el6tolhatésagot, igy stabilabb ivet és kisebb frocskolést
biztosit. Ezen tulajdonsagait nagy aramterhelések esetén
is megtartja kdszénhetéen az ASC bevonatnak. Az ASC
bevonat emellett jelentésen csdkkenti a kopdalkatrészek
kopasat is. Az OK Aristorod 12.50 ESAB Marathon Pac™
csomagolasban is kaphato.

Védégaz (EN I1SO 14175)
M21, C1

Polaritas
DC+

IPAROS CENT%IG/MAG

'\ml 11/I rade ¥t

ESAB -
AR
Besorolas
SFA/AWS A5.18 ER70S-6
CSA W48 ER49S-6
EN ISO 14341-A G3Si1
EN ISO 14341-A G 382C G3Si1  (varratfém)
EN ISO 14341-A G424 M G3Si1  (varratfém)
Jovahagyasok
ABS 3YSA
BV SA3YM
CE EN 13479
CwB CSA W48 (A végl adagszamokra)
DB 42.039.29
DNV HYMS
GL 3YS
LR 3S, 3YS
PRS 3YS
RS 3YMS
VdTUV 10052
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Véddégaz: M21
C Si Mn P S
0,1 0,72 1,11 0,013 0,012
Védégaz: C1
C Si Mn P S
0,08 0,63 0,94 0,013 0,012
Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Védogaz
M21 C1
Folyashatar (MPa) 480 450
Szakitészilardsag 560 540
(MPa)
Nyulas (%) 26 25
Utdmunka (KV)
Utédmunka (J)
Vizsgalati Védoégaz
hémérséklet M21 C1
+20°C 130 110
0°C
-20°C 90 70
-30°C 70
-40°C 60




Hegesztési paraméterek HIPAROS | CENTRUM

Atméré Aramerésség W ] H \ Fesziltség
%} Min Max Atlag AtlagP!a 1 radMin. Max Min Max Min Max

mm A A I/perc % kg/h m/perc  m/perc \Y \Y

0.9 70 250 15 96 0.8 3.3 3.0 12.0 18 26

1.14 80 300 16 96 1.0 5.5 2.7 15.0 18 32
1.32 80 300 16 96 1.0 55 2.7 15.0 18 32
1.6 225 550 20 98 2.1 11.4 23 15.0 28 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ivid6

V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 12.51

Altalanos leiras K
Rézbevonattal ellatott, G3Si1/ER70S-6 tipusu tomor
hegesztbhuzal, 6tvozetlen és gyengén 6tvozott szerkezeti
acélok &ltalanos célu védbégazas fogydelektrodas
ivhegesztéséhez. A hegesztéhuzal keverék- és tiszta CO,
védbgazzal is alkalmazhaté. Az OK Autrod 12.51 az OK
Autrod 12.56 tipussal O6sszehasonlitva szigorubb kémiai
Osszetétellel készil, igy biztositva a megbizhatobb és
allandébb mechanikai és hegesztési tulajdonsagokat. Az
OK Autrod 12.51 ESAB Marathon Pac™ csomagolasban
is kaphato.

Védégaz (MSZ EN 439)
M21, C1

Polaritas
DC+

IPAROS CENT%IG/MAG

'\ml 11/I rade ¥t

ESAB -
AR
Besorolas
SFA/AWS A5.18 ER70S-6
ENISO 14341-A  G3Si1
ENISO 14341-A G382 C G3Si1 (varratfém)
ENISO 14341-A G423 M G3Si1 (varratfém)
Jovahagyasok
ABS 3YSA
BV SA3YM
CE EN 13479
DB 42.039.06
DNV ' YMS
GL 3Ys
LR 3S 3YS
PRS 3Ys
RS 3YMS
VvdTUV 00899
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Védégaz: M21
C Si Mn P S
0,1 0,72 1,11 0,013 0,012
Védégaz: C1
C Si Mn P S
0,08 0,63 0,94 0,013 0,012
Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
Védégaz
M21 c1
Folyashatar (MPa) 470 440
Szakitészilardsag 560 540
(MPa)
Nyulas (%) 26 25
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védoégaz
hédmérséklet M21 C1
+20°C 130 110
0°C
-20°C 90 70
-30°C 70




Hegesztési paraméterek HIPAROS | CENTRUM

Atmérs Aramerésség W | H V Fesziltség
%} Min Max Atlag AtlagP!a 1 radMin. Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h m/perc  m/perc \Y \Y
0.8 60 200 14 95 0,8 3,0 3,2 13 18 24
1.0 80 300 16 96 1,0 5,6 2,7 15 18 32

1.4 150 420 19 97 1,6 8,7 2,3 12 22 36

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ivid6

V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 12.56 1 TEMIGIMAG ESAB
. AT
Altalanos leiras Besorolas
Rézbevonattal ellatott, G3Si1 tipusu tdmdr hegesztéhuzal,
Otvozetlen és gyengén 6tvozott szerkezeti acélok altalanos EN ISO 14341-A G3Si1
célu védbgazas fogyodelekirédas ivhegesztéséhez. A EN ISO 14341-A G 382C G3Si1  (varratfém)
hegesztéhuzal keverék- és tiszta CO, védbgazzal is EN ISO 14341-A G423 M G3Si1  (varratfém)
alkalmazhato.
Jovahagyasok
VdTUV 05682
Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védégaz: M21
C Si Mn P S
0,06 0,72 1,06 0,013 0,012
Védégaz: C1
C Si Mn P S
0,05 0,63 0,89 0,013 0,012
Véddgaz (EN ISO 14175) Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
M21, C1
Védoégaz
Polaritas M21 C1
DC+ Folyashatar (MPa) 440 420
Szakitészilardsag 530 520
(MPa)
Nyulas (%) 26 25
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védoégaz
hédmérséklet M21 C1
+20°C 130 110
-20°C 90 70
-30°C 70
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H \ Feszililtség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 60 200 14 95 0,8 3 3,2 13 18 24
1.0 80 300 16 96 1 5,6 2,7 15 18 32
1.2 120 380 18 97 1,3 8 2,3 15 18 34
1.6 225 550 20 98 2.1 11.4 23 12 28 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 12.58 1 CTUMIGIMAG ESAB
- AR
Altalanos leiras Besorolas
Rézbevonattal ellatott, G2SI/ER70S-3 tipusu témor
hegesztéhuzal, 6tvozetlen és gyengén 6tvozott szerkezeti SFA/AWS A5.18 ER70S-3
acélok védbégazas fogydelektrodas ivhegesztésehez. A EN ISO 14341-A G2Si
hegesztbhuzal keverék- és tiszta CO, védbgazzal is EN ISO 14341-A G352 C G2Si (varratfém)
alkalmazhat6. Az OK Autrod 12.58 ESAB Marathon Pac™ | ENISO 14341-A G383MG2Si  (varratfém)
csomagolasban is kaphato.
Jovéahagyasok
CE EN 13479
BV SA3YM
DB 42.039.17
GL 3YS
LR 33YS
ABS 3YSA
vdTUOV 07653
Védégaz (EN I1SO 14175) Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
M21, C1
Véddgaz: M21
Polaritas C Si Mn P S
DC+ 0,1 0,46 0,8 0,015 0,011
Védégaz: C1
C Si Mn P S
0,08 0,41 0,67 0,015 0,011
Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
Védégaz
M21 C1
Folyashatar (MPa) 420 375
Szakitészilardsag 515 485
(MPa)
Nyulas (%) 26 25
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Véddgaz
hémérséklet M21 C1
+20°C 140 125
-18°C
-20°C 110 90
-30°C 90
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszilltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.6 30 100 12 95 0,7 1,7 55 13 15 20
0.8 60 200 14 95 0,8 3 3,2 10 18 24
0.9 70 250 15 96 0,9 3,6 3 12 18 26
1.0 80 300 16 96 1 5,6 2,7 15 18 32
1.2 120 380 18 97 1,3 8 2,5 15 18 34
1.6 225 550 20 98 2.1 11.4 23 12 28 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Aristorod 12.63 - " “momac

Altalanos leiras

Rézbevonat nélkili, ASC bevonatu G4Si1/ER70S-6 tipusu
tomor hegesztbhuzal, 6tvozetlen és gyengén Otvozott
szerkezeti acélok altalanos célu védbégazas
fogyodelekirédas ivhegesztéséhez. Az OK Aristorod 12.63
magasabb szilicium- és mangantartalma névelt varratfém
szilardsagot biztosit az OK Aristorod 12.50 tipussal
O0sszehasonlitva. A nagyobb sziliciumtartalom tovabba
csokkenti a fellileti szennyez&désekre vald érzékenységet
és szép, egyenletes varratfellletet biztosit. Alkalmazhato
keverék- és tiszta CO, védbégazzal is. Az OK Aristorod
12.63 a rézbevonatos tipusokkal szemben koénnyebb
el6tolhatésagot, igy stabilabb ivet és kisebb frocskolést
biztosit. Ezen tulajdonsagait nagy aramterhelések esetén
is megtartja kdszénhetéen az ASC bevonatnak. Az ASC
bevonat emellett jelentésen csdkkenti a kopdalkatrészek
kopasat is. Az OK Aristorod 12.63 ESAB Marathon Pac™
csomagolasban is kaphato.

Védégaz (EN I1SO 14175)
M21, C1

Polaritas
DC+

ESAB -
A
Besorolas
SFA/AWS A5.18 ER70S-6
CSA W48 ER49S-6
EN ISO 14341-A G4Si1
EN ISO 14341-A G422 C G4Si1  (varratfém)
EN ISO 14341-A G 46 4 M G4Si1  (varratfém)
Jovahagyasok
ABS 3YSA
BV SA3YM
CE EN 13479
CwB CSA W48 (valid for items
DB 42.039.30
DNV HYMS
GL 3YS
LR 3S, 3YS
VdTUV 10051
Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védégaz: M21
C Si Mn P S
0,1 0,8 1,28 0,013 0,013
Védégaz: C1
C Si Mn P S
0,09 0,7 1,08 0,013 0,013
Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
Védégaz
M21 C1
Folyashatar (MPa) 525 475
Szakitészilardsag 595 570
(MPa)
Nyulas (%) 26 25
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védoégaz
hémérséklet M21 C1
+20°C 130 110
-20°C 90 70
-30°C 70
-40°C 60




Hegesztési paraméterek

I\IPI:RQ CENTRUM
1 /I/!

Atmérs Aramerésség W H V Fesziiltség
%} Min Max Atlag AtlagP!a 1 radMin. Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h m/perc  m/perc \Y \Y

0.9 70 250 15 96 0,8 3.3 3 12 18 26

1.2 100 380 18 97 1,2 8 2,3 15 18 35

1.6 100 550 20 98 1,2 11,4 2,5 15 22 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ivid6

V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 12.64

Altalanos leiras K
Rézbevonattal ellatott, G4Si1/ER70S-6 tipusu tomor
hegeszt6huzal, 6tvozetlen és gyengén 6tvozott szerkezeti
acélok &ltalanos célu védbégazas fogydelektrodas
ivhegesztéséhez. Az OK Autrod 12.64 tipus magasabb
szilicium- és  mangantartalma  ndvelt varratfém
szilardsagot biztosit az OK Autrod 12.51 tipussal
O0sszehasonlitva. A nagyobb sziliciumtartalom tovabba
csokkenti a fellileti szennyez&désekre vald érzékenységet
és szép, egyenletes varratfellletet biztosit. Alkalmazhato
keverék- és tiszta CO, védbgazzal is. Az OK Autrod 12.64

ESAB Marathon Pac™ csomagolasban is kaphato.

Védbgaz (MSZ EN 439)
M21, C1

Polaritas
DC+

IPAROS CENT%IG/MAG

'\ml 11/I rade ¥t

y 4
ESAB -
> 4

Besorolas

SFA/AWS A5.18 ER70S-6
EN ISO 14341-A G4Si1
EN ISO 14341-A G422 C G4Si1  (varratfém)
EN ISO 14341-A G 46 3 M G4Si1  (varratfém)
Jovahagyasok
ABS 3YSA
BV SA3YM
CE EN 13479
DB 42.039.11
DNV ' YMS
GL 3YS
LR 3 3YS
RS 3YMS
vdTUV 04294
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Véddégaz: M21
C Si Mn P S
0,1 0,8 1,28 0,013 0,013
Védégaz: C1
C Si Mn P S
0,09 0,7 1,08 0,013 0,013
Varratfém atlagos mechanikai jellemzGi
Védégaz
M21 c1
Folyashatar (MPa) 525 475
Szakitészilardsag 595 570
(MPa)
Nyulas (%) 26 25
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Véddgaz
hémérséklet M21 C1
+20°C 130 110
-20°C 90 70
-30°C 70



Hegesztési paraméterek HIPAROS | CENTRUM

Atméré Aramerésség W 1 H \ Fesziltség
%} Min Max Atlag AtlagP!a 1 radMin. Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h m/perc  m/perc \Y \Y

0.9 50 250 15 96 0,8 3,3 3 12 18 26

1.2 60 380 18 97 1,2 8 2,3 15 18 35

W = Védbdgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividd

V = El6tolasi sebesség



OK Aristorod 13.13

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonati, G Mn3NiCrMo !
ER100S-G tipusu témdr hegesztéhuzal 0,5% krém, 0,5%
nikkel, 0,2% molibdén o6tvdzéssel a nagyszilardsagu
acélok véddgazas fogyodelektrédas ivhegesztéséhez.
Felhasznalhatd maximum 610 MPa folyashataru illetve
maximum 710 MPa  szakitoszilardsagu  acélok
hegesztéséhez. Alkalmazhaté olyan hidegszivés acélok
esetén is ahol -60°C-on van szivossagi kdvetelmény. A
hegesztéhuzal csak Ar/CO, keverékgaz védelemmel
hasznalhaté. Az OK Aristorod 13.13 ESAB Marathon

Pac™ csomagolasban is kaphatd.

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas
Varratfém
EN 12534
Hegeszt6huzal

EN 12534
SFA/AWS A5.28

G 55 3 M Mn3NiCrMo

G Mn3NiCrMo
ER100S-G

Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,11 0,5 1,1 0,5 0,5
Mo Cu P S
0,2 0,07 0,015 0,015
Védbégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
M21
Folyashatar (MPa) 690
Polaritas Szakitoszilardsag 770
DC+ (MPa)
Nyulas (%) 20
Megjegyzés Utémunka (KV)
El6melegitési és sorkdzi hémérséklet 150-300°C. Utémunka (J)
Hegesztést kovetben altalaban fesziltségoldd hékezelést Vizsgalati Védégaz
kell alkalmazni 600-700°C hémérsékleten. hémérséklet M21
0°C 80
-20°C 75
-30°C 65
-40°C 60
-50°C 50
-60°C 50
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc Vv V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 22 3,3 11,6 3,5 12,0 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Autrod 13.23

Altalanos leiras

Rézbevonatos ER80S-Ni1 tipusu tomoér hegesztéhuzal
0,9% nikkel dtvozéssel a hasonld 6sszetétell hidegszivos
valamint a finomszemcsés acélok  védbégazas
fogyodelektrédas ivhegesztéséhez. A nikkel 6tvozés miatt -
50°C-ig j6 Utbmunka értékeket produkal, aminek
kdszbnhetéen kilénésen alkalmas az "offshore"
alkalmazasokhoz. A hegeszt6huzal csak Ar/CO, keverék
véddgéazzal hasznalhato.

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas

SFA/AWS A5.28

Jovéahagyasok

BV SA4Y40M

ER80S-Ni1

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Védégaz: M21

Védégaz (MSZ EN 439) C Si Mn Ni Cu , S
M21 0,08 0,7 1 0,9 max0,35 0,01
Polaritas Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
DC+
Védbégaz
M21
Folyashatar (MPa) 480
Szakitoszilardsag 580
(MPa)
Nyulas (%) 30
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
+20°C 150
0°C 130
-46°C 70
-60°C 20
Hegesztéesi paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H \' Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 20 3,3 11,6 3,1 8,1 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 13.25

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Altalanos leiras Besorolas
Rézbevonatos ER100S-G tipusu tomoér hegesztéhuzal
1,0% nikkel, 0,3%molibdén, 0,1% titan otvozéssel a SFA/AWS A5.28 ER100S-G
hasonl6 6sszetétell és a finomszemcsés nagyszilardsagu
acélok véddgazas fogyodelektrodas ivhegesztéséhez. Jovahagyasok
Jellemz6 alkalmazasi terlletei: "off-shore"-ipar, hidak,
emel6k, nagyszilardsagu acélszerkezetek. Az 6tvoz6k | Nincs
miatt -60°C-ig jo UUtébmunka értékeket produkal. A
hegesztbhuzal Ar/CO, keverék- és tiszta CO, Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
gazvedelemmel is hasznalhato. Védégaz: M21
C Si Mn Ni Mo Ti
0,07 0,5 1,4 1 0,3 0,1
P S
Védogaz (MSZ EN 439) 0,01 0,01
M21
Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi
Polaritas
DC+ Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) 620
Szakitészilardsag 700
(MPa)
Nyulas (%) 20
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Véddgaz
hémérséklet M21
-20°C 130
-40°C 90
-60°C 70
Hegesztéesi paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H \' Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 54 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 20 3,3 11,6 3,1 8,1 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Aristorod 13.26 .« cowmemac

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonati, ER80S-G tipusu
tomor hegesztbhuzal a 0,8% nikkel, 0,3% réz 6tvozéssel,
id6jarasallé acélok (mint példaul a COR-TEN, Patinax,
Dilicor, stb.) védégazas fogydelektrédas ivhegesztéséhez.
Az 06tvozéknek koszonhetben felhasznalhatdé maximum
470 MPa folyashatard acélok hegesztéséhez. A
hegesztéhuzal Ar/CO, keverék- és tiszta CO,
gazvédelemmel is hasznalhaté. Az OK Aristorod 13.26

ESAB Marathon Pac™ csomagolasban is kaphatd.

Besorolas

Varratfém

EN 440 G420C GO
EN 440 G462 M GO
Hegeszt6huzal

SFA/AWS A5.28 ER80S-G
EN 440 GO
Jovahagyasok

DB 42.039.32

DNV ' YMS (M21)

DNV I1'YMS (C1)

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Védégaz: M21

Védoégaz (MSZ EN 439) C Si Mn Ni Cu P, S
M21, C1 0,1 0,8 1,4 0,8 0,3 0,015
Polaritas Védégaz: C1
DC+ C Si Mn Ni Cu P, S
0,1 0,7 1,3 0,8 0,3 0,015
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Védoégaz
M21 M13
Folyashatar (MPa) 540 580
Szakitészilardsag 625 650
(MPa)
Nyulas (%) 26 22
Sorkozi 170-200 170-200
hémérséklet (°C)
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védoégaz
hémérséklet M21 M13
+20°C 140 140
-20°C 110 100
-40°C 90 70
-46°C 55
-60°C 50 30
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H Y Feszililtség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.4 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 20 3,3 11,6 3,1 8,1 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Autrod 13.28

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Altalanos leiras Besorolas
Rézbevonattal ellatott, G2Ni2 / ER80S-Ni2 tipusu tomor: | Varratfém
hegeszt6huzal a 2,4% nikkel 6tvdzésl hidegszivos acélok EN 440 G 46 5 M G2Ni2
védbgazas fogyodelekirédas ivhegesztéséhez. A varratfém - Hegesztéhuzal
60°C hémérsékletig kivaloé Gtémunkat produkal és emellett EN 440 G2Ni2
felhasznalhaté maximum 470 MPa folyashatard acélok | spa/AWS A5.28 ER80S-Ni2
hegesztéséhez. llyen terlletek példdul a nyomastartd
edények, csovek és offshore alkalmazasok. A Jovahagyasok
hegeszt6huzal Ar/CO, keverék- és tiszta CO,
gazvedelemmel is hasznalhato. DNV V YMS (M21)
ubDT EN 440
vdTUV 01450 (LC)
vdTUOV 06852 (RG)
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Védégaz: M21
C Si Mn Ni P S
Védoégaz (MSZ EN 439) 0,1 0,4 1 24 0,02 0,02
M21, C1
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Polaritas
DC+ Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) 540
Szakitoszilardsag 630
(MPa)
Nyulas (%) 28
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védoégaz
hémérséklet M21
0°C 130
-29°C
-40°C 100
-50°C
-60°C 60
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 20 3,3 11,6 3,1 8,1 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Aristorod 13.29

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonati, GMn3Ni1CrMo 7
ER100S-G tipusu tdmor hegeszt6huzal a 0,3% krom,
1,4% nikkel, 0,25% molibdén 6tvozésli nagyszilardsagu

acélok véddgazas fogyodelektrédas ivhegesztéséhez,
egészen 730 MPa folyashatarig, illetve 800 MPa
szakitészilardsagig. A varratfém alacsonyabb

hémérsékleten is viszonylag j6 Utémunkat produkal. A
hegeszt6huzal Ar/CO, keverék- és tiszta CO,
gazvédelemmel is hasznalhaté. Az OK Aristorod 13.29
ESAB Marathon Pac™ csomagolasban is kaphato.

Védégaz (MSZ EN 439)
M21, C1

Polaritas
DC+

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas
Varratfém

EN 12534
Hegesztohuzal
EN 12534
SFA/AWS A5.28

G 69 4 M Mn3Ni1CrMo

G Mn3Ni1CrMo
ER100S-G

Jovahagyasok
DB 42.039.33

CE EN 13479
vdTOV 10090

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %
Véddégaz: M21

C Si Mn Cr Ni
0,06 0,6 1,6 0,3 1,4
Mo P S
0,25 0,01 0,01

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Véddgaz
M21
Folyashatar (MPa) 730
Szakitoszilardsag 800
(MPa)
Nyulas (%) 19
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati | Védégaz
hémérséklet M21
0°C 100
-20°C 70
-30°C 60
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 54 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 22 3,3 11,6 3,1 8,1 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Aristorod 13.31

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonati, GMn4Ni2CrMo !
ER110S-G tipusu témor hegeszt6huzal a 0,3% krom,
1,9% nikkel, 0,5% molibdén o6tvozésl nagyszilardsagu,
melegen hengerelt és finomszemcsés acélok véddgazas
fogydelekirédas ivhegesztéséhez, egészen 850 MPa
folyashatarig, illetve maximum 890 MPa
szakitoszilardsagig. A hegeszt6huzal Ar/CO, keverék- és
tiszta CO, gazvédelemmel is haszndlhaté. Az OK

Avristorod 13.31 ESAB Marathon Pac™ csomagolasban is
kaphaté.

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas
Varratfém

EN 12534
Hegesztohuzal
EN 12534
SFA/AWS A5.28

G 79 3 M Mn4Ni2CrMo

G Mn4Ni2CrMo
ER110S-G

Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %
Véddégaz: M21

Védogaz (MSZ EN 439) C Si Mn Cr Ni Ti
M21, C1 0,1 0,7 1,7 0,3 1,9 0,03
Polaritas Mo P S
DC+ 0,5 0,015 0,018
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Védbdgaz
M21
Folyashatar (MPa) 850
Szakitészilardsag 890
(MPa)
Nyulas (%) 18
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
0°C 70
-20°C 60
-30°C 50
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Fesziiltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Aristorod 13.08

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonati G4Mo / ER80S-D2
tipusu tdmoér hegesztdhuzal az 1,6% mangan, 0,4%
molibdén 06tvozésli melegszilard acélok védégazas
fogyoOelektrodas ivhegesztéséhez. Alkalmazdsa 500°C
Uzemi hémeérseékletig javasolt. Felhasznalhaté maximum
500 MPa folyashatard  nagyszilardsagu  acélok
hegesztéséhez is. A hegeszt6huzal keverék- és tiszta CO,
védbgazzal is alkalmazhat6. Az OK Aristorod 13.08 ESAB

Marathon Pac™ csomagolasban is kaphato.

Védégaz (MSZ EN 439)

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas
Varratfém
EN 440
EN 440

Hegesztéhuzal
EN 440
SFA/AWS A5.28
CSA W48

Jovahagyasok

CWB

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %

G 46 0 C G4Mo
G 504 M G4Mo

G4Mo
ER80S-D2
ER80S-D2

CSA W48 (Valid for items ending with A"

M21, C1
C Si Mn Mo P S
Polaritas 0,07 0,5 1,6 0,4 0,01 0,01
DC+
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) 590
Szakitészilardsag 685
(MPa)
Nyulas (%) 24
Utomunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védodgaz
hémérséklet M21
+20°C 140
-20°C 100
-29°C
-40°C 80
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszililtség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
0.9 70 280 14 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.0 90 300 14 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 30 3,3 11.6 3,10 12 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 éra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Aristorod 13.09

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonatit G2Mo / ER80S-G
tipust témdr hegesztéhuzal a 0,5% molibdén o6tvozési
melegszilard acélok véddgazas fogyodelekirédas
ivhegesztéséhez. Alkalmazésa 500°C Uzemi
hémérsékletig javasolt. Felhasznalhatd maximum 410
MPa folyashatard nagyszilardsagu acélok hegesztéséhez
is. A hegesztéhuzal keverék- és tiszta CO, védbégazzal is
alkalmazhat6. Az OK Aristorod 13.09 ESAB Marathon

Pac™ csomagolasban is kaphatd.

Védbgaz (MSZ EN 439)

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas

Varratfém

EN 440 G 380 C G2Mo
EN 440 G 46 2 M G2Mo
Hegesztéhuzal

EN 440 G2Mo
SFA/AWS A5.28 ER80S-G

EN 12070 G MoSi
Jovahagyasok

DB 42.039.31

DNV ' YMS (M21)

VvdTUV 10088

CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

M21, C1 Védégaz: M21
C Si Mn Mo P S
Polaritas 0,1 0,7 1,1 0,5 0,01 0,015
DC+
Védégaz: C1
Megjegyzés C Si Mn Mo P S
Elémelegitési és sorkdzi hémérséklet 150-300°C. 0,09 0,65 1 0,45 0,01 0,015
Hegesztést kovetben altalaban fesziltségoldd hékezelést
kell alkalmazni 600-700°C hémérsékleten. Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Védégaz
M21 M21
Folyashatar (MPa) 540 425
Szakitészilardsag 630 570
(MPa)
Nyulas (%) 25 20
Vl"zsg!ala’tl 20 450
hémérséklet (°C)
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
+20°C 117
0°C
-20°C 77
-40°C 57
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 14 1 54 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 30 3,3 11.6 3,10 12 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Aristorod 13.12 .« coumemac

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonati G CrMo1Si / ER80S*
G tipusu tdmoér hegeszt6huzal az 1,1% krom, 0,5%
molibdén 06tvozésl melegszilard acélok védégazas
fogyoGelektrodas ivhegesztéséhez. Alkalmazdsa 450°C
Uzemi hémeérseékletig javasolt. Felhasznalhaté maximum
355 MPa folyashatard  nagyszilardsagu  acélok
hegesztéséhez is. A hegeszt6huzal keverék- és tiszta CO,
védbgazzal is alkalmazhat6. Az OK Aristorod 13.12 ESAB

Marathon Pac™ csomagolasban is kaphato.

