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1 Материалы для сварки углеродистых и низколегированных сталей 1.1    Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	Pipeweld 6010
Тип покрытия — целлюлозный. Применяется для односторонней свар​ки труб и трубопроводов во всех про​странственных положениях. Дуга при сварке легко контролируется, обладает глубоким проплавлением при  малом объеме сварочной ванны, сварочная ван​на быстро кристаллизуется, шлак легко отделяется. Дает хорошие результаты при плохо подогнанных кромках. Ток =+ -Положение 1,2,3,4,5,6.
	Э46А/ ГОСТ 9467-75.
Е433С 14/ ISO 2560.
E6010/AWSA5.1
	С          0,12 Si          0,2 Mn       0,5
	Предел текучести 380 МПа Предел прочности 470 МПа Удлинение 30% KV 0°С           80 Дж -20°С        70 Дж

	OK Femax 33.80
Тип покрытия — рутиловый. Высокопроизводительный  электрод  с покрытием, содержащим порошок желе​за. Обеспечивает мелкокапельный пере​нос металла без коротких замыканий при больших сварочных токах. Хорош при заполнении разделок. Может также применяться при гравитационной свар​ке. Рекомендуется при сварке углеродис​тых сталей, судовых сталей A, D квалите-та. Коэффициент перехода — 180%. Ток = + - / ~    Ux.x. -50B Положение 1, 2.
	Э55А/ ГОСТ 9467-75.
Е7024 / AWSA5.1.
E42 0 RR73 / EN499
	С              0,09 Si             0,4 Mn          0,7
	Предел текучести 460 МПа Предел прочности 540 МПа Удлинение 27% KV -20°С 90 Дж -40°С 50 Дж -50°С 35 Дж

	OK Femax 38. 48
Тип покрытия — основной. Высокопроизводительный    электрод с  покрытием,   содержащим  порошок железа. Отличается низким содержани​ем водорода. Рекомендуется для запол​нения широких разделок, особенно в нижнем положении. Обеспечивает равномерное заполнение разделки со стабильной шириной шва. Характеризуется низким разбрызгива​нием. Коэффициент перехода — 150%. Toк =+ / ~    U x.x.=60B Положение 1,2,3.
	Э55А/ ГОСТ 9467-75.
E7028 / AWSA5. 1.
E423RB53H10/
EN499
	С         0,07 Si        0,4 Mn       1,1
	Предел текучес​ти 430 МПа Пределпрочнос-ти 540 МПа Удлинение 26% KV -20°С     100 Дж -30°С      80 Дж -40°С      35 Дж


1.1    Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Femax 38.65
Тип покрытия — основной. Высокопроизводительный  электрод  с покрытием, содержащим порошок желе​за. Обеспечивает мелкокапельный пере​нос металла без коротких замыканий. Металл хорошо удерживается на верти​кальной стенке, что исключает подрезы даже при большом сварочном токе. Коэффициент перехода — 160%. Toк=+ - / ~    U x.x. =65B Положение 1,2.
	Э55А/ ГОСТ 9467-75.
Е42 4B73H5 / EN499
E7028 / AWSA5.1
	С              0,07 Si             0,4 Mn           1,1
	Предел текучести 480 МПа Предел прочности 555 МПа Удлинение 26% KV 0°С          60 Дж -20°С      50 Дж

	OK Femax 38. 85
Тип покрытия — рутилово-основное. Электрод с покрытием,  содержащим порошок железа. Дает наилучшие результаты при сварке на переменном токе. Рекомендуется для заполнения разделок для высокопрочных конструкционных и судовых сталей, где не разрешается применение рутиловых электродов. Коэффициент перехода — 220%. Ток =+ / ~  U x.x.=65B Положение 1,2.
	Э55/ ГОСТ 9467-75.
Е7028/ AWS A5.1
E423RB73H10/
EN499
	С          0,07 Si         0,6 Mn       1,1
	Предел текучести 480 МПа Предел прочности 560 МПа Удлинение 29% KV -20°С 100 Дж -30°С 80 Дж

	OK Femax 38. 95
Тип покрытия — основной. Электрод с покрытием,  содержащим порошок железа. По производительно​сти сравним со сваркой под флюсом — 240г/мин наплавленного металла при сварке электродом d= 6мм. Обеспечива​ет плавный переход от шва к основному металлу. Рекомендуется для заполнения широких разделок, особенно в нижнем положении. Применяется при сварке углеродистых сталей, обычныхи высокопрочных судо​вых сталей A, D, Е квалитета. Коэффициент перехода — 240%. Ток =+ / ~    U x.x.=70B Положение 1.
	Э50А/ ГОСТ 9467-75.
Е7028 / AWSA5.1
Е38 4B73H10/ EN499
	С          0.07 Si         0.4 Mn       1.1
	Предел текучести 400 МПа Предел прочности 500 МПа Удлинение 30% KV -20°С 100 Дж -40°С 90 Дж


10
1.1    Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного
металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Femax 39. 50
Тип покрытия — кислый. Высокопроизводительный электрод для гравитационной сварки. Дает  прекрасный  профиль   сварного шва, шлак легко отделяется. Рекомен​дуется для сварки углеродистых сталей, судовых сталей А, D, Е квалитета. Ток =+ - / ~    U x.x.=70B Положение 1,2.
	Э55А/ГОСТ 9467-75. E7027/AWSA5.1 Е 42 2 RA 53/EN 499
	С  0,07 Si   0,3 Mn   0,7
	Предел текучести 450 МПа Предел прочности 530 МПа Удлинение 27% KV -20°С 70 Дж -40°С 28 Дж

	ОК 43. 32
Тип покрытия — рутиловый. Универсальный электрод с прекрасным формированием   шва,   особенно   при сварке в угол. Высокая устойчивость горения дуги на малых токах позволяет использовать легкие переносные транс​форматоры с напряжением холостого хода менее  50В.  Позволяет получать хорошие результаты сварки даже начи​нающим сварщикам. Применяется  при  сварке  углеродис​тых конструкционных сталей,  сталей для сосудов давления с прочностью до 490 МПа. Ток =+ -/ ~    U x.x. =50B Положение 1,2,3,4,6.
	Э55 /ГОСТ 9467-75 E6013/AWSA5.1 E42 0RR12/EN499
	С         0,07
Si         0,4 Mn      0,5
	Предел текучести 460 МПа Предел прочности 550 МПа Удлинение 26% KV +20°С 65 Дж 0°С      40 Дж

	ОК 46. 00
Тип покрытия — рутиловый. Универсальный электрод, обеспечиваю​щий высокие свойства шва. Легко под​жигается, в том числе и повторно. Идеален для прихваток, коротких и кор​невых швов. Сварка отличается пони​женным тепловложением , что делает электрод привлекательным при заварке широких зазоров, особенно на монта​же. Широко применяется при сварке лис​тов с гальваническим покрытием. Не чувствителен к ржавчине и поверх​ностным загрязнениям. Рекомендуется для сварки углеродистых конструкцион​ных и судовых сталей. Ток =+-/-    Uxx=50B Положение 1,2,3,4,5,6
	Э46/ГОСТ 9467-75 Е6013/AWSA5.1 Е380RС11/EN499
	С          0,08 Si         0,3 Mn      0,4
	Предел текучести 400 МПа Предел прочности 510 МПа Удлинение 28% KV 0°С           70 Дж -20°С      35 Дж
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1.1    Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОЗС -12
	
	
	

	Тип покрытия: рутиловый.
	Э46/
	С     0,11 max
	Предел текучести

	Универсальные электроды для сварки
	ГОСТ 9466-75.
	Si    0,10-0,20
	375 МПа

	ответственных конструкций из малоуг-
	
	Mn 0,5-0,7
	Предел прочности

	леродистых сталей.
	Е6013/
	
	480 МПа

	Особенно эффективны при сварке угло-
	AWSA5.1
	
	Удлинение 26%

	вых швов тавровых соединений.
	
	
	KV

	Ток: ~ = +
	E350R 12/
	
	+20°С       135 Дж

	Положения сварки: 1, 2, 3, 4, 6.
	EN499
	
	

	ОК46. 16
	
	
	

	Тип покрытия — рутиловый.
	Э50/
	С          0,08
	Предел текучести

	Отличается высокими технологически-
	ГОСТ 9467-75.
	Si         0,4
	440 МПа

	ми свойствами.
	
	Mn      0,5
	Предел прочности

	Толстое покрытие обеспечивает пони-
	E7014/
	
	505 МПа

	женное, по сравнению с другими рутило-
	AWSA5.1
	
	Удлинение 28%

	выми электродами, разбрызгивание.
	
	
	KV

	Низкое тепловложение делает электрод
	E380 0RC11/
	
	+20°С 75 Дж

	привлекательным при наложении при-
	EN499
	
	0°С      70 Дж

	хваток и сварке корневых швов.
	
	
	-20°С 40 Дж

	Используется при сварке гальванопо-
	
	
	

	крытых, загрязненных, покрытых ржав-
	
	
	

	чиной листов.
	
	
	

	Toк=+ - / ~    U x.x.=50B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,5,6.
	
	
	

	ОК 48. 00
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э55/
	С          0,07
	Предел текучести

	Электрод общего назначения для свар-
	ГОСТ 9467-75.
	Si         0,5
	445 МПа

	ки углеродистых и низколегированных
	
	Мn       1,1
	Предел прочности

	сталей.
	Е7018/
	
	540 МПа

	Отличается высокой вязкостью металла
	AWSA5.1
	
	Удлинение 29%

	шва, высокой скоростью сварки на вер-
	
	
	KV

	тикальной плоскости.
	Е 42 4 B 4 2 H5/
	
	-20°С 140 Дж

	Рекомендуется для сварки тяжело нагру-
	EN 499
	
	-40°С 70 Дж

	женных конструкций из указанных ста-
	
	
	

	лей и судовых сталей A, D, Е квалитета,
	
	
	

	гальванопокрытых листов.
	
	
	

	Ток- =+-/~.     U х.х.=90B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
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1.1    Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного
	свойства наплавленного

	
	
	металла
	металла

	УОНИИ-13/45А
	
	
	

	Тип покрытия: основной.
	Э46A/ГОСТ 9467-75.
	С    0,11 max
	Предел текучес-

	Для сварки ответственных конструкций
	
	Si    0,18-0,35
	ти 360 МПа

	из углеродистых и низколегированных
	E6015/AWSA5.1
	Mn 0,35-0,65
	Предел прочнос-

	сталей, с повышенными требования-
	
	
	ти 480 МПа

	ми к пластичности и ударной вязкости
	Е 350 B 2 2 Н10/
	
	Удлинение 32%

	металла шва.
	
	
	КС U

	Ток: постоянный.
	Ы\4УУ
	
	+20°С 200 Дж/см2

	Полярность: обратная
	
	
	0°С      80 Дж/см2

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	
	
	

	УОНИИ-13/45Р
	
	
	

	Тип покрытия: основной.
	Э50A/ГОСТ 9467-75.
	С    0,11 max
	Предел текучес-

	Для сварки ответственных конструкций
	
	Si    0,18-0,5
	ти 380 МПа

	из углеродистых и низколегированных
	E6015/AWSA5.1
	Мn 0,65-1,2
	Предел прочнос-

	сталей с временным сопротивлением
	
	
	ти 520 МПа

	разрыву до 590 МПа, с повышенными
	Т^ ^* л      ^     т%      ^     ^      111   f\    /
	
	Удлинение 28%

	требованиями к пластичности и удар-
	E38 2 B 2 2 H10/
	
	КС U

	ной вязкости металла шва.
	EN499
	
	0°С    146 Дж/cм2

	Ток: постоянный.
	
	
	KV

	Полярность: обратная
	
	
	0°С          115 Дж

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	
	
	

	УОНИИ-13/45
	
	
	

	Тип покрытия: основной.
	Э42A/
	С    0,11 max
	Предел текучес-

	Для сварки ответственных конструкций
	ГОСТ 9467-75.
	Si    0,18-0,35
	ти 350 Мпа

	из углеродистых и низколегированных
	E6015/
	Мn 0,35-0,75
	Предел прочнос-

	сталей, с повышенными требования-
	AWS A5.1
	
	ти 470 МПа

	ми к пластичности и ударной вязкости
	
	
	Удлинение 30%

	металла шва.
	Е350В22Н10/
	
	КС U

	Ток: постоянный.
	EN499
	
	

	Полярность: обратная
	ISO 2560/
	
	+20°C 180Дж/cм2

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	Е 41 2 B 20 H
	
	

	УОНИИ-13/55
	
	
	

	Тип покрытия: основной.
	Э50A/
	С    0,11 max
	Предел текучес-

	Для сварки ответственных конструкций
	ГОСТ 9467-75.
	Si    0,18-0,7
	ти 440 Мпа

	из углеродистых и низколегированных
	E7015/ AWS AS 1
	Мn 0,65-1,35
	Предел прочнос-

	сталей, в т.ч. работающих при знакопе-
	
	
	ти 550 МПа

	ременных нагрузках и отрицательных
	AVVO f\J. 1
	
	Удлинение 26%

	температурах. Ток: постоянный.
	E38 2 B 2 2 H10/
	
	кси
-20°С 130 Дж/см2

	Полярность: обратная
	EN 499
	
	-60°С 50 Дж/см2

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
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1.1    Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	УОНИИ-13/55Р
	
	
	

	Тип покрытия: основной.
	Э450A/
	С    0,11 max
	Предел текучести

	Для сварки ответственных конструк-
	ГОСТ 9467-75.
	Si    0,18-0,45
	410 МПа

	ций, в том числе корневых, заполня-
	
	Mn 0,8-1,2
	Предел прочности

	ющих и облицовочных слоев шва сты-
	1н7П1 ^  /
	
	520 МПа

	ков труб магистральных, промысловых
	JJ//U1Э 1
AWS AS 1
	
	Удлинение 27%

	и других трубопроводов из углероди-
	
	
	KV

	стых работающих при знакопере-
	
	
	-20°С       80 Дж

	менныхнагрузкахиотрицательных тем-
	Е382В2Н10/
	
	-60°С       34 Дж

	пературах.
	EN499
	
	КС U

	
	
	
	-20°С   140Дж/см2

	Ток: постоянный.
	
	
	-60°С    50Дж/см2

	Полярность: обратная или прямая.
	
	
	

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 48. 04
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э55A/
	С         0,06
	Предел текучести

	Высокотехнологичный электрод, даю-
	ГОСТ9467-75.
	Si         0,5
	480МПа

	щий качественный шов с высокой удар-
	
	Мтт          1   9
	Предел прочности

	ной вязкостью.
	Е7018/ AWS A5 1
	1V111            1,Z
	560МПа

	Используется для сварки конструкций,
	
	
	Удлинение 30%

	где нельзя избежать высоких сварочных
	1   111 KJ    1   Ik/ ■ А
	
	KV

	напряжений.  Обеспечивает сварку во
	
	
	-20°С     150 Дж

	всех пространственных положениях.
	E42 4 B 3 2 H5 /
	
	-40°С     100 Дж

	Применяется также для сварки судовых
	EN499
	
	

	сталей.
	
	
	

	Ток =+ - / ~    Ux.x.=70B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК48. 05
	
	
	

	Тип покрытия — основной
	E7018/
	С         0,08
	Предел текучести

	Для сварки средне и низколегирован-
	AWSA5.1
	Si         0,5
	445 МПа

	ных сталей, обладает хорошими харак-
	
	Мn       1,1
	Предел прочности

	теристиками плавления особенно на
	E42 4 B 4 2 H5/
	
	540 МПа

	постоянном токе обратной полярнос-
	J
i    Г^       Г   Л-Л       Г   ^    J 1       /
EN 499
	
	Удлинение 29%

	ти; позволяет вести сварку на малом
	
	
	KV

	токе, что важно для сварки тонкостен-
	
	
	-20°С     140 Дж

	ных труб.
	
	
	-40°С     70 Дж

	Ток = + - / ~    U x.x.=70B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
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1.1    Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
	
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 48.15
	
	
	

	Тип покрытии — основной.
	Э55 /ГОСТ 9467-75.
	С         0,06
	Предел текучести

	Электрод для сварки углеродистых и
	
	Si         0,5
	490 МПа

	низколегированных сталей.
	Е7018/АWSA5.1
	Mn       1,1
	Предел прочности

	Отличается высокими сварочно-техно-
	
	
	575 МПа

	логическими свойствами при сварке на
	
	
	Удлинение 30%

	вертикальной плоскости.
	к 42 3 B 3 2 H5 / PISJ 4QQ
	
	KV

	Повышенная прочность металла шва
	
	
	-20°С     130 Дж

	позволяет применять электрод для свар-
	
	
	-30°С     60 Дж

	ки тяжело нагруженных конструкций.
	
	
	-40°С     50 Дж

	Используется также для сварки судовых
	
	
	

	сталей, гальванопокрытых листовых ста-
	
	
	

	лей. Ток =+ - / ~    U x.x.=65B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 48. 68
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э55 /ГОСТ 9467-75
	С          0,07
	Предел текучести

	Электрод со сверхнизким содержанием
	
	Si         0,5
	470 МПа

	влаги в покрытии и низкой гигроско​пичностью.  Применяется для сварки
	Е7018-1/АWSA5.1
	Mn       1,2
	Предел прочности 560 МПа

	высокопрочных сталей чувствительных
	
	
	Удлинение 28%

	к водородной хрупкости. Используется
	Е425 B42 H5/
	
	KV

	также для сварки упрочняемых конст-
	EN499
	
	-20°С     150 Дж

	рукционных низколегированных ста-
	
	
	-40°С     130 Дж

	лей, углеродистых сталей, в частности,
	
	
	-50°С     90 Дж

	когда не может быть использован пред-
	
	
	

	варительный  подогрев.   Применяется
	
	
	

	также для сварки высокопрочных судо-
	
	
	

	вых сталей.
	
	
	

	Toк =+ - / ~    U x.x.=65B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 53. 05
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э55 /ГОСТ 9467-75.
	С          0,07
	Предел текучести

	Электрод с низким содержанием водо-
	
	Si         0,6
	470 МПа

	рода  и  высокими  сварочно-техноло-
	
	Mn       1,0
	Предел прочности

	гическими   свойствами.   Двухслойное
	E7016/АWSA5.1
	
	540 МПа

	покрытие   при   сварке   обеспечивает
	
	
	Удлинение 28%

	образование защитной втулки на кон-
	Е 42 5 B 1 2 H5/
	
	KV

	це электрода, стабилизирующей дугу и
	EN 499
	
	-20°С     100 Дж

	дающей хорошую защиту от атмосферы
	
	
	-50°С     60 Дж

	при сварке во всех пространственных
	
	
	

	положениях.
	
	
	

	Ток = + - / ~    U x.x.=70B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
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1.1    Электроды для сварки углеродистых и низколегированных сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 53.35
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э55/
	С         0,07
	Предел текучести

	Электрод специально разработан для
	ГОСТ 9467-75.
	Si         0,6
	460 МПа

	сварки на вертикальной плоскости.
	
	Mn      0,9
	Предел прочности

	Сварка способом сверху вниз может осу-
	E7048/AWS A5.1
	
	560 МПа

	ществляться электродами сравнительно
	Е 42 4B35H5 /
	
	Удлинение 30%

	больших диаметров при большом токе,
	EN 499
	
	KV

	что   обеспечивает  высокую   скорость
	
	
	-20С       140 Дж

	сварки.
	
	
	-30°С     110Дж

	Применяется для судовых сталей, кон-
	
	
	-40°С     90 Дж

	струкционных  и   низколегированных
	
	
	

	сталей.
	
	
	

	Ток = + / ~    U x.x.=70B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,5,6.
	
	
	

	ОК 53. 70
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э50А/
	С         0.06
	Предел текучести

	Электрод с низким содержанием водо-
	ГОСТ 9467-75.
	Si         0.4
	440 МПа

	рода для односторонней сварки труб и
	"С7П1 К    1 /
	Mn       1.15
	Предел прочности

	конструкций общего назначения.
	Е7016-1/
	
	540 МПа

	Отличается большой глубиной проплав-
	AWS A5.1
	
	Удлинение 30%

	ления, дает плоский шов с легко уда-
	Е42 5 В 12 Н5/
	
	KV

	ляемым шлаком. Хорошо сбалансиро-
	ЕN499
	
	-20°С     150 Дж

	ванная шлаковая система обеспечивает
	
	
	-40°С     120 Дж

	стабильное горение и позволяет легко
	
	
	-50°С     100 Дж

	производить сварку во всех пространст-
	
	
	

	венных положениях.
	
	
	

	Рекомендуется для сварки труб и корне-
	
	
	

	вых проходов.
	
	
	

	Ток = - / ~    Uxx=60B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 55. 00
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э60/
	С         0.06
	Предел текучести

	Широко известный высококачествен-
	ГОСТ 9467-75.
	Si         0.5
	480 МПа

	ный   электрод,   применяющийся  для
	E7018-1/
	Mn       1.5
	Предел прочности

	сваркивысокопрочныхнизколегирован-
	
	
	590 МПа

	ных сталей. Обеспечивает высокую стой-
	AWS A5.1
	
	Удлинение 28%

	кость против горячих трещин.
	Е 465B32 /
	
	KV

	Металл шва отличается высокой ударной
	EN499
	
	-20°С      115 Дж

	вязкостью при низких температурах.
	
	
	-50°С     50 Дж

	Toк =+ / ~    U x.x.=65B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
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1.2   Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде эащитных газов углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Aristorod 12. 50
Полированная проволока для полуав​томатической сварки углеродистых и низколегированных сталей как в смеси Ar/ 20 CO2, так и чистом CO2 . Высокая чистота поверхности проволо​ки, ее качественная намотка на катуш​ки, стабильный калибр ее по всей дли​не в сочетании с низким содержанием вредных S и P обеспечивают стабильное горение проволоки с минимальным раз​брызгиванием и высокое качество шва. Отсутствие омеднения позволяет избе​жать засорения проволокопровода, уве​личивает срок службы горелки. Крайне низкий износ наконечника. Проволока особенно рекомендуется для роботизированной сварки. Проволока имеет международные серти​фикаты ABS, BV, DnV, GL, LR и др. Проволока широко применяется в судо​строении, производстве металлоконст​рукций, машиностроении. Ток =(+)
	ER 70S-6 / AWSA5.18
G 38 2 C G3 Si 1;
G 42 3 M G3Si1/ EN 440
аналог проволоки Св 08Г2С Св 08ГС
	С         0,08 Si        0,9 Mn       1,5
	Предел текучести 440 МПа Предел прочности 540 МПа Удлинение 25% KV +20°С     110Дж -20°С     70 Дж (Данные получены при сварке в смеси газов Ar/20 CO2)

	OKAutrod12. 51
Омедненная проволока для сварки угле​родистых и низколегированных сталей как в смеси Ar/20 CO2, так и чистом CO2. Качественная намотка2 проволоки на катушки, стабильный калибр ее по всей длине в сочетании с низким содер​жанием вредных S и P обеспечивают стабильное горение проволоки с мини​мальным разбрызгиванием и высокое качество шва. Проволока имеет международные сер​тификаты ABS, BV, DnV, GL, LR и др., сертифицирована  Госгортехнадзором, одобрена Российским Морским Регист​ром Судоходства. Проволока широко применяется в судо​строении, производстве металлоконст​рукций , машиностроении. Ток =(+)
	ER 70S-6 / AWSA5.18
G 38 2 C G3Si1; G 42 3 M G3Si1/ EN 440
аналог проволоки Св 08Г2С Св 08ГС
	С          0,08 Si        0,9 Mn       1,5
	Предел текучести 440 МПа Предел прочности 540 МПа Удлинение 25% KV +20°С     110 Дж -20°С     70 Дж (Данные получены при сварке в смеси газов Ar/20 CO2)
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1.2   Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде эащитных газов углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKAristorod12. 63
Полированная проволока для сварки углеродистых и низколегированных ста​лей как в смеси Ar/20 CO2, так и чистом CO2. Высокая чистота поверхности2 про​волоки , ее качественная намотка на катушки, стабильный калибр ее по всей длине в сочетании с низким содержани​ем вредных S и P обеспечивают стабиль​ное горение проволоки с минимальным разбрызгиванием и высокое качество шва. Отсутствие омеднения позволяет избежать засорения проволокопрово-да, увеличивает срок службы горелки. Проволока особенно рекомендуется для роботизированной сварки. Проволока имеет международные серти​фикаты ABS, BV, DnV, GL, LR и др. Проволока широко применяется в судо​строении, производстве металлоконст​рукций, машиностроении. Ток =(+)
	ER70S-6/ AWSA5.18
G 42 2 C G4Si1; G463MG4Si1/ EN 440
аналог проволоки Св 08Г2С
	С         0,1 Si         1,1 Mn       1,7
	Предел текучести 475 МПа Предел прочности 570 МПа Удлинение 25% KV +20°С     110Дж -20°С     70 Дж (Данные получены при сварке в смеси газов A/20 CO2)

	OKAutrod12. 64
Омедненная  проволока   применяется для полуавтоматической сварки угле​родистых и низколегированных сталей как в смеси Ar/20 CO2, так и чистом С O2. Качественная намотка2 проволоки на 2катушки, стабильный калибр ее по всей длине в сочетании с низким содер​жанием вредных S и P обеспечивают стабильное горение проволоки с мини​мальным разбрызгиванием и высокое качество шва. Проволока имеет международные серти​фикаты ABS, BV, DnV, GL, LR и др. Ток = (+)
	ER 70S-6 / AWSA5.18
G42 2CG4SU;
G 46 3 M G4Si1/ EN 440
аналог проволоки Св 08Г2С
	С          0,1 Si         1,0
Mn       1,7
	Предел текучести 475 МПа Предел прочности 570 МПа Удлинение 25% KV +20°С     110Дж -20°С     70 Дж (Данные получены при сварке в смеси газов Ar/20 CO2)


	OKAutrod12. 66
Проволока, новейшая разработка кон​цернa ESAB для орбитальной автомати​ческой сварки трубопроводов из сталей класса прочности по АРI 5L от Х52 до Х70 включительно. Предназначена для односторонней сварки на спуск стыков труб, с формированием обратного шва на медном подкладном кольце, из ста​лей с нормативным пределом прочнос​ти до 589 МПа. Ток = (+)
	ER70S-G/ AWSA5.18
G42 2CG4Si1; G46 3 M G 4Si1/ EN 440
	С          0,07 Si         0,8 Mn       1,4
	Предел текучести 470 МПа Предел прочности 585 МПа Удлинение 28% KV -20°С     100 Дж - 30°С    80 Дж
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1.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKTigrod12. 60
Пруток, легированный кремнием и мар​ганцем для аргонодуговой сварки из углеродистых (в том числе и корабель​ных) сталей разнообразных деталей и конструкций. Ток = (-)
	ER70S-3/ AWSA5.18
аналог проволоки Св 08Г2С Св 08ГС
	С         0,1 Si         0,6 Mn       1,2
	Предел текучести 410 МПа Предел прочности 515 МПа Удлинение 26% KV -30°С     90 Дж

	OK Tigrod 12. 64
Пруток, легированный кремнием и мар​ганцем , для аргонодуговой сварки из углеродистых (в том числе и корабельных) сталей раз​нообразных деталей и конструкций. Сетифицирован ABS, DnV, GL.
Ток = (-)
	ER70S-6/ AWSA5.18
аналог проволоки Св 08Г2С
	С         0,1 Si         1,0
Mn       1,7
	Предел текучести 525 МПа Предел прочности 595 МПа Удлинение 28% KV -30°С     70 Дж -40°С     47 Дж


1.4   Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки и наплавки углеродистых и низколегированных сталей
OK Tubrod 14. 12
Универсальная всепозиционная метал-лопорошковая проволока применяется для полуавтоматической сварки углеро​дистых конструкционных и судовых ста​лей как в смеси Ar /CO2, так и чистом CO2. Благодаря небольшому2 количест​ву 2шлакообразующих компонентов в наполнителе, проволоку успешно при​меняют при многослойной сварке для заполнительных проходов без промежу​точного удаления шлака. Хорошо подходит для сварки корневых швов на керамических подкладках, обес​печивает высокую ударную вязкость наплавленного металла при t-ре до —40°С. По сравнению со сваркой сплош​ной проволокой, порошковая проволо​ка имеет большую производительность, лучшее качество шва, меньшее брызго-образование. Образуя очень мало шла​ка, она очень подходит для роботизиро​ванной сварки. Ток =+ -Положения сварки: 1,2,3,4.,6.

