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Êîìïàíèÿ ESAB – ìèðîâîé ëèäåð â îáëàñòè ñâàðêè 
è ðåçêè, ïðåäëàãàåò ñâîè ðåøåíèÿ äëÿ îòðàñëè 
òðàíñïîðòíîãî ìàøèíîñòðîåíèÿ. Â íàñòîÿùåå 
âðåìÿ Êîìïàíèÿ ðàñïîëàãàåò îáøèðíîé áàçîé 
ìåæäóíàðîäíûõ êëèåíòîâ â ñôåðå ïðîèçâîäñòâà 
ëåãêîâûõ àâòîìîáèëåé, òðàíñïîðòà äëÿ ïåðåâîçîê 
êîììåð÷åñêèõ ãðóçîâ è ñòðîèòåëüíîé òåõíèêè.

ESAB – ýòî èäåàëüíûé ïàðòíåð äëÿ êëèåíòîâ, 
çàèíòåðåñîâàííûõ â êîìïëåêñíîì ðåøåíèè çàäà÷è. 
Êîìïàíèÿ ïðåäîñòàâëÿåò ïîëíûé àññîðòèìåíò 
ñâàðî÷íûõ ìàòåðèàëîâ, ñòàíäàðòíîãî îáîðóäîâàíèÿ 
è àâòîìàòîâ äëÿ âñåõ îñíîâíûõ ïðîöåññîâ äóãîâîé 
ñâàðêè, ðåøåíèÿ äëÿ ðó÷íîé è àâòîìàòèçèðîâàííîé 
ðåçêè, à òàêæå ñðåäñòâà èíäèâèäóàëüíîé çàùèòû 
ñâàðùèêîâ.

Â ñâîåé äåÿòåëüíîñòè Êîìïàíèÿ îðèåíòèðîâàíà íà 
òðè êëþ÷åâûõ àñïåêòà – êà÷åñòâî, çàùèòó 
îêðóæàþùåé ñðåäû è áåçîïàñíîñòü. ESAB ÿâëÿåòñÿ 
åäèíñòâåííîé êîìïàíèåé-ðàçðàáîò÷èêîì â îáëàñòè 
ñâàðêè, îáåñïå÷èâàþùåé ñîáëþäåíèå òðåáîâàíèé 
ñòàíäàðòîâ ISO 14001 è OHSAS 18001 â âîïðîñàõ 
ãèãèåíû è áåçîïàñíîñòè îêðóæàþùåé ñðåäû äëÿ 
âñåõ ñâîèõ ïðîèçâîäñòâåííûõ ïðåäïðèÿòèé, 
ðàñïîëîæåííûõ âî âñåõ óãîëêàõ çåìíîãî øàðà.

Â ëèöå êîìïàíèè ESAB âû ïðèîáðåòàåòå ïàðòíåðà, 
êîòîðûé ïðåêðàñíî ïîíèìàåò âñå ïðîáëåìû, 
âîçíèêàþùèå â îòðàñëè òðàíñïîðòíîãî 
ìàøèíîñòðîåíèÿ, ðåøàþùåãî èõ ñ ïîìîùüþ 
èííîâàöèîííûõ òåõíîëîãèé ñâàðêè è ðåçêè.

www.esab.ru
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Все производственные процессы и все 

предприятия ESAB по всему миру 

ориентированы на обеспечение 

стабильного качества.

 

Производственные предприятия в 

разных странах, система 

представительств на местах и 

международная сеть независимых 

дистрибьюторов позволяют донести до 

всех наших клиентов по всему миру 

преимущества компании ESAB, 

полученные благодаря ее 

непревзойденному опыту и высокому 

качеству материалов и технологий.

ESAB всегда находится на переднем 

плане разработок в области технологий 

сварки и резки. Более чем столетний 

опыт непрерывного усовершенствова-

ния продукции и процессов позволяет 

нам решать задачи, связанные с приме-

нением новейшых достижений техники, 

во всех сферах деятельности нашей 

компании.

Стандарты качества и стандарты по 

защите окружающей среды

Три ключевых аспекта деятельности 

компании – качество, защита 

окружающей среды и безопасность. 

ESAB является одной из немногих 

международных компаний, добившихся 

выполнения требований стандартов ISO 

14001 и OHSAS 18001 по гигиене и 

защите окружающей среды на всех 

своих производственных предприятиях, 

расположенных во всех уголках 

земного шара.

• Для соблюдения требований клиен-

тов, производственные стандарты 

строго соблюдаются, а их исполне-

ние жестко контролируется.

• Полный ассортимент принадлежно-

стей, обеспечивающих подачу сва-

рочных материалов к сварочным 

установкам.

• Одобрения от основных сертифици-

рующих организаций.

Сварочные материалы 
• Широкая номенклатура высокоэф-

фективных сварочных материалов 

для любой отрасли доступна для кли-

ентов в любой части мира.

• Стабильно высокое качество.

• Эффективная упаковка, безвредная 

для окружающей среды.

• Инновационные материалы, такие 

как AristoRod™ с улучшенными 

характеристиками поверхности.

• Большинство ключевых моментов 

деятельности, таких как оригиналь-

ные разработки, металлургические 

решения, обеспечение качества 

выполняется внутри самой компании.

Мировой лидер 

в области сварки и резки
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Стандартное 
оборудование
• Широкий выбор оборудования для 

любых задач, от массового производ-

ства до ремонта и техобслуживания.

• Оборудование для всех процессов 

дуговой сварки, применяемых в дан-

ной отрасли.

• Применимы как для полуавтоматиче-

ской, так и для автоматической сварки. 

Полуавтоматы совместимы с оборудо-

ванием малой и большой механизации.

• Интегрируются в роботизированные 

комплексы.