Besorolas
Hegesztohuzal
EN 12070
SFA/AWS A5.28
GOST 2246

Jovahagyasok

VdTUV 10089

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Védégaz: M21

G CrMo1Si
ER80S-G
08X CM A

C Si Mn Cr Mo P,S
Védégaz (MSZ EN 439) 0,1 0,7 1 1,1 0,5 0,015
M21, C1
Védégaz: C1
Polaritas C Si Mn Cr Mo P,S
DC+ 0,09 0,6 1 1,1 0,5 0,015
Megjegyzés Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Eldmelegitési és sorkézi hdémérséklet 150-300°C.
Hegesztést kdvetden altalaban fesziiltségoldé hékezelést Védégaz
kell alkalmazni 600-700°C hémérsékleten. M21 M21
Folyashatar (MPa) 670 605
Szakitészilardsag 785 785
(MPa)
Nyulas (%) 18 15
Vl”zsqala’tl 20 450
hémérséklet (°C)
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
+20°C 40
0°C 30
-20°C 25
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszlltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 54 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 20 3,3 11,6 3,1 12 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 13.16

Altalanos leiras

Rézbevonatos ER80S-B2 tipusu toémor hegesztéhuzal
1,3% krom, 0,5% molibdén 6tvdzéssel, melegszilard
acélok véddgazas fogyodelektrédas ivhegesztéséhez.
Osszetétele az SA-387 Grade 11, A335 Grade P11 és
hasonlé alapanyagok hegesztéséhez lett kifejlesztve. Az
OK Autrod 13.16 nagy tisztasagu hegesztéhuzal, garantalt
X<15 Bruscato faktorral. Ar/CO, keverék- és tiszta CO,
gazvédelemmel is hasznalhaté.

IPAROS - CENTRUNTIG/MIAG

Besorolas
SFA/AWS A5.28 ER80S-B2
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Védégaz: M21

C Si Mn Cr Mo P,S
0,1 0,5 0,4 1,3 0,5 0,015
Bruscato X-faktor <15
X=(10P+5Sb+4Sn+As)/100
Véddégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
M13, M21, C1
Védoégaz
Polaritas M21
DC+ Folyashatar (MPa) 470
Szakitészilardsag 550
(MPa)
Nyulas (%) 19
PWHT 620°C/ 1h
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
-40°C min 47
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszililtség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc Vv V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 22 3,3 11,6 3,5 12,0 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 13.17

Altalanos leiras

Rézbevonatos ER90S-B3 tipusu tomor hegesztéhuzal
2,5% krém, 1,1% molibdén oOtvozéssel, melegszilard
acélok véddgazas fogyodelektrédas ivhegesztéséhez.
Osszetétele az SA-387 Grade 22, A335 Grade P22 és
hasonlé alapanyagok hegesztéséhez lett kifejlesztve. Az
OK Autrod 13.17 nagy tisztasagu hegeszt6huzal garantalt
X<15 Bruscato faktorral. Ar/CO, keverék- és tiszta CO,
gazvédelemmel is hasznalhaté.

IPAROS - CENTRUNTIG/MIAG

Besorolas
SFA/AWS A5.28 ER90S-B3
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Védégaz: M21

C Si Mn Cr Mo P,S
0,1 0,5 0,5 2,4 1 0,015
Bruscato X-faktor <15
X=(10P+5Sb+4Sn+As)/100
Véddégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
M13, M21, C1
Védégaz
Polaritas M21
DC+ Folyashatar (MPa) 590
Szakitészilardsag 720
Megjegyzés (MPa)
Eldmelegitési és sorkézi hémérséklet 250-300°C. Nyulas (%) 22
Hegesztést kdvetden altalaban fesziltségoldé hékezelést PWHT 690°C / 1h
kell alkalmazni 600-700°C hémérsékleten.
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
-40°C min 47
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc Vv V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 54 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 22 3,3 11,6 3,5 12,0 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Aristorod 13.22

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonatu, G CrMo2Si / ER90S*
G tipusu témoér hegesztéhuzal 2,5% krom, 1,1% molibdén
otvozeéssel, melegszilard acélok véddgazas
fogyOelektrodas ivhegesztéséhez. Alkalmazdsa 600°C
Uzemi hémérsékletig javasolt. Felhasznalhaté tovabba
maximum 700 MPa folyashataru acélok hegesztéséhez. A
hegesztéhuzal Ar/CO, keverék- és tiszta CO,
gazvédelemmel is hasznalhaté. Az OK Aristorod 13.13

ESAB Marathon Pac™ csomagolasban is kaphatd.

IPAROS - CENTRUNTIG/MIAG

Besorolas
Hegesztohuzal
EN 12070
SFA/AWS A5.28

G CrMo2Si
ER90S-G

Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %
Véddégaz: M21

C Si Mn Cr Mo P, S
0,06 0,6 1 2,5 1 0,015
Védégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
M21, C1
Védégaz
Polaritas M21 M21
DC+ Folyashatar (MPa) 750 680
Szakitoszilardsag 795 750
(MPa)
Nyulas (%) 19 19
Megjegyzés Vizsgalati 20 450
Elémelegitési és sorkdzi hémérséklet 200-350°C. hémérséklet (°C)
Hegesztést kovetben altalaban fesziltségoldd hékezelést
kell alkalmazni 600-700°C hémérsékleten. Vizsgalati Védbégaz
hémérséklet M21
+20°C 55
-20°C
-40°C 30
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H \' Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.0 80 280 15 1 54 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 22 3,3 11,6 &3 12,0 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Aristorod 13.08

Altalanos leiras

Rézbevonat mentes, ASC bevonati G4Mo / ER80S-D2
tipusu tdmoér hegesztdhuzal az 1,6% mangan, 0,4%
molibdén 06tvozésli melegszilard acélok védégazas
fogyoOelektrodas ivhegesztéséhez. Alkalmazdsa 500°C
Uzemi hémeérseékletig javasolt. Felhasznalhaté maximum
500 MPa folyashatard  nagyszilardsagu  acélok
hegesztéséhez is. A hegeszt6huzal keverék- és tiszta CO,
védbgazzal is alkalmazhat6. Az OK Aristorod 13.08 ESAB

Marathon Pac™ csomagolasban is kaphato.

Védégaz (MSZ EN 439)

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas
Varratfém
EN 440
EN 440

Hegesztéhuzal
EN 440
SFA/AWS A5.28
CSA W48

Jovahagyasok

CWB

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %

G 46 0 C G4Mo
G 504 M G4Mo

G4Mo
ER80S-D2
ER80S-D2

CSA W48 (Valid for items ending with A"

M21, C1
C Si Mn Mo P S
Polaritas 0,07 0,5 1,6 0,4 0,01 0,01
DC+
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) 590
Szakitészilardsag 685
(MPa)
Nyulas (%) 24
Utomunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védodgaz
hémérséklet M21
+20°C 140
-20°C 100
-29°C
-40°C 80
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszililtség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
0.9 70 280 14 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.0 90 300 14 1 5,4 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 30 3,3 11.6 3,10 12 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 éra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 2209
OK Autrod 16.86

Altalanos leiras

22Cr5Ni3Mo  6tvozésl tdomor hegeszt6huzal ausztenit-
ferrites (duplex) korr6zidallé acélok hegesztéséhez. Kivalo
altalanos korréziéallésag jellemzi. Klorid és hidrogén-
szulfid tartalmu kdzegekben kitliné szemcsekozi-, lyuk-
(pitting) és feszlltségkorrozidallosag jellemzi. Rendkiviili
korrézios terhelésnek kitett helyeken jelentés elénydkkel
jar alkalmazasa. Az OK Autrod 2209 ESAB Marathon

Pac™ csomagolasban is kaphato.

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas

EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9

Jovahagyasok

DNV
vdTUVv

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

G2293NL

ER2209

For duplex stainless steels

05387 (IT)

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Ni Mo
0,01 0,6 1,6 23 9 3
N P S
0,1 0,01 0,01
Véddgaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
M13
Folyashatar (MPa) 600
Polaritas Szakitészilardsag 765
DC+ (MPa)
Nyulas (%) 28
Utémunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet | Utémunka (J)
+20°C 100
-20°C 85
-60°C 60
Hegesztéesi paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 50 140 12 0,8 2,7 3,4 11 16 22
1.0 80 190 15 1,1 3,1 2,9 8,4 16 24
1.2 180 280 18 2,6 4,5 4,9 8,5 20 28
1.6 230 350 22 3 52 3,2 55 24 28

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = El6tolasi sebesség



WIPAROS C?’
hla rade Kft



OK Tigrod 308LSi . covme

OK Tigrod 16.12

Altalanos leiras

18Cr10ONi  otvozési  (AISI  308L) hegesztdpalca
argonvéd8gazas volframelektrodas ivhegesztéshez. Ezen
oOtvozet kilondsen alkalmas a szemcsekdzi korrdzio
veszélyes helyekre az alacsony karbontartalma miatt, de
nagyon j6 az altalanos korrozidallosaga is. Alkalmas
tovabba nidbiummal vagy titdannal stabilizalt acélok
hegesztéséhez is (AISI 347), ha a varrat helyén az Gzemi
hémérséklet nem éri el a 350 °C-ot. Hasznalhaté még
kromotvozeésh ferrites vagy ferrit-martenzites korrézioalld
acélok hegesztéséhez is, amennyiben a varrat nem fog
kéntartalmu kozeggel  érintkezni. A magasabb
sziliciumtartalom révén jobb nedvesit6 tulajdonsagu az
Omledéke. Széleskorben alkalmazzak a vegyi- és
élelmiszeriparban kilénféle csévezetékek, berendezések
és boilerek hegeszt6anyagaként.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott 4tmérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egyseégnyi csomagolas tdmege: 5kg.

Besorolas

EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9
Werkstoffnummer

Jovéahagyasok

DB 43.039.11
DNV 308L
vdTUV 09736

CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

W19 9L Si
ER308LSi
~1.4316

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Ni
0,01 0,8 1,8 20 10
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 510
Szakitészilardsag 555
(MPa)
Nyulas (%) 36
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 170
-60°C 150
-110°C 140
-196°C 100




OK Tigrod 309L
OK Tigrod 16.53

Altalanos leiras

23Cr12Ni Otvozési (AISI 309) hegeszt6palca
argonvédbégazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Alkalmas hasonlo 0Osszetételll ausztenites korrozidallo
acélok, kovacsacélok és acélontvények valamint
vegyeskotések  (Gtvozetlen  acél/otvozott  acél)  és
parnarétegek hegesztéséhez (ezutdbbi két esetben fontos
a felkeveredés kontrollalasa). Kitiné  altalanos
korrozidallésagu hegesztbanyag, de a vegyeskotések
esetén ez masodlagos szempont.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

A
ESAB
A

Besorolas

EN ISO 14343-A W2312L

SFA/AWS A5.9 ER309L

Werkstoffnummer ~1.4332

Jovéahagyasok

CwB AWS A5.9 (Item no ending with A)

vdTUV 10021

CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,03 0,4 1,5 23,5 12,5
S P
0,005 0,01
Deltaferrit (FN) ~10

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 430
Szakitészilardsag 590
(MPa)
Nyulas (%) 40
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 160
-60°C 130
-110°C 90



OK Tigrod 309LSi
OK Tigrod 16.51

Altalanos leiras

23Cr12Ni Otvozési (AISI 309) hegesztbpalca
argonvédbégazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Alkalmas hasonlo 0Osszetételll ausztenites korrozidallo
acélok, kovacsacélok és acélontvények valamint
vegyeskotések  (Gtvozetlen  acél/otvozott  acél)  és
parnarétegek hegesztéséhez (ezutdbbi két esetben fontos
a felkeveredés kontrollalasa). Kitiné  altalanos
korrozidallésagu hegesztbanyag, de a vegyeskotések
esetén ez masodlagos szempont. A magasabb
sziliciumtartalom révén jobb nedvesit6 tulajdonsagu az
Omledéke.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott 4tmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; és 3,2 mm.
Az egyseégnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

A
ESAB -
A

Besorolas

EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9
Werkstoffnummer

W2312L Si
ER309LSi
~1.4332

Jovahagyasok

uDT DIN 8556
VdTOV 06278 (FP)
CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,02 0,8 1,7 24 13
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 475
Szakitészilardsag 635
(MPa)
Nyulas (%) 32
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 150
-60°C 150
-110°C 130



OK Tigrod 310
OK Tigrod 16.70

Altalanos leiras

25Cr20Ni Otvozési (AISI 310) hegeszt6palca
argonvédfgazas volframelekirédas ivhegesztéshez. A
teliesen ausztenites varratfém kivald héallo (revealld) a
magas krém- és a viszonylag magas karbontartalom
kovetkeztében. Leggyakoribb alkalmazasai a kilénbdzé
ipari boilerek, folyadékheviték, h6cserélék hegesztései.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11,12, 13

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

ESAB -
A
Besorolas
ENISO 14343-A W 2520
SFA/AWS A5.9 ER310
Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,1 0,4 1,7 25 20
S P
0,015 0,01
Deltaferrit (FN) ~0

Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i

Folyashatar (MPa) 390
Szakitészilardsag 590
(MPa)
Nyulas (%) 43
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 175
-196°C 60



OK Tigrod 312
OK Tigrod 16.75

Altalanos leiras

29Cr9Ni Otvozési (AISI 312) hegeszt6palca
argonvédfgazas volframelektrédas ivhegesztéshez. Az
ausztenit-ferrites varratfém kivald héallé (revealld) a
magas krémtartalom kdvetkeztében. Tovébba
szeéleskorben alkalmazott hegesztbanyag
vegyeskotésekhez - kildndsen olyan esetekben amikor az
egyik anyag teljesen ausztenites szdvetszerkezetl -
valamint nehezen hegeszthetd acélokhoz, mint gépacélok
(pl.: fogaskerekek, gépalapok, acélontvények),
szerszamacélok és ausztenites manganacélok.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11,12, 13

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

ESAB -
A
Besorolas
ENISO 14343-A W 299
SFA/AWS A5.9 ER312
Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,1 0,5 1,7 29 9
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~50

Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i

Folyashatar (MPa) 610
Szakitoszilardsag 770
(MPa)
Nyulas (%) 20
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)

¥20°C | 50



OK Tigrod 316LSi
OK Tigrod 16.32

Altalanos leiras

19Cr12Ni3Mo  6tvozésti  (AISI  316) hegesztdpalca
argonvéd6gazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Kitiné altalanos korrézidallésagu hegesztbanyag, de
kGldbnésen savas és Kklortartalma  kdézegek ellen
alkalmazhaté kitinbéen. Ezen 6tvdzet kulondsen alkalmas
a szemcsekozi korrézid veszélyes helyekre az alacsony
karbontartalma miatt. A magasabb sziliciumtartalom révén
jobb nedvesit6 tulajdonsagu az édmledéke. Széleskdrben
alkalmazzak a vegyi-, az élelmiszerfeldolgozé-, a hajoépité
és az épitbiparban.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmeérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

Besorolas

EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9
Werkstoffnummer

W 1912 3L Si
ER316LSi
~1.4430

Jovéahagyasok
DB 43.039.06
DNV 316L

vdTUV 05336
CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Ni Mo
0,01 0,8 1,8 18 12 2,8
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 480
Szakitészilardsag 630
(MPa)
Nyulas (%) 33
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 175
-110°C 150
-196°C 110



OK Tigrod 318Si
OK Tigrod 16.31

Altalanos leiras

19Cr12Ni3MoNb  6tvozési  (AISI 318) hegesztdpalca
argonvédbégazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Kitiné altalanos korrézidallésagu hegesztbanyag, de
kiléndsen alkalmas a szemcsekdzi korrdzié veszélyes
helyekre a niébium stabilizalasnak kdszonhetéen 450°C
Uzemi hémérsékletig. A magasabb sziliciumtartalom révén
jobb nedvesit6 tulajdonsagu az 6émledéke.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.

Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.

Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

Besorolas

EN ISO 14343-A
Werkstoffnummer

W 1912 3 Nb Si
~1.4576

Jovahagyasok

DB 43.039.15
vdTOV 09737

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Ni Mo
0,04 0,8 1,3 19 12 2,8
Nb S P
0,5 0,01 0,02

Deltaferrit (FN) ~7

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 460
Szakitészilardsag 615
(MPa)
Nyulas (%) 35
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)

+20°C | 40



OK Tigrod 347Si
OK Tigrod 16.11

Altalanos leiras

18Cr10NiNb  otvozésl  (AISI  347) hegesztdpalca
argonvédégazas volframelektrédas ivhegesztéshez. Ezen
oOtvozet kilondsen alkalmas a szemcsekdzi korrdzio
veszélyes helyekre a nidbium stabilizélds miatt, de nagyon
j6 az altalanos korrézidallésaga is. Alkalmas tovabba
nidbiummal vagy titannal stabilizalt és alacsony
karbontartalmu acélok hegesztéséhez is, akar magasabb
hémérsékleten torténd lUzem esetén is. Hasznalhaté még
kromotvozeésh ferrites vagy ferrit-martenzites korrézioalld
acélok hegesztéséhez is, amennyiben a varrat nem fog
kéntartalmu kozeggel érintkezni. A magasabb
sziliciumtartalom révén jobb nedvesit6 tulajdonsagu az
Omledéke.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

V4
ESAB -
- 4

Besorolas

EN ISO 14343-A W 19 9 Nb Si

SFA/AWS A5.9 ER347Si

Werkstoffnummer ~1.4551

Jovéahagyasok

vdTUV 09736

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,04 0,8 1,5 20 10
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 440
Szakitészilardsag 640
(MPa)
Nyulas (%) 35
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C | 90



OK Autrod 430NbL .we covmemac

OK Autrod 16.76

Altalanos leiras

18CrNb 6tvozésil tomor hegesztéhuzal ferrites korrozidallo
acélok hegesztéséhez. Ezt az otvozetet az autdipar,
pontosabban a kipufogérendszerek szamara tervezték,
ahol a nagyon jo kifaradas- és korrozidallésag a
kovetelmény. Ezt az alacsony karbontartalom mellett a
nidbium stabilizalds biztositia. Az OK Autrod 430NbL

ESAB Marathon Pac™ csomagolasban is kaphatd.

Besorolas

EN ISO 14343-A GZ17NbL
Werkstoffnummer ~1.4511

Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Nb
0,015 0,5 0,5 18,5 min 12*C
P S
0,015 0,003
Véddégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
M12, M13
Folyashatar (MPa) 275
Polaritas Szakitoszilardsag 420
DC+ (MPa)
Nyulas (%) 26
Utdmunka (KV)
Vizsgalati o
hémérséklet Utomunka (J)
+20°C | 50
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 55 160 12 1.0 4.0 15 24
0.9 65 220 12 1.1 4.5 15 28
1.0 100 250 15 1.7 5.5 16 24
1.2 180 280 18 2.6 6.7 20 28

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



WIPAROS C?’
hla rade Kft



OK Autrod 16.95

Altalanos leiras

18Cr8Ni6Mn 06tvozésli tomor hegesztbhuzal ausztenites
korrézidallé acélok hegesztéséhez. Az OK Autrod 16.95-
nek nagyon jok az altalanos korrézidallésagi tulajdonsagai.
A magasabb sziliciumtartalom javitia a hegesztési
tulajdonsagokat, mint példaul a nedvesitOképesség.
Vegyeskotések hegesztbanya-gaként alkalmazva nem a
korrézidallésag az elsdédleges szempont, hanem a koétés
létrehozasa. llyen célu alkalmazasara az iparban szamos
példa all eléttink. Kitin6éen alkalmazhaté
Otvozetlen/ausztenites acél vegyeskotésekhez és héallo
acélok  kotéséhez. Kivald alkalmazasa  tovabba
felkeményedd acélok (pancéllemezek) felrakasa is. Az OK

Autrod 16.95 ESAB Marathon Pac™ csomagolasban is
kaphaté.

Védbgaz (MSZ EN 439)

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Besorolas

EN ISO 14343-A
Werkstoffnummer

G 18 8 Mn
~1.4370

Jovahagyasok
DB 43.039.10
ubDT DIN 8556

vdTOV 05420
CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,1 1 6,5 18,5 8,5
P S
0,01 0,02

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

A
ESAB -
A

M12, M13
Folyashatar (MPa) 450
Polaritas Szakitészilardsag 640
DC+ (MPa)
Nyulas (%) 41
Utémunka (KV)
Vizsgalati -
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C | 130
Hegesztéesi paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H \' Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc Vv V
0.8 55 160 12 1.0 41 4.0 17.0 15 24
0.9 65 220 12 1.1 54 3.5 18.0 15 28
1.0 80 240 15 1.5 6.0 4.0 16.0 15 28
1.2 100 300 18 1.6 7.5 3.0 14.0 15 29
1.6 230 375 22 5.2 8.6 5.5 9.0 23 31

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



WIPAROS C?’
hla rade Kft



OK Autrod 13.91

Paros - CENTRUINTIG/MAG

Altalanos leiras Besorolas
Rézbevonatos, gyengén 6tvozott hegesztéhuzal kopasallo
feluleti rétegek  felhegesztéséhez  50-60 HRC DIN 8555 MSG-6-GZ-C-60-G
keménységig. 550°C-ig megeresztésalld. Alkalmazasi
teruletei: féldmozgato- és széllitéberendezések, Jovahagyasok
szerszamok, kever6lapatok, banyaszati  eszkdzdok
felrakbhegesztésére. Nincs
Védégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
M21, C1 Védégaz: M21
C Si Mn Cr P S
Polaritas 0,4 2,7 0,3 8 0,02 0,01
DC+
Védégaz: C1
C Si Mn Cr P S
0,4 2,6 0,3 8,8 0,02 0,01
Varratfém altalanos mechanikai jellemzoi
Keménység (hegesztett allapotban)
50-60 HRC
Megmunkalhatésag
Csak koszoruléssel
Abrazids ellenallas
Nagyon j6
Kopasallésag magas hémérsékleten
Nagyon j6
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszililtség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc Vv V
0.8 40 170 12 0,4 2,6 2 10,8 16 22
1.0 80 280 15 1 54 2,7 14,7 18 28
1.2 120 350 18 1,5 6,6 2,7 12,4 20 33
1.6 225 480 20 3,3 0 3,1 8,1 26 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 1070 earos - ceNNHG/MAG

)
>.
(v )

>
OK Autrod 18.01

Altalanos leiras Besorolas

"Tiszta" aluminium hegeszt6huzal. Erés korrézio- és

idojarasallosaggal. Viszonylag kis szilardsaga miatt EN ISO 18273 S Al 1070 (AI99,7)

kénnyen deformaladik, igy széleskoérben alkalmazzak a kis
méretll csovek és folidk gyartasahoz. JO hegesztési Jovahagyasok
tulajdonsagai vannak. Ha sziikséges a varrat fényes
felilete "eloxalassal" (anddos oxidalassal) elérhetd. Nem | Nincs
hékezelhet.

Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védégaz (EN I1SO 14175)

11,13 Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)
>99,7 0,2 0,25 0,05 0,03 0,04

Polaritas

DC+ Mg(max) Zn(max) Ti(max) Zr(max) Cr(max) Egyéb
0,03 0,04 0,03 - - max0,03

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 35

Szakitoszilardsag 75

(MPa)

Nyulas (%) 45

Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H Y Fesziiltség
%} Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max

mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.0 90 210 16 15 26
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30
2.0 190 350 25 25 30

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérdl! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata esetén

korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6bmelegités nem sziikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképzddési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag fol6tt. Ertéke altalaban 150-200°C.



OK Autrod 1450 earos - ceNNHG/MAG

;
>.
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A
OK Autrod 18.11

Altalanos leiras Besorolas

Titannal mikro6tvozott aluminium hegesztéhuzal, erés

korrozid- és idbjarasallésaggal. A szemcsefinomodast ENISO 18273 S Al 1450 (AI99,5Ti)

okozd titandtvozés miatt a varrat repedésérzékenysége
jelentsen csodkkent. JO hegesztési tulajdonsagai vannak. Jovahagyasok
Ha szlkséges a varrat fényes fellilete "eloxalassal"
(anddos oxidalassal) elérhet6. Nem hékezelhetd. VdTUV 04662

Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védégaz (EN I1SO 14175)

11,13 Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)
>99,5 0,25 0,4 - 0,05 0,05

Polaritas

DC+ Mg(max) Zn(max) Ti Zr(max) Cr(max) Egyéb
0,05 0,07 0,1-0,2 - - max0,15

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 40

Szakitoszilardsag 90

(MPa)

Nyulas (%) 35

Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H Vv Fesziiltség
%} Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max

mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30
24 280 400 30 26 31

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés

Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata esetén
korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6bmelegités nem sziikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképz8&dési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.



OK Autrod 4043 s CoMIGIMAG

;
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A
OK Autrod 18.04
Altalanos leiras Besorolas
Az egyik legelterjedtebben alkalmazott hegeszt6- illetve
forrasztohuzal. A szilicium Otvozésnek kdszonhetben a ENISO 18273 S Al 4043 (AISi5)
varratfém konnyen kezelheté (jo6 "nedvesit6" hatas). A ENISO 18273 S Al 4043A (AISi5(A))
varrat nem repedésérzékeny, felllete pedig fényes, SFA/AWS A5.10 ER4043
majdnem tokéletesen kormozédasmentes. Eloxalasa
(anddos oxidalasa) nem ajanlott. Nem hékezelheté. Jovahagyasok
CE EN 13479
CwWB AWS A5.10 (Item no ending with A)
DB 61.039.05
Védégaz (EN ISO 14175) Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
11,13
Al Si Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)
Polaritas maradék  4,5-5,5 0,6 - 0,05 0,1
DC+
Mg(max) Zn(max) Ti(max) Zr(max) Cr(max) Egyéb
0,05 0,1 0,15 - - max0,15
Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i
Folyashatar (MPa) 55
Szakitoszilardsag 165
(MPa)
Nyulas (%) 18
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H Vv Fesziiltség
%} Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 60 170 15 13 24
0.9 60 170 15 13 24
1.0 90 210 16 15 26
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30
24 280 400 30 26 31

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoldanyag és drétkefe hasznalata esetén

korroziéallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6melegités nem sziikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképzddési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag folott. Ertéke altalaban 150-200°C.

Nem ajanlott az OK Autrod 4043 hegeszt6huzal alkalmazasa olyan esetekben, ahol - példaul dekoracids célok miatt - elvaras,
hogy a varrat és az alapanyag szine j6 egyezést mutasson az eloxalas (anddos oxidacio) utan.