Е 70C-6M ;
Е 70C-6C / AWSA5.18
E71T-G/ AWS A5.20
Т   42   2M   M1 НЮ;
Т42МС1 НЮ/ EN 758 (1997)

С         0,07 Si         0,6 Mn       1,4

Предел текучести
470 МПа
Предел прочности
510-640 МПа
Удлинение 22%
KCV
-20°С     100Дж
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1.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки и наплавки углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrod 15. 00
Основная порошковая проволока для полуавтоматической сварки углеродис​тых сталей.  Шлаковая корка тонкая, легко удаляющаяся. Обеспечивает хорошую ударную вяз​кость при t - рах до — 40°С. Защитный газ : СО2 или смесь Ar/20 CO2. Используется в2 машиностроении, мостостроении, судостроительной про​мышленности, строительстве. Ток = (-) Положения сварки: 1,3,4,5,6.
	E71 Т-5, Е71 Т
-5М/ AWS 5.20
Т 42 3 В M 2 H5; Т 42 3В С 2 Н5/
EN 758 (1997)
	С         0,06 Si        0,6 Mn      1,4
	Предел текучести 470 МПа Предел прочности 530 - 640 МПа Удлинение 30% КV -20°С      135 Дж -30°С     120Дж

	OK Tubrod 15. 02
Основная   порошковая   проволока   с высоким выходом наплавленного метал​ла при сварке в нижнем (1) и горизон​тальном (3) положениях.  Прекрасная свариваемость, как при однопроходной, так и при многопроходной сварке. Про​волока ф = 1,6 мм позволяет варить вер​тикально — вниз в среде СО2. Обеспечи​вает высокие мехсвойства при t - рах до — 40°С, как в состоянии после сварки, так и после термообработки. Защитный газ: СО2 или смесь Ar CO2. Используется в машиностроении, мос​тостроении, судостроительной промыш​ленности, строительстве. Ток = - + Положения сварки: 1,2,3,4,5,6.
	E71 Т-5, Е71 Т
-5М/ AWS 5.20
Т 42 4 В M 3 H5;
Т 42 4 В С 5 Н5/
EN 758 (1997)
	С         0,07 Si         0,6 Mn       1,4
	Предел текучести 420 - 450 МПа Предел прочности 510-545 МПа Удлинение 24% КV -20°С     85 Дж


	OK Tubrod 15. 12
Рутиловая порошковая проволока для сварки с высокой степенью наплавки углеродистых конструкционных в том числе и судовых сталей толщиной от 9 мм в нижнем (1) и горизонтальном (3) положениях в среде CO2. Шлаковая корка легко самоотделяется . Обеспечивает высокое качество шва, минимальное брызгообразование. Применяется в машиностроении, мос​тостроении, судостроительной промы​шленности,  изготовлении  различных металлоконструкций. Ток= + Положения сварки: 1,3.
	Е 70Т- 1 / AWS A5.20
Т 42 0 R C 3 H
10/
EN 758 (1997)
	С         0,05 Si         0,6 Mn       1,5
	Предел текучести 520 МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 26% КV 0°С         90 Дж
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1.4

Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки и наплавки углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrod 15. 13
Рутиловая  всепозиционная порошковая проволока для сварки низкоуглеродистых сталей и сталей средней прочности в том числе и судовых сталей как в смеси Ar / CO2, так и чистом CO2. Благодаря неболь​шому количеству шлакообразующих ком​понентов внаполнителе, проволоку успеш​но применяют при многослойной сварке для заполнительных проходов без проме​жуточного удаления шлака. Хорошо под​ходит для сварки корневых швов на кера​мических подкладках. По сравнению со сваркой сплошной проволокой, порошко​вая проволока имеет большую производи​тельность, лучшее качество шва, меньшее брызгообразование.  Образуя очень мало шлака, она очень подходит для роботизи​рованной сварки. Применяется для сварки строительных, судостроительных, мостовых конструкций и емкостей Ток    =+ Положения    сварки: 1,2,3,4,6.
	E71T-1H4/ AWS A5.20
Т 42 2 Р С 1 H 5;
Т462РМ 1 НЮ/ EN 758 (1997)
	С         0,06 Si         0,5 Mn       1,2
	Предел текучести 460 - 520 МПа Предел прочности 540 - 620 МПа Удлинение 24% КV -20°С     54 Дж

	OK Tubrod 15. 13 S
Рутиловая всепозиционная порошковая проволока для сварки низкоуглеродис​тых и сталей средней прочности в том числе и судовых сталей как в смеси Ar/ CO2, так и чистом CO2. Допускает боль​шое2 тепловложение.Обеспечиваетвысо-кую ударную вязкость шва при t-рах до —30°С, даже при сварке с поперечными колебаниями в положении вертикаль​но — вверх. Сваркa корневых проходов на керамических подкладках может про​изводиться при относительно высоких величинах тока. Применяется особенно в судостроении, а также для сварки строительных и мос​товых конструкций, емкостей. Ток=+ Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	E71T-9H4/ AWS A5.20
Т 46 3 Р С 2 H5/
EN 758 (1997)
	С          0,07 Si         0,45 Mn       1,3 Ni        0,4
	Предел текучести 480 МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 24% КV -30°C>54Дж

	OK Tubrod 15. 14
Рутиловая всепозиционная порошковая проволока для сварки низкоуглеродис​тых и сталей средней прочности в том числе и судовых сталей как в смеси Ar/ CO2, так и чистом CO2. Применяется для сварки строительных и мостовых конструкций, емкостей. Положения сварки: 1,3,4 ,6. Ток =(+)
	E71T-1, E71T-1М/
AWS A5.20 Т 46 2 Р М 2 Н 10;
Т 46 2 Р 2 С Н
10/ EN 758 (1997
	С          0,05 Si         0,5 Mn       1,3
	Предел текучести
530МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 26% КV -20°С     120 Дж
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1.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки и наплавки углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	Filarc PZ61 11
Рутиловая порошковая проволока для сварки малоуглеродистых и высокопроч​ных сталей в том числе и судовых ста​лей как в чистом CO2 , так и всмеси Ar/CO2. Хорошо подходит2 для сварки корневых швов на керамических подклад​ках. Особенно рекомендуется для сварки угловых и стыковых швов в нижнем и горизонтальном положении. Проволока обеспечивает отличное проплавление и симметричность сечения шва, само или легкое удаление  шлака,  минимальное брызгообразование.   Применяется   для изготовления землеройного оборудова​ния, в судостроении, краностроении, для сварки строительных и мостовых конст​рукций, емкостей. Ток =(+)   Положения сварки: 1,3,4.
	E71T-1/ AWS A5.20
Т 42 2 1NiR С 3 H5;
T46 21MRM3 Н 10/
EN 758 (1997)
	С    0,04 - 0,07 Si   0,3 - 0,6 Mn0,7- 1,1 Ni   0,6-0,9
	Предел текучести 460 МПа Предел прочности 510-580 МПа Удлинение 24% КV -20°С     47 Дж

	Filarc PZ 6113
Рутиловая всепозиционная порошковая проволока для легкой и высокопроизво​дительной сварки малоуглеродистых и высокопрочных сталей, в том числе и судовых сталей, как в чистом CO2 , так и в смеси Ar/CO2. Хорошо подходит для сварки корневых швов на керами​ческих подкладках. Проволока обеспе​чивает отличное проплавление , само или легкое удаление шлака, минималь​ное брызгообразование. Применяется в судостроении, краностроении, для свар​ки строительных и мостовых конструк​ций, трубопроводов и емкостей. Ток    =(+).         Положения    сварки: 1,2,3,4,6.
	E71T-1H4, E71T-1MH8/ AWS A5.20
Т 42 2 Р С 1 H
5; Т 46 2 Р М 1 H
10/ EN 758 (1997)
	С    0,05 - 0,08 Si    0,3-0,7 Mn 1,0- 1,5
	Предел текучести 460 МПа Предел прочности 510-590 МПа Удлинение 24% КV -20°С     54 Дж
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1.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки и наплавки углеродистых и низколегированных сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	Filarc PZ 61 13S
Рутиловая всепозиционная порошковая проволока для легкой и высокопроизво​дительной сварки низкоуглеродистых и высокопрочных сталей в том числе и судовых сталей в чистом CO2. Обеспечи​вает высокое тепловложение. Хорошие характеристики ударной вязкости при t-рах до —30°С. Сварка корневых швов на керамических подкладках может про​исходить при относительно больших сва​рочных токах. Хорошо подходит длямеха-низированной сварки как угловых, так и V—образных стыковых швов вертикально вверх. Применяется в судостроении, кра-ностроении, для сварки строительных и мостовых конструкций и т.п. Ток     =(+).     Положения     сварки: 1,2,3,4,6.
	E71T-9H4/ AWS A5.20
Т 46 3 Р C 2 H 5/
EN 758 (1997)
	С    0,05 - 0,09 Si   0,3 - 0,6 Mn 1,1- 1,5 Ni  макс. 0,5
	Предел текучести 480 МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 22% КV -30°С     54 Дж

	Filarc PZ 61 14S
Рутиловая всепозиционная порошко​вая проволока для легкой и высокопро-изводитель ной сварки низкоуглероди​стых и высокопрочных сталей в том числе и судовых сталей в чистом CO2.. Хорошие характеристики ударной вяз​кости при t-рах до —40°С. Сварка корневых швов на керамичес​ких   подкладках   может   происходить при относительно больших сварочных токах.  Применяется в  судостроении, для сварки строительных и мостовых конструкций и емкостей. Ток = (+) Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	E71T-1JH4/ AWS A5.20
Т 46 4 Р C 1 H
5/ EN 758 (1997)
	С       0,04-0,08 Si     0,3-0,5 Mn   1,1-1,5 Ni    0,25-0,5
	Предел текучести 490 МПа Предел прочности 540 - 640 Мпа Удлинение 22% КV -40°C > 47 Дж
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2.      Материалы для сварки легированных, высокопрочных
и теплоустойчивых сталей 2.1    Электроды для сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	Pipeweld 7010
	
	
	

	Тип покрытия — целлюлозный.
	Э55/
	С              0,12
	Предел текучести

	Позволяет производить
	ГОСТ 9467-75.
	Si             0,1
	460 МПа

	сварку труб и трубопроводов при
	Е42 2ZC21/
	Mn           0,7
	Предел прочности

	увеличенном смещении и зазоре
	EN 499.
	Ni             0,6
	540 МПа

	свариваемых кромок. Дает возможность
	Е 7010-G/
	Mo           0,2
	Удлинение 24%

	прекрасно контролировать жидкую ван-
	AWS A5.5
	
	KV

	ну. Дуга с глубоким проплавлением и
	
	
	0°С           80 Дж

	мягкими характеристиками.
	
	
	-20°С      60 Дж

	Быстрая кристаллизация жидкой ванны,
	
	
	

	имеющей малый объем, шлак легко отде-
	
	
	

	ляется. Применяется для сварки трубных
	
	
	

	сталей, в том числе и высокопрочных
	
	
	

	(5LX52-5LX60).
	
	
	

	Рекомендуется как для корневых швов,
	
	
	

	так и при заполнении разделок.
	
	
	

	Ток =+ -
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,5,6.
	
	
	

	Pipeweld 8010
	
	
	

	Тип покрытия — целлюлозный.
	Э60/
	С              0,12
	Предел текучести

	Как и электрод 7010 позволяет про-
	ГОСТ 9467-75.
	Si             0,1
	515 МПа

	изводить сварку труб и трубопроводов
	Е46 2ZC21/
р\| AQQ
	Mn           0,7
	Предел прочности

	при увеличенном смещении и зазоре
	
	Ni             0,7
	595 МПа

	свариваемых кромок.
	UlN Ч'УУ
	Mo           0,4
	Удлинение 24%

	Отличается глубоким проплавлением,
	E8010-G/
	
	KV

	низким разбрызгиванием, быстрой
	AWS A5.5
	
	0°С           75 Дж

	кристаллизацей жидкой ванны, имеющей
	i
	
	-20°С      65 Дж

	малый объем, шлак легко отделяется.
	
	
	

	Применяется при сварке трубных
	
	
	

	сталей (5LX60-5LX70).
	
	
	

	Используется для корневых швов,
	
	
	

	заполнения разделки и облицовочных
	
	
	

	швов.
	
	
	

	Ток =+ -
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,5,6.
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2.1    Электроды для сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 48. 08
Тип покрытия — основной. Универсальный   электрод   с   низким содержанием водорода и высокими сва-рочно-технологическнми характеристи​ками. Специально разработан для свар​ки конструкций в морских зонах. Наличие никеля обеспечивает высокую ударную вязкость вплоть до —40°С. Низ​кая гигроскопичность покрытия обеспе​чивает высокую стойкость против тре​щин и пор. Ток = + - / ~    U x.x.=70B Положение 1,2,3,4,6.
	Э-55А/ ГОСТ9467-75.
Е7018-G/ АWS AG5.5
Е46 5 1 NiB3 2 H5/
EN499
	С         0,06 Si         0,35 Mn      1,2 Ni        0,9
	Предел текучести 540 МПа Предел прочности 600 МПа Удлинение 26% KV -20°С     150 Дж -40°С     120 Дж -60°С     60 Дж

	Э-138 50 Н
Тип покрытия: основной. Для сварки наружной обшивки подвод​ной части корпусов судов и других кон​струкций из углеродистых и низколеги​рованных сталей. Обеспечивают повышенную коррозий​ную стойкость в морской воде. Ток: =+. Положения сварки: 1,2.3.4,6.
	Э-50A/ ГОСТ 9467-75.
E7015-G/ АWS A5.5
E38 2 1 Ni B 2 2 НЮ/ EN499
	С    0,11 max Si    0,1-0,35 Мn 0,45-0,75 Ni   0,7-1,1
	Предел текучести 430 МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 26% KV +20°C     160 Дж -20°C     100 Дж КС U -60°С 180Дж/см2

	FILARC 76S
Тип покрытия — основной. Высокопроизводительный     электрод широко применяется для сварки конст​рукций в прибрежных морских зонах. Дает высокую вязкость металла шва при температурах вплоть до —60°С. При сварке толстого металла(до 50мм) обеспечиваетпониженныйуровень оста​точных напряжений из-за их релакса​ции при сварке и большой запас плас​тичности шва. Ток = + / ~    U x.x.=70B Положение 1,2,3,4,6.
	Э50/ ГОСТ 9467-75.
E7018-G/ AWS A5.5
E42 6 Mn 1 Ni В 32 H5/ EN 499
	С          0.05 Si         0.3 Mn       1,6
Ni        0.8
	Предел текучести >460 МПа Предел прочности 520-640 МПа Удлинение 26% KV -20°С     150 Дж -40°С     100 Дж -60°С > 60 Дж

	АНО-ТМ
Тип покрытия: основной. Для сварки стыковых соединений труб, трубчатых узлов и других ответствен​ных конструкций из углеродистых инизколегированных сталей; обеспечивают формирование выпуклого обратного валика корне​вого шва, позволяют перекрывать зазо​ры повышенной ширины. Ток = + -Положение 1,2,3,4,6.
	Э-50A/ ГОСТ 9467-75.
Е7016 AWS A5.5 / Е382 1 NiB22 Н 10
	С    0,08 max Si    0,25 Мn 1,0 Ni  0,9
	Предел текучести 410 МПа Предел прочности 570 МПа Удлинение 28% KV -20°С     70 Дж -40°С     55 Дж
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2.1    Электроды для сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 73. 08
Тип покрытия — основной. Модифицированный Ni и Си электрод. Дает сварной шов с высокими коррози​онными свойствами в морской воде и выхлопных (дымовых) газах. Рекомендуется для сварки сталей, под​вергающихся атмосферным воздействи​ям, судовых корпусных сталей, никели-рованых щитов ледоколов, мостов, сосудов;   сталей, подверженных слабым коррозионным воздействиям; высокопрочных судовых сталей. При сварке отличается спокой​ной, стабильной дугой с малым разбрыз​гиванием. Ток = + / ~    U x.x.=65B Положение 1,2,3,4,6.
	Э60/ ГОСТ 9467-75
E8018-G/ АWS A5.5
E46 5ZB32/
EN 499
	С         0,06 Si        0,4 Mn      1,0 Ni        0,6 Сu       0,4
	Предел текучести 500 МПа Предел прочности 590 МПа Удлинение 27% KV +20°С     160 Дж -20°С     130 Дж -50°С     70 Дж

	ОК 73. 68
Тип покрытия — основной. Модифицированный 2.5%Ni электрод для сварки низколегированных сталей, обеспечивающий   высокую   вязкость сварных швов при температурах вплоть до —60°С даже при сварке в вертикаль​ном положении. Отличается высокими коррозионными свойствами в морской воде и парах сер​ных кислот. Ток = + / ~    U x.x.=70B Положение 1,2,3,4,6.
	Э60/ ГОСТ 9467-75.
E8018-C1 / AWS A5.5
Е 46 6 2 Ni B 3 2H5/
EN 499
	С         0,06 Si         0,35 Mn      0,9
Ni        2,4
	Предел текучести 520 МПа Предел прочности 610 МПа Удлинение 26% KV -40°С     125 Дж -60°С     105 Дж

	48ХН-2
Тип покрытия: основной. Для сварки конструкционных низко- и среднелегированных хладостойких ста​лей высокой прочности; также для сварки высокопрочных конструкционных сталей с гарантированным пределом текучести 500—585 МПа, в т.ч. сталей типа АК. Ток: постоянный. Полярность: обратная. Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	Э-60A/ ГОСТ 9467-75.
AWS A5.5 / E8015- C1
EN 499 / E50 4 2 Ni B 2 2H5
	С    0,12max Si    0,15-0,35 Mn 0,9-1,2 Ni   1,65-2,1
	Предел текучести 500 МПа Предел прочности 660 МПа Удлинение 25% KV -50°С     55 Дж -40°С     80 Дж
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2.1    Электроды для сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 73. 79
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э60/
	С         0,06
	Предел текучести

	Электрод для сварки низколегирован-
	ГОСТ 9467-75.
	Si         0,3
	520 МПа

	ных сталей с содержанием Ni до 3.5%
	Е8018-С2/
	Mn      0,6
	Предел прочности

	с требованиями обеспечения ударной
	AWS A5.5
	Ni        3,3
	610 МПа

	вязкости при температурах до —100°С,
	
	
	Удлинение 26%

	в т.ч. резервуаров для сжиженных газов,
	
	
	KV

	оборудования химических заводов и др.
	
	
	-60°С     160 Дж

	Ток = + / ~    U x.x.=70B
	
	
	-73°С     90 Дж

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	-95°С     40 Дж

	
	
	
	-100°С    35 Дж

	FILARC 88 S
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э60/
	С    0,04-0,08
	Предел текучести

	Высокопроизводительный    электрод
	ГОСТ 9467-75.
	Si   0,2-0,5
	>500 МПа

	широко применяется для сварки конст-
	
	Mn 1,5-1,9
	Предел прочности

	рукций в прибрежных морских зонах.
	E8016-G/ л\\/с л ^ ^
	Ni  0,6-0,99
	600 - 680 МПа

	Дает высокую вязкость металла шва при
	AWS A5.5
	
	Удлинение 24%

	температурах вплоть до —60°С.
	E506Mn1NiB12H5/
	
	KV

	Рекомендуется сварка короткой дугой.
	EN 499
	
	-20°С     150 Дж

	Ток = + / ~    U x.x.=70B
	
	
	-40°С     100 Дж

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	-60°С     60 Дж

	ОК 74.46
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э-09М /
	С         0,06
	Предел текучести

	Электрод 0.5%Мо для сварки сосудов
	ГОСТ 9467-75.
	Si         0,3
	460 Мпа

	давления.   Сварочно-технологические
	E7018-A1 /
	Мn      0,8
	Предел прочности

	характеристики  позволяют использо-
	J
i   1     \J   -L   \J         1      11        /
A \\/Q   A ^  ^
	Mo      0,5
	560 МПа

	вать электрод на криволинейных поверх-
	/\Wo /\J.J
	
	Удлинение 27%

	ностях. Состав покрытия обеспечивает
	E Mo B 42 /
	
	KV

	пониженные токи при сварке, что дает
	EN 1599
	
	+20°С      175 Дж

	возможность применять электрод при
	
	
	-20°С     120 Дж

	сварке труб.
	
	
	

	Ток=+
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 74. 70
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э60/
	С              0,08
	Предел текучести

	Электрод для сварки низколегирован-
	ГОСТ 9467-75
	Si              0,4
	540 МПа

	ных высокопрочных сталей.
	
	Мn           1,3
	Предел прочности

	Разработан для сварки различных кон-
	E8018-G/
	Mo           0,4
	620 МПа

	струкций, включая трубопроводы
	AWS 5.5
	
	Удлинение 26%

	из сталей класса К 60 (Х70).
	E 46 Mn Mo B
	
	KV

	Ток =+ -
	3 2/
	
	-20°С      140 Дж

	Положение 1,2,3,4,6.
	EN 499
	
	-40°С      90 Дж

	
	
	
	-60°С      50 Дж
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2.1    Электроды для сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 74.78
Тип покрытия — основной. Электрод для сварки высокопрочных углеродистых   и   низколегированных сталей, обеспечивающий высокую удар​ную вязкость сварного шва до —40°С. Применяется для сварки рельс и эле​ментов железных дорог, конструкций, работающих при низких температурах в т.ч. для хранения сжиженных природ​ных газов. Покрытие отличается низкой гигроскопичностью. Высокая устойчи​вость против растрескивания. Ток =+ / ~    U x.x. =70B Положение 1,2,3,4,6.
	Э70/ ГОСТ 9467-75
E9018-D1 / AWS A5.5
Е Mo B 42 / EN 1599
	С         0,06 Si         0,35 Мn       1,5 Mo       0,35
	Предел текучести 610 МПа Предел прочности 670 МПа Удлинение 24% KV -20°С     95 Дж -30°С     75 Дж -40°С     70 Дж

	ОК 75.75
Тип покрытия — основной. Электрод для сварки конструкций из низколегированных высокопрочных сталей, включая трубопроводы и крановые конструкции. Ток = + / ~    U x.x.=70B Положение 1,2,3,4,6.
	Э80/ ГОСТ 9467-75
E11018-G/ AWS A5.5
Е69 5 Mn2Ni
Cr Mo B 4 2 H5/
EN 757
	С          0,06 Si         0,3 Мn       1,75 Cr        0,45
Ni        2,2 Mo       0,45
	Предел текучести 760 МПа Предел прочности 820 МПа Удлинение 20% KV -20°С     85 Дж -60°С     45 Дж

	ОК 75.78
Тип покрытия — основной . Электрод для сварки конструкций из низколегированных высокопрочных сталей типа Велдокс (Weldox) 900,960.. Электрод обеспечивает высо​кую прочность и ударную вязкость по Шарпи. Ток = + / ~        U x.x.=70B Положение 1,2,3,4,6
	Е 89 6   Mn 3 Ni Cr Mo B 4 2 H5 /
EN 757
	С         0,05 Si          0,3 Мn       2,1 Cr        0,5 Ni         3,1 Mo       0,6
	Предел текучести 920 МПа Предел прочности 965 МПа Удлинение 7% KV -60°С   60 Дж

	ОК 76. 18
Тип покрытия — основной. Электрод предназначен для сварки хро​мистых теплоустойчивых сталей типа ХМ с высоким сопротивлением ползу​чести. Стабильное горение дуги с мини​мальным разбрызгиванием. Повышенная стойкость против трещин и пористости. Температура работы свар​ных соединений до ~ 575°С. Ток = + (-) Положение 1,2,3,4,6.
	Э-09Х1М/ ГОСТ 9467-75
E8018-B2/ AWS A5.5
Е Cr Mo 1 B 4 2
H5/EN 1599
	С          0,05 Si         0,3 Мn      0,6 Cr        1,4 Mo       0,5
	Предел текучести 530 МПа Предел прочности 620 МПа Удлинение 20% KV +20°С   120 Дж
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2.1    Электроды для сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 76. 28
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э-09Х2М1/
	С         0,05
	Предел текучести

	Электрод предназначен для сварки теп-
	ГОСТ 9467-75
	Si         0,3
	550 МПа

	лоустойчивых сталей с высоким сопро-
	E9018-B3/
	Мп      0,7
	Предел прочности

	тивлением ползучести типа Х2М1.
	AWS A5.5
	Сг        2,3
	650 МПа

	Отличается    стабильным    горением
	
	Мо       1,1
	Удлинение 18%

	дуги,минимальным разбрызгиванием.
	Е Cr Mo 2 B 4 2
IIP            /     T^   k     I          -t      P/"\/"\
	
	KV

	Повышенная устойчивость против тре-
	H5 /EN 1599
	
	+20°С     120 Дж

	щин и пор.
	
	
	

	Температура работы сварных соедине-
	
	
	

	ний до 625°С.
	
	
	

	Ток = + (-)
	
	
	

	Положение: 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 76. 35
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Е8015-B6/
	С          0,05
	Предел прочности

	Электрод  для  сварки  теплоустойчи-
	AWS A5.5
	Si         0,4
	460 МПа

	вых хромомолибденовых сталей типа
	Е Cr Mo 5 В 3 2
	Мп      0,7
	Удлинение 35%

	15Х5М с высоким сопротивлением пол-
	H5/EN 1599
	Сг        5,0
	KV

	зучести. Отличается низким содержани-
	
	Мо      0,55
	+20°С     145 Дж

	ем водорода. Применяется в нефтепере-
	
	
	Мех свойства при-

	рабатывающей промышленности при
	
	
	ведены после

	сварке деталей в т.ч. и трубных, работаю-
	
	
	термообработки

	щих в агрессивныхсредах при высоких
	
	
	850°С, 2 часа.

	температурах и давлении.
	
	
	

	При сварке обычно требуется подогрев
	
	
	

	150-260°С.
	
	
	

	Ток= +
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 76. 96
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Э-Х9М
	С          0,05
	Предел прочности

	Электрод для сварки теплоустойчивых
	E8015-B8/
	Si         0,5
	>450 МПа

	хромистых сталей типа Х5М, Х9М с
	AWS A5.5
	Мп      0,8
	Удлинение >20%

	высоким сопротивлением ползучести.
	Е Cr Mo 9 B /
	Сг        9,5
	KV

	Отличается низким содержанием водо-
	EN 1599
	Мо       1,0
	+20°С     >80 Дж

	рода, спокойным стабильным горением
	
	
	Мех.свойства

	дуги с минимальным разбрызгиванием.
	
	
	приведены после

	Применяется в нефтеперерабатываю-
	
	
	термообработки

	щей промышленности при сварке дета-
	
	
	850°С, 2 часа.

	лей (в т.ч. и трубных), работающих при
	
	
	

	высоких температурах и давлении.
	
	
	

	При сварке обычно требуется подогрев
	
	
	

	150-260°С.
	
	
	

	Ток= +
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	


29
2.2    Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде защитных газов легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKAutrod13. 09
Омедненная низколегированная прово​лока для сварки теплоустойчивых и низ​колегированных высокопрочных сталей в среде защитных газов, Обычно сварку производятв смеси Ar/20CO2.Проволо​ка имеет международные сертификаты, DV, DnV, DS и др. Проволока широко применяется в энер​гетике при сварке паропроводов и бой​леров, работающих при т-ре до 500°С, судостроении, химическом машиност​роении. Данные по мех.свойствам полу​чены после термообработки. Ток =(+)
	ER80S-G/
AWS A5.28
G2Mo/
EN 440
G Mo Si / EN 12070
аналог проволоки Св-08ГМ; Св-08ГНМ
	С         0,1 Si         0,7 Mn       1,1 Mo       0,5
	Предел текучес​ти 430 МПа Предел прочно​сти 545 Мпа Удлинение 26% KV +20°С     150 Дж -20°С     95 Дж -40°С     90 Дж

	OKAutrod13. 12
Омедненная низколегированная хромо-молибденовая проволока для сварки теплоустойчивых типа ХМ и низколе​гированных высокопрочных сталей в смеси Ar/20 CO2. Проволока   широко   применяется   в машиностроении, энергетике, нефтехи​мическом машиностроении. Данные по мехсвойствам получены после термооб​работки. Ток= +
	ER80S-G/
AWS A5.28
G Cr Mo 1 Si/
EN 12070
аналог проволоки Св - 08ХМ; Св - 08ХМФА
	С          0,1 Si         0,7 Mn       1,0 Mo       0,5 Cr        1,1
	Предел текучес​ти 480 МПа Предел прочно​сти 600 Мпа Удлинение 23% КV +20°С     80 Дж -20°С     30 Дж

	OKAutrod13. 13
Омедненная низколегированная про​волока  для   сварки   низколегирован​ных  высокопрочных  сталей  в  смеси Ar/20 CO2. Проволока широко применя​ется в энергетике машиностроении, кра-ностроении, для сварки конструкций, работающих при низких t - рах. Рекомендуется для сварки конструкций из сталей Велдокс (Weldox)  700, 900; Домекс (Domex) 690. Данные   по   мехсвойствам   получены непосредственно после сварки, после термообработки они уменьшаются ~ на 30 МПа. Ток =(+)
	ER 100S-G / AWS A5.28
GMn3NiCrMo/ EN 12534
	С          0,1 Si         0,7 Mn       1,4 Mo       0,2 Cr        0,6 Ni        0,6
	Предел текучес​ти 690 МПа Пределпрочнос-ти 770 Мпа Удлинение 20% КV -20°С     75 Дж -40°С     60 Дж -60°С     50 Дж
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2.2    Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде защитных газов легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	OKAutrod 13.22
	
	
	

	Омедненная низколегированная хромо-
	ER90S-G/
	С         0,08
	Предел текучести

	молибденовая  проволока для  сварки
	AWS A5.28
	Si         0,6
	510 МПа

	теплоустойчивых типа Х2М и низколе-
	аналог
	Mn       1,0
	Предел прочности

	гированных высокопрочных сталей в
	проволоки
	Mo       1,1
	620 Мпа

	смеси Ar/20 CO2.
	Св-10Х2М;
	Cr        2,6
	Удлинение 24%

	Проволока   широко   применяется   в
	
	
	КV

	машиностроении, энергетике, нефтехи-
	
	
	+20°С     200 Дж

	мическом машиностроении.
	
	
	

	Приведены типичные данные по мех.
	
	
	

	свойствам, полученные после
	
	
	

	термообработки.
	
	
	

	Ток= +
	
	
	

	OKAutrod 13.26
	
	
	

	Омедненная низколегированнаяникеле-
	ER 80S-G/
	С         0,1
	Предел текучести

	вая проволока для сварки в среде защит-
	AWS A5.28
	Si         0,8
	540 МПа

	ных газов сталей, стойких к атмосферно-
	
	Mn       1,4
	Предел прочности

	му воздействию (СORTEN A, B и C ),
	
	Cu       0,3
	625 МПа

	и низколегированных высокопрочных
	
	Cr        0,2
	Удлинение 26%

	сталей. Сварку можно производить как
	
	Ni        0,8
	КV

	в смеси Ar/20 CO2 так и чистом CO2.
	
	
	+20°С     140 Дж

	Проволока широко применяется в маши-
	
	
	-20°С     110 Дж

	ностроении для сварки напряженных
	
	
	-40°С     90 Дж

	конструкций, работающих при низких
	
	
	-46°С     55 Дж

	температурах из сталей с мин. пределом
	
	
	

	текучести 470 МПа.
	