• Регулировка различных выходных 

характеристик оборудования для 

достижения оптимальных параметров 

процесса.

• Понятные для любого пользователя 

блоки управления.

• Пониженное потребление энергии.

• Интеллектуальные сварочные про-

цессы, такие как SuperPulse™, SAT™ 

и QSet™.

• Интеллектуальные технологические 

процессы для достижения стабильно-

го качества и длительного жизненно-

го цикла изделия (долговечности).

Интеграция в 
автоматические и 
роботизированные 
комплексы
• Комплексные решения для различных 

задач клиентов в области сварки.

• Оборудование под любой процесс 

дуговой сварки, от механизированной 

в среде защитных газов до сварки 

под флюсом.

• Простое подключение к периферий-

ным устройствам через полевые 

шины.

• Сокращение времени простоев бла-

годаря оптимально разработанной 

конструкции оборудования.

• Упаковка сварочных материалов для 

условий непрерывной сварки для 

предприятий с интенсивным рабочим 

циклом.
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Резка
• Машины для резки шириной 

от 2 до 36 м.

• Системы фильтрации 

воздуха.

• Столы для резки.

• Системы плазменной резки 

для толщин от 1 до 120 мм.

• Специализированные 

программы для 

резки и удобные для 

оператора блоки с ЧПУ 

оборудованием.

• Мощное оборудование для 

автогенной резки.

• Автоматические системы 

резки со скосом кромок под 

разделку. 

Мировой лидер 

в области сварки и резки

Средства 
индивидуальной 
защиты
• Полный ассортимент 

средств индивидуальной 

защиты.

• Соответствие 

требованиям 

современных 

стандартов, а также 

более высоким 

требованиям.

• Усовершенствованные 

оптические 

характеристики 

сварочных очков.

• Полная защита от УФ и 

ИК излучения.



7



8

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå 
íèçêîóãëåðîäèñòûå

AWS A5.18 EN ISO 14341-A ¹ ìàò-ëà ñòð.

OK AristoRod 12.50 ER70S-6 G3Si1 1.5125 x x x x x x x x x x x 18

OK Autrod 12.51 ER70S-6 G3Si1 1.5125 x x x x x x x x x x x 18

OK AristoRod 12.63 ER70S-6 G4Si1 1.5130 x x x x x x x x x x x 18

OK Autrod 12.64 ER70S-6 G4Si1 1.5130 x x x x x x x x x x x 18

EN ISO 636-A

OK Tigrod 12.60 ER70S-3 W2Si x x x x x x x x x x x 19

OK Tigrod 12.64 ER70S-6 W4Si1 1.5130 x x x x x x x x x x x 19

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå 
íèçêîóãëåðîäèñòûå

AWS A5.18 EN ISO 17632-A ¹ ìàò-ëà

OK Tubrod 14.11 E70C-6M H4 T 42 4 M M 3 H5 x x x x x x x x x 20

OK Tubrod 14.13 E70C-6M T 42 2 M M 2 H5 x x x 20

Coreweld 46LS E70C-6M H4 T 46 4 M M 2 H5 x x x x x x x x x 20

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå 
íèçêîëåãèðîâàííûå

AWS A5.28 EN ISO 16834-A ¹ ìàò-ëà

OK AristoRod 13.12 ER80S-G GCrMo1Si (EN ISO 21952-A) 1.7339 x 21

OK AristoRod 55 ER100S-G G Mn3NiCrMo x x x x x x x x x 21

OK AristoRod 69 ER110S-G G Mn3Ni1CrMo x x x x x x x x x 21

OK AristoRod 79 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo x x x x x x x x x 22

OK AristoRod 89 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo x x x x x x x x 22

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå ôåððèòíûå AWS A5.9 EN ISO 17633-A ¹ ìàò-ëà

Arcaloy MC409Ti EC409 x 23

Arcaloy MC409Nb EC409Nb x 23

Arcaloy MC439Ti EC439 x 23

Arcaloy MC18CrCb x 23

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå ôåððèòíûå AWS A5.9 EN ISO 14343-A ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 430LNbTi G Z 18 LNbTi x 24

OK Autrod 430LNb G 18 LNb 1.4511 x 24

OK Autrod 430Ti G Z 17 Ti 1.4502 x 24

OK Tigrod 430Ti W Z 17 Ti 1.4502 x 24

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå àóñòåíèòíûå AWS A5.9 EN ISO 14343-A ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn 1.4370 x x 25

OK Autrod 308LSi ER308LSi G 19 9 LSi  1.4316 x x 25

OK Autrod 309LSi ER309LSi G 23 12 LSi 1.4332 x x x x x x 25

OK Autrod 316LSi ER316LSi G 19 12 3 LSi 1.4430 x 25

OK Tigrod 308LSi ER308LSi W 19 9 LSi 1.4316 x x 26

OK Tigrod 316LSi ER316LSi W 19 12 3 LSi 1.4430 x 26

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå àóñòåíèòíûå AWS A5.9 EN ISO 17633-A ¹ ìàò-ëà

OK Tubrod 15.30 T 19 9 L M M 2 x x 27

OK Tubrod 15.31 T 19 12 3 L M M 2 x 27

OK Tubrod 15.34 EC307 (mod.) T 18 8 Mn M M 2 x x 27
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Сварочные материалы для 

легкового автотранспорта 

Легковые автомобили • автофургоны • грузовые автомобили 
малой грузоподъемности
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Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç íèêåëåâûõ 
ñïëàâîâ

AWS 5.14 EN ISO 18274 ¹ ìàò-ëà ñòð.