OK Autrod 4047 earos - ceNNHG/MAG
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A
OK Autrod 18.05

Altalanos leiras Besorolas

Az OK Autrod 4047 hegeszt6huzalt eredetileg mint MIG

forraszt6 anyag lett kifejlesztve az  alacsony ENISO 18273 S Al 4047 (AISi12)
olvadasi/dermedési hékdz miatt. Emellett - az OK Autrod SFA/AWS A5.10 ER4047

4043-hoz képest - magasabb szilicium tartalma nagyobb
higfolydssagot és kisebb varratzsugorodast eredményez. Jovahagyasok
A varrat melegrepedésérzékenysége szintén kisebb,
felUlete pedig fényes, majdnem tokéletesen | cwpB AWS A5.10 (Item no ending with A)
kormozédasmentes. Hosszantartd6 magas hémérsékleten

valé Gzemelés esetén is alkalmazhatd. Nem hékezelhetd. Hegeszt6huza| étlagos vegyi dsszetétele, %

Al Si Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)
maradék 11,0-13,0 0,6 - 0,15 0,1
Védoégaz (MSZ EN 14175)
11,13 Mg(max) Zn(max) Ti(max) Zr(max) Cr(max) Egyeb
0,1 0,2 - - - max0,15
Polaritas
DC+ Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i
Folyashatar (MPa) 80
Szakitoszilardsag 170
(MPa)
Nyulas (%) 12
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
%} Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V \Y
0.9 60 170 15 13 24
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata esetén

korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

Eldmelegités nem sziikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképz&dési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.

Nem ajanlott az OK Autrod 4047 hegeszt6huzal alkalmazasa olyan esetekben, ahol - példaul dekoracidés célok miatt - elvaras,
hogy a varrat és az alapanyag szine j6 egyezést mutasson az eloxalas (andédos oxidacio) utan.



OK Autrod 5087 earos - ceNNHG/MAG
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OK Autrod 18.17 <
Altalanos leiras Besorolas
4.5% magnézium-, 0,7% mangan- és 0,1%
cirkdniumotvozési aluminium hegeszt6huzal a 3... 5% EN ISO 18273 S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)
magnéziumtartalmu aluminium alapanyagok
hegesztéséhez, olyan esetekben, ahol a nagy szilardsag Jovahagyasok
az els6dleges kovetelmény. A  cirkoniumotvozeés
kovetkeztében az 6tvdzet nagyon jo ellenallast mutat a | EN 13479
melegrepedéssel szemben. DB 61.039.07
DNV For welding of aluminium alloys
VdTUV 05816
Védégaz (EN ISO 14175) Hegesztéhuzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
11,12, 13
Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn  Cu(max)
Polaritas maradeék 0,25 0,4 - 0,7-1,1 0,05
DC+
Mg Zn(max) Ti(max) Zr Cr Egyéb

4,5-5,2 0,25 0,15 0,1-0,2 0,05-0,25 max0,15

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 130

Szakitészilardsag 180

(MPa)

Nyulas (%) 30

Utdmunka (KV)

Vizsgalati o
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C | 35
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H Vv Fesziiltség
%} Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max

mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V \Y
1.0 90 210 16 15 26
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérdl! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata esetén

korroziéallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6melegités nem szikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképz6dési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag fol6tt. Ertéke altalaban 150-200°C.



OK Autrod 5183 raros e VHG/MAG
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OK Autrod 18.16 S
Altalanos leiras Besorolas
4,5% magnézium és 0,7% manganotvozési aluminium
hegesztbhuzal az AA5083 - és hasonldan magas ENISO 18273 S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A))
magnéziumtartalmu - aluminium alapanyagok SFA/AWS A5.10 ER5183
hegesztéséhez. Kifejlesztésének célja, hogy a lehetd
legnagyobb szilardsagu varratfémet nyerjuk Jovahagyasok
alkalmazasaval hoékezelés nélkili, hegesztés utani
allapotban. Ezt az elvarast a népszeriibb OK Tigrod 5356 | ABS ER5183 for dim. 1.2 and 1.6 mm
nem képes kielégiteni. Altalaban tengeri és szerkezeti | gy WG
alkalmazasai léteznek, ahol nagy szilardsag, térési | cg EN 13479
szivossag és korrozidallosag a legfébb elvaras. A magas | cwB AWS A5.10 (Item no ending with A)
magnéziumtartalom miatt nem alkalmas nagyobb | pp 61.039.03
hémeérsékleti Uzemekre a fesziltségkorrézids DNV 5183 (WC)
repedésveszély miatt. Nem hékezelhetd. GL RAIMg4.5

VvdTUVv 04666
Védégaz (EN ISO 14175) Hegesztéhuzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
11,13

Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn Cu(max)

Polaritas maradeék 0,4 0,4 - 0,5-1,0 0,1
DC+

Mg Zn(max) Ti(max) Zr(max) Cr Egyéb

4,3-5,2 0,25 0,15 - 0,05-0,25 max0,15

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 140

Szakitészilardsag 290

(MPa)

Nyulas (%) 25

Utdmunka (KV)

Vizsgalati o
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C | 30
Hegesztési paraméterek
Atmérs Arameréisség w n H \Y Feszlltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max

mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.0 90 210 16 15 26
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30
2.4 280 400 30 26 31

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés

Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoldanyag és drotkefe hasznalata esetén
korroziéallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

65°C-ra torténd elémelegitéssel csokkenthetd a porozitasképzddési hajlam.
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OK Autrod 18.15 <
Altalanos leiras Besorolas
Az OK Autrod 5356 az "altalanos" AWI hegesztéhuzal,
mivel a legszélesebb korben elterjedten alkalmazzak. ENISO 18273 S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
Leggyakrabban viszonylag magas folyashatara miatt SFA/AWS A5.10 ER5356
valasztjak. A magnézium-szilicium 6tvozési alapanyagok
(5xxx sorozat) OK Tigrod 5356-val hegesztett kotései Jovahagyasok
érzékennyé valhatnak a fesziltségkorroziéra, amennyiben
a varrat magnéziumtartalma 3% folotti és az Uzemi | ABS ER 5356 for dim. 1.2 mm
hémérséklet eléri a 65°C-ot. Nem hékezelhet6. BV WB
CE EN 13479
CWwB AWS A5.10 (Item no ending with A)
DB 61.039.01
DNV 5356 (WB)
GL S-AlMg 5
LR WB/I-1
VdTUV 04664
Védégaz (EN ISO 14175) Hegesztéhuzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
11,13
Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn Cu(max)
Polaritas maradeék 0,25 0,4 - 0,1-0,2 0,1
DC+
Mg Zn(max) Ti Zr(max) Cr Egyéb
4,5-55 0,1 0,06-0,2 - 0,05-0,2 max0,15
Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i
Folyashatar (MPa) 120
Szakitoszilardsag 265
(MPa)
Nyulas (%) 26
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H \Y Fesziiltség
%} Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V \Y
0.8 60 170 15 13 24
0.9 60 170 15 13 24
1.0 90 210 16 15 26
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30
24 280 400 30 26 31

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés

Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata esetén
korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6bmelegités nem sziikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképz8&dési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.

Ha az 5xxx sorozat barmely tipusat ugy hegesztjik OK Autrod 5356-tal, hogy a varratfém magnéziumtartalma 3% félé kerdl
és ezt a varratot 65°C folotti hémérsékleten lGizemeltetjlik, akkor felmerll a fesziiltségkorrozids torés veszélye.
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OK Autrod 18.13
Altalanos leiras Besorolas
3% magnézium o6tvdzésli aluminium hegeszt6huzal.
Alkalmazasa 3% magnéziumtartalmu aluminium EN ISO 18273 S Al 5754 (AIMg3)
alapanyag hegesztésénél javasolt. A varratfém nagyobb
szilardsagu, mint a szilicium 06tvozésli  anyagok. Jovahagyasok
Korrézidallésaga nagyon jo.

VdTUV 04758
Védégaz (EN ISO 14175) Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
11,12, 13

Al Si(max) Fe(max) Mn+Cr(max) Mn(max) Cu(max)

Polaritas maradék 0,25 0,4 0,1-0,6 0,5 0,05
DC+

Mg(max) Zn(max) Ti(max) Zr(max) Cr(max) Egyéb

2,6-3,6 0,2 0,15 - 0,3 max0,15

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 110
Szakitoszilardsag 230
(MPa)
Nyulas (%) 23
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H v Fesziiltség
%} Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
0.8 60 170 15 13 24
1.0 90 210 16 15 26
1.2 140 260 19 20 29
1.6 190 350 25 25 30

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtémeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivul alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérdl! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata esetén

korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6melegités nem szikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképz6dési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.



OK Autrod 19.12

Altalanos leiras

0,7% 6n 6tvdzésl, tomor réz hegesztbhuzal 6tvdzetlen és
gyengén 0Otvozott réz alapanyagok hegesztéséhez. Az
Omledék jol kezelhets, a varrat pedig kdnnyen
megmunkalhat6. Nagy méretl, vastagsagu munkadarabok
esetén elémelegités javasolt.

Védégaz (MSZ EN 439)
1,12, 13

Polaritas
DC+

IPAROS " CENTRUM

MIG/MAG

Besorolas

EN 14640
SFA/AWS A5.7

S Cu 1898 (CuSn1)
ERCu

Jovahagyasok
Nincs
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Si Mn Cu Sn

0,3 0,3 >08 0,7

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 75
Szakitészilardsag 220
(MPa)

Nyulas (%) 30



OK Autrod 19.20

Altalanos leiras

6% 6n o6tvozésl, tdmor réz hegesztbhuzal 6tvdzetlen réz
és On-bronz alapanyagok hegesztéséhez. Alkalmazhato
javité- és felraké illetve acél/réz, acél/bronz vegyeskotések
hegesztbanyagaként is. Nagy méretli, vastagsagu
munkadarabok esetén elémelegités javasolt.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11,12, 13

Polaritas
DC+

IPAROS " CENTRUM

MIG/MAG

Besorolas
EN 14640 S Cu 5180 (CuSn6P)
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

P Cu Sn

0,1-0,3 >92 5,6-7

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 150
Szakitészilardsag 300
(MPa)

Nyulas (%) 20



OK Autrod 19.30

IPAROS " CENTRUM

MIG/MAG
Altalanos leiras Besorolas
3% szilicium, 1% mangan o6tvdzésl, tomoér réz
hegesztéhuzal réz-cink 6tvozetek és gyengén otvozott réz EN 14640 S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
hegesztéséhez valamint horganyzott acéllemezek MIG- SFA/AWS AS5.7 ERCuSI-A
forrasztasahoz. Alkalmazasa széleskoriien elterjedt az
autéiparban, ahol a galvanizalt lemezek MIG-forrasztdsos Jovahagyasok
kotéseihez hasznaljak. Felrakbhegesztéshez is
alkalmazhato.Hegesztéskor  javasolt az impulzusos | yvdTUV 09147
aramforras alkalmazasa. Ekkor az altalaban hasznalt
argon védégaz  helyett kis aktivgaz tartalmu Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
keverékvedbgazt hasznaljunk.
Si Mn Cu
2,8-4 0,75-1,5 >94
Védbégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
11,12, 13, M13
Folyashatar (MPa) 130
Polaritas Szakitoszilardsag 350
DC+ (MPa)
Nyulas (%) 40
Hegesztéesi paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc Vv V
0.8 60 165 15 4.0 13.0 13 17.5
1.0 80 210 15 4.0 12.0 12.5 18
1.2 150 320 15 5 11.5 16 29

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 19.40

Altalanos leiras

8% aluminium 06tvozésli témdr réz hegesztbhuzal
aluminium- illetve mas speciadlis bronztipusok koté-
valamint o6tvozetlen és gyengén 6tvozott  acélok
felrakbhegesztéséhez (hajé rotorok, siklécsapagyak
futéfellletei, stb.). Az OK Autrod 19.40 a rézotvozetek
kozotti nagy szilardsagardl, j6 kopasallésagardl és
kGldnésen tengerviz elleni kivalo korrézidallésagardl
ismert. Az autdiparban MIG-forrasztashoz hasznaljak a
galvanizalt elemek kétéséhez.

IPAROS " CENTRUM

MIG/MAG

Besorolas

EN 14640
SFA/AWS A5.7

S Cu 6100 (CuAl8)
ERCUAI-A1

Jovéahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Si Mn Ni Al Fe Cu
0,05 0,2 0,3 8 0,1 >91
Védbégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
1,12, 13, M13
Folyashatar (MPa) 175
Polaritas Szakitoszilardsag 420
DC+ (MPa)
Nyulas (%) 40
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
0.8 60 165 15 4.0 13.0 13 17.5
1.0 80 210 15 4.0 12.0 12.5 18
1.2 150 320 15 5 11.5 16 29

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 19.82

Altalanos leiras

20Cr8Mo3Nb Otvozésd, nikkel béazisu, tdmor
hegeszt6huzal erbsen 0Otvozott hdallo- és korrdzidallo,
valamint hidegszivos acélok hegesztéséhez, illetve ezen
alapanyagok vegyeskotéseihez. A  varratiém kivalo
mechanikai tulajdonsagokkal rendelkezik mind alacsony,
mind magas hdémérsékleteken. Lyuk- (pitting) és
feszultségkorrozid-allosaga szintén nagyon jo.

IPAROS CENTRUTMIGIMAG

Besorolas

EN 18274
SFA/AWS A5.14

S Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb)
ERNiCrMo-3

Jovéahagyasok

vdTUVv
vdTOVv
vdTUVv
uDT

05696 (MV)
10003
06271 (FP)
DIN 1736

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

Védoégaz (MSZ EN 439) C Si Mn Cr Mo Nb
11,13 0,1 0,5 0,5 20-23 8-10 3,142
Polaritas P S
DC+ 0,02 0,015
Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
Folyashatar (MPa) 500
Szakitészilardsag 780
(MPa)
Nyulas (%) 45
Utdmunka (KV)
Vizsgalati .
hémérséklet | Utémunka (J)
+20°C 130
-105°C 120
-196°C 110
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 70 190 12 1,3 4,8 5 18 20 27
1.0 100 200 15 2,5 5,5 6 13 21 27
1.2 160 280 18 3,6 6 6 10 24 30
1.6 200 350 22 4,3 8,6 4 8 25 32

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Autrod 19.85

Altalanos leiras

20Cr3MnNb 6tvozési, nikkel bazisu, tdomor hegesztéhuzal
er6sen Otvozott hoéallo- és  korrdzidalld, valamint
hidegszivés acélok hegesztéséhez, illetve ezen
alapanyagok vegyeskotéseihez. A  varratiém  kivalo
mechanikai tulajdonsagokkal rendelkezik mind alacsony,
mind magas hdémérsékleteken. Lyuk- (pitting) és
feszultségkorrozié-allosaga szintén nagyon jo.

IPAROS CENTRUTMIGIMAG

Besorolas

EN 18274
SFA/AWS A5.14

S Ni 6082 (NiCr20Mn3NDb)
ERNiCr-3

Jovéahagyasok
VdTUV

vdTOVv
ubDT

00887 (MV)
06273 (FP)
DIN 1736

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Védogaz (MSZ EN 439) C Si Mn Cr Fe Nb+Ta
11,13 0,1 0,5 25-35 1822 max3 2-3
Polaritas P S
DC+ 0,02 0,015
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
0.8 70 190 12 1,3 4,8 5 18 20 27
1.0 100 200 15 2,5 5,5 6 13 21 27
1.2 160 280 18 3,6 6 6 10 24 30
1.6 200 350 22 4,3 8,6 4 8 25 32

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Tigrod 12.60 e ESAB -
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Altalanos leiras Besorolas
Rézbevonatos W2Si/ER70S-3 tipusu hegesztdpalca EN ISO 636-A W 38 3 W2Si (varratfém)
maximum 380 MPa folydshataru oOtvozetlen és EN ISO 636-A W2Si
gyengén o6tvozott szerkezeti acélok altalanos célu, SFA/AWS A5.18 ER70S-3
véddgadzas volframelektrodds ivhegesztéséhez. o )
Védbgazként altalaban argont alkalmaznak. Jovahagyasok

VdTOV 11141
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

11 védégazzal (100% Ar)

C Si Mn P,S
0,1 0,72 1,11 0,025
Védégaz (EN I1SO 14175) Varratfém mechanikai jellemz0i
11
|  En AWS
Folyashatar (Mpa) 420 400
Szakitészilardsag 515 480
(Mpa)
Nyulas (%) 26 22
Utdmunka (KV)
Vizsgalati Utémunka (J)
hémérséklet EN | Aws
-18°C 27
-30°C 90

Egyéb adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmeérék: 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.



OK Tigrod 12.61 ~ «=rie= ESAB -

Altalénos leirés Besorolés

Rézbevonatos W3Si1/ER70S-6 tipusu hegesztépalca EN ISO 636-A W 42 3 W3Si (varratfém)
maximum 420 MPa folydshatari otvozetlen és EN ISO 636-A W3Si
gyengén 06tvozott szerkezeti acélok altalanos célq, SFA/AWS A5.18 ER70S-6
véddégdzas  volframelektrodds  ivhegesztéséhez.
Védbgazként altalaban argont alkalmaznak. Jovahagyasok
CE EN 13479
DB 42.039.07

VdTOV 09124
VdTUV 03891 (RG)

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

1 védbégazzal (100% Ar)

C Si Mn P,S
0,05 0,72 1,11 0,025
Védégaz (EN ISO 14175) Varratfém mechanikai jellemz0i
11
| EN | AWS
Folyashatar (Mpa) 470 400
Szakitoszilardsag 560 480
(Mpa)
Nyulas (%) 26 22
Utdmunka (KV)
Vizsgalati | Utémunka (J)
hémérséklet EN |  Aws
-29°C 27
-30°C 70

Egyéb adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott &tmérék: 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.



OK Tigrod 12.64

Altalanos leiras

Rézbevonatos W4Si1/ER70S-6 tipusu hegesztdpalca
Otvozetlen és gyengén 06tvdzott szerkezeti acélok
altalanos célu, védégazas  volframelekirédas
ivhegesztéséhez. Védbgazként altalaban argont
alkalmaznak. Az OK Tigrod 12.61 tipushoz képest az
OK Tigrod 12.64 nagasabb szilicium- és
mangantartalma novelt  szilardsagi értékeket
eredményez. A magasabb szilicium tovabba csokkenti
a fellleti szennyez&désekre vald érzékenységet és
tetszetds varratfelszint segit kialakitani.

Védbgaz (EN ISO 14175)
11

Egyéb adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS fiﬁ(ﬁ‘

'\ml 11/I rade ¥t

ESAB °
EN ISO 636-A W 46 3 W4Si1  (varratfém)
EN ISO 636-A W4Si1
SFA/AWS A5.18 ER70S-6
Jovahagyasok
ABS 3Y
BV 3YM
CE EN 13479
DNV HYM (11)
GL 3Y
LR 33Y
VdTUV 05260

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

11 védégazzal (100% Ar)
C Si Mn P,S

0,08 0,8 1,28 0,025

Varratfém mechanikai jellemzdi

| EN | Aws
Folyashatar (Mpa) 525 400
Szakitészilardsag 595 480
(Mpa)
Nyulas (%) 26 22
Utémunka (KV)
Vizsgalati | Utémunka (J)
hémérséklet EN | Aws
-29°C 27
-30°C 70



OK Tigrod 13.13 s B G

Altalanos leiras Besorolas

Rézbevonatos W Mn3NiCrMo/ER100S-G  tipusu Varratfém

hegesztépalca 0,5% kréom, 0,5% nikkel, 0,2% molibdén EN 12534 W 55 4 Mn3NiCrMo
Otvozésl nagyszilardsagu acélok (690 MPa folyashatarig) Hegesztopalca

védbgazas volframelektrédas ivhegesztéséhez. EN 12534 W Mn3NiCrMo

Védbgazként altalaban argont alkalmaznak. SFA/AWS A5.28 ER100S-G
Hidegszivéssaga is nagyon jo.

Jovahagyasok
Nincs
Védégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
11
C Si Mn Cr Ni
0,1 0,7 1,4 0,5 05
Mo P,S
0,2 0,02

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 585
Szakitoszilardsag 750
(MPa)
Nyulas (%) 27
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)

+20°C 150

-20°C 85

-30°C

-40°C 69

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.



OK Tigrod 13.26

Altalanos leiras

Rézbevonatos ER80S-G tipusi hegesztbpalca |égkori
korr6zidallé acélok (mint pl.: COR-TEN, Patinax, Dilicor)
véddgazas volframelektrodas ivhegesztéséhez.
Véddgazként 4ltaldban argont alkalmaznak. Az
otvozéknek kdszénhetben alkalmazhatd nagyszilardsagu
acélok hegesztéséhez 470 MPa folyashatarig.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUTIG

Besorolas
Hegesztépalca

SFA/AWS A5.28 ER80S-G

Jovahagyasok
DNV IV YM
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Ni Cu

P, S

0,07 0,7 1,3 0,8 0,35

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 480
Szakitészilardsag 580
(MPa)
Nyulas (%) 30
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 110
-20°C 70
-40°C 60

0,015



OK Tigrod 13.28

Altalanos leiras

Rézbevonatos W 2Ni2 / ER80S-Ni2 tipusu hegesztbépalca
hidegszivés  acélok  véddgdzas  volfrdmelektrédas
ivhegesztéséhez. Véddbgazkeént altalaban argont
alkalmaznak. Az 6tvoz8knek kodszdnhetben alkalmazhatéd
nagyszilardsagu acélok hegesztéséhez 470 MPa
folyashatarig. A varratfém kitlin6 Gtémunkaval rendelkezik -
60°C hémérsékleten is.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUTIG

Besorolas
Hegesztépalca
SFA/AWS A5.28
EN 1668

ER80S-Ni2
W2Ni2

Jovahagyasok
uDT

vdTUOVv
vdTOVv

EN 440
06243 (RG)
03956 (LC)

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Ni Cu

P,S

0,1 0,6 1,1 2,4 0,15
Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Fesziiltségmentesités: 620°C - 15h

Folyashatar (MPa) 540
Szakitészilardsag 630
(MPa)
Nyulas (%) 30
Utémunka (KV)
Vizsgalati |
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 200
-20°C 180
-40°C ‘ 150

0,015



OK Tigrod 13.09 s B G

Altalanos leiras

Rézbevonatos W2Mo/ER80S-G tipusu hegesztbpalca
gyengén otvozott acélok védbgazas volframelektrodas
ivhegesztéséhez. Véddbgazkeént altalaban argont
alkalmaznak. Alkalmazhaté a 0,5% molibdén 06tvozési
melegszilard anyagok AWI hegesztéséhez ~500°C lGzemi
hémérsekletig.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

Besorolas

Varratfém

EN 1668 W 46 2 W2Mo
Hegesztopalca

EN 1668 W2Mo

EN 12070 W MoSi

SFA/AWS A5.28 ER80S-G

Jovéahagyasok

CE EN 13479
DB 42.039.08
DNV Hyms

vdTOV 04950

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Mo S

P

0,1 0,7 1.1 0,5 0,015

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 540
Szakitészilardsag 630
(MPa)
Nyulas (%) 25
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 180
-20°C 130
-30°C
-40°C 90
-60°C 25

0,015



OK Tigrod 13.12

Altalanos leiras

Rézbevonatos W CrMo1Si/ER80S-G tipusu hegesztbépalca
gyengén 06tvozott acélok védégazas volframelekirédas
ivhegesztéséhez. Véddbgazkeént altalaban argont
alkalmaznak. Alkalmazhaté az 1% krém, 0,5% molibdén
oOtvozésl melegszilard anyagok AWI hegesztéséhez
~500°C Uzemi hdmérsékletig, valamint nagyszilardsagu
acélokhoz 550 MPa folyashatarig.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUTIG

Besorolas

Hegesztépalca

EN 12070 W CrMo1Si
SFA/AWS A5.28 ER80S-G
DIN 8575 W.nr. 1.7339
Jovéhagyasok

ubDT DIN 8575
vdTOV 04952

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Cr Mo

0,1 0,7 1 1.1 0,5

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 560
Szakitészilardsag 650
(MPa)
Nyulas (%) 26
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 180
-20°C 130
-30°C
-40°C 90
-60°C 25




OK Tigrod 13.16 s B G

Altalanos leiras

Rézbevonatos R90S-B3 tipusu témoér hegesztbépalca 1,3%
krom, 0,5% molibdén o6tvdzéssel, melegszilard acélok
argonvédbégazas volframelektrodas  ivhegesztéséhez.
Osszetétele az SA-387 Grade 11, A335 Grade P11 és
hasonl6é alapanyagok hegesztéséhez lett kifejlesztve. Az
OK Tigrod 13.16 nagy tisztasadgu hegesztéhuzal, garantalt
X<15 Bruscato faktorral.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott 4&tmérék: 2,0 és 2,4 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

Besorolas

Hegesztépalca

SFA/AWS A5.28 ER80S-B2
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo P,S
0,08 0,5 0,5 1,3 0,5 0,01
Bruscato X-faktor <15

X=(10P+5Sb+4Sn+As)/100

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 640
Szakitészilardsag 730
(MPa)
Nyulas (%) 24
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
-40°C min 47




OK Tigrod 13.17

Altalanos leiras

Rézbevonatos R90S-B3 tipusu témoér hegesztbépalca 2,5%
krom, 1% molibdén o6tvozéssel, melegszilard acélok
argonvédbégazas volframelektrodas  ivhegesztéséhez.
Osszetétele az SA-387 Grade 22, A335 Grade P22 és
hasonlé alapanyagok hegesztéséhez lett kifejlesztve. Az
OK Tigrod 13.17 nagy tisztasagu hegeszt6huzal garantalt
X<15 Bruscato faktorral.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Megjegyzés

Eldmelegitési és sorkézi hdémérséklet 250-300°C.
Hegesztést kdvetden altalaban fesziiltségoldé hékezelést
kell alkalmazni 600-700°C hémérsékleten.

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

Besorolas

Hegesztépalca
SFA/AWS A5.28

ER90S-B3
Jovéahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo , S
0,08 0,5 0,5 2.4 1 0,01
Bruscato X-faktor <15

X=(10P+5Sb+4Sn+As)/100

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 620
Szakitészilardsag 730
(MPa)
Nyulas (%) 22
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
-40°C min 47




OK Tigrod 13.22

Altalanos leiras

Rézbevonatos W CrMo1Si/ER80S-G tipusu hegesztbpalca
gyengén 06tvozott acélok védégazas volframelekirédas
ivhegesztéséhez. Véddbgazkent altalaban argont
alkalmaznak. Alkalmazhaté az 1% krém, 0,5% molibdén
oOtvozeésl melegszilard anyagok AWI hegesztéséhez
~600°C Uzemi hdmérsékletig, valamint nagyszilardsagu
acélokhoz 700 MPa folyashatarig.

Véddgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUTIG

Besorolas

Hegesztépalca

EN 12070 W CrMo2Si
SFA/AWS A5.28 ER90S-G
DIN 8575 W.nr 1.7384
Jovéhagyasok

Sepros  UNA 046731

ubDT EN 12070

VdTUV 02416 (LU)

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo

P, S

0,06 0,6 1 2,5 1

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 710
Szakitészilardsag 900
(MPa)
Nyulas (%) 20
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C | 120

0,015



OK Tigrod 13.32

Altalanos leiras

Rézbevonatos W CrMo5 / ERS80S-B6 tipusu
hegesztépélca az 5% krom, 0,5% molibdén 6tvdzési
melegszilard  acélok  védbégazas  volframelekirédas
ivhegesztéséhez.  Véddgazként  altalaban argont
alkalmaznak. Az 6tvoz6knek kodszonhetben alkalmazhaté
nagyszilardsagu acélok hegesztéséhez 730 MPa
folyashatarig. Az AWS szerinti besorolasa megvaltozott
A5.9 ER502-r61 A5.28 ER80S-B6-ra.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,6; 2,0; 2,4; és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUTIG

Besorolas
Hegesztépalca
SFA/AWS A5.28
EN 12070

DIN 8575

ER80S-B6
W CrMo5
W.nr. 1.7373
Jovéhagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Mo

0,03-0,1 0,2-05 04-0,7 556 050,65

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 730
Szakitészilardsag 900
(MPa)
Nyulas (%) 22
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 100
-20°C 80
-29°C 50



OK Tigrod 13.38

Altalanos leiras

Rézbevonatos W CrMo9 1 / ER90S-B9 tipusu
hegesztdépalca az 9% krom, 1% molibdén, 0,2% vanadium
otvozésl melegszilard és hidrogénnyomasalld acélok
védbgazas volframelektrédas ivhegesztéséhez.
Védbgazként altalaban argont alkalmaznak. Az
otvozbknek és a rendkivil nagy tisztasagu alapanyagnak
(lasd: vegyi Osszetétel) koszdnhetéen tulajdonsagait
magas hdémérsékletli Uzemi kordlmények Kkozott is
kivaléan megtartja. Alkalmazasi terlletei:
szénhidrogénbontdk, olajleparlok.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmeérék: 1,6; 2,0; 2,4; és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUTIG

Besorolas
Hegesztépalca
SFA/AWS A5.28
EN 12070

ER90S-B9
W CrMo9 1

Jovahagyasok

uDT
vdTUOVv

DIN 8575
07686

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni Mo
0,1 0,3 0,5 8,7 0,8 0,9
\% Nb Cu N P S
0,2 0,06 0,1 0,04 0,004 0,002

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 690
Szakitészilardsag 785
(MPa)
Nyulas (%) 20
PWHT | 760°C/2h
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
20°C 200
0°C 180
-20°C 150
-40°C 90
-60°C 70




OK Tigrod 2209
OK Tigrod 16.86

Altalanos leiras

22Cr5Ni3Mo  6tvozésti  (AISI  2209) hegeszt6palca
argonvédbgazas volframelektrédas ivhegesztéshez. Az
ausztenit-ferrites (duplex) varratfém a nagyon j6 altalanos
korrozidallésag mellett rendkivil j6 szemcsekdzi-,
feszlltség- és lyukkorrézio-allésagot mutat klorid és
hidrogén-szulfid ionokat  tartalmazo kdézegekben.
Alkalmazasa a nehézvegyipari alkalmazasoknal élvez
elsébbséget fenti korrézios tulajdonsagai miatt.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11,12, 13

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

Besorolas

ENISO 14343-A  W2993NL
SFA/AWS A5.9 ER2209
Jovahagyasok

vdTUV 05519 (IT)

Hegeszt6palca atlagos vegyi osszetétele, %

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Ni Mo
max 0,025 0,3-0,65 1,2-1,8 21,5-23,5 7,5-9,5 3-3,5
N S P
0,1-0,2 0,02 0,025
Deltaferrit (FN) ~50

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 600
Szakitoszilardsag 765
(MPa)
Nyulas (%) 28
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 100
-20°C 85
-60°C 60



OK Tigrod 308L
OK Tigrod 16.10

Altalanos leiras

18Cr10ONi  o6tvozési  (AISI  308L) hegesztdpalca
argonvéd8gazas volframelektrodas ivhegesztéshez. Ezen
oOtvozet kilondsen alkalmas a szemcsekdzi korrdzio
veszélyes helyekre az alacsony karbontartalma miatt, de
nagyon j6 az altalanos korrozidallosaga is. Alkalmas
tovabba nidbiummal vagy titdannal stabilizalt acélok
hegesztéséhez is (AISI 347), ha a varrat helyén az Gzemi
hémérséklet nem éri el a 350 °C-ot. Hasznalhaté még
kromotvozeésh ferrites vagy ferrit-martenzites korrézioalld
acélok hegesztéséhez is, amennyiben a varrat nem fog
kéntartalmu kbzeggel érintkezni. Széleskorben
alkalmazzak a vegyi- és élelmiszeriparban kulonféle
csBvezetékek, berendezések és boilerek
hegeszt6anyagaként.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmeérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

A
ESAB
A

Besorolas

EN ISO 14343-A W199L

SFA/AWS A5.9 ER308L

Werkstoffnummer ~1.4316

Jovéahagyasok

CE EN 13479

CcwB AWS A5.9 (ltem no ending with A)

DNV
vdTOVv

308L (-60°C)
04269

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,01 0,4 1,8 20 10
S P
0,015 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 450
Szakitészilardsag 645
(MPa)
Nyulas (%) 36
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 170
-80°C 135
-196°C 90



OK Tigrod 308LSi . covme

OK Tigrod 16.12

Altalanos leiras

18Cr10ONi  otvozési  (AISI  308L) hegesztdpalca
argonvéd8gazas volframelektrodas ivhegesztéshez. Ezen
oOtvozet kilondsen alkalmas a szemcsekdzi korrdzio
veszélyes helyekre az alacsony karbontartalma miatt, de
nagyon j6 az altalanos korrozidallosaga is. Alkalmas
tovabba nidbiummal vagy titdannal stabilizalt acélok
hegesztéséhez is (AISI 347), ha a varrat helyén az Gzemi
hémérséklet nem éri el a 350 °C-ot. Hasznalhaté még
kromotvozeésh ferrites vagy ferrit-martenzites korrézioalld
acélok hegesztéséhez is, amennyiben a varrat nem fog
kéntartalmu kozeggel  érintkezni. A magasabb
sziliciumtartalom révén jobb nedvesit6 tulajdonsagu az
Omledéke. Széleskorben alkalmazzak a vegyi- és
élelmiszeriparban kilénféle csévezetékek, berendezések
és boilerek hegeszt6anyagaként.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott 4tmérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egyseégnyi csomagolas tdmege: 5kg.

Besorolas

EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9
Werkstoffnummer

Jovéahagyasok

DB 43.039.11
DNV 308L
vdTUV 09736

CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

W19 9L Si
ER308LSi
~1.4316

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Ni
0,01 0,8 1,8 20 10
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 510
Szakitészilardsag 555
(MPa)
Nyulas (%) 36
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 170
-60°C 150
-110°C 140
-196°C 100




OK Tigrod 309L
OK Tigrod 16.53

Altalanos leiras

23Cr12Ni Otvozési (AISI 309) hegeszt6palca
argonvédbégazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Alkalmas hasonlo 0Osszetételll ausztenites korrozidallo
acélok, kovacsacélok és acélontvények valamint
vegyeskotések  (Gtvozetlen  acél/otvozott  acél)  és
parnarétegek hegesztéséhez (ezutdbbi két esetben fontos
a felkeveredés kontrollalasa). Kitiné  altalanos
korrozidallésagu hegesztbanyag, de a vegyeskotések
esetén ez masodlagos szempont.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

A
ESAB
A

Besorolas

EN ISO 14343-A W2312L

SFA/AWS A5.9 ER309L

Werkstoffnummer ~1.4332

Jovéahagyasok

CwB AWS A5.9 (Item no ending with A)

vdTUV 10021

CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,03 0,4 1,5 23,5 12,5
S P
0,005 0,01
Deltaferrit (FN) ~10

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 430
Szakitészilardsag 590
(MPa)
Nyulas (%) 40
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 160
-60°C 130
-110°C 90



OK Tigrod 309LSi
OK Tigrod 16.51

Altalanos leiras

23Cr12Ni Otvozési (AISI 309) hegesztbpalca
argonvédbégazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Alkalmas hasonlo 0Osszetételll ausztenites korrozidallo
acélok, kovacsacélok és acélontvények valamint
vegyeskotések  (Gtvozetlen  acél/otvozott  acél)  és
parnarétegek hegesztéséhez (ezutdbbi két esetben fontos
a felkeveredés kontrollalasa). Kitiné  altalanos
korrozidallésagu hegesztbanyag, de a vegyeskotések
esetén ez masodlagos szempont. A magasabb
sziliciumtartalom révén jobb nedvesit6 tulajdonsagu az
Omledéke.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott 4tmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; és 3,2 mm.
Az egyseégnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

A
ESAB -
A

Besorolas

EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9
Werkstoffnummer

W2312L Si
ER309LSi
~1.4332

Jovahagyasok

uDT DIN 8556
VdTOV 06278 (FP)
CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,02 0,8 1,7 24 13
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 475
Szakitészilardsag 635
(MPa)
Nyulas (%) 32
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 150
-60°C 150
-110°C 130



OK Tigrod 310
OK Tigrod 16.70

Altalanos leiras

25Cr20Ni Otvozési (AISI 310) hegeszt6palca
argonvédfgazas volframelekirédas ivhegesztéshez. A
teliesen ausztenites varratfém kivald héallo (revealld) a
magas krém- és a viszonylag magas karbontartalom
kovetkeztében. Leggyakoribb alkalmazasai a kilénbdzé
ipari boilerek, folyadékheviték, h6cserélék hegesztései.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11,12, 13

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

ESAB -
A
Besorolas
ENISO 14343-A W 2520
SFA/AWS A5.9 ER310
Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,1 0,4 1,7 25 20
S P
0,015 0,01
Deltaferrit (FN) ~0

Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i

Folyashatar (MPa) 390
Szakitészilardsag 590
(MPa)
Nyulas (%) 43
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 175
-196°C 60



OK Tigrod 312
OK Tigrod 16.75

Altalanos leiras

29Cr9Ni Otvozési (AISI 312) hegeszt6palca
argonvédfgazas volframelektrédas ivhegesztéshez. Az
ausztenit-ferrites varratfém kivald héallé (revealld) a
magas krémtartalom kdvetkeztében. Tovébba
szeéleskorben alkalmazott hegesztbanyag
vegyeskotésekhez - kildndsen olyan esetekben amikor az
egyik anyag teljesen ausztenites szdvetszerkezetl -
valamint nehezen hegeszthetd acélokhoz, mint gépacélok
(pl.: fogaskerekek, gépalapok, acélontvények),
szerszamacélok és ausztenites manganacélok.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11,12, 13

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

ESAB -
A
Besorolas
ENISO 14343-A W 299
SFA/AWS A5.9 ER312
Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,1 0,5 1,7 29 9
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~50

Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i

Folyashatar (MPa) 610
Szakitoszilardsag 770
(MPa)
Nyulas (%) 20
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)

¥20°C | 50



OK Tigrod 316L
OK Tigrod 16.30

Altalanos leiras

19Cr12Ni3Mo  6tvozésti  (AISI  316) hegesztdpalca
argonvédégazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Kitiné altalanos korrézidallésagu hegesztbanyag, de
kGldbnésen savas és Kklortartalma  kdézegek ellen
alkalmazhaté kitinbéen. Ezen 6tvdzet kulondsen alkalmas
a szemcsekozi korrézid veszélyes helyekre az alacsony
karbontartalma miatt. Széleskérben alkalmazzak a vegyi-,
az élelmiszerfeldolgozé-, a hajoépit6- és az épitdiparban.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.

IPAROS CENTRUI1'IG

V4
ESAB -
- 4
Besorolas
EN ISO 14343-A W19123L
SFA/AWS A5.9 ER316L
Werkstoffnummer ~1.4430
Jovéahagyasok

CwB AWS A5.9 (Item no ending with A)
DNV 316L (-60°C)

vdTOV 04270

CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

C Si Mn Cr Ni Mo
0,01 04 1,8 19 12 2,6
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~10

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 470
Szakitészilardsag 650
(MPa)
Nyulas (%) 32
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 175
-60°C 150
-110°C 120
-196°C 75

Forgalmazott 4tmérék: 0,8; 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.

Az egyseégnyi csomagolas tdmege: 5kg.




OK Tigrod 316LSi
OK Tigrod 16.32

Altalanos leiras

19Cr12Ni3Mo  6tvozésti  (AISI  316) hegesztdpalca
argonvéd6gazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Kitiné altalanos korrézidallésagu hegesztbanyag, de
kGldbnésen savas és Kklortartalma  kdézegek ellen
alkalmazhaté kitinbéen. Ezen 6tvdzet kulondsen alkalmas
a szemcsekozi korrézid veszélyes helyekre az alacsony
karbontartalma miatt. A magasabb sziliciumtartalom révén
jobb nedvesit6 tulajdonsagu az édmledéke. Széleskdrben
alkalmazzak a vegyi-, az élelmiszerfeldolgozé-, a hajoépité
és az épitbiparban.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmeérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

Besorolas

EN ISO 14343-A
SFA/AWS A5.9
Werkstoffnummer

W 1912 3L Si
ER316LSi
~1.4430

Jovéahagyasok
DB 43.039.06
DNV 316L

vdTUV 05336
CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Ni Mo
0,01 0,8 1,8 18 12 2,8
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 480
Szakitészilardsag 630
(MPa)
Nyulas (%) 33
Utdmunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C 175
-110°C 150
-196°C 110



OK Tigrod 318Si
OK Tigrod 16.31

Altalanos leiras

19Cr12Ni3MoNb  6tvozési  (AISI 318) hegesztdpalca
argonvédbégazas  volframelektrodas ivhegesztéshez.
Kitiné altalanos korrézidallésagu hegesztbanyag, de
kiléndsen alkalmas a szemcsekdzi korrdzié veszélyes
helyekre a niébium stabilizalasnak kdszonhetéen 450°C
Uzemi hémérsékletig. A magasabb sziliciumtartalom révén
jobb nedvesit6 tulajdonsagu az 6émledéke.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.

Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.

Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

Besorolas

EN ISO 14343-A
Werkstoffnummer

W 1912 3 Nb Si
~1.4576

Jovahagyasok

DB 43.039.15
vdTOV 09737

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

A
ESAB -
A

C Si Mn Cr Ni Mo
0,04 0,8 1,3 19 12 2,8
Nb S P
0,5 0,01 0,02

Deltaferrit (FN) ~7

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 460
Szakitészilardsag 615
(MPa)
Nyulas (%) 35
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)

+20°C | 40



OK Tigrod 347Si
OK Tigrod 16.11

Altalanos leiras

18Cr10NiNb  otvozésl  (AISI  347) hegesztdpalca
argonvédégazas volframelektrédas ivhegesztéshez. Ezen
oOtvozet kilondsen alkalmas a szemcsekdzi korrdzio
veszélyes helyekre a nidbium stabilizélds miatt, de nagyon
j6 az altalanos korrézidallésaga is. Alkalmas tovabba
nidbiummal vagy titannal stabilizalt és alacsony
karbontartalmu acélok hegesztéséhez is, akar magasabb
hémérsékleten torténd lUzem esetén is. Hasznalhaté még
kromotvozeésh ferrites vagy ferrit-martenzites korrézioalld
acélok hegesztéséhez is, amennyiben a varrat nem fog
kéntartalmu kozeggel érintkezni. A magasabb
sziliciumtartalom révén jobb nedvesit6 tulajdonsagu az
Omledéke.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

V4
ESAB -
- 4

Besorolas

EN ISO 14343-A W 19 9 Nb Si

SFA/AWS A5.9 ER347Si

Werkstoffnummer ~1.4551

Jovéahagyasok

vdTUV 09736

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,04 0,8 1,5 20 10
S P
0,01 0,02
Deltaferrit (FN) ~8

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 440
Szakitészilardsag 640
(MPa)
Nyulas (%) 35
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)
+20°C | 90



OK Tigrod 16.95

Altalanos leiras

19Cr9Ni6Mn o6tvozésli hegesztbpalca argonvéddgazas
volframelektrédas  ivhegesztéshez. Az  ausztenites
varratfém korrozidéallésaga azonos a manganottvozeési
ausztenites acélokéval (Hadfield acél). A magasabb
sziliciumtartalom révén jobb nedvesité tulajdonsagu az
Omledéke. Az ipar szamos terlletén, széleskdrben
alkalmazzak ausztenites-, mangan- illetve felkeményedd
acélok vegyeskotéseihez.

Védégaz (MSZ EN 439)
11

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott 4tmérék: 1,2; 1,6; 2,0; 2,4; és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUI1'IG

A
ESAB -
A

Besorolas

EN ISO 14343-A
Wekstoffnrummer

W 18 8 Mn
~1.4370

Jovahagyasok
DB 43.039.12
ubDT DIN 8556

vdTOV 05421
CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni
0,08 0,7 6,5 18,5 8,5
S P
0,02 0,01
Deltaferrit (FN) ~5

Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi

Folyashatar (MPa) 450
Szakitészilardsag 640
(MPa)
Nyulas (%) 41
Utémunka (KV)
Vizsgalati
hémérséklet Utémunka (J)

+20°C | 130



OK Tigrod 1070 aros UG il
'9 ESAB -

OK Tigrod 18.01

Altalanos leiras Besorolas

"Tiszta" aluminium hegesztépalca, erbs korrozio- és

id6jarasallésaggal. Viszonylag kis szilardsaga miatt ENISO 18273 S Al 1070 (AlI99,7)

konnyen deformalodik, igy széleskorben alkalmazzak a kis
méretll csovek és folidk gyartasahoz. J6 hegesztési Jovahagyasok
tulajdonsagai vannak. Ha sziikséges a varrat fényes
felilete "eloxalassal" (anddos oxidalassal) elérhetd. Nem | Nincs
hékezelhet.

Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védégaz (EN I1SO 14175)

11,13 Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)
>09,7 0,2 0,25 0,05 0,03 0,04

Polaritas

AC Ti(max) Zn(max) Mg(max) Zr(max) Cr(max) Egyéb
0,03 0,04 0,03 - - max0,2

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 35
Szakitoszilardsag 75
(MPa)

Nydulas (%) 45

Csomagolasi adatok

A hegesztépalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tomege: 2,5kg.

Megjegyzés

Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérdl! Csiszoldanyag és drétkefe hasznalata esetén
korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!



OK Tigrod 1450 s gy —
I A

OK Tigrod 18.11

Altalanos leiras Besorolds

Titannal mikro6tvézott aluminium hegesztpalca, erés

korrozié- és idGjarasallésaggal. A titannal torténd EN ISO 18273 S Al 1450 (AI99,5Ti)

otvozés szemcsefinomito hatasu, amelynek

kdvetkeztében a varrat repedésérzékenysége jelentésen Jovahagyasok

csokken. JO6 hegesztési tulajdonsagai vannak. Ha

sziikséges a varrat fényes felllete "eloxalassal" (anddos | yvaTUV 04663

oxidalassal) elérhet6. Nem hékezelhetd.

Védadgaz (EN ISO 14175)
11,13

Polaritas

AC

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérdk: 1,6; 2,0; 2,4 és 3,2 mm.

Az egységnyi csomagolas tdmege: 2,5kg.

Megjegyzés

Hegesztéhuzal atlagos vegyi 6sszetétele, %

Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)
>99,5 0,25 0,4 - 0,05 0,05

Ti Zn(max) Mg(max) Zr(max) Cr(max) Egyéb
0,1-0,2 0,07 0,05 - - max0,15

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 40
Szakitoszilardsag 90
(MPa)

Nyulas (%) 35

Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérdl! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata

esetén korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6melegités nem szlkséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképzédési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag folott. Ertéke altalaban 150-200°C.



OK Tigrod 4043 s o —
I A
OK Tigrod 18.04
Altalanos leiras Besorolas
Az egyik legelterjedtebben alkalmazott hegesztSpalca.
Altalaban AIMgSi illetve AlSi étvdzetekhez hasznaljak, 7% EN ISO 18273 S Al 4043 (AISIi5)
sziliciumtartalomig. A szilicium Otvozésnek kdszonhetben ENISO 18273 S Al 4043A (AISi5(A))
a varratfém konnyen kezelheté (j6 "nedvesité" hatas). A SFA/AWS A5.10 R4043
varrat nem repedésérzékeny, felllete pedig fényes,
majdnem tokéletesen kormozédasmentes. Eloxalasa Jovahagyasok
(an6dos oxidalasa) nem ajanlott. Nem hékezelhetd.
CE EN 13479
CwWB AWS A5.10 (Item no ending with A)
DB 61.039.06
Védégaz (EN ISO 14175) Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
11,13
Al Si Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)
Polaritas maradék  4,5-5,5 0,6 - 0,05 0,1
AC
Ti(max) Zn(max) Mg(max) Zr(max) Cr(max) Egyéb
0,15 0,1 0,05 - - max0,15
Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i
Folyashatar (MPa) 55
Szakitoszilardsag 165
(MPa)
Nydulas (%) 18

Csomagolasi adatok

A hegesztépalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tomege: 2,5kg.

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata esetén

korroziéallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6melegités nem szikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképzddési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.

Nem ajanlott az OK Tigrod 4043 hegeszt6huzal alkalmazasa olyan esetekben, ahol - példaul dekoracios célok miatt - elvaras,
hogy a varrat és az alapanyag szine j6 egyezést mutasson az eloxalas (anddos oxidacio) utan.



OK Tigrod 4047 05 NG c—

"9 ESAB
>

OK Tigrod 18.05

Altalanos leiras Besorolas

Az OK Tigrod 4047 tipus eredetileg, mint MIG

forrasztéanyag lett kifejlesztve az alacsony EN ISO 18273 S Al 4047 (AISi12)

olvadasi/dermedési h6kéz miatt. Emellett - az OK Tigrod SFA/AWS A5.10 R4047

4043-hoz képest - magasabb szilicium tartalma nagyobb
higfolyossagot és kisebb varratzsugorodast eredményez. Jovahagyasok
A varrat melegrepedésérzékenysége szintén kisebb,
felilete  pedig  fényes, majdnem  tokéletesen | cwB AWS A5.10 (Item no ending with A)
kormozédasmentes. Hosszantarté magas hémérsékleten

valé Gzemelés esetén is alkalmazhatd. Nem hékezelhetd. Hegeszt6huza| étlagos vegyi dsszetétele, %

Al Si Fe(max) V(max) Mn(max) Cu(max)

maradék 11-13 0,6 - 0,15 0,1

Ti(max) Zn(max) Mg(max) Zr(max) Cr(max) Egyéb

- 0,2 0,1 - - max0,15

Védégaz (EN ISO 14175) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
11,13

Folyashatar (MPa) 80
Polaritas Szakitészilardsag

170

AC (MPa)

Nyulas (%) 12

Csomagolasi adatok

A hegesztépalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,6; 2,0; 2,4 és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tomege: 2,5kg.

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoldanyag és drétkefe hasznalata esetén

korroziéallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

Eldmelegités nem szikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképzddési hajlamot nagyon erésen
csodkkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.

Nem ajanlott az OK Tigrod 4047 hegeszt6huzal alkalmazasa olyan esetekben, ahol - példaul dekoracios célok miatt -
elvaras, hogy a varrat és az alapanyag szine j6 egyezést mutasson az eloxalas (anédos oxidacid) utan.



OK Tigrod 5087 s - NFIR

OK Tigrod 18.17

Altalanos leiras

4.5% magnézium-, 0,7% mangan- és 0,1%
cirkdniumotvozési aluminium hegesztépélca a 3... 5%
magnéziumtartalmu aluminium alapanyagok

hegesztéséhez, olyan esetekben, ahol a nagy szilardsag
az els6dleges kovetelmény. A  cirkoniumotvozeés
kovetkeztében az 6tvozet nagyon jo ellenallast mutat a
melegrepedéssel szemben.

Védégaz (EN ISO 14175)
11,12, 13

Polaritas
AC

Csomagolasi adatok
A hegesztépalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmeérok: 2,0; 2,4 és 3,2 mm.

Az egységnyi csomagolas tomege: 2,5kg.

Megjegyzés

.
ESAB
A
Besorolas
EN ISO 18273 S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)
Jovahagyasok
DB 61.039.08
vdTUV 05796
CE EN 13479

Hegesztéhuzal atlagos vegyi 6sszetétele, %

Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn Cu(max)
maradék 0,25 0,4 - 0,7-1,1 0,05
Ti(max)  Zn(max) Mg Zr Cr Egyéb

0,15 0,25 4,5-52 0,1-0,2 0,05-0,25 max0,15

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 130
Szakitoszilardsag 180
(MPa)
Nyulas (%) 30
Utdmunka (KV)
Vizsgalati U148
hémérséklet Htomunka ()
+20°C | 35

Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérdl! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata esetén

korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

Eldmelegités nem szikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképz&dési hajlamot nagyon erésen

csodkkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.



OK Tigrod 5183

: IPAROS CEN"R'.G ESAB >
OK Tigrod 18.16
Altalanos leiras Besorolas

4,5% magnézium és 0,7% mangandtvozésid aluminium
hegeszt6palca az AAS5083 - és hasonldban magas
magnéziumtartalmu - aluminium alapanyagok
hegesztéséhez. Kifejlesztésének célja, hogy a lehetd
legnagyobb szilardsagu varratfémet nyerjik
alkalmazasaval hoékezelés nélkili, hegesztés utani
allapotban. Ezt az elvarast a népszeriibb OK Tigrod 5356
nem képes kielégiteni. Altalaban tengeri és szerkezeti
alkalmazasai léteznek, ahol nagy szilardsag, torési
szivossag és korrozidallésag a legfébb elvaras. A magas
magnéziumtartalom miatt nem alkalmas nagyobb
hémérseékleti Uzemekre a feszlltségkorrozids
repedésveszély miatt. Nem hékezelhetd.

Védadgaz (EN ISO 14175)
11,13

Polaritas
AC

Csomagolasi adatok
A hegesztépalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.

Az egységnyi csomagolas tomege: 2,5kg.

Megjegyzés

EN ISO 18273 S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7(A))

SFA/AWS A5.10 R5183

Jovahagyasok

CwWB AWS A5.10 (Item no ending with A)
DB 61.039.04

VdTUV 04667

CE EN 13479

Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %

Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn Cu(max)
maradék 0,25 0,4 - 0,5-1 0,1
Ti(max)  Zn(max) Mg Zr(max) Cr Egyéb

0,15 0,25 4,3-5,2 - 0,05-0,25 max0,15

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 140
Szakitoszilardsag 290
(MPa)
Nydlas (%) 25
Utémunka (KV)
Vizsgalati U146
hémérséklet Htomunka ()

+20°C | 30

Aluminium hegesztésekor mindig rendkivul alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoldanyag és drétkefe hasznalata esetén

korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6bmelegités nem szikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképzddési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban minimum 65°C.