	
	

	Данные по мехсвойствам даны после
	
	
	

	сварки в смеси Ar/20 CO2.
	
	
	

	Ток =(+ )
	
	
	

	OKAutrod 13.28
	
	
	

	Омедненная никелевая
	ER 80S-Ni2 /
	С          0,1
	Предел текучести

	проволока для сварки в смеси
	AWS A5.28
	Si         0,6
	470 МПа

	Ar/20 CO2 из низколегированных ста-
	G2Ni2 / EN 440
	Mn       1,1
	Предел прочности

	лей конструкций, стойких к воздейст-
	
	Ni        2,4
	550 МПа

	вию низких температур, таких, как сосу-
	аналог
	
	Удлинение 24%

	ды, трубопроводы, морские платформы,
	проволоки
	
	КV

	запорной арматуры.
	Св — 08ХН2М;
	
	-62°С     27 Дж

	Данные по мехсвойствам даны после
	
	
	

	сварки и термообработки.
	
	
	

	Ток =(+)
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2.2    Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде эащитных газов легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	OKAutrod 13.29
	
	
	

	Омедненная низколегированная хромо-
	ER 100S-G /
	С         0,06
	Предел текучес-

	никелемолибденовая проволока приме-
	AWS A5.28
	Si        0,6
	ти 750 МПа

	няется для сварки
	G Mn3Ni1CrMo/
	Mn       1,6
	Предел прочно-

	высокопрочных сталей в среде защит-
	EN 12534
	Mo       0,25
	сти 820 МПа

	ных газов. Обычно сварку производят в
	
	Cr        0,3
	Удлинение 19%

	смеси Ar/20 CO2.
	
	Ni        1,4
	КV

	Проволока   широко   применяется   в
	
	V          0,07
	+20°С     110Дж

	машиностроении, краностроении, энер-
	
	
	-20°С     95 Дж

	гетике для сварки напряженных конст-
	
	
	-30°С     90 Дж

	рукций, работающих при низких тем-
	
	
	

	пературах.
	
	
	

	Рекомендуется для сварки конструкций
	
	
	

	из сталей Велдокс (Weldox) 700, Домекс
	
	
	

	(Domex) 690.
	
	
	

	Ток =( +)
	
	
	

	OKAutrod 13.31
	
	
	

	Омедненная  низколегированная  про-
	ER 100S-G /
	С          0,1
	Предел текучес-

	волока   для   сварки
	AWS A5.28
	Si         0,7
	ти 850 МПа

	высокопрочных  сталей  в  смеси
	G  Mn 4  Ni2Cr
	Mn       1,7
	Предел прочно-

	Ar/20 CO2. Проволока широко применя-
	Mo/
	Mo       0,5
	сти 890 МПа

	ется в машиностроении, краностроении,
	EN 12534
	Cr        0,3
	Удлинение 17%

	энергетике  для  сварки  конструкций,
	
	Ni        1,9
	KV

	работающих при низких температурах.
	
	
	-30°С     50 Дж

	Рекомендуется для сварки конструкций
	
	
	

	из сталей Велдокс (Weldox) 900, 960.
	
	
	

	Ток =(+)
	
	
	


2.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	OK Tigrod 13. 09
	
	
	

	Низколегированный пруток для сварки
	ER80S-G/
	С         0,1
	Предел текучести

	теплоустойчивых и низколегированных
	AWS A5.28
	Si         0,7
	424 МПа

	высокопрочных сталей.
	W2Mo/
	Mn       1,1
	Предел прочности

	Имеет   международные   сертификаты
	EN 1668
	Mo      0,5
	560 МПа

	DV, DnV.
	W Mo Si /
	
	Удлинение 31%

	Широко применяется в энергетике при
	EN 12070
	
	КV

	сварке паропроводов и бойлеров, работа-
	аналог
	
	+20°С     147 Дж

	ющих при т-ре до 500°С, судостроении,
	проволоки
	
	-20°С     127 Дж

	химическом машиностроении.
	Св.-08ГМ;
	
	

	Данные   по   мехсвойствам   получены
	Св.-08ГНМ
	
	

	после термообработки.
	
	
	

	Ток =(-)
	
	
	


32
2.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 13. 12
Низколегированный    хромомолибде-новый пруток для сварки теплоустой​чивых типа ХМ и высокопрочных сталей. Широко применяется в машиностро​ении,   энергетике,   нефтехимическом машиностроении. Данные по мехсвой-ствам получены после термообработки. Ток =(-)
	ER80S-G/
AWS A5.28
W Cr Mo 1 Si / EN 12070
аналог проволоки Св.-08ХМ; Св. - 08ХМФА
	С         0,1 Si         0,7 Mn       1,0 Mo       0,5 Cr        1,1
	Предел текучес​ти 560 МПа Предел прочно​сти 650 МПа Удлинение 26% КV +20°С    180Дж

	OK Tigrod 13. 13
Пруток  для   сварки высокопрочных сталей с мин. пределом прочности от 690 МПа. Пруток широко применяется в машино строении,  краностроении,  энергетике для сварки конструкций, работающих при низких температурах. Рекомендуется для сварки конструкций из сталей Велдокс (Weldox)  700, 900; Домекс (Domex) 690. Данные по мех-свойствам получены непосредственно после  сварки,  после термообработки они уменьшаются ~ на 30 МПа. Ток = (-)
	ER100S-G/ AWS A5.28
W МпЗМСгМо/ EN 12534
аналог проволоки Св.-08ХНМ; Св.-
08ХМН2М
	С          0,1 Si         0,7 Mn       1,4 Mo       0,2 Cr        0,6 Ni        0,6
	Предел текучести 570 МПа Предел прочности 710 МПа Удлинение 24% КV 0°С          150 Дж -40°С     85 Дж -60°С     40 Дж

	OK Tigrod 13. 22
Хромомолибденовый пруток для сварки теплоустойчивых типа Х2 М и низколегированных высокопрочных сталей в Ar. Проволока   широко   применяется   в машиностроении,  энергетике,  неф​техимическом машиностроении (тру​бопроводы и сосуды под давлением, бойлеры и т.п.) Указаны типичные данные по мехсвойст-вам, получаемые после термообработки. Ток = (-)
	ER 90S-G / AWS A5.28
WCrMol Si/ EN 12070
аналог проволоки Св. - 10Х2М;
	С          0,08 Si         0,6 Mn       1,0 Mo       1,1 Cr        2,6
	Предел текучести 510 МПа Предел прочности 620 Мпа Удлинение 24% КV +20°С     200 Дж
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2.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 13. 28
	
	
	

	Никелевый пруток для сварки в Ar
	W2Ni2/EN1668
	С         0,1
	Предел текучести

	из низколегированных сталей
	ER80S-Ni2/
	Si         0,6
	540 МПа

	конструкций, стойких
	AWS A5.28
	Mn       1,1
	Предел прочности

	к воздействию низких температур, таких
	
	Ni        2,4
	630 МПа

	как сосуды, трубопроводы, морские плат-
	аналог
	
	Удлинение 30%

	формы, запорная арматура.
	проволоки
	
	КV

	Данные по мехсвойствам даны после
	Св. — 08ХН2М;
	
	-20°С     200 Дж

	сварки и термообработки.
	
	
	-40°С     180 Дж

	Ток =(-)
	
	
	-60°С     150 Дж

	OK Tigrod 13. 32
	
	
	

	Хромомолибденовый  пруток для
	ER80S-B6/
	С         0,07
	Предел текучести

	сварки теплоустойчивых типа Х5М
	AWS A5.28
	Si         0,4
	580 МПа

	и низколегированных высокопрочных
	WCrMo5/
	Mn      0,5
	Предел прочности

	сталей вAr.
	EN 12070
	Mo       0,6
	680 МПа

	Проволока широко применяется в
	
	Cr        5,7
	Удлинение 22%

	машиностроении, энергетике, нефтехи-
	
	Ni        0,2
	КV

	мическом машиностроении (трубопро-
	
	
	+20°С     200 Дж

	воды и сосуды под давлением, бойлеры
	
	
	

	и т.п.) Указаны типичные данные по
	
	
	

	мехсвойствам, получаемые после термо-
	
	
	

	обработки.
	
	
	

	Ток = (-)
	
	
	

	OK Tigrod 13. 38
	
	
	

	Хромомолибденовый пруток
	ER 90S-B9 /
	С         0,1
	Предел текучести

	для сварки те плоустойчивых типа Х9М
	AWS A5.28
	Si         0,3
	700 МПа

	и низколегированных высокопрочных
	WCrMo91/
	Mn      0,5
	Предел прочности

	сталей в Ar.
	EN 12070
	Mo       0,9
	790 МПа

	Проволока широко применяется в
	
	Cr        8,7
	Удлинение 19%

	энергетике, нефтехимическом
	
	Ni        0,8
	КV

	машиностроении (трубопроводы и
	
	Cu       0,1
	+20°С     200 Дж

	сосуды под давлением, бойлеры и т.п.)
	
	V          0,2
	0°С          180Дж

	Указаны типичные данные по мехсвойст-
	
	
	-20°С     150 Дж

	вам, получаемые после термообработки.
	
	
	

	Ток = (-)
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2.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrod 14. 01
Металлопорошковая проволока, содер​жащая медь, для полуавтоматической сварки сталей, стойких к атмосферной коррозии   и   высокопрочных   сталей, обладающих пределом прочности выше 510 МПа, в смеси Ar/20 CO2. Используется   в   химическом   маши​ностроении, мостостроении и судост​роительной   промышленности.   Реко​мендуется   для   сварки   сталей   типа CORTEN A & B. Ток = + -Положения сварки: 1,3,4.5,6.
	Е 70C -GM AWS 5.18
Т 42 2 Z M M2 H10/EN 758 (1997)
	С         0,07 Si         0,6 Mn       1,4 Си       0,5
	Предел текучести 470 МПа Предел прочности 550 МПа Удлинение 28% КV 0°С          130 Дж -20°С     47 Дж

	OK Tubrod 14. 02
Металлопорошковая   проволока   для полуавтоматической сварки теплоустой​чивых сталей и высокопрочных сталей, обладающих пределом прочности выше 550 МПа, в смеси Ar/20 CO2. Используется в энергетике, тяжелом машиностроении, судостроительной промышленности. Положения сварки: 1,3,4,5,6. Ток =+ -
	E80C-G/ AWS A5.28
Т 50 2 Z M M2 H10/EN 758 (1997)
	С          0,07 Si         0,6 Mn       1,4 Mo       0,5
	Предел текучести 580 МПа Предел прочности 650 МПа Удлинение 26% КV -20°С     65 Дж

	OK Tubrod 14. 03
М еталлопорошковая проволока, легиро​ванная Ni и Mo, для сварки высокопроч​ных сталей в смеси Ar/20 CO2. Используется в тяжелом машинострое​нии, краностроении, судостроительной промышленности,   при  изготовлении конструкций, контактирующих с мор​ской средой. Ток = + -Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	E111T-G/ AWS A5.28
	С          0,07 Si         0,5 Mn       1,6 Mo       0,5
Ni        2,0
	Предел текучести 690 МПа Предел прочности 760 - 900 МПа Удлинение 15% КV -40°С     70 Дж
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2.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrod 15. 17
Рутиловая всепозиционная порошковая проволока для сварки углеродистых и низколегированных высоко​прочных сталей в том числе и судовых как в смеси Ar CO2, так и чистом CO2 с высокой ударной вязкостью при t-рах до —40°С. Легирование никелем обеспе​чивает получение качественного шва во всех положениях при практическом отсутствии брызг. Сварку корневых про​ходов, особенно толстолистовых конст​рукций, рекомендуется производить на керамических подкладках. Применяется для сварки морских плат​форм, м конструкций контактирующих с морской водой,  судовых корпусов, строительных и мостовых конструкций, емкостей и т.п. Положения сварки: 1,3,4, ,6. Ток =(+)
	E81Т1-Ni1/ AWS A5.29
Т46 3 1 NiP С 2H5/ (H 10- 1,6mm);
Т   46   4   1Ni   P М   2   H5   (H1
— 1,6mm) / EN 758 (1997)
	С         0,06 Si         0,3 Mn       1,1 Ni        0,9
	Предел текучести >470 МПа Предел прочнос​ти 560 - 650 МПа Удлинение 25% KV -40°С     130 Дж

	OK Tubrod 15. 20
Основная порошковая проволока для сварки теплоустойчивых типа ХМ и низ​колегированных высокопрочных сталей в CO2 или в смеси Ar/20 CO2. Проволока   широко   применяется   в машиностроении, энергетике, нефтехи​мическом машиностроении и т.п. Положения сварки: 1,3,4,5 ,6. Ток = (-)
	Е 80Т5 - В2 / AWS A5.29
	С         0,06 Si         0,5 Mn       1,9 Cr        1,25 Mo       0,5
	Предел текучести 570 МПа Предел прочности 670 МПа Удлинение 22%

	OK Tubrod 15. 22
Основная порошковая проволока для сварки теплоустойчивых типа Х2М и низколегированныхвысокопрочных ста​лей в CO2 или в смеси Ar/20 CO2. Проволока  широко  применяется  в энергетике, общем машиностроении, нефтехимическом  машиностроении и т.п. Положения сварки: 1,3,4,5 ,6. Ток = (-)
	Е 90Т5 - В3 / AWS A5.29
	С          0,06 Si         0,5 Mn      0,9 Cr        2,25 Mo       1,5
	Предел текучести 570 МПа Предел прочности 680 МПа Удлинение 26%
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2.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	Filarc PZ 6115
	
	
	

	Рутиловая всепозиционная порошковая
	E81T1- Ni2/
	С          0,04 -
	Предел текучести

	проволока для сварки в смеси Ar CO2.
	AWS A5.29
	0,07
	500 МПа

	Обеспечивает отличную свариваемость,
	T5062NiPM
	Si   0,3 - 0,5
	Предел прочности

	высокие  значения ударной  вязкости
	2 H 5 /EN 758
	Mn0,7- 1,0
	560 - 680 МПа

	при t-рах до —60°С и высокую коррозий-
	(1997)
	Ni   2,3-2,7
	Удлинение > 21%

	ную стойкость в морской воде.
	
	
	КV

	Применяется для сварки судов из ста-
	
	
	-60°С     47 Дж

	лей NV E 460, NV E500 и других сталей
	
	
	

	с мин. значением временного сопротив-
	
	
	

	ления разрыву до 500 МПа, морских
	
	
	

	платформ и других конструкций, работа-
	
	
	

	ющих под воздействием низких темпера-
	
	
	

	тур и морской среды.
	
	
	

	Ток = (+)
	
	
	

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	
	
	

	Filarc PZ 6116S
	
	
	

	Рутиловая всепозиционная порошковая
	E81T1- K/
	С    0,03 - 0,08
	Предел текучести

	проволока для сварки в CO2.
	AWS A5.29/
	Si    0,3-0,5
	> 460 МПа

	Обеспечивает отличную свариваемость,
	Т 46 6 Z P C 1
	Mn1,1- 1,5
	Предел прочности

	высокие  значения ударной  вязкости
	Н5/
	Ni 1,3- 1,7
	550 - 650 МПа

	при t-рах до —60°С и высокую коррозий-
	EN 758 (1997)
	
	Удлинение > 22%

	ную стойкость в морской воде.
	
	
	КV

	Предназначена   для   сварки   морских
	
	
	-60°С     47 Дж

	платформ и других конструкций, работа-
	
	
	

	ющих под воздействием низких темпера-
	
	
	

	тур и морской среды.
	
	
	

	Ток = (+)
	
	
	

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	
	
	

	Filarc PZ 61 25
	
	
	

	Основнаяпорошковаяпроволока,харак-
	E71T-5G/
	С    0,05 - 0,09
	Предел текучести

	теризующаяся  высокой  наплавочной
	AWS A5.20
	Si    0,35 - 0,65
	> 420 МПа

	способностью при сварке в нижнем (1)
	EN 758 (1997)
	Mn1,1- 1,5
	Предел прочности

	и горизонтальном (3) положении.
	T4261NiBM1H5
	Ni   0,7-1,0
	510-600 МПа

	Обеспечивает надежные мех. свойства
	
	
	Удлинение > 26%

	при t-рах до —40°С как в состоянии
	
	
	КV

	после сварки, так и после термообра-
	
	
	-40°С     100 Дж

	ботки.
	
	
	-60°С     54 Дж

	Сварка корневых швов на керамичес-
	
	
	

	ких   подкладках   может   происходить
	
	
	

	при относительно больших сварочных
	
	
	

	токах.   Применяется в  судостроении,
	
	
	

	для сварки строительных и мостовых
	
	
	

	конструкций и емкостей. Защитный газ:
	
	
	

	Ar/СО2. Ток   =   -   (+).
	
	
	

	Положения2   сварки: 1,2,3,4,5,6.
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2.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки легированных, высокопрочных и теплоустойчивых сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	Filarc PZ 61 38
	
	
	

	Рутиловая    всепозиционная    порош-
	E81T1-Ni1MJH4/
	С     0,07
	Предел текучести

	ковая проволока для сварки в смеси
	AWS A5.29
	Si     0,4
	520 МПа

	Ar/CO2. Обеспечивает отличную свари
	Т46 5 INiPM
	Mn   1,3
	Предел прочности

	ваемость, хорошие мехсвойства и высо-
	1 H 5/ EN 758
	Ni     0,9
	610 МПа

	кие значения ударной вязкости при t-
	(1997)
	
	Удлинение 22%

	рах до —60°С, высокую коррозийную
	
	
	КV

	стойкость в морской воде.
	
	
	-20°С     80 Дж

	Предназначена   для   сварки   морских
	
	
	-40°С     60 Дж

	платформ и другихконструкций, работа-
	
	
	-60°С     85 Дж

	ющихподвоздействиемнизких темпера-
	
	
	

	тур и морской среды.
	
	
	

	Ток = (+).
	
	
	

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	
	
	

	Filarc PZ 61 45
	
	
	

	Основная порошковая проволока для
	E81T5-G/
	С   0,05-0,09
	Предел текучести

	сварки высокопрочных сталей с времен-
	AWS A5.20
	Si       0,3 - 0,6
	500 МПа

	ным сопротивлением разрыву до 680
	Т 50 5 Mn 1 Ni
	Mn     1,5-1,9
	Предел прочности

	МПа в смеси газов Ar/СО2.
	В M1 H5/EN
	Ni       0,6-1,0
	580 - 680 МПа

	Обеспечивает   высокопроизводитель-
	758 (1997)
	
	Удлинение 24%

	ную сварку во всех пространственных
	
	
	КV

	положениях и высокие мехсвойства при
	
	
	-50°С     54 Дж

	t-рах до —50°С как в состоянии после
	
	
	

	сварки, так и после термообработки.
	
	
	

	Сварка корневых швов может происхо-
	
	
	

	дить как на керамических подкладках,
	
	
	

	так и без них. Применяется в судостро-
	
	
	

	ении, для сварки строительных и мосто-
	
	
	

	вых конструк ций и емкостей.
	
	
	

	Ток = (-)
	
	
	

	Положения сварки: 1,2,3,4,6.
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3.     Материалы для сварки нержавеющих и жаростойких сталей 3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 61. 25
Тип покрытия — основной. Свариваемые      стали:      12Х18Н10Т, 08Х18Н10, 304 и т.п. Электрод обладает высокими сварочно-технологическими свойствами при свар​ке на вертикальной плоскости и в пото​лочном положении, отличается повы​шенной устойчивостью против горячих трещин и пор. Ток = + Положение 1,2,3,4,6.
	Э-07Х20Н9 / ГОСТ 10052-75
Е308Н-15/ AWS 5.4-92
Е19 9НВ22/ EN 1600
	С         0,06 Si         0,5 Мn       1,7 Cr        18,5 Ni        9,5
	Предел текучести 440 МПа Предел прочности 600 МПа Удлинение 40% KV +20°С     95 Дж FN(4>eppHTHoe число)2-5

	ОК 61. 30
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые стали: 03Х18Н11,12Х18Н10Т, 06Х18Н11,     08Х18Н10,      08Х18Н10Т, 304 и т.п. Универсальный электрод со сверхнизким содержанием углерода для сварки нержавеющих сталей. Легко зажигается (в том числе и повтор​но), дает хорошее формирование шва, при сварке шлак самоотделяется. Обеспечиваетстойкость против межкри-сталлитной коррозии. Жаростойкость — до 875°С. Ток = + / ~    U х.х.=55В Положение 1,2,3,4,6.
	Э-02Х20Н10Г2/ ГОСТ 10052-75
E308L-17n/ AWS 5.4-92
E19 9LR12/ EN 1600
	С          0,03 Si         0,8 Мn       0,8 Cr        19,5 Ni        10,0
	Предел текучести 420 МПа Предел прочности 570 МПа Удлинение 45% KV +20°С     70 Дж FN 3-10

	ОК 61. 35
Тип покрытия — основной. Свариваемые       стали:       03Х18Н11. 06Х18Н11,     08Х18Н10,     08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 304 и т.п. Электрод обладает высокими свароч-но-технологическими свойствами при сварке на вертикальной плоскости и в потолочном положении. Хорош при сварке трубопроводов. Применяется в криогенной технике и обеспечивает высокую вязкость наплав​ленного металла при температурах до — 196°С. Обеспечивает стойкость против межкристаллитной коррозии. Ток = + Положение 1,2,3,4,6.
	Э-04Х20Н9/ ГОСТ 10052-75
E308L-15/ AWS 5.4-92
E199LB22/ EN 1600
	С      < 0,03 Si         0,4 Mn       1,7 Cr        19,5 Ni        10,5
	Предел текучести 460 МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 45% KV +20°С     100 Дж -120°С   70 Дж -196°С   35 Дж FN2-7


39
3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 61. 80
Тип покрытия - рутиловый Свариваемые       стали:       03Х18Н11, 06Х18Н11,    08Х18Н12Б.    08Х18Н10, 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 321, 347 и дру​гие стали, легированные ниобием или титаном    типа 19Cr10Ni и т. п. Ста​билизированный ниобием электрод с низким содержанием углерода. Как пра​вило применяется для изделий, работа​ющих при высоких температурах. Обес​печивает стойкость металла шва против межкристаллит ной коррозии при t-рах до 400 °С . Toк = + / ~        U x.x.=50B Положение 1,2,3,4,6.
	Э-08Х20Н9Г2Б ГОСТ 10052-75
Е 347-17/ AWS А 5.4-92
E19 9NbR12/ EN 1600 Аналог электродов: ЦЛ-11;ЦТ-15.
	С         < 0,03 Si         0,7 Mn      0,6 Cr        20,0 Ni        10,0 Nb       0,3
	Предел текучести 500 Мпа Предел прочности 630 МПа Удлинение40% KV +20°С      60 Дж FN      6-12

	ОК61. 81
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые       стали:       03Х18Н11, 06Х18Н11,    08Х18Н12Б.    08Х18Н10, 08Х18Н10Т,  12Х18Н10Т,  321,  347 и т. п. Стабилизированный ниобием элек​трод. Как правило применяется для изделий, работающих при высоких температу​рах. Обеспечивает стойкость металла шва против межкристаллитной коррозии. Toк = + / ~    U x.x.=60B Положение 1,2,3,4,6.
	Э-08Х20Н9 Г2Б/ ГОСТ 10052-75
E347-16/ AWS 5.4-92
Е 19 9 Nb R 3 2/ EN 1600
	С         0,06 Si         0,6 Mn       1,5 Cr        20,0 Ni        10,0 Nb       0,8
	Предел текучести 520 Мпа Предел прочности 680 МПа Удлинение 35% KV +20°С     70 Дж FN 6-12

	OK61. 85
Тип покрытия — основной. Свариваемые          стали:03Х18Н11, 06Х18Н11,    08Х18Н12Б.    08Х18Н10, 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 321, 347 и т. п. Применяется преимущественно когда требуется получение сварных соедине​ний со стабилизированным Nb сварным швом. Обеспечивает стойкость против межкристаллитной коррозии. Toк= + Положение 1,2,3,4,6.
	Э-08Х20Н9 Г2Б/ ГОСТ 10052-75
Е 347-15/ AWS 5.4-92
E199NbB22/ EN 1600
	С      < 0,04 Si         0,6 Mn       1,5 Cr        20,0 Ni        10,0 Nb       0,5
	Предел текучести 520 МПа Предел прочности 660 МПа Удлинение 35% KV +20°С     100 Дж -60°C     70 Дж FN 6-12
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3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК61. 86
Тип покрытия - рутиловый Свариваемые       стали:       03Х18Н11, 06Х18Н11,    08Х18Н12Б.    08Х18Н10, 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 321, 347 и дру​гие стали, легированные ниобием или титаном   типа 19Cr10Niи т. .п. Стаби​лизированный ниобием электрод с низ​ким содержанием углерода и гарантиро​ванно низким содержанием ферритной базы.. Toк = + / ~        U x.x.=50B Положение 1,2,3,4,6.
	Э-08Х20Н9Г2Б ГОСТ 10052-75
Е 347-17/ AWS А 5.4 Е 19 9 Nb R 1
2/ EN 1600 Аналог электродов : ЦТ-15;ЦЛ-11.
	С         0,03 Si         0,7 Mn      0,8 Cr        19,0 Ni        10,0 Nb       0,3
	Предел текучести 520 МПа Предел прочности 660 МПа Удлинение      35% KV +20°С       55 Дж FN4-8

	ОК 63. 20
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые    стали:    03Х17Н14М2, 10Х17Н13М3Т, 316 и т.п. Электрод со сверхнизким содержанием углерода. Легко зажигается, дает хоро​шее формирование шва,  шлак легко отделяется. Может применяться на вертикальной плоскости и в потолочном положении. Обеспечивает стойкость металла шва против межкристаллитной коррозии. Электрод специально разработан для сварки тонкостенных труб и тонколис​товых конструкций. Ток = + - / ~    U x.x.=50B Положение 1,2,3,4,5,6.
	Э-06Х19Н11
Г2М2/
ГОСТ 10052-75 E316L-16/ AWS 5.4-92 Е 19 12 3 L R 1
1/ EN 1600
	С      < 0,03 Si         0,7 Mn      0,8 Cr        18,5 Ni        12,0 Mo       2,8
	Предел текучести 480 МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 35% KV +20°С     65 Дж -60°С     45 Дж -120°С   32 Дж FN 3-8

	ОК 63. 30
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые    стали:    03Х17Н14М2, 10Х17Н13М3Т, 316 и т.п. Электрод со сверхнизким содержанием углерода. Легко зажигается, дает хорошее формирование шва, шлак легко отделяет​ся. Может применяться на вертикальной плоскости и в потолочном положении. Обеспечивает стойкость металла шва про​тив межкристаллитной коррозии. Ток = + -/ ~    U x.x.=50B Положение 1,2,3,4,6.
	Э-06Х19Н11 Г2М2/ ГОСТ 10052-75
E316L-17/ AWS 5.4-92
Е  19  12  3 L R
12/ EN 1600
	С      < 0,03 Si         0,8 Mn      0,8 Cr        18,5 Ni        12,0 Mo       2,8
	Предел текучести 435 МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 40% KV +20°С     60 Дж -125°С   32 Дж FN 3-8
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3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 63. 34
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые       стали:03Х17Н14М2, 10Х17Н13МЗТ, 12Х18Н10Т, 316. Электрод специально разработан и при​меняется для: 1.Сварки на вертикальной плоскости сверху вниз тонкостенных конструк​ций (стыковые и нахлестанные соеди​нения), 2. Корневых швов во всех пространствен​ных положениях и при любой толщине металла, 3. Многопроходной сварки на вертикаль​ной плоскости сверху вниз при толщине металла 6—8мм. Обеспечивает стойкость металла шва против межкристаллитной коррозии. Ток =+ / ~    U x.x.=60B Положение 1,2,3,4,5,6.
	Э-06Х19Н11 Г2М2/ ГОСТ 10052-75
E316L-16/ AWS 5.4-92
Е 19 12 3 L R1 1/ EN 1600
	С      < 0,03 Si         0,7 Mn      0,7 Cr        18,0 Ni        12,0 Mo       2,8
	Предел текучести 440 МПа Предел прочности 600 МПа Удлинение 40% KV +20°С     65 Дж FN 3-8

	ОК 63. 35
Тип покрытия — основной. Свариваемые       стали:03Х17Н14М2, 10Х17Н13М3Т, 316 и т.п. Электрод    отличается    повышенной устойчивостью против образования пор и сварочных трещин, высокими свароч-но-технологическими свойствами при сварке на вертикальной плоскости и в потолочном положении. Применяется для стыковой сварки труб из нержавею​щей стали. Обеспечивает стойкость металла шва против межкристаллитной коррозии. Ток= + Положение 1,2,3,4,6.
	Э-06Х19Н11 Г2М2/ ГОСТ 10052-75
E316L-15/ AWS 5.4-92
Е  19  12  3 L B
2 2/ EN 1600
	С      < 0,04 S          0,5 Mn       1,7 Cr        18,5 Ni        12,0 Mo       2,8
	Предел текучести 435 МПа Предел прочности 580 МПа Удлинение 40% KV +20°С     95 Дж -120°С     60 Дж -196°С    35 Дж FN 3-8

	ОК 63. 80
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые    стали:    03Х17Н14М2, 08Х17Н13М2Т, 10Х17Н13М3Тит. п. Электрод применяется для сварки ста​билизированных титаном или ниобием нержавеющих сталей. Обеспечивает стойкость металла шва против межкристаллитной коррозии. Ток = + / ~    U х.х.=50В Положение 1,2,3,4,6.
	Э-03Х19Н12 М3Б/ ГОСТ 10052-75
E318-17/ AWS A5.4
Е 19 12 3 Nb R3 2/ EN 1600
	С      < 0,03 Si         0,8 Mn      0,6 Cr        18,0 Ni        12,0 Mo       2,8 Nb       0,6
	Предел текучести 490 МПа Предел прочности 620 МПа Удлинение 35% KV +20°С     55 Дж FN 6-12
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3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 63. 85
	
	
	

	Тип покрытия — основной
	Е318-15 /
	С         < 0,06
	Предел текучести

	Свариваемые    стали:    03Х17Н14М2,
	AWS A5.4
	Si        0,2-0,7
	490 МПа

	08Х17Н13М2Т,       10Х17Н13МТ      и
	Аналог
	Мп      1,3-2,0
	Предел прочности

	т. п. Электрод применяется для свар-
	электрода
	Сг 17,5-19,5
	640 МПа

	ки  стабилизированных  титаном  или
	НЖ-13
	Ni 11,0-13,0
	Удлинение 35%

	ниобием   нержавеющих   сталей   типа
	
	Mo2,5-3,0
	KV

	18Cr12Ni2,8Mo.Обеспечивает стойкость
	
	Nb       < 1,1
	+20°С 65 Дж

	металла шва против межкристаллитной
	
	Си       <0,2
	-120°С 45 Дж

	коррозии.
	