OK Autrod 19.82 ERNiCrMo-3 NiCr22Mo9Nb 2.4831 x 28

OK Autrod 19.85 ERNiCr-3 NiCr20Mn3Nb 2.4806 x 28

OK Tigrod 19.82 ERNiCrMo-3 NiCr22Mo9Nb 2.4831 x 28

OK Tigrod 19.85 ERNiCr-3 NiCr20Mn3Nb 2.4806 x 28

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç 
àëþìèíèåâûõ ñïëàâîâ

AWS A5.10 EN ISO 18273 ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 5183 (OK Tigrod 5183) ER5183 S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A))  3.3548 x x x x 29

OK Autrod 5356 (OK Tigrod 5356) ER5356 S Al 5356 (AlMg5Cr(A)) 3.3556 x x x x x x 29 

OK Autrod 5554 (OK Tigrod 5554) ER5554 AlMg2,7Mn 3.3537 x x x x 30

OK Autrod 4043 (OK Tigrod 4043) ER4043 S Al 4043A (AlSi5(A)) 3.2245 x x x x x x x x 29

OK Autrod 4047 (OK Tigrod 4047) ER4047 S Al 4047A (AlSi12(A)) 3.2581 x x x x x x 29 

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç ìåäíûõ 
ñïëàâîâ

AWS A5.7 EN ISO 24373 ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 19.30 (OK Tigrod 19.30) ERCuSi-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 2.1461 x x x x 31

OK Autrod 19.40 (OK Tigrod 19.40) ERCuAl-A1 S Cu 6100 (CuAl8) 2.0921 x x x x x 31

OK Autrod 19.41 (OK Tigrod 19.41) S Cu 6327 (CuAl8Ni2) 2.0922 x x x 31

Кузов в сборе Кресло

Дверь в сборе

Рама под крепление двигателя
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(OK Autrod XXXX): â íàëè÷èè èìååòñÿ ýêâèâàëåíòíàÿ ïðîâîëîêà Tigrod.
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Сварочные материалы 

для мототехники 

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå íèçêîóãëåðîäèñòûå AWS A5.18 EN ISO 14341-A ¹ ìàò-ëà ñòð.

OK AristoRod 12.50 ER70S-6 G3Si1 1.5125 x x x x 18

OK Autrod 12.51 ER70S-6 G3Si1 1.5125 x x x x 18

OK AristoRod 12.63 ER70S-6 G4Si1 1.5130 x x x x 18

OK Autrod 12.64 ER70S-6 G4Si1 1.5130 x x x x

EN ISO 636-A

OK Tigrod 12.60 ER70S-3 W2Si x x x x 19

OK Tigrod 12.64 ER70S-6 W4Si1 1.5130 x x x x 19

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå 
íèçêîóãëåðîäèñòûå

AWS A5.18 EN ISO 17632-A ¹ ìàò-ëà

OK Tubrod 14.11 E70C-6M H4 T 42 4 M M 3 H5 x 20

OK Tubrod 14.13 E70C-6M T 42 2 M M 2 H5 20

Coreweld 46LS E70C-6M H4 T 46 4 M M 2 H5 x x x x 20

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå 
íèçêîëåãèðîâàííûå

AWS A5.28 EN ISO 16834-A ¹ ìàò-ëà

OK AristoRod 13.12 ER80S-G GCrMo1Si (EN ISO 21952-A) 1.7339 x x 21

OK AristoRod 55 ER100S-G G Mn3NiCrMo x x 21

OK AristoRod 69 ER110S-G G Mn3Ni1CrMo x x 21

OK AristoRod 79 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo x x 22

OK AristoRod 89 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo x x 22

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå ôåððèòíûå AWS A5.9 EN ISO 17633-A ¹ ìàò-ëà

Arcaloy MC409Ti EC409 x 23

Arcaloy MC409Nb EC409Nb x 23

Arcaloy MC439Ti EC439 x 23

Arcaloy MC18CrCb x 23

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå ôåððèòíûå AWS A5.9 EN ISO 14343-A ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 430LNbTi G Z 18 LNbTi x 24

OK Autrod 430LNb G 18 LNb 1.4511 x 24

OK Autrod 430Ti G Z 17 Ti 1.4502 x 24

OK Tigrod 430Ti W Z 17 Ti 1.4502 x 24

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå àóñòåíèòíûå AWS A5.9 EN ISO 14343-A ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn 1.4370 x x x 25

OK Autrod 308LSi ER308LSi G 19 9 LSi  1.4316 x 25

OK Autrod 309LSi ER309LSi G 23 12 LSi 1.4332 x 25

OK Autrod 316LSi ER316LSi G 19 12 3 LSi 1.4430 x 25

OK Tigrod 308LSi ER308LSi W 19 9 LSi 1.4316 x 26

OK Tigrod 316LSi ER316LSi W 19 12 3 LSi 1.4430 x 26

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå àóñòåíèòíûå AWS A5.9 EN ISO 17633-A ¹ ìàò-ëà

OK Tubrod 15.30 T 19 9 L M M 2 x 27

OK Tubrod 15.31 T 19 12 3 L M M 2 x 27

OK Tubrod 15.34 EC307 (mod.) T 18 8 Mn M M 2 x 27
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Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç íèêåëåâûõ 
ñïëàâîâ

AWS 5.14 EN ISO 18274 ¹ ìàò-ëà ñòð.