OK Tigrod 5356 Paros - oMY Esﬂ
I A
OK Tigrod 18.15
Altalanos leiras Besorolas
Az OK Tigrod 5356 az "altalanos" AWI hegesztépalca,
mivel a legszélesebb korben elterjedten alkalmazzak. ENISO 18273 S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
Leggyakrabban viszonylag magas folyashatara miatt SFA/AWS A5.10 R5356
valasztjak. A magnézium-szilicium 6tvozési alapanyagok
(5xxx sorozat) OK Tigrod 5356-val hegesztett kotései Jovahagyasok
érzékennyé valhatnak a fesziltségkorroziéra, amennyiben
a varrat magnéziumtartalma 3% folétti és az Gzemi | \gTUV 04665
hémérséklet eléri a 65°C-ot. Nem hdkezelhet6. CE EN 13479
DB 61.039.02
CWwB AWS A5.10 (Item no ending with A)
Védégaz (EN ISO 14175) Hegesztéhuzal atlagos vegyi 6sszetétele, %
11,13
Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn  Cu(max)
Polaritas maradék 0,25 0,4 - 0,1-0,2 0,1
AC
Ti Zn(max) Mg Zr(max) Cr Egyéb
0,06-0,2 0,1 4,5-5,5 - 0,05-0,2 max0,15
Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i
Folyashatar (MPa) 110
Szakitoszilardsag 235
(MPa)
Nydulas (%) 17

Csomagolasi adatok

A hegesztépalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmeérék: 1,6; 2,0; 2,4; 3,2; 4,0 és 5,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tomege: 2,5kg.

Megjegyzés
Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérél! Csiszoléanyag és drétkefe hasznalata esetén

korrozidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6bmelegités nem sziikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképzddési hajlamot nagyon erésen
csokkenti 10 mm vastagsag fol6tt. Ertéke altalaban 150-200°C.

Ha az 5xxx sorozat barmely tipusat ugy hegesztjiik OK Tigrod 5356-tal, hogy a varratfém magnéziumtartalma 3% folé kerdl
és ezt a varratot 65°C folotti hémérsékleten Uzemeltetjlk, akkor felmerll a fesziiltségkorrozids torés veszélye.



OK Tigrod 5754 Paros - oMY Esﬂ
I A
OK Tigrod 18.13
Altalanos leiras Besorolas
3% magnézium o6tvozésl aluminium hegesztépalca.
Alkalmazasa maximum 3% magnéziumotvozesi EN ISO 18273 S Al 5754 (AIMg3)
alapanyag hegesztésénél javasolt. A varratfém nagyobb
szilardsagu, mint a szilicium O6tvozésli  anyagok. Jovahagyasok
Korrézidallésaga nagyon jo.
VdTUV 04759

Védégaz (EN ISO 14175)
1,13

Polaritas
AC

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.

Forgalmazott atmérdk: 1,6; 2,0; 2,4; 3,2 és 4,0 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 2,5kg.

Megjegyzés

Hegeszt6huzal atlagos vegyi 6sszetétele, %

Al Si(max) Fe(max) V(max) Mn+Cr Cu(max)
maradék 0,25 0,4 - 0,1-0,6 0,05
Ti(max) Zn(max) Mg  Zr(max) Cr(max) Egyéb

0,15 0,2 2,6-3,6 - 0,3 max0,15

Varratfém atlagos mechanikai jellemzo6i

Folyashatar (MPa) 110
Szakitoszilardsag 230
(MPa)

Nydulas (%) 23

Aluminium hegesztésekor mindig rendkivil alapos tisztitast alkalmazzunk! Tavolitsuk el a zsirokat, olajokat, nedvességet,
festékmaradvanyokat, szerves és szervetlen anyagokat a hegesztés helyérdl! Csiszoléanyag és drotkefe hasznalata

esetén korrézidallo acélhoz hasznalhato tipust valasszunk!

El6melegités nem szikséges egészen 20 mm szelvényvastagsagig, de a porozitasképzédési hajlamot nagyon erésen

csokkenti 10 mm vastagsag folétt. Ertéke altalaban 150-200°C.



OK Tigrod 19.72 S ESAB
g : ) i

rinia rade ¥t

Altalénos leirés Besorolés

Titanotvozetek hegesztésére szolgald AWI palca. SFA/AWS A5.16 ERTi-2 (palca)

Az OK Tigrod 19.72 alkalmazasa olyan o )

titandtvozetek  hegesztéséhez  javasolt,  ahol Jovahagyasok

fontosak a j6 mechanikai tulajdonsagok. Széles

korben alkalmazzak tengerviz és vegyipari Nincs

h&cserélék, kilénleges  edények, tartalyok,

csévezetékek, semlegesvéddgazas | Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

volframelektrodas ivhegesztéséhez, elsdsorban a
papir-, a repul6- valamint az (ripar szamara.
Véddgazként altalaban argont alkalmaznak.

Védégaz (EN I1SO 14175)
11

Egyéb adatok

A hegesztdpalcak hossza: 500 mm.
Forgalmazott atmérék: 2,0; 2,4 és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 2,5kg.

11 védégazzal (100% Ar)

Ti C (max) Fe (max) H (max)
maradék 0,03 0,2 0,008
N (max) O (max) Egyéb (max)Egyéb(6ssz.max)
0,02 0,1 0,05 0,2

Varratfém mechanikai jellemzdi

Folyashatar (Mpa) 270
Szakitészilardsag
390

(Mpa)
Nyulas (%) 22
Utdmunka (KV)
Vizsgalati Utémunka (J)
hémérséklet

+20°C | 34



OK Tigrod 19.82

Altalanos leiras

20Cr8Mo3Nb 6tvozésli, nikkel bazisu hegesztépalca
er6sen Otvozott hoéallo- és  korrdzidalls, valamint
hidegszivés acélok hegesztéséhez, lletve ezen
alapanyagok vegyeskotéseihez. A varratfém  kivald
mechanikai tulajdonsagokkal rendelkezik mind alacsony,
mind magas hdémérsékleteken. Lyuk- (pitting) és
feszultségkorrozié-allosaga szintén nagyon jo.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11, R1

Csomagolasi adatok

A hegesztdpalcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott &tmérék: 1,6; 2,0; 2,4 és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUPI'IG

Besorolas

EN 18274
SFA/AWS A5.14

S Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb)
ERNiCrMo-3

Jovahagyasok
VdTUV

vdTOVv
ubDT

05697 (MV)
06272 (FP)
DIN 1736

Hegesztdpalca atlagos vegyi osszetétele, %

C Si Mn Cr Mo Nb
max 0,1 max0,5 max0,5 20-23 8-10 3,14,2

P S

0,02 0,015

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Folyashatar (MPa) 500
Szakitészilardsag 780
(MPa)
Nyulas (%) 45
Utomunka (KV)
Vizsgalati (14 &
hémaresKlet | Utémunka (J)
+20°C 130
-105°C 120
-196°C 110



OK Tigrod 19.85

Altalanos leiras

20Cr3MnNb 6tvdzési, nikkel bazisi hegesztépalca ersen
otvozott hoallo- és  korrdzidalld, valamint hidegszivos
acélok hegesztéséhez, illetve ezen alapanyagok
vegyeskotéseinez. A varratfém  kivald mechanikai
tulajdonsagokkal rendelkezik mind alacsony, mind magas
hémérsékleteken. Lyuk- (pitting) és fesziltségkorrézio-
allésaga szintén nagyon jé.

Védbgaz (MSZ EN 439)
11, R1

Csomagolasi adatok

A hegeszt6palcak hossza: 1000 mm.
Forgalmazott atmérék: 1,6; 2,0; 2,4 és 3,2 mm.
Az egységnyi csomagolas tdmege: 5kg.

IPAROS CENTRUP"IG

Besorolas

EN 18274
SFA/AWS A5.14

S Ni 6082 (NiCr20Mn3NDb)
ERNiCr-3

Jovahagyasok
VdTUV

vdTOVv
ubDT

04075 (MV)
06274 (FP)
DIN 1736

Hegesztdpalca atlagos vegyi osszetétele, %

C Si Mn Cr Fe Nb+Ta
max 0,1 max0,5 25-3,5 18-22 max 3 2-3
P S
0,02 0,015



OK Tubrod 14.03

Fémportoltéses

Altalanos leiras
2% nikkel, 0,5% molibdén o6tvozésli nagyszilardsagu
acélok hegesztéséhez 690 MPa folyashatarig. A
hegesztbhuzal csak Ar/CO, keverék védbgazzal
alkalmazhaté. Az 1,2 mm-es méret a fliggblegesen lefelé
val6 alkalmazdson kivil, minden poziciéban jél
hasznalhat6. Alkalmas tovabba "offshore" helyszineken
tortén6 hegesztésekhez.

Védégaz (MSZ EN 439)
M21

Polaritas
DC-

Hegesztési poziciok
I,= # | |
N s l NN

Diffazioképes hidrogéntartalom
<10 ml/ 100 g varratfém

IPAROS CENTRU!FCAW

Besorolas

EN ISO 18276-A
SFA/AWS A5.28

T 69 4 Mn2NiMo M M 2 H10
E110C-G

Jovéhagyasok

DB 42.039.23 (M21)
vdTOV 04143
CE EN 13479

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Védoégaz: M21
C Si Mn Ni Mo P,S

0,04-0,1 0,3-0,8 1,4-1,9 1,95-2,556 0,4-0,7 0,02

Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) 757
Szakitészilardsag 842
(MPa)
Nyulas (%) min 17

Utdmunka (KV)

A varrat diffuzioképes hidrogéntartalmanak Utémunka (J)

meghatarozasa az ISO 3690 alapjan. Paraméterek: Vizsgalati Védégaz

Atmeérd: 1,6 mm; M21 védbgaz, AramerGsség = 350 A; hémérséklet M21

Fesziiltség = 31 V; Huzalkinydlas = 25 mm. -40°C | 71

Hegesztési paraméterek

Atméré Aramerésség W n H V Fesziiltség

@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
1.2 100 320 20 95 1.3 7.5 1.8 12.0 16 32
1.4 120 380 20 95 1.6 7.5 2.0 9.0 16 34
1.6 140 450 20 95 1.6 8.0 1.5 8.5 18 36

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Tubrod 14.10 IPAROS | CENTRUBSE AW ESAB °
Fémportoltetes
Altalanos leiras Besorolas
Fémportoltetes hegesztéhuzal kdzépvastag (>3 mm) és
vastag lemezek robotizalt illetve automatizalt EN ISO 17632-A T464MM2H5 (varratfém)
hegesztéséhez. A G4Si1 besorolasu tdmor SFA/AWS A5.18 E70C-6M H4 (varratfém)
hegeszt6huzalokhoz viszonyitott tobbletteljesitménye 20-
25%. Kivalo elbtolhatésagaval lehetévé teszi a nagy | Jévahagyasok
hegesztési sebességek elérését. Legel6nydsebb
alkalmazasa vizszintes vagy Vvizszintesbe forgatott | GE EN 13479
poziciokban lehetséges. DB 42.039.22
vdTUOV 05018
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Véddégaz: M21
C Si Mn S P
0,05-0,09 0,5-0,8 1,4-1,8 0,03 0,025
Véddégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
M21
Védogaz
Polaritas M21
DC+ Folyashatar (MPa) min 460
Szakitészilardsag
- C 530
Hegesztési poziciok (MPa)
” I/ Nyulas (%) min 24
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védodgaz
hémérséklet M12
-40°C | min 47
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc Vv \Y
1.2 150 350 20 95 2.0 8.0 4.6 18.5 21 37

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrod 14.11 IPAROS | CENTRUEC AW ESAB °
Fémportoltetes
Altalanos leiras Besorolas
Fémportoltetes hegesztbhuzal vékony lemezek (1,0 mm
vastagsagtodl) robotizalt illetve automatizalt hegesztéséhez. EN ISO 17632-A T424MM3H5 (varratfém)
Alkalmazasakor lehetévé valk mar 160 Amper | SFA/AWS A5.18 E70C-6M H4 (varratfém)
aramerdsségtél a szordives anyagatviteli tartomany
elérése. Ugyanekkor a feszilltség kozel allandd értéken Jovahagyasok
tartasaval (22-24 V) és az el6tolasi sebesség rendkivil
széles hatarok kozotti valtoztatasaval (7-19 m/perc) ABS 4Y400SA (M21)
lehetévé valik a nagyfrekvencids révidzarlatos v BV S3YMHH (M21)
alkalmazésa is, amellyel jelent6sen csokkenthetd a CE EN 13479
hébevitel, a témor hegesztbhuzalokhoz képest. Ezaltal DB 42.039.28 (M21)
er6sen redukalhaté - az esetlegesen valtoz6 illesztési DNV Il Y40 H5 (M21)
hézag miatt fennalld - 4&tégési veszély. Kivaldo | gL 4Y40H5S (M21)
elétolhatésagaval lehetbvé teszi a nagy hegesztési LR 4Y40S H5 (M21)
sebességek eléerését. Legelbnyosebb  alkalmazasa | yvgTUV 10010
vizszintes vagy vizszintesbe forgatott pozicidkban
lehetseges. Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védoégaz: M12
Védoégaz (MSZ EN 439) C Si Mn S P
M21, M12 0,03-0,07 0,8-1,1 1,823 0,03 0,025
Polaritas Védégaz: M21
DC+ C Si Mn S P
0,03-0,07 0,6-09 14-1,8 0,03 0,025
Hegesztési pozicidk
| IZ Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
Védégaz
M12 | M21
Folyashatar (MPa) min 460 min 420
Szakitoszilardsag 560-660 510-600
(MPa)
Nyulas (%) min 22 min 22
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védoégaz
hémérséklet M12 | M21
-40°C | min 47 | min 47
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Fesziiltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
1.2 150 350 20 95 2.0 8.0 4.6 18.5 14 32
1.4 150 350 20 95 2.1 7.2 3.5 12.1 18 33
1.6 250 450 20 95 3.4 8.5 4.3 10.7 28 38

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Tubrod 14.12

Fémportoltetes

Altalanos leiras

Altalanos felhasznalasti fémportoltetes hegesztéhuzal,
egyedilalld hegesztési tulajdonsagokkal fontrél lefelé
torténd (PG pozicid) hegesztés esetén. A varrat minésége
és a salak mennyisége a tomoér hegesztéhuzalokkal
készitett varratokhoz hasonld, de a termelékenység
(6rankénti lerakott varrattémeg) 15... 50%-kal nagyobb. Az
1,4 mm-nél kisebb atmérgji tipusok minden poziciéban
alkalmazhatok.

Védbgaz (MSZ EN 439)
M21, C1

Polaritas
DC+
DC-

Hegesztési pozicidk

=R R T

IPAROS CENTRU!FCAW

lw
>.
03]

Besorolas

EN ISO 17632-A
EN ISO 17632-A
SFA/AWS A5.18

T422MC 1 H10 (varratfém)
T422MM 1 H10 (varratfém)
E70C-6C (varratfém)

(

SFA/AWS A5.18 E70C-6M varratfém)
Jovéahagyasok

CE EN 13479

ABS 3SA, 3YSA (M21 & C1)

BV SA3YM (M21 & C1)

DB 42.039.24 (M21 & C1)

DNV NYMS (M21 & C1)

GL 3YS (M21 & C1)

LR 38, 3YS (M21 & C1)

RINA 3Y S (M21 & C1) - csak 1,2 mm esetén

VdTUV 06649 (M21 & C1)

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn S P
0,04-0,11 0,35-0,85 1,05-1,65 0,025 0,025
Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
Diffuzioképes hidrogéntartalom M21 véddgaz esetén
<10 ml /100 g varratfém
Folyashatar (MPa) 481
A varrat diffuzioképes hidrogéntartalmanak Szakitoészilardsag 586
meghatarozasa az ISO 3690 alapjan. Paraméterek: (MPa)
Atméré: 1,6 mm; M21 védégaz; Aramerésség = 350 A; Nyulas (%) 27
Feszlltség = 31 V; Huzalkinyulas = 25 mm.
Utdmunka (KV)
Vizsgalati o
hémérséklet | Utémunka (J)
-20°C 96
-29°C | min 27
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.0 80 250 20 95 1.2 4.2 2.5 10.0 14 30
1.2 100 320 20 95 1.3 7.5 1.8 12.0 16 32
1.4 120 380 20 95 1.6 7.5 2.0 9.0 16 34
1.6 140 450 20 95 1.6 8.0 1.5 8.5 18 36

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrod 14.13

Fémportoltetes

Altalanos leiras

Fémportoltetes hegesztbhuzal, amely kifejezetten a
vizszintes pozicidban torténd, nagy hegesztési sebességi
alkalmazasokhoz lett kifejlesztve. A  nagyon jo
el6tolhatésag miatt igen stabil feltételek alakulnak ki az
ivben, ami rendkivil dekorativ, egyenletes varratfelszint
eredményez. Alkalmazasaval szinte nulla frocskolés és a
szélkiégés veszélyének elkertilése lehetséges. Az 1,4 mm-
nél kisebb atmeérdji  tipusok minden poziciéban
alkalmazhatok.

Védbgaz (MSZ EN 439)
M21

Polaritas
DC+

Hegesztési pozicidk
I _ I + LA
N I ol BN

Diffazioképes hidrogéntartalom
<5ml/ 100 g varratfém

A varrat diffuzioképes hidrogéntartalmanak
meghatarozasa az I1SO 3690 alapjan. Paraméterek:
Atméré: 1,6 mm; M21 véddgaz; Aramerésség = 350 A;
Feszlltség = 29 V; Huzalkinyulas = 25 mm.

IPAROS CENTRU!FCAW

S
ESAB
AR
Besorolas
ENISO 17632-A  T422MM2H5 (varratfém)
SFA/AWS A5.18 E70C-6M (varratfém)
Jovéahagyasok
CE EN 13479
ABS 3SA 3YSA (M21)
BV SA3YM (M21)
DB 42.039.03 (M21)
DNV HYMS (M21)
GL 3YS (M21)
LR 3, 3YS (M21)
MoD MS<25mm, B & BX <
12mm (M21)
VvdTUV 09086 (M21)
Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
C Si Mn S P

0,03-0,1 04-08 1,2-1,7 0,03 0,03
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi

M21 véddégaz esetén

Folyashatar (MPa) 503
Szakitészilardsag 611
(MPa)
Nyulas (%) 26
Utémunka (KV)

Vizsgalati

homérséklet | Utémunka (J)

-20°C 106
-29°C | min 27
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V \%
1.2 100 320 20 95 1.3 7.5 1.8 12.0 16 32
1.4 120 380 20 95 1.6 7.5 2.0 9.0 16 34
1.6 140 450 20 95 1.6 8.0 1.5 8.5 18 36

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Tubrod 15.00

Portoltetes - Bazikus

Altalanos leiras

Altalanos felhasznalasu, bazikus téltetli, alacsony
hidrogéntartalmu varratfémet biztosité hegesztéhuzal. Az
1,4 mm-nél kisebb atmérgji tipusok minden poziciéban
alkalmazhatok. Minden olyan alkalmazasnal az OK Tubrod
15.00 az ideadlis valasztas, ahol magasak a varrat
hidrogéntartalmaval szembeni elvarasok (pl.: kazanok,
meleglzemi berendezések).

Védbgaz (MSZ EN 439)
M21, C1

Polaritas
DC-

Hegesztési pozicidok

IPAROS CENTRU!FCAW

@

ESAB

AR
Besorolas
EN ISO 17632-A T423BC2H5 (varratfém)
EN ISO 17632-A T423BM2H5 (varratfém)
SFA/AWS A5.20 E71T-5C H4 (varratfém)
SFA/AWS A5.20 E71T-5M H4 (varratfém)
Jovéahagyasok
CE EN 13479
DB 42.039.12 (M21and C1)
DNV HYMS (M21)
GL 3YH10S (M21)
LR 3YS H15 (M21)
RINA 3Y S H5 (M21) - 1,2...1,6 mm atmérékre
RINA 3Y S (C1)-1,2...1,6 mm atmérdkre
vdTUV 02181

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

” th If I\ —— C Si Mn S P
— ] AN H 0,03-0,1 0,4-09 1,15-1,65 0,025 0,025
Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
Diffazioképes hidrogéntartalom M21 véddégaz esetén
<5ml/ 100 g varratfém
Folyashatar (MPa) 456
A varrat diffuzioképes hidrogéntartalmanak Szakitészilardsag 569
meghatarozéasa az ISO 3690 alapjan. Paraméterek: (MPa)
Atméré: 1,6 mm; M21 véddgaz; Aramerésség = 350 A; | Nyalas (%) 28
Feszlltség = 31 V; Huzalkinyulas = 25 mm.
Utémunka (KV)
Vizsgalati -
homérséklet | Utémunka (J)
-20°C 145
-30°C | 129
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V \%
1.0 100 230 20 85 1.2 4.0 4.5 13.0 14 30
1.2 120 300 20 85 1.7 6.5 4.0 15.0 16 32
1.4 130 350 20 85 1.5 7.5 3.0 12.0 16 32
1.6 140 400 20 85 2.0 8.0 3.0 10.5 24 34
24 300 500 20 85 3.8 9.5 3.0 6.0 26 36

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtéomeg / 1 6ra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrod 15.14

Portoltetes - Rutilos

Altalanos leiras

Kifejezetten "all-positional", azaz minden poziciéban
alkalmazhatd, rutilos tolteti hegesztéhuzal. Kivételes
ivkarakterisztikdjanak koészdnhetéen a figgbleges és
fejfolotti poziciok barmelyikében mar ~160 (1) Ampertél
kialakul a szordives anyagatmenet. Ezéltal a frocskolés
szinte teljesen megsziinik és az esetleges hegesztési
hibdk kialakulasi esélye is jelentdsen csdkken. A gyorsan
dermedd salakrendszer barmely pozicidban tokéletesen
megtamasztja az dmledéket, majd dermedése utan
onmagatdl valik le (6nlevald salak). Keverék és szén-
dioxid védégazzal egyarant alkalmazhaté. Az 1,4 mm-nél
nagyobb atmérék - fizikai okok miatt - csak feltételesen
alkalmazhaték minden poziciéban.

Védégaz (MSZ EN 439)
M12, M21 és C1

Polaritas
DC+

Hegesztési pozicidok

U E ol BN B

Diffazioképes hidrogéntartalom

1,2 mm atmérd esetén: <5 ml/ 100 g varratfém

A varrat diffuzioképes hidrogéntartalmanak
meghatarozasa az ISO 3690 alapjan. Paraméterek:
Atméré: 1,2 mm; M21 védégaz; Aramerésség = 250 A;
Feszlltség = 29 V; Huzalkinyulas = 15 mm.

1,6 mm atmérd esetén: < 10 ml/ 100 g varratfém

A varrat diffuzioképes hidrogéntartalmanak
meghatarozasa az ISO 3690 alapjan. Paraméterek:
Atméré: 1,6 mm; M21 védégaz; Aramerésség = 350 A;
Feszlltség = 29 V; Huzalkinyulas = 20 mm.

IPAROS CENTRUIFCAW

ESAB
A
Besorolas
EN ISO 17632-A T462P C2H5 (varratfém)
EN ISO 17632-A T462PM2H5 (varratfém)
SFA/AWS A5.20 E71T-1C (varratfém)
SFA/AWS A5.20 E71T-1M (varratfém)
Jovéahagyasok
ABS 3YSAH10 (M21 és C1)
BV SA3YM (M21 és C1)
CE EN 13479
DB 42.039.05 (M21 és C1)
DNV HIYMS (M21 és C1)
GL 3YS (M21 és C1)
LR 3S 3YS (M21 és C1)
MoD MS<25mm,

B&BX<12mm (M21 és C1)

RINA 2Y S (C1) - csak 1,2 mm-es atmérdre
RINA 3Y S (M21)- csak 1,2 mm-es atmérére
RS 3YMSH10 (M21 és C1)

vdTUOV 07651

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C1 védébgazzal
C Si Mn S P

0,02-0,08 0,3-08 115 0,025 0,025

M21 védégazzal
C Si Mn S P

0,02-0,08 0,3-0,8 1,116 0,025 0,025
Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
Védégaz: C1
minimum |  jellemzé
Folyashatar (MPa) 460 497
Szakitészilardsag 530 588
(MPa)
Nyulas (%) 22 27
Utémunka (KV)
Utédmunka (J)
Vizsgalati Véddgaz: C1
homérséklet minimum jellemzo

-20°C

54

110



Hegesztési paraméterek

Atmérs Aramerésség W IFROS MCENTRUM H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Aflag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % Kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 110 300 20 85 RNy 5.8 3.2 14.5 21 32
1.4 130 320 20 85 M4 6.3 3.0 12.5 22 32
1.6 150 360 20 85 2.0 6.2 3.0 11.0 24 34

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség



OK Tubrod 14.20

Portoltéses - Rutilos

Altalanos leiras
Rutilos portdltési hegesztéhuzal a 18Cr10Ni (AlISI 304,

IPAROS CENTRU!FCAW

Besorolas

308) tipusl ausztenites korrézidalld acélok barmely | ENISO 17633-A T199LPM2
pozicidban toérténd hegesztéséhez. Kulonésen nagy | SFA/AWS A5.22 E308LT1-4
termelékenység érheté el vele a fejfolotti és a
fuggllegesen lefelé  torténd6  hegesztéseknél. A Jovahagyasok
hegesztbhuzal csak Ar/CO, keverék védbgazzal
alkalmazhato. Nincs
Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %
Védoégaz (MSZ EN 439) Védégaz: M21
M21 C Si Mn Cr Ni
max 0,04  0,4-1 1,1-1,8 18,5-20,5 9-11
Polaritas
DC+ P S
0,025 0,025
Hegesztési poziciok
I,:If I - Varratféem atlagos mechanikai jellemzdi
N g el NN R
Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) min 320
Szakitészilardsag min 550
(MPa)
Nyulas (%) min 35
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
20°C min 47
-120°C min 32
Hegesztéesi paraméterek
Atméré Aramerésség W n H Vv Fesziiltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc Vv \Y
1.2 130 220 20 83 1.9 4.6 5.8 14.4 25 29

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrod 14.21

Portoltéses - Rutilos

Altalanos leiras

IPAROS CENTRU!FCAW

Rutilos portéltésti hegesztéhuzal a 19Cr12Ni3Mo (AlSI

316) tipusu ausztenites

korrozioallo

aceélok

hegesztéséhez. A hegeszt6huzal csak Ar/CO, keverék

véddgazzal alkalmazhato.