	
	FN 6-12

	Ток= +
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6
	
	
	

	ОК 64. 30
	
	
	

	Тип покрытия — рутиловый.
	Э-02Х20Н14Г
	С      < 0.03
	Предел текучести

	Свариваемые    стали:    03Х16Н15М3,
	2М2/
	Si         0,7
	450 МПа

	О3Х17Н14М2,            08Х17Н13М2Т,
	ГОСТ 10052-75
	Мп      0,7
	Предел прочности

	10Х17П13М3Тит.п.
	E317L-17/
	Сг        19,0
	600 МПа

	Электрод с высокими сварочно-тех-
	AWS 5.4-92
	Ni        13,0
	Удлинение 30%

	нологическими свойствами для свар
	т^    1 п    1 ^>     л    т     т*
	Mo      3,7
	KV

	ки во всех пространственных поло-
	Е  19  13 4 L R
3 2/
	
	+20°С     45 Дж

	жениях.
	
	
	FN 5-10

	Обеспечивает особую стойкость металла
	EN 1600
	
	

	шва против межкристаллитной коррозии.
	
	
	

	Ток =+ / ~    U x.x.50B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 64. 63
	
	
	

	Тип покрытия — рутиловый.
	Э-О3Х19Н17
	С      < 0,04
	Предел текучести

	Свариваемые    стали:    03Х16Н15МЗ,
	Г2М4/
	Si         0,5
	450 МПа

	03Х17H14М2, 03Х21Н21М4ГБ и т.п.
	ГОСТ 10052-75
	Мп      2,7
	Предел прочности

	Электрод обеспечивает получение пол-
	Е 18  16 5 L R
	Сг        18,0
	640 МПа

	ностью аустенитного сварного шва с
	3 2/
	Ni        17,0
	Удлинение 40%

	очень высокой коррозионной стойко-
	EN 1600
	Mo      4,7
	KV

	стью.  Наплавленный металл обладает
	
	N         0,13
	+20°С     80 Дж

	высокой стойкостью против питинго-
	
	
	-140°С   45 Дж

	вой коррозии, коррозии под напряжени-
	
	
	FN0

	ем и межкристаллитной коррозии.
	
	
	

	Хорошо cваривает во всех пространст-
	
	
	

	венных положениях.
	
	
	

	Применяется в машиностроении,
	
	
	

	нефтяной и химической промышленно-
	
	
	

	сти.
	
	
	

	Ток = + / ~    U x.x.=60B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
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3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 67. 15
Тип покрытия — основной. Свариваемые      стали:       10Х23Н18, 10Х25Н20, 20Х25Н20С2 и т.п. Электрод обеспечивает получение свар​ного шва с высокой прочностью при высоких температурах. Температура       окалинообразования наплавленного металла — 1100-1150°С. Кроме  сварки  нержавеющих  сталей, используется при сварке закаливающих​ся на воздухе сталей типа броневых, получения разнородных сварных соединений. Ток=+ Положение 1,2,3,4,6.
	E310-15/ AWS 5.4-92
Е25 20В2 2/ EN 1600
	С         0,1 Si         0,3 Mn      2,0 Cr        26,0 Ni        20,0
	Предел текучес​ти 410 МПа Предел прочно​сти 610МПа Удлинение 35% KV +20°С    100Дж FN0

	ОК 67. 50
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые    стали:    08Х21Н6М2Т, 03Х22Н9АМЗ      ферритоаустенитные нержавеющие стали с высоким cопро​тивлением коррозии под напряжением (дуплексные стали) и т.п. Электрод   обеспечивает   композицию наплавленного металла с высокими кор​розионными свойствами и высоким пре -делом текучести. Широко используется для сварки трубопроводов. Обеспечивает стойкость металла шва против межкристаллитной коррозии. Ток =+ / ~    U x.x.=60B Положение 1,2,3,4,6.
	Е2209-17/ AWS 5.4-92
Е2293NLR3
2/ EN 1600
	С         0,03 Si         0,8 Mn      0,8 Cr        22,0 Ni        9,0 Mo       3,0 N         0,15
	Предел текучес​ти 630 МПа Предел прочно​сти 780 МПа Удлинение 25% KV +20°С     70 Дж FN 30-45


	ОК 67. 60
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые          cтали:10Х23Н18, 20Х23Н13, 20Х23Н18 и т.п. Электрод обладает хорошими сварочно-технологическими свойствами при свар​ке во всех пространственных положени​ях. Применяется также для разнородных сварных соединений (нержавеющих ста​лей с углеродистыми), для нанесения подслоя при восстановлении (наплав​кой) деталей. Обеспечивает стойкость металла шва против межкристаллитной коррозии. Ток =+ / ~    U х.х.=55В Положение 1,2,3,4,6.
	03X25H13 E309L-17/ AWS 5.4-92
E23 12 L R 3 2 / EN 1600
	С      < 0,03 Si         0,8 Mn      0,8 Cr        24,0 Ni       13,0
	Предел текучес​ти 470 МПа Предел прочно​сти 590 МПа Удлинение 32% KV +20°С     60 Дж -80°С     40 Дж FN 12-22
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3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 67. 62
Тип покрытия — рутиловый. Свариваемые стали: разнородные свар​ные соединения нержавеющих сталей с углеродистыми. Электрод имеет стер​жень из углеродистой стали. Легирова​ние осуществляется через покрытие. Более высокая скорость сварки в сравне​нии с обычными электродами на нержа​веющем стержне. Высокая устойчивость против трещин. Электрод ысокопроизводительный. Toк =+ / ~    U x.x.=55B Положение 1,2.
	Э-10Х25Н13Г2/ ГОСТ10052-75
Е 309-26/ AWS 5.4-92
Е23 12R7 3/ EN 1600
	С      < 0,05 Si        0,8 Mn      0,6 Cr        24,0
Ni        12,5
	Предел текучес​ти 450 МПа Предел прочно​сти 570 МПа Удлинение 35% KV +20°С     60 Дж FN 12-22

	ОК 67. 70
Тип покрытия — рутиловый. Электрод применяется для корневых проходов в плакирующем нержавею​щем слое и промежуточном между пла​кирующим нержавеющим и углеродис​тым двухслойных сталей. Несмотря на перемешивание, металл сварного шва очень близок по составу к нержавеюще​му слою. Также рекомендуется для сварки феррит-ных нержавеющих сталей типа Х18М2, нержавеющих сталей с углеродистыми. Ток =+ / ~    U x.x.=55B Положение 1,2,3,4,6.
	02Х25Н13М3 E309MoL-17/ AWS 5.4-92
Е 22  12 3 L R
3 2/ EN 1600
	С      < 0,03 Si         0,8 Mn      0,8 Cr        23,0 Ni        13,0 Mo       2,7
	Предел текучес​ти 500 МПа Предел прочно​сти 620 МПа Удлинение 35% KV +20°С     60 Дж FN 12-22

	ОК 67.75
Тип покрытия — основной. Свариваемые   стали:   двухслойные   с плакирующим   нержавеющим   слоем стали, разнородные сварные соедине​ния нержавеющих с другими типами сталей. Аналогично ОК67.70 электрод применя​ется для корневых проходов в промежу​точном слое двухслойных сталей. Обеспечивает стойкость сварного шва против межкристаллитной коррозии. Ток=+ Положение 1,2,3,4,6.
	04X25H13M
E309L-15/ AWS 5.4-92
Е23 12LB42/ EN 1600
	С       < 0,03 Si         0,3 Mn      0,2 Cr        24,0 Ni        13,0 Mo       0,3
	Предел текучес​ти 470 МПа Предел прочно​сти 600 МПа Удлинение 35% KV +20°С     75 Дж -80°С     55 Дж FN  12-22
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3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 68.15
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	06Х13
	С         0,06
	Предел текучести

	Свариваемые стали:08Х13,12Х13, 20Х13
	Е410-15/
	Si         0,5
	390 МПа

	и т.п.
	AWS 5.4-92
	Mn      0,5
	Предел прочности

	Электрод дает ферритный металл шва.
	Е 13 В 42/
	Cr        13,0
	520 МПа


	Обеспечивается высокая стойкость свар-
	EN 1600
	
	Удлинение 25%

	ных соединений в сернистых газах.
	
	
	KV

	Ток=+
	
	
	+20°С     55 Дж

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 68.17
	
	
	

	Тип покрытия — рутиловый.
	05Х12H4M
	С      < 0,05
	Предел текучести

	Свариваемые стали: Х13Н2 и т.п.
	E410Ni Mo -16/
	Si         0,5
	650 МПа

	Электрод для сварки проката и литья
	AWS 5.4-92
	Mn      0,7
	Предел прочности

	мартенситных сталей типа Х13Н2.
	E13 4R3 2/
	Cr        12,0
	850 МПа

	Дает мартенситную структуру металла
	EN 1600
	Ni        4,6
	Удлинение 15%

	шва.
	
	Mo       0,5
	KV

	При сварке толстых листов рекоменду-
	
	
	+20°С     45 Дж

	ется подогрев до 100—120°С с последую-
	
	
	-10°С     45 Дж

	щей термообработкой для снятия оста-
	
	
	-40°С     40 Дж

	точных напряжений ~650°С.
	
	
	

	Toк =+ / ~    U x.x. =55B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6
	
	
	

	ОК 68. 25
	
	
	

	Тип покрытия — основной
	E    4    10NiMo-
	
	

	Свариваемые стали: X13H2M и т. п.
	15 /
	С           0,03
	Предел текучести

	Электрод применяется для сварки дета-
	AWS A5.4
	Si         0,4
	680 МПа

	лей из коррозионностойких мартенсит-
	
	Mn      0,6
	Предел прочности

	ных и мартенcитноферритных   сталей
	E134B 4 2/
	Cr        12,5
	880 МПа

	типа 13Сr-4Ni-Mo, как катанных, так и
	EN 1600
	Ni        4,5
	Удлинение 17%

	литых и кованных.
	
	Mo      0,6
	KV

	Ток = +
	
	
	+20°С       60 Дж


	Положение 1,2,3,4,6
	
	
	- 20°С      53 Дж
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3.1    Электроды для сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 68. 53
	
	
	

	Тип покрытия — рутиловый.
	20Х26H10Г2М3
	С      < 0,03
	Предел текучес-

	Свариваемые   стали:   аустенито-фер-
	
	Si         0,5
	ти 650 МПа

	ритные  стали  типа  "Супер  дуплекс"
	Е 25 9 4 N L R
	Mn      0,7
	Предел прочно-

	(Х25H10М4ит. п).
	3 2/
	Cr        25,5
	сти 850 МПа

	Металл сварного шва отличается высо-
	EN 1600
	Ni        9,5
	Удлинение 30%

	кой стойкостью против питтинговой,
	
	Mo       4,0
	KV

	щелевой коррозии, коррозии под напря-
	
	N         0,25
	+20°С     50 Дж

	жением и межкристаллитной коррозии.
	
	
	-40°С     35 Дж

	Электрод имеет хорошие сварочно-тех-
	
	
	FN 30-40

	нологические характеристики при свар-
	
	
	

	ке во всех пространственных положе-
	
	
	

	ниях.
	
	
	

	Ток =+ / ~    U x.x.=60B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	ОК 68. 60
	
	
	

	Тип покрытия — рутиловый.
	10X25H5M2
	С         0,05
	Предел текучес-

	Свариваемые стали: аустенито-феррит-
	E25 4R3 2/
	Si         1,1
	ти 660 МПа

	ные стали типа Х25Н5М2, ферритные
	EN 1600
	Mn       1,2
	Предел прочно-

	стали типа Х25Т, Х18Т и т.п.
	
	Cr        26,0
	сти 800 МПа

	Электрод обеспечивает феррито-аусте-
	
	Ni        5,0
	Удлинение 15%

	нитную структуру шва с высокой корро-
	
	Mo       1,5
	KV

	зионной стойкостью в серосодержащих
	
	N         0,18
	+20°С     30 Дж

	средах.
	
	
	FN 60-80

	Ток =+ / ~    U x.x.=60B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	

	Filarc BM310Mo-L
	
	
	

	Тип покрытия — рутиловый.
	
	С          0,02
	Предел текучес-

	Свариваемые стали: 03Х17Н14М2 и т.п.
	
	Si         0,25
	ти 400 МПа

	Электрод обеспечивает получение аусте-
	E25222NLR12/
	Mn      4,5
	Предел прочно-

	нитного шва с очень высокими коррози-
	EN1600
	Cr        25
	сти 550 МПа

	онными свойствами в хлорно-, азотно-
	
	Ni        20
	Удлинение 30%

	и сернокислотных средах.
	
	Mo       2,1
	KV

	Широко применяется при изготовле-
	
	N         0,15
	+20°С     40 Дж

	нии реакторов для мочевины.
	
	
	FN          0

	Обеспечивает стойкость металла шва
	
	
	

	против межкристаллитной коррозии.
	
	
	

	Ток =+ / ~    U x.x.=70B
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
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	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 69. 33
Тип покрытия — основной. Свариваемые стали: 03Х21Н21М4ГБ и т.п. Электрод обеспечивает получение аусте-нитного шва с очень высокими коррози​онными свойствами в сернокислотных средах. Обеспечивает стойкость металла шва против межкристаллитной коррозии. Ток =+ / ~    U x.x=65B Положение 1,2,3,4,6.
	03Х20Н25М5Д Е 385-16/ AWS A5.4
Е 20 25 5 Cu N L R32/ EN 1600
	С      < 0,03 Si         0,5 Мп       1,0 Сг        20,5 Ni        25,0 Mo       5,0 Си        1,5 FN0
	Предел текучести 400 МПа Предел прочности 575 МПа Удлинение 35% KV +20°С     80 Дж -140°С   45 Дж


3.2    Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде защитных газов нержавеющих и жаростойких сталей
OKAutrod16. 11
Коррозионностойкая хромоникелевая проволока для сварки нержавеющих сталей типа 08Х18Н10, 12Х18Н9Т, 08Х18Н10Т ((304, 308, 347) и им подоб​ных в среде защитных газов (Ar). Про​волока , легированная ниобием и крем​нием обеспечивает высокую стойкость против межкристаллической коррозии и высокое качество шва. Проволока широко применяется в маши​ностроении для нефтехимии и пищевой промышленности, в энергетике и др. Ток = (+).

ER 347 Si / AWS A5.9 G 19 9 NbSi/ EN 12072
Аналог
проволок:
Св.-06Х21Н7БТ,
Св.-06Х19Н9Т,
Св.-01Х18Н10,
Св.-01Х19Н9

С
Si
Mn
Cr
Ni Nb

<0,08 0,8 1,7 20,0 10,0 0,6

Предел текучести
440 МПа
Предел прочности
640 МПа
Удлинение 37%
КV
+20°С     110 Дж
-60°С     80 Дж
OKAutrod16. 12
Коррозионностойкая хромоникелевая проволока для сварки аустенитных нержавеющих сталей c содержани​ем хрома ~18% и никеля ~ 8% типа 03Х17Н14М2, 03Х18Н11, 06Х18Н11, 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 304 и т.п. в сре​де защитных газов((Ar). Наплавленный металл 308 L Si обладает высокой коррозионной стойкостью. Незначительное содержание углерода снижает риск возникновения межкрис​таллической коррозии , а наличие крем​ния обеспечивает высокое качество шва. Проволока применяется в пищевой про​мышленности, нефтехиммашинострое-нии для изготовления трубопроводов, емкостей ,бойлеров и т.п. Ток = (+).

ER 308L Si / AWS A5.9
G 19 9 LSi/ EN 12072
Аналог
проволок:
Св.-06Х19Н9Т,
Св.-01Х18Н10,
Св.-01Х19Н9

С
Si
Mn
Cr
Ni

<0,03 0,8 1,7 20,0 10,0

Предел текучести
370 МПа
Предел прочности
620 МПа
Удлинение 36%
КV
+20°С     110Дж
-60°С     90 Дж
-196°С   60 Дж
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3.2    Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде защитных газов нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKAutrod 16.31
Коррозионностойкая проволока для свар​ки аустенитных нержавеющих сталей c содержанием хрома ~19%, никеля ~12% и Mo ~ 3% в среде защитных газов (Ar). Наплавленный металл 318 Si обладает высокой коррозионной стойкостью. Легирование проволоки: -ниобием обес​печивает  высокую  стойкость  против межкристаллической коррозии; -кремнием — высокое качество шва. Проволока применяется в пищевой про​мышленности, нефтехиммашинострое-нии. Ток = (+).
	G 1912 3 Nb Si/
EN 12072
Аналог проволок: Св.-08Х19Н10 МЗБ, Св.-06Х20Н11 М3ТБ
	С      < 0,08 Si         0,8 Mn       1,7 Cr        19,0
Ni        12,5 Nb       0,6 Mo       2,7
	Предел текучес​ти 460 МПа Предел прочно​сти 615 МПа Удлинение 35% КV +20°С     100Дж -60°С     70 Дж

	OKAutrod 16.32
Проволока   коррозионностойкая   для сварки аустенитных нержавеющих ста​лей c содержанием хрома ~18%, нике​ля ~  8% и  Mo ~ 3%  (03Х17Н14М2, 10Х17Н13М3Т, 316 и др.) в среде защит​ных газов (Ar). Наплавленный металл типа 316 Si обла​дает высокой стойкостью к коррозии в кислото- и хлоросодержащей среде. Проволока, легированная ниобием и кремнием обеспечивает высокую стой​кость против межкристаллической кор​розии, высокое качество шва. Проволока применяется в химической ипищевойпромышленности, нефтехим-машиностроении. Ток = (+).
	ER316LSi/ AWS A5.9 G 19 12 3 L Si/ EN 12072
Аналог проволок: Св.-08Х19Н10 М3Б, Св.-06Х20Н11 М3ТБ
	С      < 0,03 Si         0,8 Mn       1,7 Cr        19,0
Ni        12,5 Mo       2,7
	Предел текучес​ти 440 МПа Пределпрочнос-ти 620 МПа Удлинение 37% КV +20°С    120Дж -60°С     95 Дж -196°С   55 Дж

	OKAutrod 16. 51
Проволока  коррозионностойкая хро-моникелевая для сварки разнородных сталей (нержавеющих сталей c не.. и низколегированными), а также для свар​ки аустенитных нержавеющих сталей содержащих хрома ~24%, никеля ~ 13% и незначительный % углерода в среде защитных газов (Ar). Проволока обеспечивает высокую кор​розионную стойкость шва. Проволока применяется в химической ипищевойпромышленности, нефтехим-машиностроении. Ток = (+).
	ER 309 L Si / AWS A5.9 G 23 12 L Si/ EN 12072
Аналог проволоки: Св.-08Х25Н13 БТЮ
	С    < 0,03 Si         0,8 Mn       1,7 Cr        24,0 Ni        13,0
	Предел текучес​ти 440 МПа Предел прочно​сти 600 МПа Удлинение 41% КV +20°С     160Дж -60°С     130Дж -110°С   90 Дж
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3.2    Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде защитных газов нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKAutrod16. 53
Проволока   коррозионностойкая   для сварки разнородных сталей (нержаве​ющих сталей c не… и низколегирован​ными), подслоев при плакировании, а также для сварки аустенитных нержаве​ющих сталей, содержащих: хрома ~24%, никеля ~ 13% и незначительный % угле​рода (10Х23Н18, 20Х23Н13, 20Х23Н18 ) с аналогичными или со сталями типа 18Cr8Ni в среде защитных газов(Ar). Проволока обеспечивает высокую кор​розионную стойкость шва. Применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехиммашиност-роении и судостроении. Ток = (+).
	ER309L/ AWSA5.9-81
Аналог проволоки: Св.-08Х25Н13 БТЮ
	С         0,01 Si        0,4 Mn       1,8 Cr        24,0 Ni        13,0
	Предел текучес​ти 440 МПа Предел прочно​сти 600 МПа Удлинение 41% КV +20°С    160 Дж -60°С    130 Дж -110°С   90 Дж

	OKAutrod16. 54
Проволока   кoррозионностойкая   для сварки разнородных сталей (нержавею​щих сталей c не… и низколегированны​ми), а также для сварки аустенитных нержавеющих сталей, содержащих хро​ма ~22%, никеля ~ 15%, молибдена ~ 3%, и незначительный % углерода с ана​логичными сталями в среде защитных газов(Ar). Проволока обеспечивает высокую кор​розионную стойкость шва. Применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехиммашиност-роении, энергетике и судостроении. Ток = (+).
	G23 12 2L/ EN 12072
Аналог проволоки: Св.-08Х25Н13 БТЮ
	С      < 0,03 Si      < 0,1
Mn       1,7 Cr        23,0
Ni        13,2 Mo       2,7
	Предел текучес​ти 440 МПа Предел прочно​сти 600 МПа Удлинение 31 % КV +20°С     85 Дж -110°С    50 Дж

	OKAutrod16. 55
Проволока коррозионностойкая приме​няется для сварки аустенитных нержа​веющих сталей, содержащих: Cr ~20%, Ni ~ 25%, Mo ~5%, Cu ~1,5% и незначи​тельный % углерода в среде защитных газов (Ar). Наплавленный металл обладает высо​кой коррозионной стойкостью ,стойко​стью к межкристаллической коррозии и стойкостью к воздействию агрессивных сред, значительно превышающую стой​кость нержавеющих сталей обычного класса. Применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехиммашиност-роении. Ток = (+).
	ER 385 / AWS A5.9 G 20 25 5 Cu L/ EN 12072
Аналог проволоки Св.-01Х23Н28 М3Д3Т
	С      < 0,02 Si      < 0,5 Mn       1,7 Cr        20,5 Mo       4,7 Cu        1,6 Ni        25,0
	Предел текучес​ти 340 МПа Предел прочно​сти 540 МПа Удлинение 37% KV +20°С    120 Дж
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3.2    Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде защитных газов нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKAutrod16. 70
Проволока   коррозионностойкая   для сварки разнородных сталей (нержавею​щих сталей c не… и низколегированны​ми), подслоев при плакировании, а так​же для сварки аустенитных жаропроч​ных сталей ,содержащих: хрома ~25%, никеля ~ 20%  (10Х23Н18,  10Х25Н20, 20Х25Н20С2 ) в среде Ar. Кроме того применяется при сварке закаливающихся на воздухе сталей типа броневых. Сварной шов обладает высо​кой стойкостью к воздействию высоких температур. Применяется в энергетике, тяжелом и химическом машиностроении, нефтехи​мии. Ток = ( +).
	ЕR310L/ AWS A5.9
G2520 / ЕN 12072
Аналог проволоки Св.-01Х23Н28 М3Д3Т
	С         0,1 Si         0,5 Mn       1,7 Cr        26,0 Ni        21,0
	Предел текучес​ти 390 МПа Предел прочно​сти 590 МПа Удлинение 43% КV +20°С    175 Дж -196°С    60 Дж

	OKAutrod16. 75
Проволока   коррозионностойкая   для сварки аустенитных нержавеющих ста​лей, содержащих Cr ~29%, Ni ~ 9%, в среде защитных газов ( Ar). Благодаря высокому содержанию  Cr наплавленный металл обладает хоро​шей стойкостью к окислению при высо​ких температурах.  Широко применя​ется при сварке разнородных сталей, особенно если один из компонентов полностью аустенитная сталь, инстру​ментальных, трудно свариваемых, аусте-нитномарганцовистых и т.п. Применяется в химическом машиност​роении, нефтехимии. Ток = (+).
	ER312/ AWS A5.9
G299/ EN 12072
	С     < 0,01 Si         0,5 Mn       1,7 Cr        30,0
Ni        9,2
	Предел текучес​ти 610 МПа Пределпрочнос-ти 770 МПа Удлинение 20% КV +20°С     50 Дж

	OKAutrod16. 79
Проволока для сварки мартенситных и  мартенситно  -ферритных  в  среде защитных газов (Ar). Применяется в тяжелом машиностроении, и энерге​тике (например при изготовлении гид​ротурбин). Ток = (+).
	G134/ EN 12072
	С     < 0,05 Si     <1,0 Mn      0,7 Cr       12,5 Ni        4,0 Mo       0,7
	Предел текучес​ти 600 МПа Предел прочно​сти 840 МПа Удлинение 17% КV -10°С     80 Дж
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3.2    Сплошные проволоки для полуавтоматической сварки в среде защитных газов нержавеющих и жаростойких сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	OKAutrod 16.81
	
	
	

	Проволока   коррозионностойкая   для
	GZ17Ti/
	С      <0, 1
	Предел текучести

	сварки нержавеющих сталей, содержа-
	EN 12072
	Si      < 1,0
	380 МПа

	щих Cr 13—18% в среде защитных газов
	
	Мп   < 1,0
	Предел прочности

	(Ar).
	
	Сг        17,5
	580 МПа

	Применяется в автомобилестроении для
	
	Ti         0,5
	Удлинение 26%

	изготовлении выхлопных труб, в хими-
	
	
	

	ческом машиностроении для наплавки
	
	
	

	на не- и низколегированныe стали.
	
	
	

	Ток = (+).
	
	
	

	OKAutrod 16.86
	
	
	

	Проволока  коррозионностойкая дуп-
	ER 2209 /
	С     < 0,03
	Предел текучести

	лексная для сварки аустенитноферрит-
	AWS A5.9
	Si     < 0,9
	600 МПа

	ных нержавеющих сталей, содержащих
	G2293NL/
	Мп       1,2
	Предел прочности

	Сг ~22%, Ni ~ 5%, Мо ~ 3% , в среде
	EN 12072
	Сг        22,5
	765 МПа

	защитных газов (Ar).
	
	Ni        8,5
	Удлинение 28%

	Обеспечивает  высокую  сопротивляе-
	
	Mo       3,0
	КV

	мость металла шва межкристаллитной,
	
	N         0,15
	+20°С     100 Дж

	ножевой (питтинговой) и коррозии под
	
	
	-20°С     85 Дж

	напряжением в сероводородных и хло-
	
	
	-60°С     60 Дж

	ридных средах.
	
	
	

	Применяется в химическом машиност-
	
	
	

	роении, при изготовлении шельфовых
	
	
	

	конструкций, нефтяных платформ.
	
	
	

	Ток = (+).
	
	
	

	OKAutrod 16.95
	
	
	

	Проволока коррозионностойкая хромо -
	G 18 8 Mn/
	С      <0,2
	Предел текучести

	никелевомарганцевая для сварки аусте-
	EN 12072
	Si      < 1,2
	450 МПа

	нитных нержавеющих сталей, содер-
	
	Мп      6,5
	Предел прочности

	жащих Cr ~18%, Ni ~8%, Mn ~7%, в
	
	Сг        18,5
	640 МПа

	среде защитных газов (Ar). Наплавлен-
	
	Ni        8,5
	Удлинение 41%

	ный металл обладает высокой коррози-
	
	
	КV

	онной стойкостью.
	
	
	+20°С     130 Дж

	Широко применяется при сварке разно-
	
	
	

	родных сталей, аустенитномарганцевых,
	
	
	

	трудно свариваемых, броневых и жаро-
	
	
	

	прочных сталей.
	