OK Autrod 19.82 ERNiCrMo-3 NiCr22Mo9Nb 2.4831 x 28

OK Autrod 19.85 ERNiCr-3 NiCr20Mn3Nb 2.4806 x 28

OK Tigrod 19.82 ERNiCrMo-3 NiCr22Mo9Nb 2.4831 x 28

OK Tigrod 19.85 ERNiCr-3 NiCr20Mn3Nb 2.4806 x 28

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç àëþìèíèåâûõ 
ñïëàâîâ

AWS A5.10 EN ISO 18273 ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 5183 (OK Tigrod 5183) ER5183 S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A))  3.3548 x x x 29

OK Autrod 5356 (OK Tigrod 5356) ER5356 S Al 5356 (AlMg5Cr(A)) 3.3556 x x x 29 

OK Autrod 5554 (OK Tigrod 5554) ER5554 AlMg2,7Mn 3.3537 30

OK Autrod 4043 (OK Tigrod 4043) ER4043 S Al 4043A (AlSi5(A)) 3.2245 x x x x 29

OK Autrod 4047 (OK Tigrod 4047) ER4047 S Al 4047A (AlSi12(A)) 3.2581 x x 29 

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç ìåäíûõ ñïëàâîâ AWS A5.7 EN ISO 24373 ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 19.30 (OK Tigrod 19.30) ERCuSi-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 2.1461 x 31

OK Autrod 19.40 (OK Tigrod 19.40) ERCuAl-A1 S Cu 6100 (CuAl8) 2.0921 x x 31

OK Autrod 19.41 (OK Tigrod 19.41) S Cu 6327 (CuAl8Ni2) 2.0922 x 31
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(OK Autrod XXXX): â íàëè÷èè èìååòñÿ ýêâèâàëåíòíàÿ ïðîâîëîêà Tigrod.
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Сварочные материалы 

для грузовых автомобилей, 

трейлеров и автобусов

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå 
íèçêîóãëåðîäèñòûå

AWS A5.18  EN ISO 14341 ¹ ìàòåðèàëà Ãðóçîâûå àâòîìîáèëè è òðåéëåðû Àâòîáóñû Ñòð.

OK AristoRod 12.50 ER70S-6 G3Si1 1.5125 x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 18

OK Autrod 12.51 ER70S-6 G3Si1 1.5125 x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 18

OK AristoRod 12.63 ER70S-6 G4Si1 1.5130 x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 18

OK Autrod 12.64 ER70S-6 G4Si1 1.5130 x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 18

EN ISO 636-A

OK Tigrod 12.60 ER70S-3 W2Si x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 19

OK Tigrod 12.64 ER70S-6 W4Si1 1.5130 x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 19

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå 
íèçêîóãëåðîäèñòûå

AWS A5.18 EN ISO 17632-A ¹ ìàò-ëà

OK Tubrod 14.11 E70C-6M H4 T 42 4 M M 3 H5 x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 20

OK Tubrod 14.13 E70C-6M T 42 2 M M 2 H5 x x x x x x 20

Coreweld 46LS E70C-6M H4 T 46 4 M M 2 H5 x x x x x x x x x x x x x x x x x x x 20

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå 
íèçêîëåãèðîâàííûå

AWS A5.28 EN ISO 16834-A ¹ ìàò-ëà

OK AristoRod 55 ER100S-G G Mn3NiCrMo x x x x x x x x x x x x x x 21

OK AristoRod 69 ER110S-G G Mn3Ni1CrMo x x x x x x x x x x x x x x 21

OK AristoRod 79 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo x x x x x x x x x x x x x x 21

OK AristoRod 89 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo x x x x x x x x x x x x x x 21

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå ôåððèòíûå AWS A5.9 EN ISO 17633-A ¹ ìàò-ëà

Arcaloy MC409Ti EC409 x x 23

Arcaloy MC409Nb EC409Nb x x 23

Arcaloy MC439Ti EC439 x x 23

Arcaloy MC18CrCb x x 23

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå ôåððèòíûå AWS A5.9 EN ISO 14343-A ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 430LNbTi G Z 18 LNbTi x x 24

OK Autrod 430LNb G 18 LNb 1.4511 x x 24

OK Autrod 430Ti G Z 17 Ti 1.4502 x x 24

OK Tigrod 430Ti W Z 17 Ti 1.4502 x x 24

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå àóñòåíèòíûå AWS A5.9 EN ISO 14343-A ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn 1.4370 x x x x x x x x 25

OK Autrod 308LSi ER308LSi G 19 9 LSi  1.4316 x x x x x x x x x 25

OK Autrod 309LSi ER309LSi G 23 12 LSi 1.4332 x x x x x x 25

OK Autrod 316LSi ER316LSi G 19 12 3 LSi 1.4430 x x x x x x 26

OK Tigrod 308LSi ER308LSi W 19 9 LSi 1.4316 x x x x x x x x x 26

OK Tigrod 316LSi ER316LSi W 19 12 3 LSi 1.4430 x x x x x x 26
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Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå 
àóñòåíèòíûå

AWS A5.9 EN ISO 17633-A ¹ ìàò-ëà Ãðóçîâûå àâòîìîáèëè è òðåéëåðû Àâòîáóñû ñòð

OK Tubrod 15.30 T 19 9 L M M 2 x x x x x x x 27

OK Tubrod 15.31 T 19 12 3 L M M 2 x x x x x 27

OK Tubrod 15.34 EC307 (mod.) T 18 8 Mn M M 2 x x x x x x x 27

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç 
íèêåëåâûõ ñïëàâîâ

AWS 5.14 EN ISO 18274 ¹ ìàò-ëà 

OK Autrod 19.82 ERNiCrMo-3 NiCr22Mo9Nb 2.4831 x x x 28

OK Autrod 19.85 ERNiCr-3 NiCr20Mn3Nb 2.4806 x x x 28

OK Tigrod 19.82 ERNiCrMo-3 NiCr22Mo9Nb 2.4831 x x x 28

OK Tigrod 19.85 ERNiCr-3 NiCr20Mn3Nb 2.4806 x x x 28

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç 
àëþìèíèåâûõ ñïëàâîâ

AWS A5.10 EN ISO 18273 ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 5183 (OK Tigrod 5183) ER5183 S Al 5183 
(AlMg4,5Mn0,7(A))  