Besorolas

EN ISO 17633-A
SFA/AWS A5.22

Jovéhagyasok

vdTOV 05730

T19123LPM2
E316LT1-4

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Védégaz (MSZ EN 439) Védégaz: M21
M21 C Si Mn Cr Ni Mo
max 0,04  0,4-1 1,1-1,8 1820 11-13  2,5-3
Polaritas
DC+ P S
0,025 0,025
Hegesztési poziciok
I Ii P I' - Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
=L I ]
Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) min 320
Szakitészilardsag min 550
(MPa)
Nyulas (%) min 30
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
20°C min 47
-20°C min 40
-196°C min 34
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Fesziiltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
1.2 130 220 20 83 1.9 4.6 5.8 14.4 25 29

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 éra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Tubrod 14.22

Portoltéses - Rutilos

IPAROS CENTRU!FCAW

Altalanos leiras Besorolas
Rutilos portdltési hegeszt6huzal a 23Cr12Ni (AISI 309)
tipusu ausztenites korrdzidallé acélok hegesztéséhez. A EN ISO 17633-A T2312LPM2
hegesztéhuzal tiszta CO, és Ar/CO, keverék védégazzal is EN ISO 17633-A T2312LPC2
alkalmazhatd. A tulétvozott hegesztéanyag elsésorban | SFA/AWS AS.22 E309LT1-4
vegyes (fekete/fehér) és nehezen hegeszthet6 anyagok
hegesztett kotéseihez késziilt. Fliggblegesen lefelé torténé | Jévahagyasok
hegesztési pozicién kivul minden helyzetben
alkalmazhato. ABS E309LT1-4
CL Approved
DNV 309L
GL 43328
LR SS/CMn
Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védégaz (MSZ EN 439) Védégaz: M21
M21, C1 C Si Mn Cr Ni Mo
max 0,04  0,4-1 1,1-1,8 23-25 12-14 max0,5
Polaritas
DC+ P S
0,035 0,025
Hegesztési poziciok
I K | I' —-— Varratfém atlagos mechanikai jellemzdi
_—— bl I
Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) min 320
Szakitoszilardsag min 550
(MPa)
Nyulas (%) min 30
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védodgaz
hémérséklet M21
20°C min 47
-20°C min 40
-60°C min 32
Hegesztéesi paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 130 220 20 83 1.9 4.6 5.8 14.4 25 29

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrod 14.27

Portoltéses - Rutilos

Altalanos leiras

Rutilos portéltésl hegeszt6huzal a 22Cr9Ni3Mo (AlSI
2209) tipusu ausztenit-ferrites (duplex) korrézioallé acélok
hegesztéséhez. A hegesztbhuzal tiszta CO, és Ar/CO,
keverék védbgazzal is alkalmazhaté. Fliggdlegesen lefelé
torténé hegesztési pozicion kivil minden helyzetben

alkalmazhato.

IPAROS CENTRU!FCAW

Besorolas

EN ISO 17633-A
EN ISO 17633-A

T2293NLPC2
T2293NLPM2
E2209T1-1
E2209T1-4

)

SFA/AWS A5.22
SFA/AWS A5.22
Jovéahagyasok

ABS E2209LT1-4
CL 1455 (M21
DNV Duplex (M21)
GL 44628

RINA SG 2209

uDT EN ISO 17633-A

vdTUV 07066

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

Védégaz (MSZ EN 439) Védégaz: M21
M21, C1 C Si Mn Cr Ni Mo
max 0,04  0,7-1 0,7-1,1  21-23 8-10 2,7-3,3
Polaritas
DC+ N P S
0,13-0,17 0,035 0,025
Hegesztési poziciok
|| K b I' —— Varratfém atlagos mechanikai jellemzoi
=L 1]
Védoégaz
M21
Folyashatar (MPa) min 500
Szakitészilardsag min 690
(MPa)
Nyulas (%) min 20
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M21
-20°C | min 47
Hegesztési parameéterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszililtség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 150 250 20 89 25 6.3 6.8 16.9 26 30

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 éra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrodur 14.70

Onveédo

Altalanos leiras

Portoltéses felrakd hegesztéhuzal. Varratféme
durvaszemcsés kromkarbidokat tartalmaz nagy
mennyiségben. Legjellegzetesebb alkalmazasai:
banyagépek, foldmunkagépek, beton- és

aszfaltbontégépek dolgozé éleinek javito- és allagmegdvd
felhegesztése.

Védégaz (MSZ EN 439)

IPAROS " CENTRUM

FCAW

Besorolas

DIN 8555
EN 14700

MF-10-GF-55-GTZ
TZFel4

Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %

Onvéds
C Si Mn Cr P S
Polaritas 3-4 0,3-0,6 0,6-1,2 19-23 0,03 0,03
DC+
Mo V
3-4 0,3-0,6
Varratfém altalanos mechanikai jellemzoi
Keménység (hegesztett allapotban)
50-60 HRC
Megmunkalhatésag
Csak koszoruléssel
Abrazids ellenallas
Kivald
Kopasallésag magas hémérsékleten
Nagyon j6
Korréziéallosag
Nagyon j6
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.6 200 400 20 2.5 8 2.8 11.0 24 35

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrodur 14.71 e comecaw

Onvéds
Altalanos leiras Besorolas
Onvédd portéltésii hegesztbhuzal a 18Cr8Ni6Mn (AISI
307) és a 13Mn tipusu ausztenites korrézidalld acélok Nem alkalmazhat6
hegesztéséhez. Alkalmazhaté tovabba o6tvozetlen illetve
gyengén  0Otvozott és  er6sen  Otvozott acélok Jovahagyasok
vegyeskotéseihez, valamint felrakbhegesztések
parnaréetegekent. Nincs
Polaritas Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
DC+
C Si Mn Cr Ni
Hegesztési poziciok max 0,15 max 1 5-6 18-20  8-10
|
- | P S
0,03 0,03

Hegesztéesi paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség

%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max

mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V

1.6 250 350 20 85 28 34

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség



OK Tubrodur 15.40

Rutilos-portoltésii

Altalanos leiras

Gyengén Otvozott martenzites szOvetszerkezetet
eredményezd rutilos portdltetli felraké hegesztéhuzal.
Els6sorban fellleti nyomasnak kitett helyekre, mint
példaul: tengelyek, l&nctamasztd gorgok, siklofeluletek.

Védégaz (MSZ EN 439)

IPAROS " CENTRUM

FCAW

Besorolas

EN 14700
DIN 8555

T Fe1
MF-1-GF-350-P

Jovahagyasok
Nincs

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %

C1
C Si Mn Cr P S
Polaritas 0,15-0,3 0,5-1,5 1-1,8  1,1-1,7 0,03 0,03
DC+
Varratfém altalanos mechanikai jellemzdi
Keménység (hegesztett allapotban)
32-40 HRC
Megmunkalhatésag
Kénnyen megmunkalhaté
Utésallésag
Jo
Fémes koptatéhatas
Nagyon jé
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.6 250 350 20 90 28 34

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrodur 15.42 =« =

Onveédo

Altalanos leiras

Gyengén Otvozott martenzites szOvetszerkezetet
eredményez8 Onvédd portoltetld felrakd hegesztéhuzal,
bazikus jellegé salakképzdkkel. Alkalmazasa olyan fellleti
terheléssel igénybevett helyeknél javasolt, ahol enyhe
abrazio is felléphet, mint példaul daru- és csillekerekek,
lancvezetdk, lanctamasztd gorgok.

Védégaz (MSZ EN 439)

Besorolas

EN 14700 TZFe2

DIN 8555 MF-1-GF-400-P
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %

Onvéds
C Si Mn Cr Ni Mo
Polaritas 0,11-0,19 max1 1,2-1,8 4-5 0,3-0,7 0,3-0,7
DC+
Al P S
1-1,8 0,03 0,03
Varratfém altalanos mechanikai jellemzoi
Keménység (hegesztett allapotban)
35-45 HRC
Megmunkalhatésag
Kbzepes
Utésallésag
Jo
Fémes koptatohatas
Jo
Abraziés ellenallas
Jo
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.6 150 300 - 85 24 6.8 5.0 12.6 25 36

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = Elétolasi sebesség



OK Tubrodur 15.43 = =

FCAW
Onvédd
Altalanos leiras Besorolas
Gyengén Otvozott martenzites szOvetszerkezetet
eredményezd Onvédd portoltetl felrakd hegesztéhuzal, EN 14700 TZFe3
bazikus jellegd salakképzb6kkel. Ezen hegesztb6anyag a DIN 8555 MF-1-GF-350-P
vasuti- és villamos sinpalydk helyszini hegesztéséhez lett
kifejlesztve. Jovahagyasok
Nincs
Védégaz (MSZ EN 439) Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %
Onvéds
C Si Mn Cr Ni Mo
Polaritas 0,12-0,18 max0,5 0,9-1,3 0,7-1,3 2-25 0,4-0,6
DC+
Al P S

1,2-2 0,04 0,04
Varratfém altalanos mechanikai jellemzoi

Keménység (hegesztett allapotban)

30-40 HRC

Megmunkalhatésag

Jo

Utésallésag

Jo

Fémes koptatohatas

Nagyon j6

Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziiltség

% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 150 250 - 80 3.3 7.2 6.5 215 28 37
1.6 150 300 - 80 2.4 6.8 5.0 12.6 25 36

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)
H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség



OK Tubrodur 15.52

Rutilos-portoltéses

Altalanos leiras

Rutilos portéltéses o6nvédé vagy CO, gazvédelemmel
alkalmazhaté felraké hegesztéhuzal.
kovetkez6 helyeken javasolt: asvanyi anyagokat szallité
csigak, keverblapatok és -tartalyok, valamint dizelmotorok
dugattyugyriinek felrakasahoz.

Védoégaz (MSZ EN 439)
C1 vagy gaz nélkil

IPAROS " CENTRUM

Alkalmazasa a

FCAW

Besorolas

EN 14700 T Fe6

DIN 8555 MF-6-GF-60-GP
Jovahagyasok

Sepros  UNA 485184

Varratfém atlagos vegyi osszetétele, %

C Si Mn Cr

Mo

0,3-06 01-05 0,916 4-6 0,8-1,6

Al P S

0,3-0,9 0,03 0,03
Varratfém altalanos mechanikai jellemzoi

Keménység (hegesztett allapotban)

Polaritas 55-60 HRC
DC+ Megmunkalhatésag
Csak koszoruléssel
Utésallésag
Jo
Abraziés ellenallas
Nagyon j6
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszlltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 200 300 20 85 24 5.5 7.0 12.6 28 36
1.6 250 550 20 85 3.7 11.4 25 9.0 26 40

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé

V = El6tolasi sebesség



FII.AROI

*

Fémportoltetes hegesztéhuzal kdzépvastag (>3 mm) és

vastag lemezek robotizalt illetve automatizalt
hegesztéséhez. A G4Si1 besorolasu témor
hegeszt6huzalokhoz viszonyitott tobbletteljesitménye 20-
25%. Kivalé el6tolhatésagaval lehetévé teszi a nagy
hegesztési sebességek elérését. Legel6nydsebb
alkalmazasa vizszintes vagy vizszintesbe forgatott
pozicidokban lehetséges.

Védégaz (MSZ EN 439)

ENISO 17632-A T464MM2H5 (varratfém)
SFA/AWS A5.18  E70C-6M H4 (varratfém)
Jovéhagyasok
VdTOV 04901

ABS 3SA, 3YSA

BV S3M, S3YM HH (M21)

CE EN 13479

DB 42.105.09

DNV IV YMS (H10)

GL 4YH10S (M21)

LR 3S 3YS H15

Védégaz: M21
C Si Mn S P
0,06-0,09 0,5-0,8 1,35-1,8 0,03 0,025

M21
Védégaz
Polaritas M21
DC+ Folyashatar (MPa) min 460
o o Szakitoszilardsag 530-630
Hegesztési poziciok (MPa)
” IZ Nyulas (%) min 24
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védégaz
hémérséklet M12
-40°C min 47
Hegesztési parameterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszlltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 150 350 20 95 2.0 8.0 4.6 18.5 21 37
1.4 150 350 20 95 1.8 6.7 25 8.8 18 33
1.6 150 450 20 95 1.7 7.8 2.0 9.3 17 36

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



Kifejezetten "all-positional", azaz minden poziciéban
alkalmazhatod, rutilos tolteti hegesztbhuzal. Kivételes
ivkarakterisztikdjanak koészdnhetéen a figgbleges és
fejfolotti poziciok barmelyikében mar ~160 (1) Ampertél
kialakul a szoroives anyagatmenet. Ezéltal a frocskolés
szinte teljesen megsziinik és az esetleges hegesztési
hibdk kialakulasi esélye is jelentdsen csdkken. A gyorsan
dermedd salakrendszer barmely pozicidoban tokéletesen
megtamasztja az d&mledéket, majd dermedése utan
onmagatdl valik le (6nlevalé salak). Keverék és CO,
védbégazzal egyarant alkalmazhaté. Az 1,4 mm-nél
nagyobb atmérék - fizikai okok miatt - csak feltételesen
alkalmazhaték minden poziciéban.

Védégaz (MSZ EN 439)
M21 és C1

Polaritas
DC+

Hegesztési poziciok

=R BT

FII.AROI

ENISO 17632-A T422PC1H5 (varratfém)
ENISO 17632-A  T462P M 1H10 (varratfém)
SFA/AWS A5.20  E71T-1C H4 (varratfém)
SFA/AWS A5.20  E71T-1M H8 (varratfém)
Jovéhagyasok
ABS 3SA, 3YSA

BV SA3 3YMHH

CE EN 13479

DB 42.105.07

DNV Il YMS (H10)

GL 3YSH10S

LR 3S 3YS H15

CRS 3YH10S

PRS 3YH10S

RINA  2YS (C1), 3YS (M21)

RS 3YHHS

VdTOV 04902

C1 védoégazzal
C Si Mn S P
0,04-0,08 0,3-0,6 1-1,4 0,025 0,03

M21 véddégazzal
C Si Mn S P

0,04-0,08 0,3-0,7 1-1,5 0,025 0,03
Védégaz
M21 | c1
Folyashatar (MPa) min 460 min 420
Szakitoszilardsag 540-640 510-610
(MPa)
Nyulas (%) min 22 min 22
Utdmunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védoégaz
hémérséklet M12 | c1
-20°C | min 54 | min 54

Atméré Aramerésség W n H V Feszlltség
@ Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc m/perc V V
1.2 150 350 20 85 2.1 7.5 5.8 20.7 27 38
1.4 150 350 20 85 1.8 6.3 3.3 11.6 26 36
1.6 150 450 20 85 1.8 8.1 2.8 12.4 24 40

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



Kifejezetten "all-positional", azaz minden poziciéban
alkalmazhatod, rutilos toltetl hegesztbhuzal. Kivételes
ivkarakterisztikdjanak koészdnhetéen a figgbleges és
fejfolotti poziciok barmelyikében mar ~160 (1) Ampertdl
kialakul a szoréives anyagatmenet. Ezéltal a frocskolés
szinte teljesen megszinik és az esetleges hegesztési
hibdk kialakulasi esélye is jelentdsen csdkken. A gyorsan
dermedd salakrendszer barmely pozicidoban tokéletesen
megtamasztja az dmledéket, majd dermedése utan
onmagatdl valik le (6nlevald salak). Elénye, hogy tiszta
szén-dioxid védbégazban is ugyanolyan hegesztési
tulajdonsagokkal bir, mint a PZ6113. Az 1,6 mm-es
atméré - fizikai okok miatt - csak feltételesen
alkalmazhaték minden poziciéban.

Védbgaz (MSZ EN 439)
c1

Polaritas
DC+

Hegesztési pozicidk

EN ISO 17632-A T463P C2H5 (varratfém)
SFA/AWS A5.20 E71T-9C H4 (varratfém)
Jovahagyasok
ABS 3SA, 3YSA

BV SA3 3YMHH

CCS 3Y40SH10

CE EN 13479

DNV 1'YMS (H10)

GL 4Y42H10S

LR 3S 3YS

PRS 3YH10S

RINA 3Y SH5

RS 3YHHS

vdTUV 07085
Varratfém dtlagos vegyi osszetétele, %

C Si Mn S P
0,05-0,09 0,3-06 1,1-1,5 0,025 0,025

|| / J I t I N —— Folyashatar (MPa) min 460
- I_ | AN ﬂ Szakitoszilardsag 550-650
(MPa)
Nyulas (%) min 22
Utdmunka (KV)
Vizsgalati o
hémérséklet Utomunka (J)
0°C 100
-20°C 65
-30°C min 54
Atmérs Aramerésség W n H V Feszlltség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V \%
1.2 150 350 20 85 2.1 7.5 5.8 20.7 27 38
1.6 150 450 20 85 1.8 8.1 2.8 12.4 24 40

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrod 14.30

Portoltéses - Rutilos

IPAROS CENTRU!FCAW

Altalanos leiras Besorolas
Rutilos portdltésii hegeszt6huzal a 19Cr9Ni (AISI 304,
308) tipusu ausztenites korrozidallo acélok EN ISO 17633-A T199LRM3
hegesztéséhez. A hegesztbéhuzal tiszta CO, és Ar/CO, SFA/AWS A5.22 E308LTO-1
keverék véddgazzal is alkalmazhaté. Az OK Tubrod 14.30 | SFA/AWS A5.22 E308LTO0-4
a vizszintes pozicibkban t6rtén6 munkalatok soran
elérhets legnagyobb termelékenység elérésére lett [ JOvahagyasok
tervezve.
DB 43.039.04 (M21 and C1)
LR 304L (M21 and C1)
VdTUV 05145 (M21 and C1)
Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védogaz (MSZ EN 439) Védogaz: M21
M21, C1 C Si Mn Cr Ni
max 0,04  0,2-1 1,1-1,8 18-20 9-11
Polaritas
DC+ P S
0,025 0,03
Hegesztési poziciok
E Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
.
Védoégaz
M21
Folyashatar (MPa) min 205
Szakitészilardsag min 515
(MPa)
Nyulas (%) min 35
Utémunka (KV)
Utémunka (J)
Vizsgalati Védodgaz
hémérséklet M21
-20°C | min 40
Hegesztéesi paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc Vv V
1.2 150 250 20 85 2.5 7.0 8.0 16.0 25 32
1.6 200 350 20 85 3.0 7.5 4.0 11.0 26 34

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Tubrod 14.31

Portoltéses - Rutilos

Altalanos leiras
Rutilos portdltésli hegesztbhuzal a 19Cr12Ni3Mo (AISI
316) tipusu ausztenites korrézidallé acélok

IPAROS CENTRU!FCAW

Besorolas

EN ISO 17633-A T19123LRM3

hegesztéséhez. A hegesztbhuzal tiszta CO, és Ar/CO, SFA/AWS A5.22 E316LTO-1
keverék véddgazzal is alkalmazhaté. Az OK Tubrod 14.31 | SFA/AWS A5.22 E316LT0-4
a vizszintes pozicibkban t6rtén6 munkalatok soran
elérhets legnagyobb termelékenység elérésére lett [ JOvahagyasok
tervezve.
DB 43.039.08 (M21 and C1)
LR 316L (M21 and C1)
VdTUOV 05147 (M21 and C1)
Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %
Védogaz (MSZ EN 439) Védoégaz: M21
M21, C1 C Si Mn Cr Ni Mo
max 0,04  0,2-1 1,1-1,8 1820 11-13  2,5-3
Polaritas
DC+ P S
0,03 0,025
Hegesztési poziciok
E Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
-, =
Védoégaz
M21
Folyashatar (MPa) min 320
Szakitészilardsag min 510
(MPa)
Nyulas (%) min 25
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 150 250 20 85 25 7.0 8.0 16.0 25 32
1.6 200 350 20 85 3.0 7.5 4.0 11.0 26 34

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Tubrod 14.32

Portoltéses - Rutilos

Altalanos leiras

Rutilos portdltési hegeszt6huzal a 23Cr12Ni (AISI 309)
tipusu ausztenites korrozidalld acélok hegesztéséhez.
Javasolhaté nehezen hegeszthetd acélok, parnarétegek
és vegyes kotések hegesztéséhez. A hegeszt6huzal tiszta
CO, és Ar/CO, keverék védbdgazzal is alkalmazhatd. Az
OK Tubrod 14.32 a vizszintes poziciokban torténd
munkalatok soran elérhet6 legnagyobb termelékenység
eléréseére lett tervezve.

Védégaz (MSZ EN 439)

IPAROS CENTRU!FCAW

Besorolas

ENISO17633-A T2312LRM3
SFA/AWS A5.22 E309LT0-1
SFA/AWS A5.22 E309LTO-4
Jovahagyasok

DB 43.039.09 (M21 and C1)
LR SS-CMn (M21 and C1)

vdTOVv

05149 (M21 and C1)

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

Védégaz: M21

M21, C1 C Si Mn Cr Ni
max 0,04  0,2-1 1,1-1,8 23-25 12-14
Polaritas
DC+ P S
0,03 0,025
Hegesztési poziciok
E Varratfém atlagos mechanikai jellemz6i
-, =
Védégaz
M21
Folyashatar (MPa) min 250
Szakitészilardsag min 515
(MPa)
Nyulas (%) min 30
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H \' Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.2 150 250 20 85 25 7.0 8.0 16.0 25 32
1.6 200 350 20 85 3.0 7.5 4.0 11.0 26 34

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = Elétolasi sebesség



OK Tubrod 14.34

Portoltéses - Rutilos

Altalanos leiras

Rutilos portoltési hegesztbhuzal a 19CrONiINb (AISI 347)
tipusu ausztenites korrozidalld6 acélok hegesztéséhez.
Kivaléan alkalmazhatdé tovabba a 18Cr8Ni (AISI 302),
19CrONi (AISI 304) és 19CrONiTi (AISI 321) tipusokhoz is.
A hegesztéhuzal tiszta CO, és Ar/CO, keverék védbégazzal
is alkalmazhaté. Az OK Tubrod 14.34 a vizszintes
pozicibkban  tortén6 munkalatok soran  elérhet6
legnagyobb termelékenyseég elérésére lett tervezve.

IPAROS CENTRU!FCAW

Besorolas
EN ISO 17633-A

SFA/AWS A5.22
SFA/AWS A5.22

Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi 6sszetétele, %

T199NbRM3
E347T0-1
E347T0-4

Védégaz (MSZ EN 439) Védégaz: M21
M21, C1 C Si Mn Cr Ni
max 0,08  0,2-1 1,1-2 18-21 9-11
Polaritas
DC+ Nb+Ta P S
min 8*C 0,03 0,025
Hegesztési poziciok max 1
- E Varratféem atlagos mechanikai jellemzdi
Véddgaz
M21
Folyashatar (MPa) min 350
Szakitészilardsag min 520
(MPa)
Nyulas (%) min 30
Hegesztési paraméterek
Atméré Aramerésség W n H V Feszililtség
% Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc Vv V
1.2 150 250 20 85 25 7.0 8.0 16.0 25 32

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividd
V = El6tolasi sebesség



OK Tubrodur 15.60

Rutilos-portoltéses

Altalanos leiras

Rutilos portéltéses o6nvédé vagy CO, gazvédelemmel
alkalmazhaté erés manganotvozési felrakd
hegesztéhuzal, amely varrtféme nyomé-, it6- és koptatd
igénybevételek hatasara jelentésen felkeményedik.

Alkalmazasi terlletei: k6 és mas asvanyi anyagokat zuzé6-, -

rakodo- és mozgatéd berendezések.

IPAROS " CENTRUM

FCAW

Besorolas
EN 14700 T Fe9
Jovahagyasok

Nincs

Varratfém atlagos vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Ni Al P, S
0,7-1 max 1 11,5-13,5 2,5-3,5 0,2-0,8 0,03
Véddégaz (MSZ EN 439) Varratfém altalanos mechanikai jellemzoi
C1 vagy gaz nélkil
Keménység (hegesztett allapotban)
Polaritas 200-250 HV
DC+ Keménység
(igénybevétel hatasara torténd felkeményedés)
400-500 HV
Megmunkalhatésag
Kdszoruléssel
Utésallésag
Kivald
Hegesztési paraméterek
Atmérs Aramerésség W n H V Fesziltség
%] Min Max Atlag Atlag Min Max Min Max Min Max
mm A A I/perc % kg/h kg/h m/perc  m/perc V V
1.6 150 260 85 2.5 3.2 2.0 4.2 24 30
24 250 380 85 1.8 4.5 20 4.0 28 34

W = Védbgazszikséglet

n = Kihozatali hatasfok (Lehegesztett varratfém (kg) / felhasznalt maghuzal (kg) * 100)

H = Varratfémtomeg / 1 6ra ividé
V = El6tolasi sebesség



OK TUbrOdur 15.66R05P0rl§;les huzal

Tipus Rutilos

Altalanos leiras

Az OK Tubrodur 15.66 kulsé gazvédelm( porbe-
les huzal 6ntéttvasak hegesztéséhez.

A heganyag Ni-Fe kompozicié, ami szélesiti a
huzal alkalmazasi lehetéségeit. Az 6ntdttvasak
hegesztésén tilmenden hasznalhaté 6ntéttvas-
acél heterogén kotésekhez és tovabbi vas és
nemvas 6tvozetek széles skalajahoz.

Ajanlott védégaz: Ar + 2% O,.

Hegesztoaram
DC(+)

| -
L

Hegesztési paraméterek

Atmérd, mm

1.2 220-250

Hegesztoaram, A

i (Y il

“Besorolas
AWS ENiFe-Cl
DIN 8573 MF NiFe-1

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Ni Fe

1.0 0.6 0.4 50.0 mar.

Hegesztési omledék mechanikai jellemzoi

500 MPa
12%

Szakitészilardsag
Nyulas

ivfesziiltség, V
28-30



OK Autrod 12.10

Altalanos leiras

Rézbevonatos hegeszt6huzal fedettivi hegesztéshez. A
huzal gyengén Otvozott volta miatt olyan varratok is
gazdasagosan hegeszthet6k vele, amelyek kdvetelményei
ugyanakkor sziliciumot és mangant erésen
otvozd fedbporokkal lehetséges magas elvarasok teljesitése
is. Otvozetlen és gyengén o6tvozott acélokhoz egyarant
alkalmazhato.

alacsonyak,

Csomagolasok

Csévélés * | Toémeg (kg)
28-0 30
76-0 15
94-0 475
33-3 1000
52-0 100
18-4 800
03-2 30

* Lasd Csévetest katalogus 2007-et!

IPAROS ' CENTRUM

SAW

Besorolas

EN 756
SFA/AWS A5.17

Jovahagyasok

CE

DB
Sepros
Egyéb

.m
>
(91)

S1
EL12

EN 13479
52.039.01

UNA 347719
Lasd: a huzal/por kombinacidknal

Hegeszt6huzal atlagos vegyi osszetétele, %

C
Si
Mn
P
S

0,06-0,12
max 0,1
0,4-0,6
0,02
0,02



OK Autrod 12.20
S2

Altalanos leiras

Rézbevonatos hegesztéhuzal
hegesztéshez. A legtdbb feddporral, 6tvézetlen és gyengén
Otvozott acélok feldolgozasahoz egyarant alkalmazhato.