	
	

	Ток = (+).
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3.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 16. 10
Коррозионностойкий хромоникелевый пруток для сварки нержавеющих ста​лей c содержанием хрома ~18% и нике​ля ~ 8% типа 08Х18Н10 ,  12Х18Н9Т, 08Х18Н10Т,304, 308, 347 и им подобных в среде Ar. Oбеспечивает высокую стойкость про​тив межкристаллической коррозии. Широко применяется в машинострое​нии для нефтехимии и пищевой промы​шленности, энергетике и др. Ток = (-).
	ER308L/ AWS A5.9
W19 9L/ EN 12072
Аналог проволок: Св.-06Х21Н7БТ, Св.-06Х19Н9Т, Св.-01Х18Н10, Св.-01Х19Н9
	С         0,01 Si         0,5 Mn       1,7 Cr        20,0 Ni        10,0
	Предел текучес​ти 450 МПа Предел прочно​сти 645 МПа Удлинение 36% КV +20°С    110Дж -60°С    90 Дж -196°С   60 Дж

	OK Tigrod 16. 11
Коррозионностойкий хромоникелевый пруток для сварки нержавеющих ста​лей c содержанием хрома ~18% и нике​ля ~ 8% типа 08Х18Н10 ,  12Х18Н9Т, 08Х18Н10Т,304, 308, 347 и им подобных в среде Ar. Легирование ниобием и крем​нием обеспечивает высокую стойкость против межкристаллической коррозии и высокое качество шва. Широко применяется в машинострое​нии для нефтехимии и пищевой промы​шленности, энергетике и др. Ток = (-).
	ER347Si/ AWS A5.9 W19 9NbSi/ EN 12072
Аналог проволок: Св.-06Х21Н7БТ, Св.-06Х19Н9Т, Св.-01Х18Н10, Св.-01Х19Н9
	С          0,08 Si         0,8 Mn       1,7 Cr        20,0 Ni        10,0 Nb       0,6
	Предел текучес​ти 440 МПа Предел прочно​сти 640 МПа Удлинение 35% КV +20°С     90 Дж

	OK Tigrod 16. 12
Коррозионностойкий хромоникелевый пруток для сварки аустенитных нержа​веющих сталей c содержанием хрома ~18% и никеля ~ 8% типа 03Х18Н11, 06Х18Н11, 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 304 и т.п. в среде Ar. Наплавленный металл 308 L Si обладает высокой коррозионной стойкостью. Незначительное содержание углерода снижает риск возникновения межкрис​таллической коррозии, а наличие крем​ния   обеспечивает  высокое   качество шва. Применяется в пищевой промы​шленности, нефтехиммашиностроении для изготовления трубопроводов, емко​стей, бойлеров и т.п. Ток = (-).
	ER 308L Si / AWS A5.9
W19 9LSi/ EN 12072
Аналог проволок: Св.-06Х19Н9Т, Св.-01Х18Н10, Св.-01Х19Н9
	С      < 0,03 Si         0,8 Mn       1,7 Cr        20,0 Ni        10,0
	Предел текучес​ти 430 МПа Предел прочно​сти 600 Мпа Удлинение 36% КV +20°С    110Дж -60°С    85 Дж -196°С 60 Дж
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3.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 16. 31
Коррозионностойкий пруток для свар​ки аустенитных нержавеющих сталей c содержанием хрома ~19%, никеля ~12% и Mo ~ 3% в среде защитных газов (Ar). Наплавленный металл 318 Si обладает высокой коррозионностойкостью. Легирование прутка: ниобием обеспе​чивает высокую стойкость против меж​кристаллической коррозии; -кремнием — высокое качество шва. Проволока применяется в пищевой про​мышленности, нефтехиммашинострое-нии. Ток = (-).
	W 19 12 3 Nb Si/ EN 12072
Аналог проволок: Св.-08Х19Н10 М3Б, Св.-06Х20Н11 М3ТБ
	С      < 0,08 Si         0,8 Mn       1,7 Cr        19,0
Ni        12,5 Nb       0,6 Mo       2,7
	Предел текучес​ти 460 МПа Предел прочно​сти 615 МПа Удлинение 35% КV +20°С     70 Дж

	OK Tigrod 16. 32
Предназначен для сварки аустенитных нержавеющих сталей c содержанием хро​ма ~18%, никеля ~ 8% и Mo ~ 3% таких, как: 03Х17Н14М2, 10Х17Н13М3Т, 316 и др. в среде защитных газов (Ar). Наплав​ленный металл типа 316Siобладаетвысо-кой стойкостью к коррозии в кислото и хлоросодержащей среде. Легирование ниобием и кремнием обес​печивает  высокую  стойкость  против межкристаллической коррозии и высо​кое качество шва. Применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехиммашиност-роении. Ток = (-).
	ER316LSi/ AWS A5.9
W 19 12 3 L Si/ EN 12072
Аналог проволок: Св.-08Х19Н10 М3Б, Св.-06Х20Н11 М3ТБ
	С      < 0,03 Si         0,8 Mn       1,7 Cr        19,0
Ni        12,5 Mo       2,7
	Предел текучес​ти 440 МПа Предел прочно​сти 620 МПа Удлинение 37% КV +20°С    175Дж -60°С       95Дж -196°С     45Дж

	OK Tigrod 16. 51
Пруток коррозионностойкий хромони-келевый для сварки разнородных ста​лей (нержавеющих сталей c не… и низ​колегированными), а также для свар​ки аустенитных нержавеющих сталей, содержащих хрома ~24%, никеля ~ 13% и незначительный % углерода в среде защитных газов (Ar). Применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехиммашиност-роении. Ток = (-).
	ER309LSi/ AWS A5.9
W23 12 L Si /
EN 12072
Аналог проволоки: Св.-08Х25Н13 БТЮ
	С      < 0,03 Si         0,8 Mn       1,7 Cr        24,0 Ni        13,0
	Предел текучес​ти 440 МПа Предел прочно​сти 600Мпа Удлинение 40% КV +20°С    160Дж -60°С     130Дж -110°С   9 0Дж
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3.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 16. 53
Пруток коррозионностойкий для свар​ки разнородных сталей (нержавеющих сталей c не… и низколегированными), подслоев при плакировании, а также для сварки аустенитных нержавеющих сталей, содержащих: хрома ~24%, нике​ля ~ 13% и незначительный % углерода (10Х23Н18, 20Х23Н13, 20Х23Н18 ), с аналогичными в среде защитных газов (Ar). Обеспечивает высокую коррозион​ную стойкость шва. Применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехиммашиност-роении и судостроении. Ток = (-).
	ER309L/ AWS A5.9
W23 12L/ EN 12072
Аналог проволоки: Св.-08Х25Н13 БТЮ
	С         0,03 Si         0,5 Mn       1,7 Cr        24,0 Ni        13,0
	Предел текучес​ти 430 МПа Предел прочно​сти 590 МПа Удлинение 40% КV +20°С     160 Дж -60°С     130 Дж -110°С   90 Дж

	OK Tigrod 16. 55
Применяется для сварки аустенитных нержавеющих сталей, содержащих: Cr ~20%, Ni ~ 25%, Mo ~5%, Cu ~1,5% и незначительный % углерода в среде защитных газов (Ar). Наплавленный металл обладает высо​кой коррозионной стойкостью, стойко​стью к межкристаллической коррозии и стойкостью к воздействию агрессивных сред, значительно превышающую стой​кость нержавеющих сталей обычного класса. Применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехим-машиностроении. Ток = (-).
	ER 385 / AWS A5.9
W20 25 5CuL/ EN 12072
Аналог проволоки Св.-01Х23Н28 М3Д3Т
	С      < 0,02 Si      < 0,5 Mn       1,7 Cr        20,5 Ni        25,0 Mo       4,7 Cu        1,6
	Предел текучес​ти 340 МПа Предел прочно​сти 540 МПа Удлинение 37% КV +20°С    120 Дж

	OK Tigrod 16. 70
Пруток коррозионностойкий для свар​ки аустенитных жаропрочных сталей, содержащих: хрома ~25%, никеля ~ 20% (10Х23Н18, 10Х25Н20, 20Х25Н20С2 ) в среде Ar. Кроме того применяется при сварке закаливающихся на воздухе ста​лей типа броневых. Сварной шов обладает высокой стойкос​тью к воздействию высоких температур. Применяется в тяжелом машинострое​нии, энергетике. Ток = (-).
	ЕR310L/ AWS A5.9 W25 20/ ЕN 12072
Аналог проволоки: Св.-01Х23Н28 М3Д3Т
	С          0,1 Si         0,5 Mn       1,7 Cr        26,0 Ni        21,0
	Предел текучес​ти 390 МПа Предел прочно​сти 590 МПа Удлинение 43% КV +20°С     175 Дж -196°С   120 Дж
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3.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 16. 75
Коррозионностойкий пруток для свар​ки аустенитных нержавеющих сталей, содержащих Cr ~29%, Ni ~ 9%, в среде защитных газов (Ar). Благодаря высокому содержанию  Cr, наплавленный металл обладает хоро​шей стойкостью к окислению при высо​ких температурах. Широко применяется при сварке разно​родных сталей, особенно если один из компонентов   полностью   аустенитная сталь, инструментальных, трудно сварива​емых, аустенитномарганцовистых и т.п. Ток = (-).
	ER312/ AWS A5.9
W299/ EN 12072
	С      < 0,01 Si         0,5 Mn       1,7 Cr        30,0
Ni        9,2
	Предел текучес​ти 610 МПа Предел прочно​сти 770 МПа Удлинение 20% КV +20°С     50 Дж

	OK Tigrod 16.86
Пруток коррозионностойкий  дуплекс​ный   для     сварки аустенитноферрит-ных нержавеющих сталей, содержащих Cr ~22%, Ni~ 5%, Мо~3% в среде защит​ных газов ( Ar). Обеспечивает высокую сопротивляемость металла шва межкри​сталлитной, ножевой (питтинговой)   и коррозии под напряжением в сероводо​родных и хлоридных средах. Применяет​ся в химическом машиностроении, при изготовлении шельфовых конструкций, нефтяных платформ. Ток = (-).
	ER 2209 / AWS A5.9
W2293NL/ EN 12072
	С         0,01 Si         0,5 Mn       1,6 Cr        22,5 Ni        8,5 Mo       3,0 N         0,15
	Предел текуче​сти 600 МПа Предел прочно​сти 765 МПа Удлинение 28% КV +20°С     100 Дж - 20°С     85 Дж - 60°С     60 Дж

	OK Tigrod 16. 88
Пруток из коррозионностойкой «Супер Дуплекс» стали для сварки аустенитно-ферритных нержавеющих сталей, содер​жащих Cr ~25%, Ni ~ 10%, Мо ~ 4% и небольшой % углерода, в среде защит​ных газов (Ar). Обеспечивает  высокую  сопротивляе​мость металла шва межкристаллитной, ножевой (питтинговой) коррозии. Применяется в химическом машиност​роении, при изготовлении шельфовых конструкций,  нефтяных платформ,  в газовой промышленности и машиност​роении для целлюлозной и бумажной промышленности. Ток = (-).
	W2594NL/ EN 12072
	С      < 0,03 Si      < 1,0 Mn   <2,5 Cr        25,5 Ni        9,5 Mo       3,2 N         0,25
	Предел текучес​ти 600 МПа Предел прочно​сти 810 Мпа Удлинение 30% КV +20°С    150 Дж -40°С    115 Дж
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3.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 16. 95
	
	
	

	Пруток из коррозионностойкой хромо-
	W18 8 Мп/
	С      <0,2
	Предел текучес-


	никелевомарганцевой стали для свар-
	EN 12072
	Si     < 1,2
	ти 450 МПа

	ки аустенитных нержавеющих сталей,
	
	Mn      6,5
	Предел прочно-

	содержащих Cr ~18%, Ni ~8%, Mn ~7%
	
	Cr        18,5
	сти 640 МПа

	, в среде защитных газов ( Ar). Наплав-
	
	Ni        8,5
	Удлинение 41%

	ленный металл обладает высокой корро-
	
	
	КV

	зионной стойкостью.
	
	
	+20°С    130 Дж

	Широко применяется при сварке раз-
	
	
	

	нородных сталей, аустенитномарганце-
	
	
	

	вых, трудносвариваемых, броневых и
	
	
	

	жаропрочных сталей.
	
	
	

	Ток = (-).
	
	
	


3.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки нержавеющих и жаростойких сталей
OK Tubrod 14. 20
Рутиловая порошковая проволока при​меняется для сварки аустенитных нержа​веющих сталей типа 03Х17Н14М2, 03Х18Н11, 06Х18Н11, 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 304, 308,316 321,347 и т.п. в смеси защитных газов Ar/20 CO2. Наплавленный металл обладает2 высо​кой коррозионной стойкостью. Незначительное содержание углерода снижает риск возникновения межкрис​таллической коррозии, а наличие крем​ния обеспечивает высокое качество шва. Проволока применяется в пище​вой промышленности, нефтехиммаши-ностроении, судостроительной промы​шленности для изготовления трубопро​водов, емкостей, бойлеров и т.п. Положения сварки: 1,3,4,6.   Ток =(+).

E308LT1-4/ AWS A5.22
T19 9LPM2/ EN 12073 (99)

С
Si
Mn
Cr
Ni

<0,04 0,7
1,1
19,5
9,5

Предел текучести
400 МПа
Предел прочности
590 МПа
Удлинение 45%
КV
-196°С     32 Дж
OK Tubrod 14. 21
Рутиловая порошковая проволока применяется для сварки аустенитных коррозионностойких сталей типа 03Х17Н14М2, 0Х17Н13М3Т, 316, 316L, 321, 347 и др. в смеси Ar / 20 CO2. Наплавленный металл типа 316Si обла​дает высокой стойкостью к коррозии в кислото и хлоросодержащей среде. Проволока применяется в химической и пищевой пром-сти, нефтехиммашино-строении, в судострои ельной пром-ти. Ток =(+) Положения сварки: 1,3,4,6.

E316LT1-4 / AWS A5.22
Т 19  12 3 L P
M2/
EN 12073 (99)

С
Si
Mn
Cr
Ni Mo

<0,04 0,7 1,4 19,0 12,0 2,7

Предел текучести
470 МПа
Предел прочности
615 Мпа
Удлинение 36%
КV
-196°С       26 Дж
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3.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrod 14. 22
Рутиловая порошковая проволока при​меняется  для  сварки   нержавеющих сталей типа 309, разнородных сталей (нержавеющих с не… и низколегиро​ванными),      углеродомарганцевых, трудносвариваемых   сталей   в   смеси Аг / 20 CO2. Применяется в судострои​тельной, химической и пищевой пром-ти, нефтехиммашиностроении. Ток =(+) Положения сварки:1,3,4,6.
	Е 309 LT1-4 / AWS A5.22
Т23 12 LPC2; T23  12 L P  M
2 / EN 12073 (99)
	С      < 0,04 Si         0,7 Mn      1,4 Cr        24,0 Ni        13,0
	Предел текучести 460 МПа Предел прочности 590 МПа Удлинение 37% КV +20°С     40 Дж

	OK Tubrod 14. 25
Рутиловая порошковая проволока для сварки нержавеющих сталей типа 317 и 317Lвсмеси Ar / 20 CO2.Легированная молибденом  проволока2  обеспечивает коррозионную стойкость шва, что поз​воляет применять ее при строительстве оборудования, трубопроводов и емкос​тей для заводов нефтехимии, в пищевой и судостроительной пром-сти. Ток =(+) Положения сварки:1,3,4,6.
	E317LT1-4/ AWS A5.22
	С         0,03 Si         0,9 Mn       1,3 Cr        18,7 Ni        12,6 Mo       3,4
	Предел текучести 475 МПа Предел прочности 630 МПа Удлинение 34% КV +20°С     40 Дж

	OK Tubrod 14. 27
Рутиловая порошковая всепозицион-ная проволока применяется для полу​автоматической сварки   ферритно-аус-тенитных (дуплексных) сталей с высо​ким сопротивлением коррозии в смеси Ar/20 С 02 или в чистом С 02- Хорошая свариваемость во всех пространствен​ных положениях, высокая сопротивля​емость питтинговой и стресскоррозии позволяет применять  проволоку при сварке металлоконструкций нефтедобы​вающих плат- форм, судов, трубопро​водов. Ток = (+). Положения сварки:1,3,4,6.
	E2209T1-1; Е 2209 T 1-4 / AWS A5.22
Т 22 9 3 N L P C2; Т 22 9 3 N L P
М2/ EN 12073 (99)
	С     < 0,04 Si         0,8 Mn      0,9 Cr        22,0 Ni        9,0 Mo       3,0 N         0,15
	Предел текучести 610 МПа Предел прочности 820 МПа Удлинение 33% КV -50°С       56 Дж
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3.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrod 14. 28
Рутиловая порошковая проволока применяется для сварки ферритно-аустенитных (Супер Дуплекс) сталей с высоким сопротивлением коррозии в смеси Ar/20 CO2. Рутиловая основа формирует гладкий шов и обеспечивает легкое отделение шлаковой корки. Хорошая сваривае​мость во всех пространственных поло​жениях, высокая сопротивляемость питтинговой и стресскоррозии позволя​ет применять проволоку в химическом машиностроении, при изготовлении шельфовых конструкций, нефтяных платформ, в газовой промышленности и машиностроении для целлюлозной и бумажной промышленности, при свар​ке металлоконструкций нефтедобыва​ющих платформ, судов, трубопроводов. Ток =(+) Положения сварки: 1,3,4,6. E2209T1-1;
	Е 2553 T0-4 / AWS A5.22
Т 22 9 3 N L P C2;
T2293NLPM/ 2 EN 12073 (99)
	С      < 0,04 Si        0,6 Mn      0,9 Cr        25,0 Ni        9,2 Mo       3,9 N         0,2
	Предел текучес​ти 650 МПа Предел прочно​сти 820 МПа Удлинение 18% КV +20°С     55 Дж -46°С     39 Дж

	OK Tubrod 14. 30
Рутиловая порошковая проволока для сварки аустенитных нержавеющих ста​лей,  содержащих  18—20%  Cr,  8—12% Ni таких, как 03Х17Н14М2, 03Х18Н11, 06Х18Н11, 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т, 304, 308,316 321,347 и т.п. в смеси защитных газов Ar/20 CO2 или чистом CO2. Наплавленный2 металл обладает2 высо​кой коррозионной стойкостью. Незначительное содержание углерода снижаетрисквозникновениямежкри-сталлической  коррозии,  а  наличие кремния обеспечивает высокое каче​ство шва. Проволока применяется в пищевой промышленности, нефтехиммашино-строении, судостроительной промыш​ленности, для изготовления трубопро​водов, емкостей, бойлеров и т.п. Ток =(+) Положения сварки: 1,3,5.
	E308LT0-1; Е 308 LT0-4 / AWS A5.22
T19 9LRM3/ EN 12073 (99)
	С      < 0,04 Si        0,6 Mn      1,4 Cr        19,0 Ni        10,0
	Пределтекучес-ти 390 МПа Пределпрочно-сти 560 МПа Удлинение 35% КV +20°С     44 Дж -196°С   32 Дж
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3.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrod 14. 31
Рутиловая    порошковая    проволока применяется для сварки аустенитных коррозионностойких сталей, содержа​щих 18-20% Cr, 8-12% Ni таких, как 03Х17Н14М2, 10Х17Н13М3Т, 316, 316L, 321, 347 и др. в смеси Ar/20 CO2 или чистом CO2. Наплавленный металл обладает высо​кой стойкостью к коррозии в кислото и хлоросодержащей среде. Проволока применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехиммашиност-роении, в судостроительной пром-ти. Ток =(+) Положения сварки:1,3,5.
	E316LT0-1; E316LT0-4/ AWS A5.22
T19 12 3LRM3/ EN 12073 (2000)
	С      < 0,04 Si        0,4 Mn      1,4 Cr        19,0
Ni        12,0 Mo       2,5
	Предел текучес​ти 410 МПа Предел прочно​сти 570 МПа Удлинение 33% КV +20°С     40 Дж -110°С   32 Дж

	OK Tubrod 14. 32
Рутиловая порошковая проволока при​меняется   для   сварки   нержавеющих сталей типа 309, 10X23H18, 20X23H13, 20X23H18 и т.п. с себе подобными; раз​нородных сталей (нержавеющих с не… и низколегированными ); трудносвари-ваемых сталей в чистом CO2 или в сме​си Ar/20 CO2. Применяется в судостроительной, хими​ческой и пищевой промышленности, нефтехиммашиностроении. Ток =(+) Положения сварки:1,3,5.
	E309LT0-1; Е 309 LT 0- 4 / AWS A5.22
T23 12LRM3/ EN 12073 (2000)
	С      < 0,04 Si         0,4 Mn       1,6 Cr        24,0 Ni        13,0
	Предел текучес​ти 450 МПа Предел прочно​сти 594 МПа Удлинение 32% KV +20°С     42 Дж

	OK Tubrod 14. 33
Проволока для сварки нержавеющих сталей типа 309 + МоL, разнородных сталей (нержавеющих сталей c не… и низколегированными), а также для свар​ки двухслойных сталей в среде защит​ных газов (чистом CO2 или в смеси Ar/20 CO2). Проволока2 обеспечивает высокую кор​розионную стойкость шва. Применяется в химической и пищевой промышленности, нефтехиммашиност​роении, энергетике и судостроении. Ток =(+) Положения сварки: 1,3,5.
	E309 MoLT0-1, Е 309 Mo LT0-4/ AWS 5.22
T23 12 2LRM3/ EN 12073 (2000)
	С      < 0,04 Si        0,6 Mn       1,6 Cr        24,0 Ni        13,0 Mo       2,3
	Предел текучес​ти 526 МПа Предел прочно​сти 672 МПа Удлинение 34% KV +20°С     44 Дж
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3.4    Порошковые проволоки для полуавтоматической сварки нержавеющих и жаростойких сталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrod 14. 34
Рутиловая порошковая проволока для сварки нержавеющих сталей, содержа​щих: ~18% Cr, ~  10%  Ni, стабилизи​рованных ниобием и титаном, а так​же сталей типа 08Х18Н10,  12Х18Н9Т, 08Х18Н10Т, 304, 321, 347 и им подобных в среде защитных газов (СО2 или в сме​си Ar/20CO2). Проволока, 2легированная ниобием и кремнием обеспечивает высокую стой​кость против межкристаллической кор​розии и высокое качество шва. Проволока широко применяется в маши​ностроении для нефтехимии и пищевой промышленности, энергетике и др Положения сварки: 1,3,5. Ток =(+)
	E347T0-1; Е 347 T0 -4/ AWS 5.22
Т 19 9 Nb R M 3/ EN 12073 (2000)
	С          0,04 Si          0,4 Mn       1,6 Cr         19,0 Ni         10,0 Nb+ Ta 0,8
	Предел текучес​ти 460 МПа Предел прочно​сти 610 МПа Удлинение 41% КV 0°С          56 Дж

	Filarc PZ 61 66
Металлопорошковая   всепозиционная проволока для сварки и ремонта рабо​чих колес гидротурбин, других турбин и изделий из мягких мартенситных нержа​веющих сталей в смеси Ar/CO2. Обеспечивает глубокое проплавлени2е , что снижает вероятность непровара и шлаковых включений — дефектов , при​сущих сварке указанных сталей сплош​ной проволокой. Мехсвойства шва близки к свойствам основного металла, включая ударную вязкость. Ток =(+). Положения сварки: 1,2,3,4,6.
	Е 410 Ni MoT-2/ AWS A5.22
	С          < 0,03 Si         0,5 - 0,9 Mn       1,0-1,5 Ni        4,0-5,0 Cr        12,0-13,5 Mo      0,3 - 0,6
	Предел текучес​ти 570 МПа Предел прочно​сти 760 МПа Удлинение 15% КV +20°С     60 Дж -20°С     40 ДЖ Твердость 280 HV


61
Электроды для сварки трудносвариваемых сталей и разнородных сварных соединений
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 67. 45
Тип покрытия — основной Свариваемые материалы: нержавеющие стали, разнородные сварные соедине​ния, марганцовистые стали типа Г 13, упрочняемые (склонные к наклепу) ста​ли, низколегированные стали с ограни​ченной свариваемостью. Также приме​няется для наплавки буферных слоев и углеродистых сталей перед упрочняющей наплавкой. Специальный электрод, обес​печивающий высокую вязкость металла шва, что позволяет производить сварку металлов с ограниченной свариваемос​тью, варить жесткие конструкции. При сварке следует избегать большого перемешивания. При сварке толстых, сильно упрочняе-мыхсталейрекомендуется предваритель​ный подогрев до 200—300°С. В осталь​ных случаях подогрев не требуется. Ток= + Положение 1,2,3,4,6.
	10Х18Н8Г6 Е307-15/ AWS A5.4-92
Е 18 8 Mn B 4 2/ EN 1600
	С         0,1 Si         0,5 Мп      6,3 Сг        18,8 Ni        9,0
	Предел текучес​ти 430 МПа Предел прочно​сти 620 МПа Удлинение 40% KV +20°С     70 Дж FN        <5

	ОК 67. 52
Тип покрытия — основной Свариваемые материалы: разнородные сварные соединения, марганцовистые стали типа Г13, упрочняемые (склон​ные к наклепу) стали, низколегирован​ные стали с ограниченной свариваемо​стью, для наплавки углеродистых ста​лей. Специальный электрод со стерж​нем из углеродистой нелегированной стали и покрытием, обеспечивающим легирование и высокий коэффициент перехода (180%). Применение: 1 Сварка и восстановление изношен​ных деталей из сталей типа Г13 (дета​лей бульдозеров, пересечения железно​дорожных путей и т.п.); 2. Сварка марганцовистых аустенитных сталей с углеродистыми; 3. Сварка сильно упрочняемых (накле​пываемых) сталей без предварительно​го подогрева; 4. Наплавка углеродистых и низколеги​рованных сталей (рельс, контактных стыков); 5. Приварка и наплавка деталей земле​ройных машин (зубьев и т.п.). Ток =+ / ~     U x.x.=70B Положение 1,2.
	10Х18Н9Г6 Е 18 8 Mn B 8 3/ EN 1600
	С          0.1 Si         1,0 Мп      7,0 Сг        18,0 Ni        9,0
	Предел текучес​ти 420 МПа Пределпрочнос-ти 630 МПа Удлинение 45% KV +20°С     80 Дж
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4 Электроды для сварки трудносвариваемых сталей и разнородных сварных соединений
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 68. 81
Тип покрытия — рутилово-кислый. Универсальный электрод для труднос​вариваемых   сталей,   восстановления изношенных деталей и работающих при высоких температурах инструментов. Высокая устойчивость против горячих трещин. Применяется для сварки сред​не- и высокоуглеродистых упрочняемых сталей (деталей, инструментов, пружин и т.п.) часто неизвестного состава. Рекомендуется также для сварки разно​родных сталей: нержавеющих с углеро​дистыми и низколегированными; aусте-нитных марганцовистых с углеродисты​ми и низколегированными. Высокая температура окалинообразо-вания наплавляемого металла позволя​ет использовать электрод для сварки и наплавки изделий, работающих при высоких температурах. Ток =+ / ~        U x.x.=60B Положение 1,2,3,4,5,6.
	10Х29Н10Г2
Е312-17/ AWS A5.4
Е 29 9 R 3.2 / EN 1600
	С         0,1 Si         0,8 Mn      0,8 Cr        28,5 Ni        10,0
	Предел текучес​ти 610 МПа Предел прочно​сти 790 МПа Удлинение 25% KV +20°С     30 Дж

	ОК 68. 82
Тип покрытия — рутилово-кислый. Электрод для трудно свариваемых ста​лей, для наплавки штампов и инстру​ментов, работающих при высоких тем​пературах. Высокая устойчивость против горячих трещин. Применяется для сварки средне и высо​коуглеродистых  упрочняемых  сталей (деталей, инструментов, пружин и т.п.) часто неизвестного состава. Рекомендуется также для сварки разно​родных сталей: нержавеющих с углеро​дистыми и низколегированными; аусте-нитных марганцовистых с углеродисты​ми и низколегированными. Высокая температура окалинообразова-ния позволяет использовать электрод для сварки и наплавки изделий, работа​ющих при высоких температурах. Ток =+ / ~        Uх.х.=55В Положение 1,2,3,4,6.
	10Х29Н10Г2
Е 312-17/ AWS A5.4
Е 29 9 R 1 2 / EN 1600
	С          0,1 Si         0,8 Mn       1,2 Cr        28,5 Ni        10,0
	Предел текучес​ти 500 МПа Предел прочно​сти 770 МПа Удлинение 25% KV +20°С     40 Дж


Кроме того, для сварки трудносвариваемых и разнородных сталей могут применяться сле​дующие материалы: OK Autrod 16. 53; OK Autrod 16. 54; OK Autrod 16. 75; OK Autrod 16. 95; OK Tigrod 16. 53; OK Tigrod 16. 54; OK Tigrod 16. 75: OK Tigrod 16. 95; OK Tubrod 14. 32; OKTubrod 14.33.
63
5      Материалы для сварки чугуна и сплавов на основе никеля 5.1    Электроды для сварки чугуна и сплавов на основе никеля
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК92. 05
Тип покрытия - основной Электрод   предназначен   для   сварки литых и штампованных деталей из чис​того никеля, сварки разнородных мате​риалов (никель и сталь; никель и медь; медь и сталь), наплавки сталей. Рекомендации по применению: Для предотвращения дефектов сварки очень     важно очистить  свариваемые поверхности от грязи и окислов, при этом очистка щетками нежелательна. Сварку необходимо вести на максималь​но допустимом для данного диаметра токе, что снизит образование трещин и пор. Разделку кромок при сварке в стык проиводить под угол 80-90 °. Прокалку электрода вести при +250°С в течении 2 часов. Ток= + Положение 1,2,3,4,6 .
	ENi- 1 / AWSA5.11
ELNi-Ti3/ DIN 1367
	С         0,05 Si         1,0 Mn      0,7 Fe        0,7 Ti         3,0 Ni        92,0
	Предел текуче​сти 320 МПа Предел прочнос​ти 450 МПа Удлинение 25%
Мехобработка -   удовлетвори​тельная

	ОК92. 15
Свариваемые материалы: сплав Inconel 600  и ему    подобные сплавы, холодо​стойкие стали, разнородные стали (сварка мартенситных к аустенитным), трудносвариваемые стали. Электрод на основе никелевого стержня с покрытием,   обеспечивающим хоро​шее качество при сварке во всех положе​ниях , включая потолочную сварку. Ток= + Положение 1,2,3,4,6
	Е NiCr Fe-2 / AWSA5. 11
ЕL Ni Cr15FeNb /DIN 1736
	С          < 0,1 Si          0,5 Mn      2,0 Cr        15,5 Mo       2,0 Nb       2,0 Fe         8,0 Ni        70,0
	Предел   текуче​сти 420 МПа Предел прочнос​ти 660 МПа Удлинение 45% KV +20°С      110Дж -196°С     90 Дж
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5.1    Электроды для сварки чугуна и сплавов на основе никеля
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 92. 18
Тип покрытия — основной. Свариваемые материалы: чугун.Элект-род на основе никелевого стержня с покрытием, дающим малое количество шлака. Предназначен для сварки чугуна с минимальным предварительным подо​гревом. Наплавленный металл подверга​ется механической обработке. Электрод  отличается  более   высокой устойчивостью   против   трещин,   чем монель металл. Обладает высокими сва-рочно-технологическими свойствами. Позволяет варить на токах ниже, чем при сварке электродами для нержаве​ющих и углеродистых сталей. Это дает возможность получить узкую зону тер​мического влияния. Рекомендации по применению. Сварка электродами малого диаметра может производиться без предваритель​ного подогрева или с небольшим (до 150°С) подогревом. При   сварке   толстостенных   изделий рекомендуется предварительный подо​грев 150-300°С. С целью снижения риска появления трещин от усадочных напряжений реко​мендуется легкое проковывание. Ток = + - / ~        U x.x. =50B Положение 1,2,3,4,5,6 .
	ENi-Cl/ AWSA5.15
ENi-BG 11/ DIN 8537
	С         1,0 Si         0,6 Mn      0,8 Fe        4
Ni        94
	Предел прочнос​ти 300 МПа
Твердость 160НВ