3.3548 x x x x x x x x x x x x 29

OK Autrod 5356 (OK Tigrod 5356) ER5356 S Al 5356 (AlMg5Cr(A)) 3.3556 x x x x x x x x x x x x x 29 

OK Autrod 5554 (OK Tigrod 5554) ER5554 AlMg2,7Mn 3.3537 x 30

OK Autrod 4043 (OK Tigrod 4043) ER4043 S Al 4043A (AlSi5(A)) 3.2245 x x x x x x x x x x 29

OK Autrod 4047 (OK Tigrod 4047) ER4047 S Al 4047A (AlSi12(A)) 3.2581 x x x x x 29 

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç ìåäíûõ 
ñïëàâîâ

AWS A5.7 EN ISO 24373 ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 19.30 (OK Tigrod 19.30) ERCuSi-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 2.1461 x x x 31

OK Autrod 19.40 (OK Tigrod 19.40) ERCuAl-A1 S Cu 6100 (CuAl8) 2.0921 31

OK Autrod 19.41 (OK Tigrod 19.41) S Cu 6327 (CuAl8Ni2) 2.0922 x x 31

Ôëþñ äëÿ äóãîâîé ñâàðêè AWS EN 760 Èíäåêñ 
îñíîâíîñòè

OK Flux 10.61 SA FB 1 65 DC 2.6 32

OK Flux 10.71 SA AB 1 67 AC H5 1.5 x x x 32

OK Flux 10.76 SA AB 1 89 AC 1.5 x x x 33

OK Flux 10.78 SA AB 1 67 AC 1.1 x 33

OK Flux 10.81 SA AR 1 97 AC 0.6 x x x x x x x x x 34
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(OK Autrod XXXX): â íàëè÷èè èìååòñÿ ýêâèâàëåíòíàÿ ïðîâîëîêà Tigrod. 
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Сварочные материалы для 

самоходной техники / навесного 

оборудования землеройных машин
Строительная техника • землеройные машины • сельскохозяйственная 
техника • лесозаготовительная техника • горное оборудование

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå íèçêîóãëåðîäèñòûå AWS A5.18 EN ISO 14341-A ¹ ìàò-ëà ñòð.

OK AristoRod 12.50 ER70S-6 G3Si1 1.5125 x x x x x x x x 18

OK Autrod 12.51 ER70S-6 G3Si1 1.5125 x x x x x x x x 18

OK AristoRod 12.63 ER70S-6 G4Si1 1.5130 x x x x x x x x 18

OK Autrod 12.64 ER70S-6 G4Si1 1.5130 x x x x x x x x 18

EN ISO 636-A

OK Tigrod 12.60 ER70S-3 W2Si x x x x x x x 19

OK Tigrod 12.64 ER70S-6 W4Si1 1.5130 x x x x x x x 19

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå íèçêîóãëåðîäèñòûå AWS A5.18 EN ISO 17632-A ¹ ìàò-ëà

OK Tubrod 14.11 E70C-6M H4 T 42 4 M M 3 H5 x x x x x x x x 20

OK Tubrod 14.13 E70C-6M T 42 2 M M 2 H5 x x x x x x 20

Coreweld 46LS E70C-6M H4 T 46 4 M M 2 H5 x x x x x x x x 20

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå íèçêîëåãèðîâàííûå AWS A5.28 EN ISO 16834-A ¹ ìàò-ëà

OK AristoRod 13.12 ER80S-G GCrMo1Si (EN ISO 21952-A) 1.7339 x x x x x x x 21

OK AristoRod 55 ER100S-G G Mn3NiCrMo x x x x x x x 21

OK AristoRod 69 ER110S-G G Mn3Ni1CrMo x x x x x x x 21

OK AristoRod 79 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo x x x x x x x 22

OK AristoRod 89 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo x x x x x x x 22

Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå ôåððèòíûå AWS A5.9 EN ISO 17633-A ¹ ìàò-ëà

Arcaloy MC409Ti EC409 x 23

Arcaloy MC409Nb EC409Nb x 23

Arcaloy MC439Ti EC439 x 23

Arcaloy MC18CrCb x 23

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå ôåððèòíûå AWS A5.9 EN ISO 14343-A ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 430LNbTi G Z 18 LNbTi x 24

OK Autrod 430LNb G 18 LNb 1.4511 x 24

OK Autrod 430Ti G Z 17 Ti 1.4502 x 24

OK Tigrod 430Ti W Z 17 Ti 1.4502 x 24

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå àóñòåíèòíûå AWS A5.9 EN ISO 14343-A ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn 1.4370 x x x x x 25

OK Autrod 308LSi ER308LSi G 19 9 LSi  1.4316 x x 25

OK Autrod 309LSi ER309LSi G 23 12 LSi 1.4332 x x 25

OK Autrod 316LSi ER316LSi G 19 12 3 LSi 1.4430 x x 25

OK Tigrod 308LSi ER308LSi W 19 9 LSi 1.4316 x x 26

OK Tigrod 316LSi ER316LSi W 19 12 3 LSi 1.4430 x x 26
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Ïðîâîëîêè ïîðîøêîâûå àóñòåíèòíûå AWS A5.9 EN ISO 17633-A ¹ ìàò-ëà ñòð.