Csomagolasok

Csévélés * | Tomeg (kg)
28-0 30
76-0 15
94-0 475
33-3 1000
52-0 100
18-4 800
03-2 30

* Lasd Csévetest katalégus 2007-et!

fedettivi és elektrosalak

IPAROS ' CENTRUM SAW

hla rade Kf.

. Besorolas

EN 756
SFA/AWS A5.17

Jovahagyasok

CE
DB
NAKS/HAKC

Sepros
Egyéb

C
Si
Mn
P
S

.%
>
v )

S2
EM12

EN 13479

52.039.02

3,0 mm: CZ

UNA 347719

Lasd: a huzal/por kombinacioknal

Hegesztéhuzal atlagos vegyi dsszetétele, %

0,06-0,12

max 0,1

0,9-1,15
0,02
0,02

@



OK Autrod 12.22 1PAROS HCENTRUMG S AV

S2Si l’il)lil(l rade K.

Altalanos leiras o
Rézbevonatos hegeszt6huzal fedettivii és elektrosalak
hegesztéshez. A legtdbb feddporral, 6tvézetlen és gyengén
Otvozott acélok feldolgozdsdhoz egyarant alkalmazhatd.A
megndvelt sziliciumtartalom lehetévé teszi a neutralis
fed6porok (pl.: OK Flux 10.62) alkalmazasat vagy a hegfirdé
viszkozitasanak novelését. Az OK Autrod 12.22 a fed6porok
legtdbbjével jo Utémunka értékeket képes biztositani.

Csomagolasok

Csévélés * | Tomeg (kg)
28-0 30
76-0 15
94-0 475
33-3 1000
52-0 100
18-4 800
03-2 30

* Lasd Csévetest katalégus 2007-et!

Besorolas

EN 756
SFA/AWS A5.17

Jovahagyasok

CE

DB
NAKS/HAKC
Sepros
Egyéb

.m
>
(91)

S2Si
EM12K

EN 13479

52.039.05

2,5-3,2mm: CZ

UNA 347719

Lasd: a huzal/por kombinacioknal

Hegesztéhuzal atlagos vegyi dsszetétele, %

C
Si
Mn
P
S

0,08-0,12

0,15-0,3

0,9-1,15
0,015
0,02

@



OK Autrod 12.24

S2Mo

Altalanos leiras

Rézbevonatos, 0,5% molibdén 06tvozésli hegesztéhuzal

IPAROS ' CENTRUM SAW

hla rade Kf.

. Besorolas

gyengén 6tvozott (elsésorban melegszilard) vagy kézepesen EN 756

nagyszilardsagu
hegesztéséhez.
csbvezetékek (pl.: X70) hegesztéséhez is.

Csomagolasok

elektrosalak
nagyszilardsagu

acélok
Alkalmas

Csévélés * | Tomeg (kg)
28-0 30
76-0 15
94-0 475
33-3 1000
52-0 100
18-4 800
03-2 30

* Lasd Csévetest katalégus 2007-et!

EN 12070
SFA/AWS A5.23

Jovahagyasok

CE

DB
NAKS/HAKC
Sepros

Egyeb

C
Si
Mn
Mo
P
S

.%
>
v )

S2Mo
S Mo
EA2

EN 13479

51.039.06

3,0-4,0mm: CZ

UNA 347719

Lasd: a huzal/por kombinacidknal

Hegeszt6huzal atlagos vegyi osszetétele, %

0,08-0,12
0,05-0,2
0,95-1,2
0,45-0,6
0,02
0,02

@



OK Autrod 12.30
S3

hla rade Kf.

Altalanos leiras o
Rézbevonatos hegeszt6huzal fedettivii és elektrosalak
hegesztéshez. Otvdzetlen és gyengén 6tvozétt acélok
feldolgozasahoz - a valasztott feddportdl fuggéen -
feltételesen alkalmazhato.

Csomagolasok
Csévélés * | Tomeg (kg)
28-0 30
76-0 15

* Lasd Csévetest katalogus 2007-et!

SAW

Besorolas

EN 756
Jovahagyasok
CE

DB
Egyéb

.m
>
(91)

S3

EN 13479
52.039.03
Lasd: a huzal/por kombinacidknal

Hegeszt6huzal atlagos vegyi osszetétele, %

C
Si
Mn
P
S

0,08-0,15

max 0,15

1,45-1,7
0,02
0,02



OK Autrod 12.32 easics MCENTANE S AV

S3Si l’il)lil(l rade K.

Altalanos leiras o
Rézbevonatos hegeszt6huzal fedettivii és elektrosalak
hegesztéshez. A megndvelt sziliciumtartalom lehetévé teszi a
neutralis fed6porok (pl.: OK Flux 10.62) alkalmazéasat vagy a
hegfiirdd viszkozitdsanak novelését. Az OK Autrod 12.32
szinte barmelyik feddporral nagyon j6 Utémunka értékeket
képes biztositani.

Csomagolasok

Csévélés * | Toémeg (kg)
28-0 30
76-0 15
94-0 475
33-3 1000
52-0 100
18-4 800
03-2 30

* Lasd Csévetest katalogus 2007-et!

Besorolas

EN 756
SFA/AWS A5.17

Jovahagyasok

CE

DB
Sepros
Egyéb

.m
>
(91)

S3Si
EH12K

EN 13479
52.039.12

UNA 347719
Lasd: a huzal/por kombinacidknal

Hegeszt6huzal atlagos vegyi osszetétele, %

C
Si
Mn
P
S

0,11-0,15
0,25-0,35
1,65-1,8
0,015
0,01



OK Autrod 12.34

S3Mo

Altalanos leiras o
Rézbevonatos, 0,5% molibdén 06tvozésli hegesztéhuzal
gyengén 6tvozott (elsésorban melegszilard) vagy kézepesen
nagyszilardsagu  acélok  fedettivi és  elektrosalak
hegesztéséhez. Alkalmas tovabba nagyszilardsagu
csbvezetékek (pl.: X70, X80) hegesztéséhez is.

Csomagolasok

Csévélés * | Tomeg (kg)
03-2 30
76-0 15
03-0 25

* Lasd Csévetest katalogus 2007-et!

IPAROS ' CENTRUM
s SAW

hluq rade K

.m
>
(91)

Besorolas

EN 756 S3Mo

EN 12070 S MnMo

SFA/AWS A5.23 EA4

Jovahagyasok

Sepros UNA 347719

Egyéb Lasd: a huzal/por kombinacioknal

Hegesztéhuzal atlagos vegyi dsszetétele, %

C 0,1-0,15
Si 0,05-0,2
Mn 1,3-1,65
Mo 0,45-0,6
P 0,015
S 0,015




OK AutFOd 13.208 *Fedettiivii hegesztés

Altalanos leiras

Az OK Autrod 13.20SC rézbevonatu tomor
huzalt a 2,25Cr1Mo tipusu melegszilard acélok
fedett ivl hegesztésére tervezték.

Ajanlott fed6por: OK Flux 10.63.

“Besorolas
AWS A5.23 EB3
DIN 8575 UP S1 CrMo2

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

H Si Mn Cr Mo

0.10 0.15 0.6 2.3 1.0


ok_flux_1063.pdf

OK AutrOd 13.27 Etfdettsivii egesztés

T

\.\[ :
ripla_lrade kit

Altalanos leiras

A 2%Ni 6tvozést OK Autrod 13.27 rézbevonatu
tdmaor huzal gyengén 6tvozott és alacsony
hémérsékleten izemel6 acélok fedett ivi
hegesztésére, pl. az off-shore iparban hasznal-
haté. A kévetkezd fedéporokkal kombinalhato:

OK Flux 10.62, OK Flux 10.71 és OK Flux 10.75.

“Besorolas
AWS A5.23 ENi2
EN 756 S2Ni2

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

(5 Si Mn Ni
0.08 0.2 1.0 2.3



ok_flux_1062.pdf
ok_flux_1071.pdf
ok_flux_1075.pdf

OK AutI'Od 13 36 F detftiv“uu gesztés

11p[(1 rade Kt

Altalanos leiras

A CuNi 6tvozésli OK Autrod 13.36 tdmor huzalt a
USS CORTEN A, B és C tipusu idéjarasallo
acélok fedett ivl hegesztésére fejlesztették ki.

A kovetkez6 fedéporokkal kombinalhato:

OK Flux 10.71, OK Flux 10.81, OK Flux 10.82 és
OK Flux 10.83.

“Besorolas
AWS A5.23 EG
EN 756 S0

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni Cu

0.1 0.3 1.0 0.3 0.8 0.5


ok_flux_1071.pdf
ok_flux_1081.pdf
ok_flux_1082.pdf
ok_flux_1083.pdf

OK AutrOd 16.1 0 Ejfd)ettﬂivjhegesztés

“\p ﬁ,u 1 ER308L

Altalanos leiras

Az OK Autrod 16.10 nagyon kis széntartalmu
tomor huzalt a 19Cr10Ni 6tvézetcsoportba tar-
tozd AISI 301, 304, 304L jell korrozioallé acélok
fedett iv(i hegesztésére fejlesztették ki.

A kovetkez6 fedéporokkal kombinalhaté:

OK Flux 10.92 és OK Flux 10.93.

“Besorolas

AWS A5.9 ER308L

BS 5465 308 S 92

DIN 8556 UPX2 CrNi19 9
Acél szamiel 1.4316

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni

0.02 0.4 1.8 20.0 10.0


ok_flux_1092.pdf
ok_flux_1093.pdf

OK AUtI'Od 16 53 F de‘tat fviichegesztés

Altalanos leiras

A Ltulétvozott” OK Autrod 16.53 tdmor huzal
korrézidalloé acélok 6tvozetlen acélhoz hegesz-
tésére, az un. heterogén kétésekhez vagy par-
narétegként hasznalhato.

A kovetkez6 fedéporokkal kombinalhaté:

OK Flux 10.92 és OK Flux 10.93.

11p[(1 rade kit

B 09L
“Besorolas
AWS A5.9 ER309L
BS 5465 309 S 92
DIN 8556 UPX2 CrNi 24.12

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni

0.02 0.4 1.5 24.0 13.0


ok_flux_1092.pdf
ok_flux_1093.pdf

OK Autrod 16.30 Fgc[lett ivii-hegesztés

riply TradEB316

Altalanos leiras

Az OK Autrod 16.30 nagyon kis széntartalmu
tomor huzal a 18Cr12Ni3Mo 6tvdzetcsoportba
tartozo AISI 316 és 316L jelll, vagy ezeknél
kevésbé 6tvozott korrézidalld acélok fedett iva
hegesztésére.

A kovetkez6 fedéporokkal kombinalhato:

OK Flux 10.92 és OK Flux 10.93.

“Besorolas

AWS A5.9 ER316L

BS 5465 316 S92

DIN 8556 UPX2CrNiMo 19.12
Acél szamiel 1.4430

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni Mo

0.02 0.4 1.8 19.0 120 27


ok_flux_1092.pdf
ok_flux_1093.pdf

Tipus Semleges

Altalanos leiras

Az agglomeralt, Cr 6tv6z6 OK Flux 10.96
fedéport lagyacél huzalokkal kombinalva max.
40 HRC keménységl rétegek felrakasara tervez-
ték. Kilonosen alkalmas az OK Autrod 12.10
tdmor huzalhoz, amellyel egyutt 35-40 HRC
kemény-ségl varratot ad.

A fed6porszikséglet és a varrat Cr tartalma az
ivfesziltség novelésével névekszik. A nagyobb
Cr koncentracié kévetkezménye a nagyobb
keménység és keményed&-képesség. Tipikus
alkalmazasok: darukerekek, tehervagon
kerekek, tengelyek, lanctalp-tagok és -csapok.
Az OK Flux 10.96 feddpor egyenaramu (DC) és
valtakozoaramu (AC) hegesztéshez egyarant
alkalmas. Forditott polaritasrél hegesztve az
alaptest héterhelése nagyobb, a leolvasztasi tel-
jesitmény kisebb és a fedéporfogyas kissé nagy-
obb, mint egyenes polaritas esetén. Mivel a
fed6por kromot 6tvoz a varratba és a Cr 6tvozés
az ivfesziltség fuggvénye, az ivfesziltséget —
amennyire csak lehetséges — allando értéken
kell tartani.

Siiriiség

~1.1 kg/dm3
Bazikussagi index
0.7

OK Flux 10.96 FedeTwwEthgesztes

EN 760 §$lc$l ade hf

“Porfogyasztas, kg por/kg huzal

Fesziiltség DC+ AC
30 0.7 0.6
34 0.9 0.8
38 1.2 1.0

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %
Huzal C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 12.10 0.08 1.4 1.1 5.0 - -


ok_autrod_1210.pdf
ok_autrod_1210.pdf
ok_flux_1096.pdf

OK Flux 10.40

Mangan-szilikatos

Altalanos leiras

Olvasztott mangéan-szilikatos, alacsony bazicitdsu fed6por,
fedettivli hegesztéshez. Tiszta lemezeken, vékony és vastag
huzalokkal egyarant nagy hegesztési sebesség érhetd el
hasznalataval. Alkalmas egy és tdbbhuzalos technoldgiaval
torténé egyen- és/vagy valtéaramu hegesztésre is.
Toébbsoros  varratok  feltdltésére  csak  korlatozottan
alkalmazhaté. A gyartasi eljarasnak koészonhetéen az OK
Flux 10.40-et nem kell ki- és Ujraszaritani, még hidrogén-
érzékeny alkalmazasok esetén sem. Felhasznalasi teriletei:
nyomastarté edények, hajoépités, csbvezeték gyartas,
gépjarmigyartas, stb.

Egyéb tulajdonsagok

Otvoz6 hatas Erés Si és Mn 6tvozé

Bazicitas* ~0,8

Porsiiriiség ~1,5 kg/dm?®
Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh)
Aramnem és polaritas DC+, AC

Kiszaritas Altalaban nem sziikséges.

Ha nedvesség érte a fedéport:
200 +/-50°C,2-4h

Metallurgiai viselkedés

IPAROS ' CENTRUM

-
SAW ESAB
> 4
Besorolas
EN 760 SFMS 168 AC
Jovahagyasok
CE EN 13479
DB 51.039.01
Sepros UNA 409821
Egyéb Lasd: a huzal/por kombinacioknal

Feddpor atlagos vegyi 6sszetétele, %

Alkoto Mennyiség (%)
Al,O;+MnO 40
CaF2 5
CaO+MgO 10
Si0,+TiO, 45
Fedépor fogyasztas
kg por / kg huzal vagy szalag
ivfesziiltség (V) DC+ AC
26 1.0 0.9
30 1.3 1.2
34 1.7 1.7
38 1.9 1.8
Aramerésség (A) 580
Hegesztési sebesség (cm/min) 55
Huzalatméré (mm) 4,0

Egyhuzalos eljaras; DC+; Huzalatméré D= 4,0 mm; Hegesztéfesziiltség U=30 V; Hegesztési sebesség v=60 cm/min.

Si felvétel a
feddparbal (%)
1,0 4

0,8 -

0.6 450 A

0,4 1

750 A

0,24

0.0 T T T T T T

0,05 00 015 020 025 030
Huzal Si
tartalma (%)

0,2 -

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:

B =

Min felvétel a

feddparbal (%)

1.8 9

1,4

1,0 7

0.8 \
\ 450 A

0.2 7 7650 A

021 0,5 1,0 1,5 2,0

Huzal kn
0,6 1 tartalma (%)
.04

CaO + MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,0 + CaF +0,5*(FeO + MnO)

Si0, +0,5*(Al,0, +TiO, + Zr0,)



OK Flux 10.47

Aluminat-bazikus

Altalanos leiras

Olvasztott aluminat-bazikus fed6por, fedettivii hegesztéshez.
Kivalé salakeltavolithatosag jellemzi még keskeny V-
varratokbdl is. Alkalmazasakor nagy aramerdsségek és nagy
hegesztési sebességek érhetbk el. Egy- és tdbbhuzalos
eljardssal mind egyen-, mind valtbarammal egyarant jol
alkalmazhato, egy- é€s tdobbsoros tompa illetve
sarokvarratokhoz. Az OK Flux 10.47 a gyartasi eljarasnak
koszOnhetéen nem higroszképos, igy egyaltalan nem
szukséges kiszaritasa, még hidrogén-érzékeny alkalmazasok
esetén sem. Felhasznalasi terlletei: nyomastarté edények,
hajoépités, "offshore"-ipar, gépjarmigyartas, stb.

Egyéb tulajdonsagok

Otvoz6 hatas Gyenge Si 6tvdzd

Bazicitas* ~1,3

Porsiiriiség ~1,2 kg/dm3

Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh)

Aramnem és polaritas DC+, AC

H-tartalom <5ml/100g (kiszaritva)

Kiszaritas Nem kritikus esetekben és a
fedépor megfelel6 tarolasa esetén
nem szukséges. Hidrogén

érzékeny alkalma-zasok esetén
vagy ha nedvesség érte a fed6port:
300+/- 50°C, 2 - 4 h.

Metallurgiai viselkedés

A
SAW ESAB -
A
Besorolas
EN 760 SF AB 1 65 AC H5
Jovahagyasok
CE EN 13479
DB 51.039.09
Egyéb Lasd: a huzal/por kombinacidknal

Fedé6por atlagos vegyi dsszetétele, %

Alkoto Mennyiség (%)
A|203+Mn0 40
CaF, 25
CaO+MgO 15
Si0,+TiO, 15
Feddpor fogyasztas
kg por / kg huzal vagy szalag
ivfesziiltség (V) DC+ AC
26 1.0 0.9
30 1.3 1.2
34 1.7 1.7
38 1.9 1.8
Aramerésség (A) 580
Hegesztési sebesség (cm/min) 55
Huzalatmérd (mm) 4,0

Egyhuzalos eljaras; DC+; Huzalatméré D= 4,0 mm; Hegesztéfesziltség U=30 V; Hegesztési sebesség v=60 cm/min.

=i felvetel a
feddporbal (%)
1.0 7
0.8 1
0.5
0.4 1
0.2 450 A
750 A
0,0 . r . T r T
0,05 0,10 0,15 0,20 0.25 0,30
0.2 Huzal Si tartalma (%)

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:

B

Min felvétel a

18 4 feddporbal (%)

14 ~

1,0

0.6 1 Huzal Mn tartalma (%)
0,2 1.0 1.5 2,0
0.2 o 450 A
. 750 A
4,0 -

_ Ca0 + MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,0 + CaF +0,5*(FeO + MnO )

Si0, +0,5*(Al,0, + TiO, + ZrO,)



IPAROS ' CENTRUM

OK Flux 10.61

Fluorid-bazikus

Altalanos leiras

Agglomeralt flour-bazikus feddpor, fedettivi hegesztéshez.
Egyhuzalos technolégiaval torténé hegesztéséhez kifejlesztve,
elsésorban magasabb szivossagi koévetelményl és fels6
vastagsagkorlat nélkiili tompavarratokhoz. Csak egyenaramrol
hegeszthetd. A forditott polaritds koété-, mig az egyenes
polaritas felrakbhegesztéshez javasolt. Felhasznalasi teriletei:
épitéipar, acélszerkezetek, nyomastarté edények, energiaipar,
hidépités, gépjarmigyartas, stb.

Egyéb tulajdonsagok

Otvoz6 hatas Gyenge Si 6tvdzd

Bazicitas* ~2,6

Porsiiriiség ~1,1 kg/dm3
Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh)
Aramnem és polaritas DC+, DC-

Nem kritikus esetekben és a
fedépor megfelel6 tarolasa esetén
nem szlkséges. Hidrogén
érzékeny alkalma-zasok esetén
vagy ha nedvesség érte a fed6port:
300+/- 25°C, 2 - 4 h.

Kiszaritas

Metallurgiai viselkedés

SAW

Besorolas

EN 760 SAFB165DC
Jovahagyasok

CE EN 13479

DB 51.039.03
Sepros UNA 409821
Egyéb

N|

.m
>
)

Lasd: a huzal/por kombinacioknal

Feddpor atlagos vegyi 6sszetétele, %

Alkoto Mennyiség (%)

Al,O3+MnO 15

CaF2 25

CaO+MgO 40

SiO,+TiO, 15

Feddpor fogyasztas

kg por / kg huzal vagy szalag

ivfesziiltség (V) DC+ AC
26 0.7 -
30 1.0 -
34 1.3 -
38 1.6 -

Aramerésség (A)
Hegesztési sebesség (cm/min)
Huzalatméré (mm)

580
55
4,0

Egyhuzalos eljaras; DC+; Huzalatméré D= 4,0 mm; Hegesztéfesziiltség U=30 V; Hegesztési sebesség v=60 cm/min.

=i felvetel a
feddparbal (%)
1.0 -
0.8 1
0.6 1
0.4 1
0.2 450 A
750 A
ﬂ..ﬂ' T T T T T T
0.05 610 045 020 0,25 0,30
0,2 - Huzal Sitartalma (%)

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:

B

hin felvetel a

_ CaO0 +MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,0 + CaF +0,5*(FeO + MnO)

Si0, +0,5*(Al,0, +TiO, + Zr0,)

1.8 - feddporbal (%)

14 -

1,0 4

0,6 o

Huzal Mn tartalma (%)

0,2 1,0 1,6 2.0

0.2 0.5 450 A
750 A

0,6

1,0 -



OK Flux 10.62 s coms SAW o~
Fluorid-bézikus
Altalanos leiras Besorolas
Agglomeralt flour-bazikus feddpor, fedettivi hegesztéshez.
Els6sorban magasabb szivossagi koévetelményl (alacsony EN 760 SAFB 155 AC H5
hémérsékleteken is) egy- vagy tdbbsoros varratok, vastag
lemezeken torténd elkészitéséhez. Tulajdonsagai optimalisan Jovahagyasok
az alacsonyabb fesziltségtartomanyban érvényesiinek. Egy-
és tobbhuzalos eljarassal mind egyen-, mind valtéarammal CE EN 13479
egyarant jol alkalmazhat6. Kivalé salaklevalasa és a csekély DB 51.039.07
oldalfal beolvasztd képessége miatt alkalmas keskenyrés | gepros UNA 409821
hegesztéshez is. A varratfém oxigén- (~300 ppm) és | NAKS/HAKC RD 03-613-03 SE
hidrogéntartaima (<5ml/100g) alacsony. Az OK Flux 10.62 a | Egyéb Lasd: a huzal/por kombinacioknal
legtébb  otvozetlen és  gyengén  otvozott huzallal
felhasznalhat6. Felhasznalasi teriletei: nyomastarté edények, Fedépor atlagos vegyi 6sszetétele, %
energiaipar, hidépités, hajéépités, csbvezeték gyartas, ’
gepjarmdgyartas, sto. Alkot6 Mennyiség (%)
A|203+Mn0 20
CaF, 25
Egyéb tulajdonsagok CaO+MgO 35
Si0,+TiO, 15
Otv6z6 hatas Nincs 6tv6z6 hatasa
Bazicitas* ~3,2 Feddpor fogyasztas
Porsiiriiség ~1,1 kg/dm3
Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh) ) kg por / kg huzal vagy szalag
Aramnem és polaritas DC+, AC Ivfesziiltség (V) DC+ AC
H-tartalom <5ml/100g (kiszaritva) 26 0.7 0.6
Kiszaritas Nem kritikus esetekben és a 30 1.0 0.9
fedépor megfelel6 tarolasa esetén 34 1.3 1.2
nem szukséges. Hidrogén 38 1.6 1.4
érzékeny alkalma-zasok esetén
vagy ha nedvesség érte a fedéport: | Aramerésség (A) 580
300+/- 50°C, 2- 4 h. Hegesztési sebesség (cm/min) 55
Huzalatmérd (mm) 4,0

Metallurgiai viselkedés

Eavhuzalos eliaras; DC+; Huzalatmér6é D= 4,0 mm; Hegeszt6fesziltség U=30 V; Hegesztési sebesséqg v=60 cm/min.

=i felvétel a Mn felvétel a
feddporbal (%) feddporbal (%)
1.0 7 1,8 1
1.4 1
0,8 1
1,0 4
0.6 7 Huzal Mn
0.8 - tartalma (%)
0.4 4
0.2 - 0,5 1,0 1.5 2.0
0,2 7 == 4504
0,2 7 750 A
450 A
0.0 - T P 130 4 0,6 -
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
1 0,
0,2 Huzal Sitartalma (%) 1,0 -

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:

_ Ca0 +MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,0 + CaF +0,5*(FeO + MnO )

B
Si0, +0,5*(Al,0, + TiO, + ZrO,)




OK Flux 10.63

Fluorid-bazikus

Altalanos leiras

Agglomeralt flour-bazikus feddpor, fedettivi hegesztéshez.
Els6sorban melegszilard acélok (krom-molibdén 6tvozés)
tobbsoros varratainak hegesztéséhez, ahol magasabbak a
szivossagi kovetelmények (akar lépcsds hitési hbkezelés
esetén is). A varrat rendkivil nagy tisztasagu (X-faktor max.
15; Oxigén-tartalom ~300 ppm; Hidrogén-taralom <5mi/100g).
Tulajdonsagai optimalisan az alacsonyabb
feszlltségtartomanyban érvényesiilnek. Egy- és tdébbhuzalos
eljardssal mind egyen-, mind valtéarammal egyarant jol
alkalmazhaté fels6 Ilemezvastagsag-korlat nélkil. Kivalo
salaklevalasa és a csekély oldalfal beolvaszté képessége
miatt alkalmas keskenyrés hegesztéshez is. Felhasznalasi
terlletei: nyomastartdé edények, energia-, szénhidrogén- és
vegyipar, stb.

Egyéb tulajdonsagok

Otvoz6 hatas Nincs 6tv6z6 hatasa

Bazicitas* ~3,0

Porsiiriiség ~1,1 kg/dm3

Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh)

Aramnem és polaritas DC+, AC

H-tartalom <5ml/100g (kiszaritva)

Kiszaritas Nem kritikus esetekben és a
fed6por megfelel6 tarolasa esetén
nem szlkséges. Hidrogén

érzékeny alkalma-zasok esetén
vagy ha nedvesség érte a fed6port:
300+/- 25°C, 2 -4 h.

Metallurgiai viselkedés

SAW ESAB *
A

Besorolas

EN 760 SAFB 155 AC H5

Jovahagyasok

Egyéb Lasd: a huzal/por kombinacidknal

Fedé6por atlagos vegyi dsszetétele, %

Alkoto Mennyiség (%)
A|203+Mn0 20
CaF, 25
CaO+MgO 35
Si0,+TiO, 15
Feddpor fogyasztas
kg por / kg huzal vagy szalag
ivfesziiltség (V) DC+ AC
26 0.7 0.6
30 1.0 0.9
34 1.3 1.2
38 1.6 14
Aramerésség (A) 580
Hegesztési sebesség (cm/min) 55
Huzalatmérd (mm) 4,0

Egyhuzalos eljaras; DC+; Huzalatméré D= 4,0 mm; Hegesztéfesziiltség U=30 V; Hegesztési sebesség v=60 cm/min.