	ОК 92. 26
Тип покрытия — основной. Свариваемые   материалы:   никелевые сплавы типа ХН38Т, ХН78Т;стали крио​генного назначения типа 0H5,  ОН9; разнородные сварные соединения фер-ритных или мартенситных сталей с аус-тенитными; низколегированных сталей с никелевыми сплавами; плакирования нелегированных сталей. Электрод обеспечивает высокую устой​чивость против трещин. Наплавленный металл отличается высо​кой ударной вязкостью при температу​рах вплоть до — 196°С, высокими проч​ностными cвойствами при температу​рах до +800°C, высокой коррозионной стойкостью. Наплавленный   металл   жаростоек   в обычной атмосфере до 1150°С, диокси​дах серы — 800°С, сероводороде — до 550°С. Ток =+.      Положение 1,2,3,4,6.
	10Х15Н65Г6Б Е Ni Cr Fe-3 / AWSA5.11
	С      <0,l Si         0,6 Mn      6,0 Cr        16,0 Nb       1,8 Fe      <10,0 Ni — основа
	Предел теку​чести  420МПа
Предел прочно​сти +20°С  640МПа Удлинение 25% KV +20°С     100 Дж
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5.1    Электроды для сварки чугуна и сплавов на основе никеля
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 92. 35
Тип покрытия — основной. Применяется: для сварки сплавов соста​ва аналогичного составу наплавленному металлу; для сварки никелевых сплавов с углеродистыми сталями; для наплавки поверхностей деталей и инструментов, работающих при высоких температурах; для наплавки поверхностей вентилей и насосов, когда к ним предъявляются тре -бования по коррозионной стойкости. Электрод дает вязкий, хорошо наклепы​ваемый металл с высокой стойкостью в большинстве кислот. Наплавленный металл не разупрочняется после длитель​ного нагрева. Отличается высокой проч​ностью при температурах до 800°С. Ток =+ / ~        U x.x.-70B Положение 1,2,3.
	ENiCrMo-5 / AWSA5.11
Е 23-250 СКТ/ DIN 8555
	С         0,1 Si         0,7 Mn      0,7 Cr        15,5 Mo       16,5 W         3,8 Fe        5,5 Ni- основа
	Предел     текуче​сти 515 МПа
Предел прочности 750 МПа

	ОК 92. 45
Тип покрытия — основной. Применяется для сварки Ni-Cr-Mo-Nb сплавов состава, аналогичного составу наплавленному металлу;  для сварки никелевых сплавов с углеродистыми сталями; нержавеющих сталей с низко​легированными и сталями типа ОН5, ОН9. Электрод обеспечивает вязкий наплав​ленный металл с высокой устойчиво​стью против трещин.  Наплавленный металл обладает высокой коррозионной стойкостью в морской воде, восстанови​тельных и окислительных средах. Широко применяется при сварке конст​рукций в нефтеперерабатывающей про​мышленности и конструкций, исполь​зующихся при производстве сульфата аммония. Ток=+ Положение 1,2,3,4,6.
	ENiCrMo-3 / AWSA5.11
	С      < 0,03 Si         0,4 Mn      0,5 Cr        22,0 Mo      9,5 Nb       3,3 Fe        3,0 Ni        60,0
	Предел текучести 480 МПа Предел прочности 800 МПа Удлинение 40% KV +20°С     70 Дж -196°С   50 Дж
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5.1    Электроды для сварки чугуна и сплавов на основе никеля
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 92.58
Тип покрытия — основной. Свариваемые материалы: чугун. Электрод обладает высокими технологи​ческими свойствами, дает малое количе​ство шлака. Наплавленный металл отличается высо​кой вязкостью и хорошей обрабатывае​мостью. Цвет близок к цвету чугуна. Рекомендуется для заполнения каверн и раковин в чугунном литье. При сварке электродами малого диаме​тра на малых токах в предварительном подогреве нет необходимости. При сварке толстых сечений и ковких чугунов рекомендуется предваритель​ный подогрев ~300°С. В процессе сварки рекомендуется лег​кое проковывание швов с последующим медленным охлаждением. Ток =+ - / ~        U x.x.=50B Положение 1,2,3,4,5,6
	ENiFe-Cl/ AWSA5.15
ENiFe-1-BG11/ DIN 8573
	С          1,7 Si         0,7 Mn      0,6 Fe        46,0 Ni- основа
	Предел текучести 300 МПа Предел прочности 575 МПа Удлинение 10% Твердость 160-200 НВ

	ОК 92. 60
Тип покрытия - основной Свариваемые материалы: чугуны  меж​ду собой, чугун со сталью.    Электрод обладает высокими технологическими свойствами. Наплавленныйметалл обла​дает большей прочностью и большей стойкостью к образованию трещин при кристаллизации, чем при сварке никеле​вым электродов. Ток =+ / ~     U x.x.=45B Положение 1,2,3,4,5,6
	ENiFe-Cl / AWSA5.15 ENiFe-1BG11/ DIN 8573
	С          1,0 Si         0,6 Mn      0,7 Fe        44,0 Ni        52,0 Al        0,3 Nb       0,2
	Предел текучести 380 МПа Предел прочности 560 МПа Удлинение > 15% Твердость 180-220 НВ
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5.1    Электроды для сварки чугуна и сплавов на основе никеля
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 92. 86
	
	
	

	Тип покрытия — основной.
	Е Ni Cu -7/
	С         0,05
	Предел текучес-

	Свариваемые     материалы:     монель-
	AWSA5.11
	Мп      4,5
	ти 350 Мпа

	металл, разнородные сварные соедине-
	
	Nb       2,0
	Предел прочнос-

	ния монель металла со сталями, для
	
	Ti         0,3
	ти 540 МПа

	коррозионностойкой наплавки.
	
	Ni        60,0
	KV

	Электрод обладает высокими технологи-
	
	Сu       20,0
	+20°С     80 Дж

	ческим свойствами.
	
	
	-196°С   70 Дж

	Обеспечивает   вязкий   наплавленный
	
	
	

	металл, отличающийся высокой корро-
	
	
	

	зионной стойкостью в морской воде,
	
	
	

	окислительных  и  восстановительных
	
	
	

	средах.
	
	
	

	Широко применяется при сварке кон-
	
	
	

	струкций   в   нефтеперерабатывающей
	
	
	

	промышленности и при производстве
	
	
	

	сульфата аммония.
	
	
	

	Ток=+
	
	
	

	Положение 1,2,3,4,6.
	
	
	


5.2    Проволоки для сварки чугуна и сплавов на основе никеля
	OK Tubrodur 15. 66
	
	
	

	Рутиловая порошковая проволока для
	AWS/SFA-5.15
	С         1
	Предел прочнос-

	сварки чугунных деталей, сварки чугуна
	ENiFe-Cl
	Si        0,6
	ти 500 Мпа

	и стали.
	
	Mn     0,4
	Удлинение 12%

	Применяется   для   сварки   насосов,
	
	Ni        50
	Мехобработка

	запорной арматуры, тяжелых секций
	
	Fe        48
	— без ограниче-

	машин в смеси Ar+2%O2.
	
	
	ний.

	Положения сварки: 1,3.
	
	
	

	Ток =(+)
	
	
	

	OKAutrod 19.82
	
	
	

	Коррозионно и жаростойкая проволо-
	ER Ni Cr Мо- 3/
	С      <0,01
	Предел текучести

	ка на никелевой основе для сварки и
	AWSA5.14
	Mо      9,0
	500 МПа

	наплавки никелевых сплавов, сварки
	
	Cr       22,0
	Предел прочности

	высоколегированных,  коррозионно и
	
	Nb + Ta 3,5
	800 Мпа

	жаростойких сталей, а также для соеди-
	
	Fe        0,5
	Удлинение 38%

	нения разнородных металлов.
	
	Ni-
	КV

	Обеспечивает  высокую  пластичность
	
	остальное
	+20°С130Дж

	шва при низких температурах.
	
	
	-105°С120Дж

	Применяется для сварки емкостей, тру-
	
	
	-196°С110Дж

	бопроводов и др. конструкций в хими-
	
	
	

	ческой промышленности и химмаши-
	
	
	

	ностроении
	
	
	

	Обычно сварку производят в чистом Ar.
	
	
	

	Ток = (+).
	
	
	


5.2    Проволоки для сварки чугуна и сплавов на основе никеля
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKAutrod19.85
Коррозионно и жаростойкая проволо​ка на никелевой основе для сварки и наплавки никелевых сплавов, сварки высоколегированных  коррозионно   и жаро стойких сталей, а также для соеди​нения разнородных металлов. Обычно сварку производят в чистом Ar. Ток = (+).
	ERNiCr-3/ AWSA5.14
	С      < 0,05 Мп      3,0 Сг        21,0 Nb + Ta 2,5 Ni     >67,0
	Предел текучести 360 МПа Предел прочности 700 Мпа Удлинение 44% КV +20°С     150 Дж -196°С    145 Дж


5.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки чугуна и сплавов на основе никеля
	OK Tigrod 19. 82
	
	
	

	Коррозионно и жаростойкий пруток на
	ER NiCr Mo- 3/
	С      < 0,01
	Предел текучести

	никелевой основе для сварки и наплав-
	AWSA5.14
	Mо      9,0
	500 МПа

	ки никелевых сплавов, сварки высоколе-
	
	Cr       22,0
	Предел прочности

	гированных, коррозионно и жаростой-
	
	Nb+ Ta 3,5
	800 Мпа

	ких сталей, а также для соединения раз-
	
	Fe        0,5
	Удлинение 35%

	нородных металлов.
	
	Ni-
	КV

	Обеспечивает  высокую  пластичность
	
	остальное
	+20°С     130 Дж

	шва при низких температурах.
	
	
	-105°С    120 Дж

	Применяется  для  сварки  емкостей,
	
	
	-196°С    110Дж

	трубопроводов и др.  конструкций в
	
	
	

	химическойпромышленностиихимма-
	
	
	

	шиностроении
	
	
	

	Обычно сварку производят в чистом Ar.
	
	
	

	Ток = (-).
	
	
	

	OK Tigrod 19. 85
	
	
	

	Пруток из коррозионно и жаростой-
	ER NiCr - 3 /
	С      < 0,05
	Предел текучести

	кой проволоки на никелевой основе
	AWSA5.14
	Mn      3,0
	425 МПа

	для   сварки   и   наплавки   никелевых
	
	Cr        21,0
	Предел прочности

	сплавов, сварки высоко легированных
	
	Nb+ Ta 2,5
	700 Мпа

	коррозионно и жаростойких сталей,
	
	Ni   >   67,0
	Удлинение 44%

	а также для соединения разнородных
	
	
	КV

	металлов.
	
	
	+20°С     150 Дж

	Обычно сварку производят в чистом Ar.
	
	
	-196°С    145 Дж

	Ток = (-).
	
	
	

	OK Tigrod 19. 92
	
	
	

	Прутокна никелевой основе, легирован-
	ER Ni - 1 /
	С         0,02
	Предел текучести

	ный титаном для сварки конструкций
	AWSA5.14
	Mn      0,4
	300 МПа

	из никеля (мин. 99,6%), работающих в
	
	Cu       0,1
	Предел прочности

	агрессивной среде.
	
	Ti         3,0
	500 Мпа

	Обычно сварку производят в чистом Ar
	
	Al        0,1
	Удлинение 27%

	или смеси Ar-He.
	
	Ni     > 93,0
	КV

	Ток = (-).
	
	
	-20°С     230 Дж
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6.     Материалы для сварки меди и ее сплавов 6.1    Электроды для сварки меди и ее сплавов
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 94. 25
Тип покрытия — основной. Электрод оловянисто-бронзового типа дня сварки оловяннистых бронз, красной латуни. Используется также для сварки меди или бронзы со сталью, чугуна. Предварительный подогрев и последую​щая мехобработка не обязательна. При​меняется также для наплавки на сталь. Рекомендации по сварке. При сварке меди и бронз предваритель​ный подогрев до 300°С позволяет полу​чить лучшее сплавление.  При сварке крупногабаритных объектов предвари​тельный подогрев обязателен. Рекомен​дуются кромки с широкой разделкой. Угол между электродом и направлением сварки должен быть 90°, дуга — корот​кой. Внимание. Старайтесь избегать темпе​ратурного диапазона 400—600°С из-за риска образования трещин. Ток = + . Положение 1,2,3,4.
	ЕL-Cu Sn 7/ DIN 1733
	Mn      0,5 Sn        7,0 P          0,10 Fe        0,5 Cu        93
	Предел прочности 330— 390 МПа Удлинение 25-35% Твердость 95 НВ

	ОК 94. 55
Тип покрытия — основной. Кремний-медный    (кремний-бронзо​вый)   электрод  для  сварки  обычных бронз, красных латуней, колокольного металла, фосфористых бронз, кремнис​тых бронз, меди и разнородных соедине​ний бронзы с чугуном и сталью. Используется для восстановления вен​тилей,  помп,  пропеллеров и различ​ных посадочных мест, для нанесения коррозионностойких и износостойких покрытий на стали. Обеспечивает более высокую коррозионную стойкость, чем медь. Теплопроводность и электропро​водность сварного соединения ниже, чем при сварке ОК 94.25 Рекомендации по сварке. При сварке: —тонкого металла в предварительном подогреве нет необходимости, —толстых сечений меди и бронз —предварительный подогрев до 300°С. Рекомендуется сварка короткой дугой с расположением электрода перпендику​лярно свариваемым кромкам. Сварные валики должны нанизываться друг на дру​га. Поверхность каждого прохода должна тщательно зачищаться от зашлаковок. Ток =+.     Положение 1,2,3,4.
	EL-Cu Si 3 / DIN 1733
E Cu Si C / AWS A5.6
	Si         3,0 Mn       1,5 Сu       96 P         0,02
	Предел прочности 400 МПа Удлинение 35-40% Твердость 120 НВ
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6.2    Проволоки для сварки меди и ее сплавов
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	OKAutrod19.12
	
	
	

	Медная проволока для сварки чистой
	ERCu/
	Si         0,2
	Предел текучес-

	меди   и   низколегированных   медных
	AWS A5.7
	Mn      0,2
	ти 100 МПа

	сплавов типа М1, М2, М 3.
	
	Sn        0,8
	Предел прочно-

	Обычно сварку производят в чистом Ar.
	
	Си - основа
	сти 220 МПа

	Ток = (+).
	
	
	Удлинение 23%

	
	
	
	КV

	
	
	
	+20°С       75 Дж

	
	
	
	-20°С      40 Дж

	OKAutrod 19.30
	
	
	

	Медная проволока для сварки бронз Cu-
	ER Cu Si -A/
	Si         3
	Предел текучести

	Si; Cu-Sn, и низколегированной меди.
	AWS A5.7
	Mn      0,9
	160 МПа

	Широко применяется для сварки оцин-
	
	Sn        0,1
	Предел прочности

	кованных деталей в автомобилестрое-
	
	Си - основа
	300 МПа

	нии, наплавке на низко и не легиро-
	
	
	Удлинение 23%

	ванные стали, сварке данных сталей с
	
	
	КV

	чугуном.
	
	
	+20°С      25 Дж

	Обычно сварку производят в чистом Ar,
	
	
	

	но при наплавке допускается добавле-
	
	
	

	ние до 1% О2.
	
	
	

	Ток = (+).
	
	
	

	OKAutrod 19.40
	
	
	

	Медная проволока для сварки литья и
	ERCuAl-A1/
	Si         0,05
	Предел текучести

	проката из алюминиевых бронз.
	AWSA5.7
	Mn      0,1
	175 МПа

	Обеспечивает высокую прочность, изно-
	
	Al         7,9
	Предел прочности

	состойкость и коррозионную стойкость,
	
	Си - основа
	430 МПа

	особенно в соленой воде.
	
	
	Удлинение 40%

	Широко используется при сварке труб,
	
	
	КV

	изготовленных из коррозионностойких
	
	
	+20°С     70 Дж

	алюминиевых бронз.
	
	
	-20°С     70 Дж

	Также применяетсядля сварки, ремонта
	
	
	

	и наплавки поверхностей подшипников
	
	
	

	скольжения, гребных винтов, направля-
	
	
	

	ющих и т.п.
	
	
	

	Обычно сварку производят в чистом Ar.
	
	
	

	Ток = (+).
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6.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки меди и ее сплавов
	
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 19. 12
	
	
	

	Медная проволока для сварки чистой
	ER     Cu     /AWS
	Si         0,2
	Предел текучес-

	меди   и   низколегированных   медных
	A5.7
	Mn      0,2
	ти 100 МПа

	сплавов типа М1,М2,М3.
	
	Sn        0,8
	Предел прочно-

	Обычно сварку производят в чистом Ar.
	
	Си - основа
	сти 220 Мпа

	Ток = (-)
	
	
	Удлинение 23%

	
	
	
	КV

	
	
	
	+20°С     75 Дж

	
	
	
	-20°С     40 Дж

	OK Tigrod 19. 30
	
	
	

	Медная проволока для сварки бронз Cu-
	ER Cu Si -A /
	Si         3,0
	Предел текучести

	Si; Cu-Sn, и низколегированной меди.
	AWS A5.7
	Mn       1,0
	160 МПа

	Широко применяется для сварки оцин-
	
	Sn        0,1
	Предел прочности

	кованных деталей в автомобилестро-
	
	Си - основа
	300 МПа

	ении, наплавке на низко и не легиро-
	
	
	Удлинение 23%

	ванные стали, сварке данных сталей с
	
	
	КV

	чугуном.
	
	
	+20°С     25 Дж

	Обычно сварку производят в чистом Ar
	
	
	

	, но при наплавке допускается добавле-
	
	
	

	ние до 1% О2.
	
	
	

	Ток = (-).
	
	
	


7      Материалы для сварки алюминия и его сплавов 7.1    Электроды для сварки алюминия и его сплавов
	ОК96.10
	
	
	

	Тип покрытия — щелочно-солевой.
	Е1100/
	Fe       0.4
	Предел прочности

	Электрод для сварки технически чисто-
	AWS A5.3
	Si        0.3
	60-80 МПа

	го алюминия.
	EL-A1 99.5 /
	Al-    99
	Удлинение

	При выборе скорости сварки необхо-
	DIN 1732
	
	25-30%

	димо принимать во внимание, что ско-
	
	
	

	рость плавления алюминиевого электро-
	
	
	

	да в 3 раза выше, чем стального.
	
	
	

	В ряде случаев необходим предваритель-
	
	
	

	ный подогрев до 150—300°С.
	
	
	

	Ток=+
	
	
	

	Положение 1,2,3,4 .
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7.1    Электроды для сварки алюминия и его сплавов
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 96. 20
Тип покрытия — щелочно-солевой. Электрод для сварки: проката сваривае​мых алюминиевых сплавов, таких, как алюминий-магниевыеиалюминий-мар-ганцевые;   неупрочняемых   прокатом алюминиевых сплавов, использующих​ся для изготовления емкостей в молоч​ной и пивоваренной промышленности; различных конструкций в судострое​нии.   Имеет   алюминий-марганцевый стержень и формирующее специальный кратер покрытие. В ряде случаев необхо​дим предварительный подогрев до 150— 300°С. Для обеспечения максимальной коррозионной стойкости необходимо тщательное удаления шлака. Покрытие гигроскопично. Сварка влаж​ными электродами ведет к образованию пор. Хранить  электроды  можно только  в сухом месте или в специальной упаков​ке. Ток=+ Положение 1,2,3,4.
	EL-Al Mn 1/ DIN 1732
	Fe        0.5 Si         0.2 Мn       1.3 Al — основа
	Предел прочности 100 МПа Удлинение 30%

	ОК 96. 40
Электрод для сварки     алюминиевых сплавов типа ЕN-AW : 6060/6063,6005, 6201 и им    подобных. Также применя​ется для сварки литейных сплавов типа AlSi5Cu и AlSi7. Ток=+ Положение 1,2,3,4.
	EL-Al Si 5/ DIN 1732
	Fe        0,4 Si         5,0 Al        94,0 (основа)
	Предел прочности 160 МПа

	ОК 96. 50
Тип покрытия — щелочно-солевой. Электроддля сварки литейных алюмини​евых cплавов (в том числе и силумина) и проката свариваемых алюминиевых сплавов. Имеет алюминий-кремниевый стержень и формирующее специальный кратер покрытие. Используется при сварке силуминовых деталей в двигателях внутреннего сгора​ния, различных конструкций в строитель​стве.  Из-за высокой теплопроводности алюминиевых   сплавов   рекомендуется предварительный подогрев до 250—300°С, по крайней мере в начале сварки. Требования по удалению шлака и усло​виям хранения аналогичны О К 96.20. Ток=+ Положение 1,2,3,4.
	EL-Al Si l2/ DIN 1732
	Fe        0,5 Si         12,0 Al — основа
	Предел прочности 160 МПа
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7.2 Проволоки для сварки алюминия и его сплавов
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKAutrod18. 01
Алюминиевая   проволока   стойкая   к химическому воздействию и воздейст​вию атмосферы. Применяется для сварки чистого алюми​ния, пластичных алюминиевых сплавов типа АД 1, АМц. Обладает хорошими сварочными характеристиками. Защитный газ — Ar. Ток = (+).
	ER1100/ AWSA5.10
Аналог проволок: Св.- А97, Св.-А85, Св.- АМц
	Si      < 0,2 Мn      0,01 Zn       0,01 Fe        0,2 Al     > 99,5
	Предел текучести 35МПа Предел прочности 75МПа
Удлинение 33%

	OKAutrod18. 04
Алюминиевая проволока широко при​менятся для сварки литейных Al — Si; Al- Si- Mg сплавов типа АД31, АД33, АД35.  (Блоки ДВС,  опорные плиты, рамы и т.п.) Защитный газ — Ar. Ток =(+).
	ER4043/ AWSA5.10
Аналог проволок: Св.- АК5, Св.-АК6
	Si         5,0 Mn      0,01 Zn       0,02 Fe        0,2 Al - основа
	Предел текучести 55МПа Предел прочности 165 Мпа Удлинение 18%

	OKAutrod18. 11
Алюминиевая   проволока   стойкая   к химическому воздействию и воздейст​вию атмосферы. Обеспечивает получение шва с высокой сопротивляемостью к образованию тре​щин.  Незначительная добавка титана дает мелкозернистость шва очень хоро​шей формы. Применяется для сварки алюминия и его сплавов в авиастроении, пищевой промышленности. Защитный газ — Ar. Ток = (+).
	Аналог проволоки Св.- 1201
	Si         0,1 Mn      0,01 Zn       0,03 Fe        0,2 Ti         0,15 Al   +   Ti   > 99,5
	Предел текучести 40МПа Предел прочности 90 Мпа Удлинение 35%

	OKAutrod18. 15
Алюминиевая проволока широко приме​няемая для сварки профилей и металло​конструкций из Al- Mg сплавов, содер​жащих 3%Mg, таких, как AMg3, AMg4, AMg5, AMg6 с аналогичными. Защитный газ — Ar. Ток = (+).
	ER5356/ AWSA5.10
Аналог проволоки Св.-АМг 3
	Si      <0,l Mn      0,15 Fe     < 0,2 Mg       4,9 Al - основа
	Предел текучести 120 МПа Предел прочности 265 Мпа Удлинение 26%


74
7.2 Проволоки для сварки алюминия и его сплавов
	
	
	Хим. состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	OKAutrod18. 16
	
	
	

	Алюминиевая проволока для сварки
	ER5183/
	Si      < 0,2
	Предел текучести

	Al- Mg сплавов, содержащих до 5%Mg,
	AWSA5.10
	Mn      0,6
	140 МПа

	Al —   Mn сплавов;  не  упрочняемых
	Аналог
	Fe     < 0,2
	Предел прочности

	алюминиевых сплавов, применяемых
	проволоки
	Mg       4,8
	290 Мпа

	в молочной и пивоваренной промыш-
	Св.-АМг 5
	Al-
	Удлинение 25%

	ленности.
	
	остальное
	KV

	Также используется в судостроении и
	
	
	+20°С     30 Дж

	при сварке конструкций, контактирую-
	
	
	

	щих с морской водой.
	
	
	

	Защитный газ — Ar.
	
	
	

	Ток = (+).
	
	
	

	OKAutrod18. 20
	
	
	

	Алюминиевая проволока широко при-
	ER 5556 /
	Si      < 0,2
	Предел текучести

	меняемая для сварки Al- Mg сплавов,
	AWSA5.10
	Mn      0,7
	145 МПа

	содержащих до 5%Mg.
	
	Fe        0,2
	Предел прочности

	Разработана для получения высокопроч-
	
	Mг       5,2
	295 МПа

	ных тавровых соединений. Обеспечива-
	
	Al-
	Удлинение 25%

	ет прочность шва в ~ два раза выше ,чем
	
	остальное
	КV

	при сварке OK Autrod  18.04, а также
	
	
	+20°С     24 Дж

	обеспечивает одновременно высокую
	
	
	

	прочность и пластичность шва и его
	
	
	

	сопротивление коррозии и образова-
	
	
	

	нию трещин.
	
	
	

	Используется при сварке высокопроч-
	
	
	

	ных конструкций, контактирующих с
	
	
	

	морской водой.
	
	
	

	Защитный газ — Ar.
	
	
	

	Ток = (+).
	
	
	

	OK Autrod 18. 22
	
	
	

	Алюминиевая проволока в композиции
	Аналог
	Si      < 0,45
	Предел текучести

	AlMg6Mn Zr предназначена для сварки
	проволоки
	Mn      0,85
	160 МПа

	Al- Mg сплавов, содержащих до 6%Mg,
	Св.- А Мг61
	Mg       6,0
	Предел прочности

	таких ,как AlMg4,5Mn; Al Mg 5Mn и
	
	Ti         0,2
	330 Мпа

	Al Mg5 Cr с обеспечением высокой проч-
	
	Zr        0,1
	Удлинение 26%

	ности сварного соединения.
	
	Al-
	КV

	Особенно рекомендуется для  сварки
	
	остальное
	+20°С     26 Дж

	сплава AMg 61.
	
	
	

	Используется в судостроении, а так-
	
	
	

	же при сварке высокопрочных конст-
	
	
	

	рукций,  контактирующих с  морской
	
	
	

	водой.
	
	
	

	Защитный газ — Ar.
	