OK Tubrod 15.30 T 19 9 L M M 2 x 27

OK Tubrod 15.31 T 19 12 3 L M M 2 x 27

OK Tubrod 15.34 EC307 (mod.) T 18 8 Mn M M 2 x x x 27

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå 
èç íèêåëåâûõ ñïëàâîâ

AWS 5.14 EN ISO 18274 ¹ ìàò-ëà 

OK Autrod 19.82 ERNiCrMo-3 NiCr22Mo9Nb 2.4831 x 28

OK Autrod 19.85 ERNiCr-3 NiCr20Mn3Nb 2.4806 x 28

OK Tigrod 19.82 ERNiCrMo-3 NiCr22Mo9Nb 2.4831 x 28

OK Tigrod 19.85 ERNiCr-3 NiCr20Mn3Nb 2.4806 x 28

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå 
èç àëþìèíèåâûõ ñïëàâîâ

AWS A5.10 EN ISO 18273 ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 5183 (OK Tigrod 5183) ER5183 S Al 5183 (AlMg4,5Mn0,7(A))  3.3548 x x 29

OK Autrod 5356 (OK Tigrod 5356) ER5356 S Al 5356 (AlMg5Cr(A)) 3.3556 x x 29 

OK Autrod 5554 (OK Tigrod 5554) ER5554 AlMg2,7Mn 3.3537 30

OK Autrod 4043 (OK Tigrod 4043) ER4043 S Al 4043A (AlSi5(A)) 3.2245 x x x 29

OK Autrod 4047 (OK Tigrod 4047) ER4047 S Al 4047A (AlSi12(A)) 3.2581 x x 29 

Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå èç ìåäíûõ ñïëàâîâ AWS A5.7 EN ISO 24373 ¹ ìàò-ëà

OK Autrod 19.30 (OK Tigrod 19.30) ERCuSi-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 2.1461 x 31

OK Autrod 19.40 (OK Tigrod 19.40) ERCuAl-A1 S Cu 6100 (CuAl8) 2.0921 x 31

OK Autrod 19.41 (OK Tigrod 19.41) S Cu 6327 (CuAl8Ni2) 2.0922 x x 31

Ôëþñ äëÿ äóãîâîé ñâàðêè AWS EN 760 Èíäåêñ 
îñíîâíîñòè

OK Flux 10.61 SA FB 1 65 DC 2.6 x x x x x 32

OK Flux 10.71 SA AB 1 67 AC H5 1.5 x x x x 32

OK Flux 10.76 SA AB 1 89 AC 1.5 33

OK Flux 10.78 SA AB 1 67 AC 1.1 33

OK Flux 10.81 SA AR 1 97 AC 0.6 x x x 34
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Ïðîâîëîêè ñïëîøíûå / ïðîâîëîêè 
ïîðîøêîâûå – èçíîñîñòîéêàÿ íàïëàâêà 

DIN 8555 Ïðèìå÷àíèÿ ñòð.

OK Autrod 13.91 MSG-6-GZ-C-
6OG

- - x x 35

OK Tubrodur 14.70 MF10-GF-55-GTZ x - - - 35

OK Tubrodur 14.71 MF8-200-CKPZ 18.8.6Mn - - x x 35

OK Tubrodur 15.40 MF1-GF-350P - x - - 36

OK Tubrodur 15.52 MF6-55-GP - - x x 36

OK Tubrodur 15.60 MF7-200-KP - - x x 36

OK Tubrodur 15.65 MF7-200-GKPR - - x x 36

OK Tubrodur 15.84 MF3-50-ST x - - - 36
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(OK Autrod XXXX): â íàëè÷èè èìååòñÿ ýêâèâàëåíòíàÿ ïðîâîëîêà Tigrod.
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Êàáèíû, øàññè

Ñèñòåìà âûõëîïà

Ãèäðàâëè÷åñêèå 
öèëèíäðû

Êîâøè

ÁàëêèÁàêè

Èçíîñîñòîéêàÿ 
íàïëàâêà

Êîëåñà

Ôîòî ïðåäîñòàâëåíî êîìïàíèåé New Holland.
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Выбор сварочного оборудования 

Легковые транспортные средства

Грузовые транспортные средства 

Самоходная техника

MIG/MAG Стр. TIG Стр. 

Роботизированная сварка Роботизированная сварка

Ðîáîòèçèðîâàííûé êîìïëåêñ íà áàçå AristoMig 
5000i/U5000i/U4000i

42-43, 
50-53

Ðîáîòèçèðîâàííûé êîìïëåêñ íà áàçå AristoMig 
U5000 

42

Ручная сварка Ручная сварка

CaddyMig C200i 39 CaddyTig 2200i ñ áëîêîì óïðàâëåíèÿ TA33/TA34 40

OrigoMig C3000i ñ ïàíåëüþ óïðàâëåíèÿ MA23A 
Aristo Mig C3000i ñ ïàíåëüþ óïðàâëåíèÿ U6 

39 CaddyTig 2200i AC/DC ñ áëîêîì óïðàâëåíèÿ TA34 
AC/DC 

40

AristoMig 3001/4001/5000i + AristoFeed 3004 42, 38 PowerCut 900 44

Mig 4002/5002c + Aristo Feed 3004 38

MIG/MAG  Стр. TIG  Стр. 

Роботизированная сварка Роботизированная сварка

Ðîáîòèçèðîâàííûé êîìïëåêñ íà áàçå AristoMig 5000 42-43, 
50-53   

Ðîáîòèçèðîâàííûé êîìïëåêñ íà áàçå AristoMig U5000 42

Ручная сварка Ручная сварка

CaddyMig C200i 39 CaddyTig 2200i ñ áëîêîì óïðàâëåíèÿ TA33/TA34 40

OrigoMig C3000i ñ áëîêîì óïðàâëåíèÿ MA23A/U6 39 CaddyTig 2200i AC/DC ñ áëîêîì óïðàâëåíèÿ TA34 AC/DC 40

AristoMig 3001/4001/5000i + AristoFeed 3004 42, 38

Mig 4002/5002c + AristoFeed 3004 38

SAW Стр. Ðó÷íàÿ ðåçêà / ñòðîæêà Стр. 