Si felvetel a

feddporbdl (%)
1.0 7
0,8
0.6 1
0.4
0.2

450 A
0,0 . - ]
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30

0.2 - Huzal Sitartalma (%)

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:

B

Min felvétel a

feddporbal (%)
1.8 -
1.4 -
1,0 -
Huzal kn
0.5 tartalma (%)
0,2 - 0,5 1,0 1,5 2.0
_=——=____|.____ ¥
i 450 A
0.2 750 A
0,6 -
4,0 -

_ CaO0 +MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,0 + CaF +0,5*(FeO + MnO)

Si0, +0,5*(Al,0, +TiO, + ZrO,)



OK Flux 10.71 s coms SAW o~
Aluminat-béazikus
Altalanos leiras Besorolas
Agglomeralt aluminat-bazikus feddpor, fedettivi
hegesztéshez. Kivalé hegesztési tulajdonsagokkal rendelkez6 EN 760 SAAB 167 AC H5
fed6por vastag, Otvozetlen és gyengén Otvozott acélok
hegesztéséhez. A legtobb fedettivi hegeszt6huzallal igen Jovahagyasok
kedvezden alkalmazhaté ugy, hogy nagyon j6 utémunka
ertékeket biztosit. Egy- és tobbhuzalos eljarassal, mind egyen- | cE EN 13479
, mind valtbarammal egyarant jol alkalmazhat6, tompa- illetve | pp 51.039.05
sarokvarratok egy vagy tobbsoros hegesztésehez, fels6 | Sepros UNA 409821
lemezvastagsag-korlat  nélkil.  Felhasznalasi teriletei: NAKS/HAKC RD 03-613-03 PL
nyomastartd  edények,  hidépités,  szélturbinagyartas, | Egyeb Lasd: a huzal/por kombinacioknal
hajoépités, gépjarmigyartas, stb.
Fedé6por atlagos vegyi dsszetétele, %
Alkotd Mennyiség (%)
A|203+Mn0 35
CaF, 15
CaO+MgO 25
Egyéb tulajdonsagok SiO,+TiO, 20
Otvoz6 hatas Csekély Si és gyenge Mn 6tvoz6 Fedépor fogyasztas
Bazicitas* ~1,5
Porsiiriiség ~1,2 kg/dm3 kg por / kg huzal vagy szalag
Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh) ivfesziiltség (V) DC+ AC
Aramnem és polaritas DC+, AC 26 0.7 0.6
H-tartalom <5ml/100g (kiszaritva) 30 1.0 0.9
Kiszaritas Megfelel6 tarolas és kezelés 34 1.3 1.2
esetén dltaldban nem szikséges. 38 1.6 1.4
Hidrogén érzékeny alkalmazasok
esetén vagy ha nedvesség érte a Aramerdsség (A) 580
fedSport: 300 +/- 25°C, 2- 4 h. Hegesztési sebesség (cm/min) 55
Huzalatmérd (mm) 4,0

Metallurgiai viselkedés

Egyhuzalos eljaras; DC+; Huzalatméré D= 4,0 mm; Hegesztéfesziltség U=30 V; Hegesztési sebesség v=60 cm/min.

Si felvétel a Min felvétel a
4.0 feddporbal (%) 4.g 4 feddporbal (%)
1.4 4
0.8 -
1,0 -
0,6
450 A 06 - ———
0.4 - 450 A
0.2 750 A 02 - 0.5 1,0 1,5 2,0
0.0 Huzal Mn
; . ! . i i ! 06 - .
005 010 015 020 025 0,30 tartalma (%)
0,2 - Huzal Si tartalma (%) 4,0 4

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:
CaO + MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,O + CaF +0,5*(FeO + MnO )

B =
Si0, +0,5*(Al,0, + TiO, + ZrO,)




OK Flux 10.72

Aluminat-bazikus

Altalanos leiras

Agglomeralt aluminat-bazikus feddpor, fedettivi
hegesztéshez. Alkalmazasaval még S1, S2 (EN 756 szerint)
fedettivii hegeszt6huzalokkal is nagyon j6 utémunka értékek
biztosithatok. Salakja nagyon kdnnyen eltavolithaté, még sziik
V-varratok fellletérél is. Egy- és tdbbhuzalos eljardssal, mind
egyen-, mind valtéarammal egyarant jol alkalmazhatd, tompa-
illetve sarokvarratok egy vagy tébbsoros hegesztéséhez, felsé
lemezvastagsag-korlat nélkil. Az OK Flux 10.72 rendkivul
nagy aramterhelhetéségli feddpor. Felhasznalasi terlletei:
szélturbinagyartas, altalanos acélszerkezetek, stb.

Egyéb tulajdonsagok

Otvoz6 hatas Gyenge Mn 6tvoz6

Bazicitas* ~1,9

Porsiirliség ~12 kg/dm3

Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh)
Aramnem és polaritas DC+, AC

H-tartalom <5ml/100g (kiszaritva)

Kiszaritas Megfelel6 tarolas és kezelés

esetén dltaldban nem szlkséges.
Hidrogén érzékeny alkalmazasok
esetén vagy ha nedvesség érte a
feddport: 300 +/- 25°C, 2 - 4 h.

Metallurgiai viselkedés

IPAROS ' CENTRUM

SAW

Besorolas

EN 760
Jovahagyasok
CE

DB
Egyéb

.m
>
)

SA AB 157 AC H5

EN 13479
51.039.05
Lasd: a huzal/por kombinacidknal

Fedé6por atlagos vegyi dsszetétele, %

Alkoto Mennyiség (%)
Al,O3+MnO 30
CaF, 20
CaO+MgO 25
SiO,+TiO, 20
Feddpor fogyasztas

kg por / kg huzal vagy szalag

ivfesziiltség (V) DC+ AC
26 0.7 0.6
30 1.0 0.9
34 1.3 1.2
38 1.6 1.4
Aramerésség (A) 580
Hegesztési sebesség (cm/min) 55
Huzalatmérd (mm) 4,0

Egyhuzalos eljaras; DC+; Huzalatméré D= 4,0 mm; Hegesztéfesziltség U=30 V; Hegesztési sebesség v=60 cm/min.

i felvetel a
feddporbal (%
1,0 - P ()
0.8 -
0.6
0.4 -
0,2 4
450 A
750 A
uiu T T T T T T
0,05 010 0,15 0,20 025 0,30
0.2 - Huzal Si tartalma (%)

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:

B =

Min felvetel a
. .
18 - feddporbal (%)
14 1
1,0 4
450 A
0,6 -
750 A
0,2
02 - 0.5 1,0 1.5 2.0
Huzal Mn tartalma (%)
0,6
1,0 -

CaO + MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,0 + CaF +0,5*(FeO + MnO )

Si0, +0,5*(Al,0, + TiO, + ZrO,)

@



N|

OK Flux 10.81 PAROS  CENTRUME - SAW

3
>
vy

Aluminat-rutilos
Altalanos leiras Besorolas
Agglomeralt aluminat-rutilos fedépor, fedettivii hegesztéshez.
Kivételes varratfelszint, kivald salaklevalast és nagy EN 760 SAAR 197 AC
hegesztési sebességeket biztosité feddpor, 25 mm
vastagsagig Otvozetlen és gyengén Otvozott acélok Jovahagyasok
hegesztéséhez, korlatos szivossagi tulajdonsagokkal. Egy- és
tobbhuzalos eljarassal, mind egyen-, mind valtéarammal CE EN 13479
egyarant jol alkalmazhatd, tompa-, de f6éként homoru DB 51.039.04
sarokvarratok hegesztéséhez. Erds szilicium bedtvoz0 hatasa | Sepros UNA 409821
kovetkezteben kevés sorral elkészithetd varratokhoz javasolt. Egyéb Lasd: a huzal/por kombinacioknal
Felhasznalasi terlletei: nyomastarté edények, autdipar,
memnbranfalgyartas, meleg kdzegeket szallité csbévezetékek Fedépor atlagos vegyi dsszetétele, %
gyartasa, stb. '
Alkoto Mennyiség (%)
Al,O;+MnO 55
CaF2
CaO+MgO
Egyéb tulajdonsagok SiO,+TiO, 30
Otvoz6 hatas Erds Si és kdzepes Mn 6tvdzd Feddpor fogyasztas
Bazicitas* ~0,6
Porstriseg ~1,2 kg/dms kg por / kg huzal vagy szalag
Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh) ivfesziiltség (V) DC+ AC
Aramnem és polaritas DC+, AC 26 0.7 0.6
Kiszaritas Megfelel6 tarolas és kezelés 30 1.0 0.9
esetén dltaldban nem szikséges. 34 1.3 1.2
Ha nedvesség érte a fed6port: 300 38 1.6 14
+/-25°C,2-4 h.
Aramerésség (A) 580
Hegesztési sebesség (cm/min) 55
Huzalatméré (mm) 4,0

Metallurgiai viselkedés

Egyhuzalos eljaras; DC+; Huzalatméré D= 4,0 mm; Hegesztéfesziiltség U=30 V; Hegesztési sebesség v=60 cm/min.

Si felvétel a kin felvétel a
feddporbdl (%) feddporbal [%5)
1,0 5 18
450 A
0.8 - 1,4 -
1,0 4

0.6 o \
0,6

0.4 4 oA \ o
0.2 750 A

0.2 - ' ' ' '
0,2 1 0.5 1,0 1.5 2.0
0. Huzal kin
o T T T T T T 0.6 a
005 040 045 020 025 0,30 tartalma (%)

03 Huzal Si tartalma (%%) A0 -

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:
CaO + MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,O + CaF +0,5*(FeO + MnO )

B:
Si0, +0,5*(Al,0, +TiO, + ZrO,)




OK Flux 10.88

Aluminat-rutilos

IPAROS ' CENTRUM

Altalanos leiras

Agglomeralt aluminat-rutilos fedépor, fedettivii hegesztéshez.
Alacsony bazicitasu fed6por kifejezetten olyan
alkalmazasokhoz, ahol a reve vagy rozsda eltvaolitdsa nem
torténik meg a hegesztés megkezdése el6tt. Az OK Flux 10.88
még ilyen koralmények kozott is képes - 20°C-os uUtémunka
értéket biztositani (OK Autrod 12.20 vagy OK Autrod 12.22
huzalokkal). Egy vagy tdbbhuzalos technolégiaval,
egyenaram, forditott polaritassal vagy valtakozéarammal
torténd tompa- vagy sarokvarratok illetve &tlapolt koétések
hegesztéséhez legfeliebb 30 mm lemezvastagsagig.
Alkalmazasakor igen széles a paraméter tartomany, amelyben
hegesztve dekorativ  varratfelszin és kivald  salak
eltavolithatésag nyerhetd, de leginkabb  kiemelkedd
tulajdonsaga, hogy rendkivll nagy ellenallassal rendelkezik a
porozitasképz&déssel szemben. Felhasznalasi terlletei: az
ipar szinte minden tertletén, ahol a lemezek - hegesztés elbtti -
tisztitasa nem kielégits, problémas vagy nem kivanatos.

Egyéb tulajdonsagok

Otvoz6 hatas Kbzepes Si és erés Mn 6tvoz6
Bazicitas* ~0,7

Porsiiriiség ~12 kg/dm3

Szemcseméret 0,2-1,6 mm (10x65 mesh)
Aramnem és polaritas DC+, AC

Kiszaritas Megfeleld tarolas és kezelés

esetén altalaban nem szikséges.
Ha nedvesség érte a fed6port: 300
+/-25°C,2-4h.

Metallurgiai viselkedés

Al
SAW ESAB -
A
Besorolas
EN 760 SAAR178AC
Jovahagyasok
Egyéb Lasd: a huzal/por kombinacidknal
Feddpor fogyasztas
kg por / kg huzal vagy szalag
ivfesziiltség (V) DC+ AC
26 0.6 0.5
30 0.9 0.7
34 1.2 1.0
38 1.5 1.3

Aramerésség (A) 580
Hegesztési sebesség (cm/min) 55
Huzalatmérd (mm) 4,0

Egyhuzalos eljaras; DC+; Huzalatméré D= 4,0 mm; Hegesztéfesziiltség U=30 V; Hegesztési sebesség v=60 cm/min.

* Bazicitas a Boniszewsky-féle formulaval:

B =

CaO + MgO + SrO + BaO + LiO, + Na,O + K,O + CaF +0,5*(FeO + MnO )

Si0, +0,5*(Al,0, +TiO, + Zr0,)



Tipus Semleges

Altalanos leiras

A Cr 6tvozés, aglomeralt OK Flux 10.92 fed6-
port korrézioallé acélok tompakdtéseinek fedett
ivli hegesztésére tervezték. Ausztenites korro-
zioallo acél anyagu szalagelektrodaval plattiro-
zashoz is alkalmazhaté. A fedéporbdl szarmazé
Cr 6tvozés kompenzalja a hegesztés kézbeni Cr
kiégést.

Siiriiség
~1.0 kg/dm®

Bazikussagi index
1.0

Porfogyasztas, kg por/kg huzal

Fesziiltség DC+

26 0.4

30 0.55

34 0.7

38 0.9
Jovahagyasok

Huzal ABS LR DnV

OK Flux 10.92 Fedeniiu@hem;tés

EN 760: S I%ﬂ?{&

“Hegesztési dmledék vegyi dsszetétele, %
Huzal C Si Mn Cr Ni Mo

OK Autrod 16.10 0.03 0.9 1.0 20.0 10.0 -
OK Autrod 16.11 0.04 0.75 0.9 19.8 9.7 -
Nb 0.5
OK Autrod 16.15 0.03 0.9 1.0 20.0 10 -
OK Autrod 16.30 0.02 0.8 1.0 19.0 12.0 2.7
OK Autrod 16.34 0.02 0.8 1.2 19.5 14.0 3.5
OK Autrod 16.53 0.02 0.8 1.1 24.0 13.0 -
OK Autrod 16.54 0.02 0.5 1.5 21.0 15.0 3.0
OK Autrod 16.70 0.1 0.8 1.1 26.0 21.0 -
OK Autrod 16.75 0.1 0.8 1.0 30.0 9.0 -
OK Autrod 16.95 0.04 0.90 5.0 19.0 85 -
OKBand 11.61 0.02 1.0 0.7 20 95 -
OKBand 1162 0.03 1.3 0.7 20 95 -
OKBand 11.63 0.02 0.9 0.7 185 123 2.7
OKBand 1165 0.02 1.2 0.7 23.0125 -

Hegesztési omledék mechanikai jellemzoi

Folyas-  Szakito-
hatar  szilardsag KV
Huzal MPa MPa °C J
OK Autrod 16.10 365 580 -60 60
-196 50
OK Autrod 16.11 470 640 -60 55
-110 40
OK Autrod 16.15 365 580 -60 60
OK Autrod 16.30 385 590 -70 55
OK Autrod 16.34 435 630 +20 50
-60 40
OK Autrod 16.53 410 575 -20 50
OK Autrod 16.54 400 600 +20 120
OK Autrod 16.86 600 740 +20 32
OK Autrod 16.95 450 630 -20 55
-60 45
BV GL RS co TUV

OK Autrod 16.10
OK Autrod 16.11

OK Autrod 16.30

OK Autrod 16.34
OK Autrod 16.53
OK Band 11.61
OK Band 11.62
OK Band 11.63

SS/CMn

316L T™M
316L TM,
NV 25 up


ok_autrod_1610.pdf
ok_autrod_1610.pdf
ok_autrod_1610.pdf
ok_autrod_1611a.pdf
ok_autrod_1611a.pdf
ok_autrod_1611a.pdf
ok_autrod_1615.pdf
ok_autrod_1615.pdf
ok_autrod_1630.pdf
ok_autrod_1630.pdf
ok_autrod_1630.pdf
ok_autrod_1653.pdf
ok_autrod_1653.pdf
ok_autrod_1653.pdf
ok_autrod_1654a.pdf
ok_autrod_1654a.pdf
ok_autrod_1670.pdf
ok_autrod_1675.pdf
ok_autrod_1695.pdf
ok_autrod_1695.pdf
ok_autrod_1686a.pdf
ok_band_1161.pdf
ok_band_1161.pdf
ok_band_1162.pdf
ok_band_1162.pdf
ok_band_1163.pdf
ok_band_1163.pdf
ok_band_1165.pdf

OK Flux 10.93 Fedettiivii hegesztés

Tipus Bazikus

Altalanos leiras
A bazikus, agglomeralt, nem 6tv6z6 OK Flux

oN T AR

“Hegesztési bmledék vegyi dsszetétele, %

10.93 feddport korrozioalle acélok, erésen Huzal C Si Mn Cr Ni Mo
6tvozott CrNi és CrNiMo acélok, de mindenek- OK Autrod 16.10 0.03 0.6 1.4 20.0 10.0 -
elétt a duplex korr6ziéalld acélok tompa- OK Autrod 16.11 0.03 0.5 1.1 19.2 96 -
kotéseinek fedett ivii hegesztésére tervezték. Nb 05
L OK Autrod 16.30 0.03 0.6 1.4 18.5 11.5 2.7
Siiriiség OK Autrod 16.31 0.03 0.5 1.2 18.5 12.0 2.6
~1.0 kg/dm® OK Autrod 16.34 0.04 0.6 15 19 14 3.5
o o OK Autrod 16.53 0.03 0.6 1.5 24.0 125 -
Bazikussagi index OK Autrod 16.55 0.03 0.6 1.5 19 25 4.0
1.7 OK Autrod 16.75 0.1 0.5 1.5 29.0 95 -
OK Autrod 16.86 0.02 0.8 1.3 22.0 9.0 2.8
N 0.15
Porfogyasztas, kg por/kg huzal
Fesziiltség DC+
26 0.5 ol P = —— o
30 06 Hegesztési omledék mechanikai jellemzoi
34 0.8 Folyas-  Szakito-
38 1.0 hatar  szilardsdgg KV
Huzal MPa MPa °C J
OK Autrod 16.10 400 560 40 75
60 65
110 55
-196 40
OK Autrod 16.11 455 635 60 85
110 60
-196 30
OK Autrod 16.30 390 565 40 95
60 90
110 75
-196 40
OK Autrod 16.31 440 600 60 90
110 40
OK Autrod 16.34 440 615 60 50
OK Autrod 16.53 430 570 60 70
110 60
-196 35
OK Autrod 16.55 310 530 +20 80
OK Autrod 16.86 630 780 20 125
-40 110
60 80
Jovahagyasok
Huzal ABS LR DnV BV GL RS co Tiv
OK Autrod 16.10 .
OK Autrod 16.30 .
OK Autrod 16.34 Foly.-ban  Foly.-ban Foly.-ban

OK Autrod 16.86


ok_autrod_1610.pdf
ok_autrod_1610.pdf
ok_autrod_1610.pdf
ok_autrod_1611a.pdf
ok_autrod_1611a.pdf
ok_autrod_1630.pdf
ok_autrod_1630.pdf
ok_autrod_1630.pdf
ok_autrod_1631.pdf
ok_autrod_1631.pdf
ok_autrod_1653.pdf
ok_autrod_1655a.pdf
ok_autrod_1653.pdf
ok_autrod_1655a.pdf
ok_autrod_1675.pdf
ok_autrod_1686a.pdf
ok_autrod_1686a.pdf
ok_autrod_1686a.pdf

OK Band 11.65 rede ivii hegesztés
ripl2 HRROR-

Altalanos leiras

Az OK Band 11.65 korrozi6allé acélbol fedett ivi

plattirozas céljara gyartott tdmér szalag. Az OK
Flux 10.05 fedéporral kombinalva 309L tipusu
heganyagot képez.

“Besorolas

AWS A5.9 EQ309L

DIN 8556 UPX2 CrNi 24 12
Acél szamiel 1.4332

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

C Si Mn Cr Ni

0.02 0.3 1.8 23.7 13.0


ok_flux_1005.pdf
ok_flux_1005.pdf

OK Band 11 .62 Fede?ﬂivﬁhggesztés

ripy 17

Altalanos leiras

Az OK Band 11.62 korrozioallé acélbdl fedett ivi
plattirozas céljara gyartott tomér szalag. Az OK
Flux 10.05 fedéporral kombinalva 347 tipusu
heganyagot képez. A szalag jaratos mérete
60x0,5 mm, de kivansagra mas szélességi
mérettel is szallitjak.

“Besorolas

AWS A5.9 EQ347

DIN 8556 UPX5 CrNiNb 19 9
Acél szamijel 1.4551

Hegesztési omledék vegyi dsszetétele, %

(5 Si Mn Cr Ni Nb

0.02 03 1.8 19.5 10.0 0.6


ok_flux_1005.pdf
ok_flux_1005.pdf

OK Flux 10.05 Fedett ivii-hegesztés

Tipus Bazikus EN 7%95' A1Z.2,DC
Altalanos leiras “Besorolas
Az agglomeralt OK Flux 10.05 fedéport szalag- EN 760 SAZ2DC

elektrédas fedett ivii plattirozasra tervezték.
Féleg Cr, CrNi és CrNiMo 6tvézésl ausztenites
anyagu szalagelektrédakhoz ajanlott. A salak-
levalas és a varratsorok atfedése kivalo.

Siiriiség
~0.8 kg/dm®

Bazikussagi index
1.1

Porfogyasztas, kg por/kg huzal

Fesziiltség DC
25 04
28 0.5

Jellemzo dmledékanyag dsszetétel

Tipus Hozaganyag %G %Si

Altalanos informaciok

Leolvadasi teljesitmény

15 kg/h a kovetkezd paraméterekkel: DC+,
750 A, 28 V, 7 m/h, 60 mm széles szalag.

Szaritas
300-350°C-on 2h

%Mn %GCr %Ni %Mo

Egyéb Ferrit

1. 308 L szalaggal felrakas 2.25Cr 1Mo acélra, tipikus paraméterek: DC+, 750 A, 28 V, 7 m/h

Szalag309L OK Band 11.65 0.020 0.4
Varratosszetétel az 1. rétegben 0.027 0.7
Szalag308L OK Band 11.61 0.022 0.3
Varratosszetétel a 2. rétegben  0.021 0.6

1.9 23 13 -

1.1 19 113 - -
17 196  10.1 = =
10 189 106 - -

2. 347 szalaggal felrakas 2.25Cr 1Mo acélra, tipikus paraméterek: DC+, 750 A, 28 V, 7 m/h

Szalag309L OK Band 11.65 0.020 0.4
Varratosszetétel az 1. rétegben 0.024 0.6
Szalag347 OKBand 11.62 0.018 0.4
Varratosszetétel a 2. rétegben  0.018 0.6

1.9 23 13 - -

3. 316 L szalaggal felrakas 2.25Cr 1Mo acélra, tipikus paraméterek: DC+, 750 A, 28 V, 7 m/h

Szalag309L OK Band 11.65 0.020 0.4
Varratosszetétel az 1. rétegben 0.028 0.7
Szalag316 LOK Band 11.63 0.017 0.4
Varratosszetétel a 2. rétegben  0.018 0.7

1.1 19 106 - -
17 193 10 - Nb=0.6
11 192 103 - Nb=03
19 23 13 = =
1.1 19 11 - -
18 182  13.1 2.8 =
1.1 18 129 21 -

FN5
FN 8
FN 4
FN 7
FN5

FN7


ok_band_1165.pdf
ok_band_1165.pdf
ok_band_1165.pdf
ok_band_1161.pdf
ok_band_1162.pdf
ok_band_1163.pdf

OK Flux 10.07 Fedeltivi hegesztés

Tipus Semleges

Altalanos leiras

A semleges, agglomeralt, Ni-t és Mo-t 6tv6z6
OK Flux 10.07 fed&port elsésorban folyamatos
ontésl hengerek felrakasara tervezték. Az OK
Band 11.82 (EQ 430) szalagelektrodaval
kombinalva a varrat 14Cr-4Ni-1Mo 6tvozési
és 370-420 HB keménységl lesz. 17% Cr tar-
talmu huzalelektrodaval azonos dsszetétell
plattirréteget produkal.

Siiriiség

~1.0 kg/dm3

Bazikussagi index
1.0

Jellemzo omledékanyag dsszetétel
Tipus Hozaganyag %0 %Si

%Mn

EN 760: S ggl;l_liuﬂC

%Cr

%Ni

%Mo

Egyéb Ferrit

OK Band 11.82 0.04 0.4

0.2

13.5

4.0

0.9


ok_band_1182.pdf

OK Flux 10.10 Villaﬁws

Tipus N

Altalanos leiras

Az agglomeralt OK Flux 10.10 fed&port villamos
salakhegesztéssel (VSH) végzett szalagelektro-
das plattirozasra fejlesztették ki. Kiléndsen al-
kalmas a stabilizalatlan, vagy Nb-mal stabilizalt
Cr, CrNi és CrNiMo 6tvézési korr6zidalld
acélszalagokhoz. A hegeszthet&ség, a salak-
levélas és a varratfelulet kivalo.

Siiriiség
~1.0 kg/dm®

Bazikussagi index
4.0

Porfogyasztas, kg por/kg huzal

Fesziiltség DC

Bazikus BFB 6 63356 DC+ 1 IB\‘]

25V 0.5

Jellemzo omledékanyag dsszetétel

salakhegesztés
12 (DIN 32522)

“Altalanos informacidk

Szaritas
300°C-on 2h

Leolvadasi teljesitmény

20 kg/h a kovetkezd paraméterekkel: DC+,
1250 A, 25V, 9 m/h, 60 mm széles szalag.

Tipus Hozaganyag %0 %Si %Mn %Cr %Ni %Mo Egyéb Ferrit
1. “308L"szalaggal felrakas 2.25Cr 1Mo acélra, tipikus paraméterek: DC+, 1250 A, 25V, 9 m/h
Szalag“309L” OKBand 11.71  0.015 0.2 1.8 21 1.4 - - -
Varratosszetétel az 1. rétegben  0.023  0.45 1.2 18.5 10 - - FN 6
2. “347” szalaggal felrakas 2.25Cr 1Mo acélra, tipikus paraméterek: DC+, 1250 A, 25V, 9 m/h
Szalag“309LN” OK Band 11.72  0.015 0.2 1.8 21 11 - Nb=0.5 -
Varratosszetétel az 1. rétegben  0.023  0.47 1.2 19 10 - Nb=0.4 FN7
3. “316” szalaggal felrakas 2.25Cr 1Mo acélra, tipikus paraméterek: DC+, 1250 A, 25V, 9 m/h
Szalag“309LM” OK Band 11.73  0.015 0.2 1.8 20 13.7 27 - -
Varratosszetétel az 1. rétegben  0.024 0.4 1.2 18 12 2.7 - FN 8


ok_band_1171.pdf
ok_band_1172.pdf
ok_band_1173.pdf
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