	
	

	Ток = (+).
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7.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки алюминия и его сплавов
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OKTigrod18. 01
Алюминиевый пруток стойкий к хими​ческому воздействию  и  воздействию атмосферы.    Применяется для сварки чистого алюминия, пластичных алюми​ниевых сплавов типа АД 1, АМц. Обла​дает хорошими сварочными характерис​тиками. Защитный газ — Ar. Ток ~.
	Аналог проволок: Св.- А97, Св.- А85, Св.- АМц
	Si      < 0,2 Mn      0,01 Zn       0,01 Fe        0,2 Al     >99,5
	Предел текучести 35МПа Предел прочности 75Мпа Удлинение 33%

	OK Tigrod 18. 04
Алюминиевый пруток широко применя​емый для сварки литейных Al — Si ; Al-Si- Mg сплавов типа АД31, АД33, АД35. (Блоки ДВС, опорные плиты, рамы и т.п.). Защитный газ - Ar. Ток ~.
	ER4043/ AWSA5.10
Аналог проволок: Св.- АК5, Св.-АК6
	Si         5,0 Mn      0,01 Zn       0,02 Fe        0,2 Al-остальное
	Предел текучести 55МПа Предел прочности 165 Мпа Удлинение 18%

	OK Tigrod 18.11
Алюминиевый пруток стойкий к хими​ческому воздействию  и  воздействию атмосферы.   Обеспечивает  получение шва с высокой сопротивляемостью к образованию трещин. Незначительная добавка титана дает мелкозернистость шва очень хорошей формы. Применяется для сварки алюминия и его сплавов в авиастроении, пищевой промышленности. Защитный газ — Ar. Ток ~.
	Аналог проволоки Св.- 1201
	Si         0,1 Mn      0,01 Zn       0,03 Fe        0,2 Ti         0,15 Al   +   Ti   > 99,5
	Предел текучести 40МПа Предел прочности 90 Мпа Удлинение 35%

	OK Tigrod 18. 15
Алюминиевый пруток широко приме​няемый для сварки профилей и метал​локонструкций   из   Al-   Mg   сплавов, содержащих > 3%Mg, таких, как AMg3, AMg4, AMg5, AMg6 с аналогичными.. Защитный газ — Ar. Ток ~.
	ER 5356 / AWSA5.10
Аналог проволоки Св.-АМг 3
	Si      <01 Mn      0,15 Fe     < 0,2 Mg       4,9 Al-остальное
	Предел текучести 120 МПа Предел прочности 265 Мпа Удлинение 26%

	OK Tigrod 18. 16
Алюминиевый пруток для сварки Al- Mg сплавов, содержащих до 5%Mg, Al— Mn сплавов, не упрочняемых алюминиевых сплавов, применяемых в молочной и пивоваренной промышленности. Также используется в судостроении, и при сварке конструкций контактирую​щих с морской водой. Защитный газ — Ar.    Ток ~ .
	ER5183/ AWSA5.10
Аналог проволоки Св.-АМг 5
	Si      < 0,2 Mn      0,6 Fe     < 0,2 Mg       4,8 Al-остальное
	Предел текучести 140 МПа Предел прочности 290 Мпа Удлинение 25% КV +20°С     30 Дж
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7.3    Присадочные прутки для аргонодуговой сварки алюминия и его сплавов
	Марка, тип покрытия, описание
	Классификация
	Хим. состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tigrod 18. 20
Алюминиевый пруток широко применя​емый для сварки Al- Mg сплавов, содер​жащих до 5%Mg. Разработанадляполучениявысоко проч​ных тавровых соединений. Обеспечивает прочность шва в ~ два раза выше ,чем при сварке OKTigrod 18.04, атакже обеспечивает одновремен​но высокую прочность и пластичность шва и его сопротивление коррозии и образованию трещин. Используется при сварке высокопроч​ных конструкций, контактирующих с морской водой. Защитный газ — Ar. Ток ~.
	ER 5556 / AWSA5.10
	Si      < 0,2 Mn      0,7 Fe        0,2 Mg       5,2 Al-остальное
	Предел текучести 145 МПа Предел прочности 295 Мпа Удлинение 25% КV +20°С     24 Дж

	OK Tigrod 18. 22
Алюминиевый пруток в композиции AlMg6Mn Zr предназначен для сварки Al- Mg сплавов, содержащих до 6%Mg, таких ,как AlMg4,5Mn; Al Mg 5Mn и Al  Mg5  Cr с обеспечением высокой прочности сварного соединения. Осо​бенно рекомендуется для сварки сплава AMg 61. Используется в судостроении, а также при сварке высокопрочных кон​струкций, контактирующих с морской водой. Защитный газ — Ar. Ток ~.
	Аналог проволоки: Св.-АМг61
	Si      < 0,45 Mn      0,85 Mg       6,0 Ti         0,2 Zr        0,1 Al-остальное
	Предел текучести 160 МПа Предел прочности 330 Мпа Удлинение 26% КV +20°С     26 Дж


8. Электроды для резки и строжки
ОК21. 03
Специальный электрод для строжки, разделки трещин и подготовки к сварке стыков.
Применяется для всех типов сталей, чугунов и сплавов, за исключением чистой меди.
Специально разработанное покрытие дает струю газа, выдувающую расплавленный металл.
Качество получаемой поверхности позволяет производить сварку без предварительной мех.
обработки.
Рекомендации по применению.
При строжке электрод располагается под углом 15—20° к направлению строжки. Скорость
строжки — 1—1.5 м мин в зависимости от ее глубины. При строжке нержавеющих сталей
поверхностный слой науглероживается (необходимо механически удалять этот слой).
Ток = - / ~     Ux.x.=70B.
Положение 1,3,5,6.
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8. Электроды для резки и строжки
OK Carbon
[image: image2.jpg]



-угольный электрод применяется для резки, строжки, пробития отверстий
в углеродистых, низколегированных и легированных сталей.
Угольный электрод — это самое высокий коэффициент удаления металла
за единицу длины электрода и времени.
Область применения:
сталелитейная промышленность, судостроение, производство металлокон-
струкций, машиностроение.
	Артикул
	Размеры, мм
	Ток,
	Удаление
	Канавка
	Тол-
	Диа-
	Вес,

	
	DxL;
	А
	металла,
	Ширина  Глубина
	щина
	метр,
	грамм

	
	AxBxL
	
	г/см
	мм                 мм
	реза,мм
	мм
	

	Ток постоянный.

	0700 007 002
	4,0 x305
	150-200
	10
	6-8              3-4
	7
	8
	7

	0700 007 003
	5,0 x305
	200-250
	12
	7-9              3-5
	8
	8
	10

	0700 007 004
	6,35x 305
	300-350
	18
	9-11            4-6
	9
	10
	16

	0700 007 006
	8,0x305
	400-450
	33
	11-13          6-9
	11
	12
	26

	0700 007 007
	10,0x305
	500-550
	49
	13-15          8-12
	13
	14
	41

	0700 007 104
	6,35x510
	300-350
	18
	9-11           4-6
	9
	10
	27

	0700 007 106
	8,0x510
	400-450
	33
	11-13         6-9
	11
	12
	44

	0700 007 107
	10,0x510
	500-550
	49
	13-15          8-12
	13
	14
	68

	0700 007 108
	13,0x455
	700-900
	89
	16-18          9-13
	14
	15
	103

	0700 007 402
	10,0x455
	500-550
	49
	13-15          8-12
	13
	14
	41

	0700 007 404
	13,0x455
	700-900
	89
	16-18          9-13
	14
	15
	102

	0700 007 405
	16,0x455
	1000-1200
	105
	20-22          10-14
	17
	19
	155

	0700 700 406
	19,0x455
	1200-1400
	148
	24-26          17-21
	21
	23
	219

	0114 800 112
	4x15x305
	200-250
	29
	6-8             8-10
	7
	8
	31

	0114 800 113
	4x20x305
	250-300
	32
	6-8             12-14
	7
	8
	41

	0700 007 502
	5x15x305
	350-400
	45
	7-9             8-10
	8
	8
	39

	0700 007 503
	5x20x305
	450-500
	67
	7-9             12-14
	8
	8
	52

	Ток переменный.

	0700 007 601
	4,0х305
	100-200
	6
	6-8             3-4
	6
	7
	6

	0700 007 602
	5,0х305
	150-250
	10
	7-9              3-5
	7
	8
	10

	0700 007 603
	6,35х305
	200-300
	15
	9-11           4-6
	9
	10
	15

	0700 007 604
	8,0х305
	300-400
	24
	10-12         5-7
	10
	11
	25


	0700 007 704
	10,0х305
	350-450
	32
	12-14         6-8
	12
	13
	38
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9      Материалы для наплавки и ремонта деталей
9.1    Электроды для изностойкой наплавки и ремонта деталей
	
	Хим.состав
	Механические

	Марка, тип покрытия, описание
	наплавленного
	свойства наплавленного

	
	металла
	металла

	ОК 83. 27
	
	

	Тип покрытия — основной.
	С         0,15
	Твердость : aw35 HRC

	Применяются для наплавки поверхностей
	Si      < 0,7
	Механообработка — резанием

	катания и концов рельсов из углеродистых
	Мп      0,7
	

	сталей .
	Сг        3,2
	Сопротивление ударному

	Ток =+ / ~     U x.x. = 70 B
	
	износу — повышенное;

	Положение 1,2,3,4.
	
	Сопротивление   износу   при

	
	
	трении металла о металл —

	
	
	повышенное.

	ОК 83. 28
	
	

	Тип покрытия — основной.
	С          0,1
	Твердость : aw30 HRC

	Применяются для наплавки с целью восста-
	Si      < 0,7
	Механообработка — резанием

	новления геометрии деталей и нанесения
	Мп      0,7
	

	буферного слоя перед упрочняющей наплав-
	Сг        3,2
	Сопротивление ударному

	кой.
	
	износу — хорошее;

	Наплавка зубчатых колес, цапф, буров для
	
	Сопротивление   износу   при

	земли, валов и рельсов из углеродистых ста-
	
	трении металла о металл —

	лей, постелей зубьев и самих зубьев ковшей,
	
	хорошее.

	крановых колес, направляющих роликов и
	
	

	других деталей, работающих в условиях удар-
	
	

	ного износа.
	
	

	Ток =+ / ~     U x.x. = 70 B
	
	

	Положение 1,2,3,4, 6.
	
	

	ОК 83. 50
	
	

	Тип покрытия — рутиловый.
	С         0,4
	Твердость : a w 50-60 HRC

	Специальный электрод для работы в поле-
	Si         0,4
	Механообработка — только

	вых условиях. Возможна сварка при исполь-
	Мп      0,5
	шлифование.

	зовании трансформаторов с низким U x.x.
	Сг        6,0
	Сопротивление ударному

	Применяются для наплавки деревообрабаты-
	Мо       0,6
	износу — повышенное;

	вающего инструмента, дробилок, зубьев зем-
	
	Сопротивление  абразивному

	леройных машин и плугов, шнеков, молотов
	
	износу — повышенное.

	и других деталей , работающих в условиях
	
	

	абразивного износа.
	
	

	Ток =+ / ~     U x.x. = 45 B
	
	

	Положение 1,2,3,4.
	
	

	ОК 83. 65
	
	

	Тип покрытия — основной.
	С          0,7
	Твердость : a w 58 — 63 HRC

	Применяются для наплавки буров для гор-
	Si         4,0
	Механообработка — только

	ных пород, вибролотков, дробилок, зубьев
	Мп      0,4
	шлифование.

	землеройных машин и плугов, шнеков, моло-
	Сг        2,0
	Сопротивление   абразивному

	тов и других деталей, работающих в условиях
	
	износу — повышенное.

	абразивного износа.
	
	

	Ток = + / ~        U x.x. = 70 B
	
	

	Положение 1,2,3,4, 6.
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9.1    Электроды для изностойкой наплавки и ремонта деталей
	
	Хим.состав
	Механические


	Марка, тип покрытия, описание
	наплавленного металла
	свойства наплавленного металла

	ОК 84. 42
	
	

	Тип покрытия — рутилово-основной.
	С         0,12
	Твердость : a w 40 — 46 HRC

	Применяются для наплавки инструмента,
	Si         0,5
	М еханообработка—твердосплав

	пуансонов и матриц для холодной штампов-
	Mn      0,3
	ным инструментом.

	ки, кулачков валов, седел клапанов. зубча-
	Cr        13,0
	Сопротивление   износу   при

	тых колес, осей и т.п.
	
	трении металла о металл —

	Прочностные свойства наплавленного метал-
	
	повышенное.

	ла сохраняются до температуры 500 °С.
	
	Стойкость при высокой

	Ток = + / ~     U x.x. = 70 B
	
	температуре — повышенная.

	Положение 1,2,3,4, 6.
	
	Коррозионная стойкость —

	
	
	повышенная.

	ОК 84. 52
	
	

	Тип покрытия — рутилово-основной.
	С         0,25
	Твердость : a w 50 — 56 HRC

	Область  применения  аналогична  ОК  84.
	Si         0,5
	М еханообработка—только

	42, но данный электрод обеспечивает более
	Mn      0,3
	шлифование.

	высокую твердость наплавленного металла.
	Cr        13,0
	Сопротивление   износу   при

	Ток = + / ~     U x.x. = 70 B
	
	трении металла о металл — уме-

	Положение 1,2,3,4, 6.
	
	ренное.

	
	
	Стойкость при высокой

	
	
	температуре — повышенная.

	
	
	Коррозионная стойкость —

	
	
	повышенная.

	ОК 84. 58
	
	

	Тип покрытия — основной.
	С          0,7
	Твердость : a w 53 - 59 HRC

	Применяется для наплавки сельхоз. инст-
	S          0,6
	М еханообработка—только

	румента, вибролотков, кулачков и т.п.; для
	Mn      0,7
	шлифование.

	наложения буферных слоев перед упрочняю-
	Cr        10,0
	Сопротивление   абразивному

	щей наплавкой.
	
	износу — повышенное.

	Наплавка ведется сеткой или в шахматном
	
	Стойкость при высокой

	порядке.
	
	температуре — повышенная.

	Ток = + / ~     U x.x. = 65 B
	
	Коррозионная стойкость —

	Положение 1,2,3,4, 6.
	
	высокая.

	ОК 84. 78
	
	

	Тип покрытия — рутилово-основной.
	С         4,7
	Твердость : a w 59 — 63 HRC

	Применяется для наплавки деталей, подвер-
	Si         0,8
	М еханообработка—только

	женных абразивному износу и воздействию
	Mn       1,0
	шлифование.

	коррозионной среды (детали почвообрабаты-
	Cr        33,0
	Сопротивление   абразивному

	вающих машин, миксеров, каналов шнеков,
	
	износу — высокое.

	дымососов, дробилок).
	
	Стойкость при высокой

	Ток = + / ~     U x.x. = 50 B
	
	температуре — умеренная.

	Положение 1,2,3,4.
	
	Коррозионная       стойкость

	
	
	— высокая.
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9.1    Электроды для изностойкой наплавки и ремонта деталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 84. 80
Тип покрытия — оксидный. Применяется для наплавки деталей, подвер​женных абразивному износу и работающих при повышенных температурах (золоочисти-телей, шнеков, рольгангов. клетей и др.) Электрод   имеет   высокий   коэффициент наплавки. Механические    свойства    наплавленного металла сохраняются до температуры 700 °С. Ток = + / ~     U x.x. = 65 B Положение 1,2.
	С         5,0 Si         2,0 Mn      0,7 Cr        23,0 Mo       7,0 Nb       7,0 W         2,0 V          1,0
	Твердость : a w 62 — 66 HRC Механообработка — только шлифование. Сопротивление   абразивному износу — высокое. Стойкость при высокой температуре — повышенная. Коррозионная       стойкость — высокая.

	ОК 84. 84
Тип покрытия — основной. Применяется для наплавки деталей, подвер​женных интенсивному абразивному износу (буровые долота, буры для горных пород, бетономешалки, молоты, шнеков и др.) Рекомендуется для наплавки торцов и кро​мок деталей. Высокая твердость наблюдается при наплавке первого слоя. Ток = + - / ~     U x.x. = 45 B Положение 1,2,3,4,5.
	С         3,0 Si         2,0 Cr        5,8
V          5,7 Ti         4,8
	Твердость : a w 60 — 62 HRC Механообработка — только шлифование. Сопротивление   абразивному износу — высокое. Сопротивление ударному износу — повышенное.


9.2    Электроды для наплавки и ремонта деталей из марганцовистых, инструментальных и теплоустойчивых сталей
ОК 85. 58
Тип покрытия — основной. Применяется для наплавки деталей, подвер​женных абразивному износу и работающих при повышенных температурах (инструмен​ты для горячей штамповки, резке металла, фрезы, фильеры экструзионных машин и
ДР-)
Ток = + / ~     U x.x. = 70 B
Положение 1,2,3,4,6.



	С
	0,35

	Si
	1,0

	Mn
	1,0

	Cr
	1,8

	Со
	2,0

	Nb
	0,8

	W
	8,0



Твердость : a w 42 — 50 HRC Механообработка — только шлифование.
Сопротивление   абразивному износу — хорошее.
ОК 85. 65
Тип покрытия — основной. Применяется для ремонта и изготовления инструмента из быстрорежущих сталей для холодной резки, штамповки, прошивки, руб​ки металла.
Ток = + / ~     U x.x. = 70 B Положение 1,2,3,4,6.



	С
	0,9

	Si
	1,5

	Mn
	1,3

	Cr
	4,5

	Мo
	7,5

	W
	1,8


	V
	1,5



Твердость : a w 56 — 62 HRC Механообработка — только шлифование.
Сопротивление   абразивному износу — повышенное. Стойкость при высокой температуре — повышенная.
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9.2    Электроды для наплавки и ремонта деталей из марганцовистых, инструментальных и теплоустойчивых сталей
Марка, тип покрытия, описание

Хим.состав
наплавленного
металла

Механические свойства
наплавленного металла
ОК 86. 08
Тип покрытия — основной. Применяется для наплавки молотов, кону​сов, вращающихся дробилок и других дета​лей из марганцовистых сталей, работающих при высоких ударных нагрузках. Температура деталей при наплавке не более 200 °С.
Ток =+ / ~     U x.x. = 70 B Положение 1,2,3,4, 6.

С 1,1 Si 0,8 Мп       13,0

Твердость : aw 180-200 HB; w h 44-48 HRC
Механообработка—шлифование. Сопротивление ударномуизно-су — высокое.
Сопротивление   при  трении металла о металл — выcокое
ОК 86. 20
Тип покрытия — рутилово-основной. Применяется для наплавки молотов, кону​сов, вращающихся дробилок и других дета​лей,   работающих  при   высоких  ударных нагрузках.
Ток =+ - / ~     U x.x. = 60 B Положение 1,2.



	С
	0,8

	Si
	0,4

	Мп
	13,0

	Сг
	4,5

	Ni
	3,5



Твердость : a w 200-220 HB; wh37-41 HRC Механообработка — шлифовани Сопротивлениеударномуизно-су — высокое.
Сопротивление  абразивному износу — высокое.
ОК 86. 28
Тип покрытия — основной. Применяется для наплавки молотов, кону​сов, вращающихся дробилок и других деталей, работающих при высоких ударных нагрузках, а также для ремонта и наплавки элементов ж/д стрелочных переводов, сты​ков рельсов, пробуксовин и т. п. Электрод   имеет   высокий   коэффициент наплавки  и обеспечивает более  высокую стойкость наплавленного металла к образо​ванию трещин. Ток =+ - / ~     U x.x. = 70 B Положение 1,2.



	С
	0,8

	Si
	0,2

	Мп
	14,0

	Ni
	3,5



Твердость : a w 160-180 HB; w h 42-46 HRC
Механообработка—шлифование. Сопротивлениеударномуизно-су — высокое.
Сопротивление  абразивному износу — высокое.
ОК 86. 30
Тип покрытия — рутилово-основной. Область применения аналогична электродам ОК 86. 08, также широко применяются для многопроходной сварки и сварки марганцо​вистых сталей с углеродистыми. Электрод   имеет   высокий   коэффициент наплавки и обеспечивает высокую коррози-оннкю стойкость наплавленного металла . Ток =+ - / ~     U x.x. = 60 B Положение 1,2,3.



	С
	0,3

	Si
	0,2

	Мп
	14,0

	Ni
	1,5

	Сг
	18,0

	V
	0,1



Твердость : a w 190-210 HB; wh 40-44 HRC
Механообработка—шлифование. Сопротивлениеударномуизно-су — высокое;
Сопротивление  абразивному износу — умеренное; Коррозионная   стойкость   — повышенная.
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9.2    Электроды для наплавки и ремонта деталей из марганцовистых, инструментальных и теплоустойчивых сталей
Марка, тип покрытия, описание
ОК 92. 35
Тип покрытия — рутилово - основной. Применяется для ремонта и изготовления инструмента, работающего при экстремаль​но высоких температурах (штампов для горя​чей штамповки, гильотин, фильер и др.) Ток =+ / ~     U x.x. = 70 B Положение 1,2.



	Хим. с
	состав

	наплавленного

	металла

	С
	0,06

	Si
	0,7

	Ми
	0,7

	Мо
	16,5

	Ni
	57,0

	Сг
	15,5

	W
	3,8

	Fe
	5,5



Механические свойства
наплавленного металла
Твердость : a w 240-260 HB; wh40-45HRC Механообработка — удовлетворительная. Коррозионная   стойкость повышенная. Стойкость при высокой температуре — повышенная.
ОК93. 01
Тип покрытия — рутилово -оксидный. Применяется для наплавки матриц, клапа​нов, сопел горелок, ножей в стекольной про​мышленности и т.п.
Электрод  имеет  высокий  коэффициент наплавки.
Ток =+ / ~     U x.x. = 65 B Положение 1.



	С
	2,2

	Si
	1,2

	Мп
	1,0

	Сr
	30,0

	W
	12,5

	Fe
	3,0

	Со
	48,0



Твердость : a w ~ 55 HRC при 600 °С - 44 HRC при 800 °С. - 34 HRC Механообработка—шлифование. Сопротивление  абразивному износу — высокое. Коррозионная       стойкость — высокая.
Стойкость при высокой температуре — высокая.
ОК 93. 06
Тип покрытия — рутилово -оксидный. Применяется для наплавки вырубных штам​пов, выхлопных клапанов, ножей гильотин,
и т.п.
коэффициент
Электрод  имеет  высокий
наплавки.
Ток =+ / ~     U x.x. = 65 B
Положение 1.

С
Si
Мп
Сr
W
Fe
Со

1,0
0,9
1,0
28,0
4,5
3,0
60,0

Твердость : a w ~ 42 HRC при 300 °С ~ 35 HRC при 600 °С. ~ 29 HRC Механообработка—твердосплав​ным инструментом. Сопротивление  абразивному износу — повышенное. Коррозионная стойкость — высокая.
Стойкость при высокой
температуре — высокая.

ОК 93. 07
Тип покрытия — рутилово -оксидный. Применяется для  наплавки  инструмента, работающего при повышенных температу​рах (вырубных штампов, выхлопных труб и клапанов, ножей гильотин, и т.п.), для нане​сения буферных слоев перед наплавкой элек​тродами ОК 93. 01, ОК 93. 06 и ОК 93. 12. Электрод  имеет  высокий  коэффициент наплавки.
Ток =+ / ~     U x.x. = 65 B Положение 1.

С
Si
Мп
Сr
W
Fe
Со

0,3
0,9
1,0
28,0
5,5
2,0
58,0

Твердость : a w ~ 30 HRC wh~45HRC при 300 °С ~ 280 HB Механообработка—твердосплав​ным инструментом. Сопротивление  абразивному износу — повышенное. Сопротивление ударному износу — умеренное. Коррозионная       стойкость — высокая.
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	Марка, тип покрытия, описание
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	ОК 93. 12
Тип покрытия — рутилово -оксидный. Применяется для наплавки валов, работаю​щих при высоких температурах, барабанов, смесителей, шнеков, ленточных пил, дерево​обрабатывающего оборудования. Электрод имеет высокий коэффициент наплавки. Ток =+ / ~     U x.x. = 65 B Положение 1.
	С         1,4 Si         1,0 Mn      0,5 Сr        28,0 W         8,5 Fe        3,0 Co        56,0
	Твердость: a w ~ 46 HRC при 300 °С ~ 37 HRC при 600 °С ~ 32 HRC М еханообработка—твердосплав ным инструментом. Сопротивление   абразивному износу — повышенное. Стойкость при высокой температуре — высокая. Коррозионная стойкость — высокая.


9.3    Проволоки для ремонта и наплавки деталей
	OKAutrod 13.89
	
	

	Проволока  для  износостойкой  наплавки
	С          0,6
	Твердость: aw35 — 40 HRC

	колес, роликов, осей, зубьев ковшей и др.
	Si        0,4
	

	деталей строительных и дорожных машин и
	Mn      2,0
	Сопротивление наплавленных

	оборудования; cварки низколегированных
	Cr        1,0
	поверхностей ударному и абра-

	высокопрочных сталей в смеси Ar/20 CO2
	Ti        0,2
	зивному износу — умеренное.

	или чистом CO2.
	
	

	Ток =(+)
	
	

	OKAutrod 13.90
	
	

	Омедненная низколегированная проволока
	С         1,0
	Твердость: aw50 - 60 HRC

	для износостойкой наплавки валов, шнеков,
	Si        0,4
	Механообработка —

	режущего инструмента, пуансонов и матриц
	Mn      2,0
	только шлифование

	в смеси Ar/20 CO2 или чистом CO2.
	Cr       2,0
	Сопротивление наплавленных

	Ток =(+)
	Ti        0,2
	поверхностей ударному и абра-

	
	
	зивному износу — повышен-

	
	
	ное.

	OKAutrod 13.91
	
	

	Омедненная низколегированная проволока
	С         0,45
	Твердость: aw 50 - 60 HRC

	для износостойкой наплавки поверхностей,
	Si         3,0
	Механообработка — только

	требующих повышенной твердости, корро-
	Mn      0,4
	шлифование

	зионной стойкости и жаропрочности, таких,
	Cr       9,0
	Сопротивление наплавленных

	как детали загрузочных машин, транспор-
	
	поверхностей     абразивному

	теров и рольгангов, миксеров, различного
	
	износу — повышенное, жаро-

	нструмента, в смеси Ar/20 CO или чистом
	
	прочность — повышенная.

	CO2.
	
	

	Ток2 =(+)
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9.4    Порошковые проволоки для наплавки и ремонта деталей
Марка, тип покрытия, описание

Хим. состав
наплавленного
металла

Механические свойства
наплавленного металла
OK Tubrodur 14 .70
Основная самозащитная порошковая про​волока для сварки и наплавки миксеров, скребков,буров и др. деталей, работающих в контакте с рудой, землей и т.д. в условиях абразивного износа, а также для ремонта рольгангов, клетей и т.п. в металлургии. Положения сварки: 1,3. Ток = (—) ф 1,6мм; (+) ф 2,4мм

С
Si
Мп
Сг
Мо
V

3,5
0,4
0,9
22,0
3,5
0,4

Твердость a w 50 - 69 HRC Механообработка — только шлифование.
Сопротивление  абразивному износу — высокое. Стойкость при высокой температуре — повышенная. Коррозионная   стойкость   — умеренная
OK Tubrodur 14.71
Рутиловая самозащитная нержавеющая порошковая проволока для сварки и наплав​ки марганцовистых, упрочняющихся и труд-носвариваемых сталей.
Также используется для создания буферного слоя при нанесении твердосплавных покры​тий, для ремонта трамвайных рельсов без предварительного подогрева. Ток =(+) Положения сварки: 1,3.



	с
	< 0,15

	Si
	< 1,0

	Мп
	5,5

	Сг
	19,0

	Ni
	9,0



Предел текучести — 400 МПа
Предел прочности — 640 Мпа
Удлинение 35%
КCV
+20°С     70 Дж
-20°С     60 Дж
-60°С     40 Дж
Твердость: aw — 200 HB
wh-400HB
OK Tubrodur 15. 40
Рутиловаяпорошковая проволока для наплав​ки на поверхность деталей из углеродистых сталей таких, как валы, зубчатые колеса, тракторные катки, гусеницы и другие , рабо​тающих при высоких контактных нагрузках, для придания им высоких прочностных и износостойких свойств. Положения сварки: 1,3. Ток =(+)



	С
	0,2

	Si
	1,0

	Мп
	1,4

	Сг
	1,4



Твердость a w — 32 — 40 HRC Механообработка — без ограничений Сопротивление ударному износу — умеренное, Сопротивление   при   трении металла о металл — повышенное
OK Tubrodur 15. 42
Основная самозащитная порошковая прово​лока для наплавки роликов, крановых колес и др. деталей, работающих при высоких нагруз​ках и незначительном абразивном износе. Возможно использование CO2. Ток =(+) Положения сварки: 1,3.



	С
	0,1

	Si
	<1,0

	Мп
	1,5

	Сг
	4,5

	Мо
	0,5

	Ni
	0,5

	А1
	1,4



Твердость a w 35 — 45 HRC Механообработка — удовлетво​рительная Сопротивление: абразивному износу — умеренное;
ударному износу — умерен​ное;
при трении металла о металл —умеренное.
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9.4    Порошковые проволоки для наплавки и ремонта деталей
Марка, тип покрытия, описание
OK Tubrodur 15. 43
Основная самозащитная порошковая про​волока для ремонта и наплавки дефектных участков ж/д путей (концов стыков рельсов, пробуксовин, остряков и других деталей стре​лочного перевода), трамвайных рельсов и др. деталей, работающих при высоких контакт​ных нагрузках.
Разрешены МПС и ВНИИЖТ к примене​нию в отрасли. Проволока идеальна для авто​матической наплавки. Ток =(+) Положения сварки: 1,3.



	Хим. с
	состав

	наплавленного

	металла

	С
	0,15

	Si
	<0,5

	Ми
	1,1

	Сг
	1,0

	Мо
	0,5

	Ni
	2,2

	А1
	1,6



Механические свойства
наплавленного металла
Твердость a w30 - 40 HRC.
Механообработка — без
ограничений.
Сопротивление:
ударному износу — умеренное;
при трении металла о металл
—повышенное.
OK Tubrodur 15. 52
Рутиловая порошковая самозащитная про​волока для наплавки шнеков, зубьев ков​шей, лезвий скребков, деталей смесительных машин и т. д., работающих в условиях абра​зивного износа. Возможно использование CO2. Ток =(+) Положения сварки: 1,3.



	С
	0,4

	Si
	0,3

	Мп
	1,2

	Сг
	5,0

	Мо
	1,2



Твердость a w 55 — 60 HRC
Механообработка — только
шлифование.
Сопротивление :
ударному износу — умеренное;
абразивному износу —
повышенное
OK Tubrodur 15. 60
Рутиловая порошковая самозащитная прово​лока для наплавки деталей из аустенитных марганцовистых сталей в добывающей про​мышленности, работающих в условиях удар​ных нагрузок ; ударного инструмента и т.п. Положения сварки: 1,3. Ток =(+)



	С
	0,8

	Si
	1,0

	Мп
	12,5

	Ni
	3,0



Твердость : a w 200-250 HB; w h 400-500 HB Механообработка — только шлифование. Сопротивление ударному износу — повышенное.
OK Tubrodur 15. 65
Рутиловая порошковая самозащитная прово​лока для наплавки деталей из аустенитных марганцовистых, углеродистых и низколе​гированных сталей в добывающей промыш​ленности, ударного инструмента и других деталей, работающих в условиях ударных нагрузок.
Рекомендован МПС и ВНИИЖТ для сварки, ремонта и наплавки ж/д рельсов, крестовин, остряков и др.деталей стрелочных переводов из марганцовистых сталей. Возможно использование CO2. Ток =(+) Положения сварки: 1,3.



	С
	0,3

	Si
	0,5

	Мп
	13,5

	Ni
	1,75

	Сг
	16,0

	Мо
	0,8

	V
	0,65



Твердость: a w 200-250 HB wh 400-500 HB Механообработка — только шлифование. Сопротивление: ударному износу — высокое ; абразивному износу — умеренное;
коррозионная стойкость — повышенная..
9.4    Порошковые проволоки для наплавки и ремонта деталей
Марка, тип покрытия, описание
OK Tubrodur 15. 73
Металлопорошковая самозащитная проволо​ка для наплавки 13% хромистой стали на детали, работающие при повышенных t-рах в абразивной и коррозионной среде. Ток =(+) Положения сварки: 1,3.



	Хим. с
	состав

	наплавленного

	металла

	С
	0,15

	Si
	0,3

	Ми
	1,2

	Ni
	2,5

	Сг
	13,0

	Мо
	1,5

	V
	0,25

	Nb
	0,25



Механические свойства
наплавленного металла
Твердость: aw- 200-250 HB w h - 400-500 HB Механообработка — только шлифование. Сопротивление: ударному износу — высокое ; абразивному износу — умеренное;
коррозионная стойкость — повышенная.
OK Tubrodur 15. 80
Основная самозащитная порошковая прово​лока для ремонта и наплавки деталей, работа​ющих при интенсивном абразивном износе при наличии давления (миксеры, шнеки, шаровые мельницы и т.п.) Ток =(+) Положения сварки: 1,3.