Автоматическая сварка

Âûïðÿìèòåëü LAF 1001 47 PowerCut 900 44

Áëîê óïðàâëåíèÿ PEK 45

Ãîëîâêà A2/A6 45-46

Ïîðòàë MechTrac 48

Óñòàíîâêà äëÿ ñâàðêè áàëîê Beam welder 49

MIG/MAG Стр. TIG Стр. 

Роботизированная сварка Роботизированная сварка

Ðîáîòèçèðîâàííûé êîìïëåêñ íà áàçå  AristoMig 5000 42-43, 
50-53  

Ðîáîòèçèðîâàííûé êîìïëåêñ íà áàçå 
AristoMig U5000 

42

Ручная сварка

CaddyMig C200i 39 CaddyTig 2200i ñ áëîêîì óïðàâëåíèÿ 
TA34 

40

OrigoMig C3000i ñ áëîêîì óïðàâëåíèÿ MA23A/U6 39 CaddyTig 2200i AC/DC ñ áëîêîì 
óïðàâëåíèÿ TA34 AC/DC 

40

AristoMig 3001/4001/5000i + AristoFeed 3004 42, 38

Mig 4002/5002c + AristoFeed 3004 38

SAW Стр. Ðó÷íàÿ ðåçêà / ñòðîæêà Стр. 

Автоматическая сварка

Âûïðÿìèòåëü LAF 1001 47 PowerCut 900/1600 44

Áëîê óïðàâëåíèÿ PEK 45

Ãîëîâêà A2/A6 45-46

Ïîðòàë MechTrac 48

Óñòàíîâêà äëÿ ñâàðêè áàëîê Beam welder 49

Примечание: Оборудование, поставляемое для разных стран, может различаться. Уточняйте в региональном представительстве ESAB, подходит 

ли данное оборудование под напряжение питающей сети в вашей стране, и существуют ли аналоги, пригодные для применения в ваших условиях.
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Проволоки сплошного сечения 

для низкоуглеродистых сталей

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK AristoRod 12.50 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип

Íåîìåäíåííàÿ 

Полярность

DC+

Защитный газ

CO2, ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)

0.8 - 1.6

SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 14341-À: G3Si1
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 14341-À: G 38 2 Ñ1 3Si1
EN ISO 14341-À: G 42 4 M21 3Si1

0.1 0.9 1.5 470 560 26 (+20/130)

(-20/90)

(-40/60)

ABS, BV, CE, CWB, DB, DNV, DS, GL, LR, PRS, RS, VdTUV, ÍÀÊÑ

OK AristoRod™ 12.50 – ýòî íåîìåäíåííàÿ Mn-Si ëåãèðîâàííàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ òèïà G3Si1/ER70S-6, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè 
íåëåãèðîâàííûõ ñòàëåé. Ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé îáùåãî íàçíà÷åíèÿ, èçãîòîâëåíèÿ óçëîâ àâòîìîáèëåé, ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ, à 
òàêæå â ñóäîñòðîåíèè. Ìàòåðèàë îòíîñèòñÿ ê óíèêàëüíîé ñåðèè ïðîâîëîê OK AristoRod, îáðàáàòûâàåìûõ ïî  ðåâîëþöèîííîé òåõíîëîãèè ASC (ïîêðûòèå ñ 
óëó÷øåííûìè õàðàêòåðèñòèêàìè), ðàçðàáîòàííîé ESAB, ÷òî ïîçâîëÿåò äîñòè÷ü íîâîãî óðîâíÿ â MAG-ñâàðêå è îáåñïå÷èòü, òàêèì îáðàçîì, âûñîêîå êà÷åñòâî, 
êïä è íåïðåðûâíîñòü îïåðàöèé, îñîáåííî ïðè ðîáîòèçèðîâàííîé è ìåõàíèçèðîâàííîé ñâàðêå. Õàðàêòåðíûå îñîáåííîñòè ýòîãî ìàòåðèàëà – îòëè÷íûå 
õàðàêòåðèñòèêè ñòàðòà ïðîöåññà, áåçîòêàçíîñòü ïðè âûñîêèõ ñêîðîñòÿõ ïîäà÷è ïðîâîëîêè, âîçìîæíîñòü ïîäà÷è íà áîëüøîå ðàññòîÿíèå, âûñîêàÿ ñòàáèëüíîñòü 
äóãè ïðè âûñîêîì ñâàðî÷íîì òîêå, ÷ðåçâû÷àéíî íèçêèé óðîâåíü áðûçã, ìàëîå äûìîâûäåëåíèå, ìàëûé èçíîñ êîíòàêòíîãî íàêîíå÷íèêà è óëó÷øåííàÿ çàùèòà 
ïðîâîëîêè îò êîððîçèè. Ïðè èñïîëüçîâàíèè â ñî÷åòàíèè ñ ýêîëîãè÷åñêè áåçâðåäíîé ñèñòåìîé óïàêîâêè áîëüøîé åìêîñòè Marathon Pac™, ïðîâîëîêà OK 
AristoRod îáåñïå÷èâàåò áåçîòêàçíóþ ñâàðêó â òå÷åíèå äëèòåëüíîãî ïåðèîäà âðåìåíè.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK Autrod 12.51 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип

Îìåäíåííàÿ  

Полярность

DC+

Защитный газ

CO2, ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)

0.6 - 2.0

SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 14341-À: G3Si1
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 14341-À: G 38 2 Ñ1 3Si1
EN ISO 14341-À: G 42 3 M21 3Si1

0.1 0.9 1.5 470 560 26 (+20/130)

(-20/90)

(-30/70)