	С
	1,8

	Si
	< 1,0

	Мп
	<2,0

	Сг
	6,2

	Мо
	1,4

	Тi
	5,2



Твердость a w 55—60 HRC. Механообработка — только шлифование. Сопротивление: ударному износу — умеренное; абразивному износу — высокое.
OK Tubrodur 15. 82
Порошковая   проволока   для   ремонта   и наплавки раструбов доменных печей, дета​лей оборудования для изготовления кирпича и др., работающих при интенсивном абразив​ном износе при высоких t-рах, в среде СО2 или в смеси Ar/ CO2. Ток =(+) Положения сварки: 1,3.



	С
	4,5

	Nb
	5,0

	W
	1,0

	Сг
	17,5

	Мо
	1,0

	V
	1,0



Твердость a w 62 — 64 HRC. Механообработка — только шлифование.
Сопротивление   абразивному износу — высокое. Стойкость при высокой температуре — повышенная
OK Tubrodur 15. 84
Порошковая   проволока   для   ремонта   и наплавки , деталей из инструментальных и теплоустойчивых сталей, работающих при высоких t-рах, таких как пуансоны, матрицы и т.д., всреде СО2. Положения сварки: 1,3. Ток =(+)



	С
	0,4

	Со
	2,0

	W
	8,0

	Сг
	1,8

	Мо
	0,4

	V
	0,4



Твердость a w ~40 HRC. Механообработка — только шлифование.
Сопротивление   абразивному износу — умеренное; Стойкость при высокой температуре — повышенная
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9.4    Порошковые проволоки для наплавки и ремонта деталей
	Марка, тип покрытия, описание
	Хим.состав наплавленного металла
	Механические свойства наплавленного металла

	OK Tubrodur 15.86
Металлопорошковая проволока для ремонта и наплавки, деталей из инструментальных, коррозии онностойких и теплоустойчивых сталей, работающих при высоких t-рах в агрессивной среде. Применяется для наплавки клапанов и запор​ной арматуры в химмашиностроении, мат​риц, пуансонов и других деталей оборудо​вания для изготовления резинотехнических изделий, бумаги, пластмассовых изделий. Защитный газ: смесь Ar /CO2. Положения сварки: 1,3. Ток =(+)
	С         1,0 Si         1,1 Mn   < 1,0 Fe     < 4,5 Cr        27,5 Ni     <2,5 W         4,0 Co-остальное
	Твердость a w 40 — 43 HRC. Механообработка — удовлетворительная. Сопротивление: абразивному износу — высокое; ударному износу — умеренное; при трении металла о металл — умеренное. Стойкость при высокой температуре — повышенная — Коррозионная стойкость —высокая.


	Указатель применения материалов
	ЕSАВ для сварки и
	наплавки

	Область применения
	SMAWОК
	
	
	FCAWOKTubrodur
	GMAWOKAutrod

	Алюминиевые блоки
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	двигателей
	96.50
	
	
	
	
	
	
	
	18.05
	

	Алюминий
	96.20
	96.10
	
	
	
	
	
	
	18.01
	18.04   18.15

	Бетономешалки
	87.78
	84.88
	
	
	15.52
	14.70
	15.
	80
	
	

	Бронзы со сталями
	94.25
	94.55
	
	
	
	
	
	
	19.30
	

	Буры для горных пород
	83.65
	84.78
	84.84
	
	
	
	
	
	

	Буры для земли
	84.84
	83.28
	
	
	
	
	
	
	
	

	Валы из легированных
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	сталей
	68.82
	
	
	
	15.73
	
	
	
	16.75
	

	Валы из углеродистых
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	сталей
	68.81
	83.28
	
	
	14.71
	15.41
	
	
	16.75
	

	Вибролотки
	84.58
	84.78
	83
	65
	15.52
	14.70
	
	
	13.91
	

	Вращающиеся дробилки
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	(удар)
	86.08
	86.28
	84
	58
	15.60
	15.65
	15
	.52
	
	

	Вращающиеся дробилки
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	(абраз.)
	83.65
	83.50
	84
	78
	15.52
	14.70
	15
	.80
	
	

	Губки тисков
	92.18
	92.60
	
	
	15.66
	
	
	
	
	

	Деревообрабатывающий
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	инструмент
	83.50
	83.65
	
	
	15.52
	15.73
	
	
	13.89
	13.91

	Дробилки (абраз. износ)
	83.65
	83.50
	84
	78
	15.52
	14.70
	
	
	
	

	Дробилки (ударный износ)
	86.28
	68.82
	84
	58
	15.60
	15.65
	15
	40
	
	

	Звенья гусениц
	68.81
	68.82
	
	
	
	
	
	
	13.09
	12.51   16.75

	Зубья землеройной техники
	83.50
	86.28
	67
	52
	15.52
	14.71
	
	
	
	

	Зубья ковшей (абраз. износ)
	84.78
	83.65
	83
	50
	15.52
	14.70
	15
	80
	13.91
	

	Зубья ковшей (удар. износ)
	86.08
	83.28
	84
	58
	15.60
	15.52
	
	
	16.95
	13.89


	Зубья культиваторов
	68.81
	
	
	
	
	
	
	
	16.75
	

	Зубья чугунных шестерен
	92.18
	92.60
	
	
	15.66
	
	
	
	
	

	Инструмент для гор.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	штамповки
	85.58
	93.06
	
	
	15.86
	
	
	
	
	

	инструмент для гор. резки
	85.58
	93.06
	92
	35
	
	
	
	
	
	

	Инструмент для хол.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	штамповки
	85.65
	84.52
	
	
	
	
	
	
	
	

	инструмент для хол. резки
	85.65
	84.52
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ковкие чугуны
	92.58
	92.60
	
	
	15.66
	
	
	
	
	

	Ковши землечерпалок
	84.78
	83.65
	
	
	14.70
	15.52
	
	
	13.90
	13.91


	Область применения
	SMAWОК
	
	FCAWOKTubrodur
	GMAWOKAutrod

	Ковши экскаваторов
	84.78
	83.65
	83.50
	14.70
	15.52
	
	
	13.91
	
	

	Лезвия ковшей
	68.82
	67.45
	83.50
	16.75
	16.95
	13
	90
	
	
	

	Конусные дробилки
	86.08
	86.28
	84.78
	15.60
	15.65
	15
	80
	
	
	

	Крановые колеса
	83.27
	83.28
	83.29
	15.40
	15.41
	15
	42
	13.89
	
	

	Кремниевые бронзы
	94.55
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Крыльчатки
	83.50
	84.58
	84.78
	15.52
	14.70
	15
	80
	13.90
	13
	.91

	Кузнечный инструмент
	85.58
	92.35
	
	
	
	
	
	
	
	

	Кулачки валов
	84.52
	84.58
	85.65
	15.52
	15.73
	
	
	13.90
	13
	.91

	Литейные А1 — сплавы
	96.50
	
	
	
	
	
	
	18.04
	18
	.05

	Лезвия скребков
	83.65
	83.78
	84.84
	15.52
	15.80
	
	
	13.90
	13
	.91

	Лемеха плугов
	84.78
	84.58
	83.50
	14.70
	15.52
	
	
	13.90
	13
	.91

	Литейные стали
	68.81
	68.82
	
	
	
	
	
	
	
	

	Литые ролики
	
	
	
	15.73
	
	
	
	
	
	

	Лопатки для асфальта
	84.78
	83.65
	
	15.52
	14.70
	
	
	
	
	

	Матрицы горячей
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	штамповки
	85.58
	92.35
	93.01
	
	
	
	
	
	
	

	Матрицы холодной
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	штамповки
	84.52
	85.65
	
	
	
	
	
	
	
	

	Медные сплавы
	94.25
	94.55
	
	
	
	
	
	
	
	

	Медь со сталями
	94.25
	92.86
	
	
	
	
	
	
	
	

	Миксеры для асфальта
	84.78
	83.65
	
	15.52
	14.70
	
	
	
	
	

	Молоты (абразивный износ)
	83.50
	83.65
	84.78
	15.52
	15.80
	
	
	13.91
	13
	.90

	Молоты (ударный износ)
	86.28
	86.08
	
	15.60
	15.65
	
	
	
	
	

	Наконечники зубьев ковшей
	68.82
	67.45
	67.52
	14.71
	
	
	
	16.75
	16
	.95

	Направляющие ролики
	83.28
	83.29
	
	15.40
	
	
	
	
	
	

	Направляющие цепных пил
	93.06
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Кор.-ст. стали с углеро-
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	дистыми
	68.81
	68.82
	67.45
	14.71
	
	
	
	16.95
	16
	.75

	Никель с медью
	92.86
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Оборудование для рытья
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	песка
	83.65
	84.58
	84.78
	15.52
	15.80
	
	
	13.90
	13
	.91

	Оловянистые бронзы
	94.25
	
	
	
	
	
	
	19.12
	
	

	Подающие шнеки
	83.50
	84.58
	84.84
	15.52
	15.80
	
	
	13.90
	13
	.91

	Постели зубьев
	83.28
	83.50
	
	15.40
	15.52
	
	
	13.89
	13
	.91

	Пресс-формы
	83.65
	84.78
	84.84
	15.40
	15.52
	
	
	13.90
	
	

	Прошивка отверстий
	21.03
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Пружинные стали
	68.81
	68.82
	
	
	
	
	
	16.95
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	Область применения
	SMAWОК
	
	FCAWOKTubrodur
	GMAWOKAutrod

	Разделка трещин, строжка
	21.03
	
	
	
	
	
	
	

	Разнородные металлы
	68.81
	68.82
	
	
	
	16.75
	
	

	Резка
	21.03
	
	
	
	
	
	
	

	Резцы
	84.52
	85.65
	
	
	
	
	
	

	Рельсы из Мn-стали
	86.28
	86.30
	
	15.65
	
	
	
	

	Рельсы из углеродистой
	
	
	
	
	
	
	
	

	стали
	83.27
	83.28
	
	15.41
	15.43
	
	
	

	Сверла для древесины
	84.52
	85.65
	
	
	
	
	
	

	Сверла для металла
	85.65
	
	
	
	
	
	
	

	Сельхоз. инструмент
	83.50
	83.65
	84.78
	15.52
	14.70
	13.90
	13
	91

	Серые чугуны
	92.18
	92.58
	92.60
	15.66
	
	
	
	

	Смесители
	84.58
	84.78
	84.84
	15.52
	14.70   15.80
	13.90
	13
	91

	Спиральные конвейеры
	83.50
	83.65
	84.78
	15.52
	15.80
	13.91
	
	

	Стали Гадфильда
	86.08
	67.45
	68.81
	15.60
	14.71
	16.95
	16
	75

	Тормозные колодки
	83.28
	83.50
	
	15.40
	15.52
	
	
	

	Транспортеры бетона
	84.58
	84.78
	84.84
	15.52
	14.70   15.80
	
	
	

	Углеродист. стали с кор.-ст.
	68.81
	68.82
	67.45
	
	
	16.75
	16
	95

	Фильеры экструдеров
	
	
	
	
	
	
	
	

	пластмасс
	85.58
	93.06
	
	15.86
	
	
	
	

	Фильеры эхструз. машин
	85.58
	92.35
	
	
	
	
	
	

	Фрезы по дереву
	85.65
	
	
	
	
	
	
	

	Фрезы по металлу
	85.58
	85.65
	
	
	
	
	
	

	Цепи конвейеров
	83.65
	83.50
	84.58
	15.52
	15.80
	
	
	

	Чугунные блоки двигателей
	92.18
	92.60
	
	15.66
	
	
	
	

	Шестерни из легир-х сталей
	68.81
	68.82
	
	15.40
	
	13.89
	16
	7

	Шестерни из углер-х сталей
	83.28
	68.81
	
	15.17
	15.40
	12.51
	13
	89   16.75

	Шнеки экструзионных
	
	
	
	
	
	
	
	

	машин
	93.06
	92.35
	
	15.86
	
	
	
	

	Штампы горячей
	
	
	
	
	
	
	
	

	штамповки
	92.35
	93.06
	
	15.86
	
	
	
	

	Штампы холодной
	
	
	
	
	
	
	
	

	штамповки
	85.65
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10. Керамические подкладки
Керамические подкладки предназначены для качественной проварки корня шва и формиро​вания обратного валика при сварке в среде защитных газов, порошковыми проволоками или штучными электродами во всех пространственных положениях. Наиболее распространены сле​дующие типы керамических прокладок , выпускаемых ESAB.
Всепозиционные керамические подкладки на самоклеющейся ленте для односторонней свар​ки порошковыми проволоками и штучными электродами.
IX!



	Артикул
	Размеры, мм

	
	А
	В
	С
	D
	Длина

	PZ1500/71
	11.5
	1.1
	25
	7.0
	500


Всепозиционные керамические подкладки на самоклеющейся ленте для сварки металлопорош-ковыми ,порошковыми и проволоками сплошного сечения.
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	Артикул
	Размеры, мм

	
	А
	В
	с
	D
	Длина

	PZ1500/70
	13,2
	1,3
	25
	7,0
	500


Всепозиционные керамические подкладки с возможностью изгиба ( сегменты на самоклею​щейся ленте) для односторонней сварки прямых и криволинейных поверхностей порошковы​ми, металлопорошковыми проволоками и   штучными электродами.
[image: image4.jpg]]





	а
_л
	Артикул
	Размеры, мм

	
	
	А
	В
	С
	D
	Длина полкладки

	

г
	
	
	
	
	
	/сегмента, мм

	
	PZ1500/74
	11,5
	1,0
	25
	7,0
	500/25

	
	PZ1500/81 PZ1500/61 PZ1500/54
	13,0 13,3 16,0
	1,5 0,9 0,9
	30 30 35
	7,0 7,0 9,0
	500/25 500/20 600/-


Всепозиционные керамические подкладки возможностью изгиба для односторонней сварки прямых и криволинейных поверхностей порошковыми, металлопорошковыми проволоками и проволоками сплошного сечения.
	Артикул
	Размеры, мм

	
	А
	В
	С
	D
	Длина

	
	
	
	
	
	полкладки

	
	
	
	
	
	/сегмента, мм

	PZ1500/87
	5,6
	0,9
	28
	6,5
	500/25

	PZ1500/72
	9,5
	1,2
	25
	7,0
	500/25

	PZ1500/60
	12,5
	1,5
	30
	7,0
	500/25

	PZ1500/73
	12,5
	1,0
	25
	7,0
	500/25

	PZ1500/95
	12,5
	1,0
	25
	7,0
	500/10

	PZ1500/06
	13,2
	0,8
	30
	7,0
	500/25

	PZ1500/80
	16,0
	1,5
	30
	7,0
	500/25
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10. Керамические подкладки
Круглые керамические подкладки на самоклеющейся ленте для сварки всеми типами порошковых проволок и проволок сплошного сечения, а также штучными электродами.
	Артикул
	Размеры, мм

	
	D
	Длина полкладки

	
	
	/сегмента, мм

	PZ1500/55
	6,5
	500/20

	PZ1500/50
	7,0
	500/20

	PZ1500/56
	9,0
	500/25

	PZ1500/51
	9,5
	500/25

	PZ1500/57
	11,3
	500/25

	PZ1500/52
	12,0
	500/25

	PZ1500/69
	20,0
	500/25


11. Химические материалы
Аэрозоль Clean Weld.
[image: image5.jpg]



Сварочный аэрозоль на базе растительных масел и жиров. Вещество полностью без​вредно и биологически разложимо. Газ носитель - СО2. Эффективно препятствует возгоранию   и защите поверхности деталей от сварочных брызг. Имеет хорошую адгезию, выдерживает высокую температуру и дает хорошее охлаждение. Арт. 0366 959 001 Объем 200ml
Паста Clean Weld
[image: image6.jpg]



Вес 450г.

Паста Clean Weld формирует теплозащитное покрытие и препятствует прилипанию сварочных брызг на сопле горелки, свариваемых деталях и оснастке . Для получения хороших результатов горячее сопло горелки надо погружать внутрь пасты на глуби​ну 20-25 см. Паста наносится на инструменты и приспособления с помощью кисти. Для предотвращения закупорки сопла горелки следует после работы вешать писто​лет соплом вниз. Паста без запаха и не содержит сольвента, силикона и абразива.
Арт.0365 560 001.
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11. Химические материалы
Защитный аэрозоль High - Tech weld -protect airspray
[image: image7.jpg]



Защитный аэрозоль High - Tech weld -protect airspray cоединяет исключительную эффективность и безопасность для здоровья и окружающей среды. Аэрозоль High-Tech эффективно препятствует прилипанию сварочных брызг на свариваемых деталях и сопле горелки. Абсолютно не воспламеняемый не токсичный, не содер​жащий
вредных газов аэрозоль совершенно  безопасен для  рабочего персонала. Рабочий газ-обычный воздух. Не содержит сольвента, не дает загрязнения атмосферы и не спо​собствует тепличному эффекту. Не содержит силикона и растворим в воде. Уникальный дизайн баллона и клапана позволяет делать распыление в любых положениях. Арт. 0760 025 500
Жидкость High-Tech.
[image: image8.jpg]I :«.;}'l




Свойства жидкости аналогичны свойствам описанной выше аэрозоли. Жид​кость удобна для защиты    поверхности свариваемых деталей при большой длине шва. Упакована в п ластиковые канистры 10 или 25 л. Для распыления  используется обычная бутылка -распылитель. Арт. №0760 025 010 (V =10 л.), №0760 025 025 (V =25 л.), Распылитель - арт. №0000 138 408
Травильная паста Stain Сlean
[image: image9.jpg]



Травильная паста Stain Сlean предназначена для восстановления коррозионностой-ких свойств и внешнего вида околошовной зоны свариваемых деталей из нержаве​ющих сталей, изменивших свой цвет и потерявших хром
в результате сварки. Она превосходит по своим свойствам обычные травильные пас​ты. Благодаря специальному хим.составу и желеобразной консистенции обеспечивается лучшее прилипание к обрабатываем поверхностям, нет необходи​мости перемешивания пасты перед использованием, в короткое время травления обеспечивается высокое качество травления. Безопасна при хранении.
При использовании выделяет меньше азотистых газов.
Изготавливается в пластиковых упаковках весом 1, 2 и 10 кг.
Арт.№2129 001 000 (1 кг.), №2129 002 000(2 кг.),№2129 010 000(10 кг.)
Способ применения:
1. Встряхните  бутылку перед использованием.  Перемешивать не  требуется, предпочтительно
наносить   на шов, который охладился до комнатной температуры. Не следует использовать
при температуре ниже +5 .
2. Очистите шов от шлака нержавеющей щеткой. Нанесите относительно толстый слой пасты.
Оставьте на некоторое  время (40-50 мин для сталей класса 304 и 316, для более легированных
сталей - на более долгий срок. Можно даже оставить на ночь)
3. Аккуратно удалите пасту смоченной в воде нержавеющей щеткой и тщательно смойте большим
количеством воды.
4. Вы получите чистый шов матово-серого цвета с наилучшей защитой от коррозии.
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Таблица соответствия российских электродов и электродов фирмы ЭСАБ
	Марка российских
	Тип наплавленного металла
	Рекомендуемый аналог фирмы ЭСАБ

	ЛНВ-13
	02Х19Н9Б
	ОК 61.81

	ЛНВ-17
	02Х19Н18Г5АМЗ
	ОК 69.21

	ЛНВ-20
	02Х19Н15Г4АМЗВ2
	ОК 69.21

	АНВ-23
	08Х20Н9Г2Б
	ОК61.41

	АНВ-27
	12Х12Н7Г15
	ОК 67.52

	АНВ-29
	07Х20Н9
	ОК 61.30

	АНВ-32
	07Х20Н9
	ОК61.41

	AНB-35
	08Х20Н9Г2Б
	ОК61.85

	АНВ-36
	09Х19Н10Г2М2Б
	ОК 63.80

	АНГ-1
	Э50
	ОК 39.50

	АНЖР-1
	08Х25Н60М10Г2
	ОК 92.45

	АНЖР-2
	06Х25Н40М7Г2
	ОК 92.45

	АНЖР-ЗУ
	08Х24Н25МЗГ2
	ОК 69.33

	АНО-4
	Э46
	ОК 46.00

	АНО-6
	Э42
	ОК 46.00

	АНО-13М
	Э46
	ОК 46.16

	АНО-21
	Э46
	ОК 43.32

	АНО-29М
	Э46
	ОК 46.00

	АНО-32
	Э46
	ОК 46.00

	АНО-Д
	Э50А
	ОК 53.16

	АНО-Т
	Э50А
	ОК 50.40

	АНО-1М
	Э50Л
	ОК 53.70

	АНО-ТМ Н
	Э50А
	ОК 73.08

	АНО-ТМ СХ
	Э50А
	ОК 55.00

	АНО-ТМ60
	Э60
	ОК 74.46, ОК 74.70

	АНО-ТМ70
	Э70
	ОК 74.78

	АНП-2
	Э70
	ОK 74.78

	АНП-6П
	Э70
	ОК 74.78

	АНЦОЗМ-3
	медь
	ОК 94.25

	АНР-2М
	резка, строжка
	ОК 21.03

	В-56У
	монель
	ОК 92.86

	ВИ-10-6
	ЭКЮ
	ОК 78.16

	ВИИМ-1
	08Х20Н60М14В
	ОК 92.35

	ВН48
	Э42А
	ОК 48.00

	ВН48У
	Э46А
	OK Femax 38.95

	ВСФ 65У
	Э60
	ОК 74.70


95
	Марка российских
	Тип наплавленного металла
	Рекомендуемый аналог фирмы ЭСАБ

	ВСФ 75У
	Э70
	ОК 74.78

	ВСФ85
	Э85
	ОК 75.75

	ВСЦ-4
	Э42
	OK Pipeweld 6010

	ВСЦ-4М
	Э50
	OK Pipeweld 7010

	ВСЦ-60
	Э60
	OK Pipeweld 8010

	ГС-1
	10Х23Н9Г6С2
	ОК 67.45.   0K 67.52

	ДС-12
	08Х20Н10Г6Б
	ОК 67.45

	ДСК-50У
	Э50А
	ОК 48.00,   OK 48.04

	ЗИО-3
	08Х19Н10Г2Б
	ОК 61.85

	ЗИО-7
	10Х25Н13Г2Б
	ОК 67.60

	ЗИО-8
	10Х25Н13Г2
	ОК 67.62

	ЗИФ-1
	10Х20Н9Г6С
	ОК 67.45

	ЗИФ-9
	08Х20Н9Г2Б
	ОК 61.30

	ИМЕТ-4
	10Х18Н70М10Г
	ОК 92.45

	ИМЕТ-4Г1
	10Х18Н60М20Г
	ОК 92.35

	ИТС-4С
	Э50А
	ОК 48.00, OK 48.04

	Комсомолец 100
	медь
	ОК 94.55

	Л-40М
	08Х20Н9Г2Б
	ОК 61.85

	МНЧ-2
	Ni-Cu
	ОК 92.86

	МР-3
	Э46
	ОК 46.00

	НБ-38
	08Х20Н9Г2Б
	ОК 61.85

	НЖ-13
	09Х19Н10Г2М2Б
	ОК 63.85

	НИАТ-1
	08Х17Н8М2
	ОК 63.30

	НИАТ-ЗМ
	Э85
	ОК 75.75

	НИИ-48Г
	10Х20Н9Г6С
	ОК 67.45

	ОЗА-1
	алюминий
	ОК 96.10

	ОЗА-2
	алюминий-кремнистые
	ОК 96.50

	
	сплавы, силумин
	

	ОЗБ-2М
	оловяннистые бронзы
	ОК 94.25

	ОЗЖН-1
	железо-никель
	ОК 92.58

	ОЗЛ-2
	10Х20Н14М2Г2
	ОК 67.15

	ОЗЛ-5
	I2X24H14C2
	ОК 67.15

	ОЗЛ-6
	10Х25Н13Г2
	ОК 67.62

	ОЗЛ-7
	08Х20Н9Г2Б
	ОК 61.85

	ОЗЛ-8
	07Х20Н9
	ОК 61.30

	ОЗЛ-9А
	28Х24Н26Г6
	ОК 67.15

	ОЗЛ-17У
	ОЗХ23Н27МЗДЗГ2Б
	ОК 69.33

	ОЗЛ-19
	10Х25Н13Г2
	ОК 67.62

	ОЗЛ-20
	02Х20Н14Г2М2
	ОК 64.30
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	Марка российских
	Тип наплавленного металла
	Рекомендуемый аналог фирмы ЭСАБ

	ОЗЛ-21
	02Х21Н60М15ВЗ
	ОК 92.35

	ОЗЛ-22
	02Х21 HIОГ2
	ОК 61.30

	ОЗЛ-25
	10Х20Н70Г2М2В
	ОК 92.26

	ОЗЛ-25Б
	10Х20Н70Г2М2Б2В
	ОК 92.26

	ОЗЛ-2 7
	20Х26Н10Г2МЗ
	ОК 68.53

	ОЗЛ-28
	20Х27Н8Г2М
	ОК 68.60

	ОЗЛ-30
	06Х14Н65М15В4Г2
	ОК 92.35

	ОЗЛ-32
	никель
	ОК 92.18

	ОЗЛ-35
	10Х26Н70Г2М2Ю
	ОК 92.26

	ОЗЛ-36
	04Х20Н9
	ОК 61.30

	ОЗЛ-37-2
	ОЗХ25Н25МЗДЗГ2Б
	ОК 69.33

	ОЗЛ-38
	ЗОХ24Н24Г2Б
	ОК67.15

	ОЗЛ-40
	08Х22Н7Г2Б
	ОК 68.60

	ОЗЛ-41
	10Х20Н7М2Г'2Б
	ОК 68.60

	ОЗЛ-44
	12Х20Н75М2Г2
	ОК 92.26

	ОЗР-1
	резка, строжка
	OK21.03

	ОЗР-2
	- „ -
	OK21.03

	ОЗС-6
	Э46
	ОК 46.00

	ОЗС-П
	Э09МХ
	ОК 74.46

	ОЗС-12
	Э46
	ОК 46.00

	ОЗС-18
	Э50А
	ОК 48.00

	ОЗС-20Н
	Э50А
	Filarc 76S

	ОЗС-20Р
	Э50А
	Filarc 76S

	ОЗС-23
	Э42
	OK 43.32

	ОЗС-24М
	Э60
	OK 74.70

	ОЗС-25
	Э50А
	OK 48.04

	ОЗСВНИИСТ-26
	Э50
	OK 73.08

	ОЗСВНИИСТ-27
	Э55
	OK 73.68

	ОЗЧ-З
	никель
	OK 92.18

	ОЗЧ-4
	никель
	OK 92.18

	ОЗЧ-6
	медь
	OK 94.55

	ОМА-2
	Э42
	OK 43.32

	ПТ-30
	10Г1Н2МА
	OK 75.75

	ТМЛ-1У
	09Х1 М
	OK 76.18

	ТМЛ-ЗУ
	09Х 1 МФ
	OK 76.18

	ТМУ-21У
	Э50А
	OK 48.15, OK 53.70

	УОНИ-13 45
	Э42А
	OK 48.00, ОК 48.04

	УОНИ-13 55
	Э50А
	OK 48.00, ОК 48.04

	УОНИ-13 55К
	Э46А
	OK 48.00, ОК 48.04

	УОНИ-13 55У
	Э55
	OK 48.08, ОК 53.04


97
	Марка российских
	Тип наплавленного металла
	Рекомендуемый аналог фирмы ЭСАБ

	УОНИ-13 65
	Э60
	ОК 55.00, ОК 74.70

	УОНИ-13 85
	Э85
	ОК 75.75

	УОНИ-13НЖ (12Х13)
	12Х13
	ОК 68.15

	ЦЛ-9
	10Х25Н13Г2Б
	ОК 67.60

	ЦЛ-11
	08Х20Н9Г2Б
	ОК 61.85, ОК 61.80, ОК 61.86

	ЦЛ-17
	10Х5МФ
	ОК 76.35

	ЦЛ-20
	09Х1МФ
	ОК 76.18

	ЦЛ-21
	10ГН1М
	ОК 73.68

	ЦЛ-25
	09Х1 МФ
	ОК 76.18

	ЦЛ-39
	09Х1 МФ
	ОК 76.18

	ЦЛ-41
	06Х1ЗН
	OK68.17

	ЦЛ-48
	10ГНМ
	ОК 73.68

	ЦЛ-51
	03Х12Н2
	ОК 68.17

	ЦЛ-55
	09Х2 М1
	ОК 76.28

	ЦЛ-57
	10Х10МФ
	ОК 76.96

	ЦТ-15
	08Х19Н10Г2Б
	ОК61.85, ОК61.86, ОК61.80

	ЦТ-15-1
	08Х20Н9Г2Б
	ОК61.85

	ЦТ-15К
	08Х20Н9Г2Б
	ОК 61.30

	ЦТ-28
	08Х14Н65М15В4Г2
	ОК 92.45

	ЦУ-2М
	09 М
	ОК 74.46

	ЦУ-5
	Э50А
	ОК 53.70

	ЦУ-4
	Э50А
	ОК 53.70

	ЦЧ-4
	
	ОК91.58

	Э-138 50Н
	Э50А
	Filarc 76S

	ЭА-395 9
	07Х19Н11МЗГ2Ф
	ОК 67.83

	ЭА-400 10У
	07Х19Н11МЗГ2Ф
	ОК 63.35

	ЭА-400 10Т
	07Х19Н11МЗГ2Ф
	ОК 63.30

	ЭА-898 21
	10Х19Н10Г2МБФ
	ОК 63.85

	ЭНТУЗМ
	06Х19Н11Г2М2
	ОК 63.30
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