ABS, BV, CE, DB, DNV, GL, LR, PRS, RS, VdTUV, ÍÀÊÑ

OK Autrod™ 12.51 – ýòî îìåäíåííàÿ ïðîâîëîêà âûñøåãî êà÷åñòâà äëÿ MAG-ñâàðêè, ïðîèçâîäèìàÿ êîìïàíèåé ESAB. Âûñîêàÿ ÷èñòîòà è òùàòåëüíî 
êîíòðîëèðóåìîå ñîñòîÿíèå ïîâåðõíîñòè ïðîâîëîêè, à òàêæå ñïëîøíîå ìåäíîå ïîêðûòèå îïòèìàëüíîé òîëùèíû ïîçâîëÿþò ñíèçèòü çàãðÿçíåíèå ñèñòåìû 
ïîäà÷è ìåäíîé ïûëüþ ïî ñðàâíåíèþ ñ äåøåâûìè MAG- ïðîâîëîêàìè. Ýòî ãàðàíòèðóåò áîëåå äëèííûå âðåìÿ ñòàáèëüíîé ðàáîòû ïîäàþùèõ ìåõàíèçìîâ, 
ìàëûå óñèëèÿ ïîäà÷è ïðîâîëîêè, à òàêæå óñòîé÷èâîñòü äóãè è ìàëîå êîëè÷åñòâî áðûçã â ïðîìåæóòêàõ ìåæäó ðàáîòàìè ïî î÷èñòêå è òåõîáñëóæèâàíèþ, 
è îáåñïå÷èâàåò îòëè÷íîå êà÷åñòâî ñâàðíîãî øâà. Õèìè÷åñêèé ñîñòàâ ïðîâîëîêè òùàòåëüíî êîíòðîëèðóåòñÿ â öåëÿõ äîñòèæåíèÿ ñòàáèëüíî âûñîêèõ 
ìåõàíè÷åñêèõ ñâîéñòâ ñâàðíîãî øâà.  

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK AristoRod 12.63 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип

Íåîìåäíåííàÿ  

Полярность

DC+

Защитный газ

CO2, ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)

0.8 - 1.6

SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 14341-À: G4Si1
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 14341-À: G 42 2 Ñ1 4Si1
EN ISO 14341-À: G 46 4 M21 4Si1

0,1 1 1,7 525 595 26 (+20/130)

(-20/90)

(-40/60)

ABS, BV, DB, DNV, CE, CWB , GL, LR, VdTUV, ÍÀÊÑ

OK AristoRod™ 12.63 – ýòî íåîìåäíåííàÿ Mn-Si ëåãèðîâàííàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ òèïà G4Si1/ER70S-6, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè 
íåëåãèðîâàííûõ ñòàëåé. Ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé îáùåãî íàçíà÷åíèÿ, èçãîòîâëåíèÿ óçëîâ àâòîìîáèëåé, ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ, à 
òàêæå â ñóäîñòðîåíèè. Ýòîò ìàòåðèàë ñîäåðæèò íåñêîëüêî áîëüøå êîëè÷åñòâî ìàðãàíöà è êðåìíèÿ, ÷åì OK AristoRod 12.50, ÷òî ïîâûøàåò ïðî÷íîñòü ìåòàëëà 
ñâàðíîãî øâà, à òàêæå ñíèæàåò ÷óâñòâèòåëüíîñòü ê ïîâåðõíîñòíûì çàãðÿçíåíèÿì è ñïîñîáñòâóåò îáðàçîâàíèþ ðîâíîãî è ïðî÷íîãî ñâàðíîãî øâà. OK AristoRod 
12.63 îáðàáàòûâàåòñÿ ïî óíèêàëüíîé òåõíîëîãèè ASC (ïîêðûòèå ñ óëó÷øåííûìè õàðàêòåðèñòèêàìè), ðàçðàáîòàííîé ESAB, ÷òî ïîçâîëÿåò äîñòè÷ü íîâîãî 
óðîâíÿ â MAG-ñâàðêå è îáåñïå÷èòü, òàêèì îáðàçîì, âûñîêîå êà÷åñòâî, êïä è íåïðåðûâíîñòü îïåðàöèé, îñîáåííî ïðè ðîáîòèçèðîâàííîé è ìåõàíèçèðîâàííîé 
ñâàðêå. Õàðàêòåðíûå îñîáåííîñòè ýòîãî ìàòåðèàëà – îòëè÷íûå õàðàêòåðèñòèêè ñòàðòà ïðîöåññà, áåçîòêàçíîñòü ïðè âûñîêèõ ñêîðîñòÿõ ïîäà÷è ïðîâîëîêè, 
âîçìîæíîñòü ïîäà÷è íà áîëüøîå ðàññòîÿíèå, âûñîêàÿ ñòàáèëüíîñòü äóãè ïðè âûñîêîì ñâàðî÷íîì òîêå, ÷ðåçâû÷àéíî íèçêèé óðîâåíü áðûçã, ìàëîå 
äûìîâûäåëåíèå, ìàëûé èçíîñ êîíòàêòíîãî íàêîíå÷íèêà è óëó÷øåííàÿ çàùèòà ïðîâîëîêè îò êîððîçèè.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK Autrod 12.64 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип

Îìåäíåííàÿ  

Полярность

DC+

Защитный газ

CO2, ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)

0.8 - 1.6

SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN ISO 14341-À: G4Si1
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 14341-À: G 42 2 Ñ1 4Si1
EN ISO 14341-À: G 46 3 M21 4Si1

0,1 1 1,7 525 595 26 (+20/130)

(-30/70)

ABS, BV, DB, DNV, GL, LR, RS, SS, VdTUV, ÍÀÊÑ

OK Autrod 12.64 – ýòî îìåäíåííàÿ Mn-Si ëåãèðîâàííàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ òèïà G4Si1/ER70S-6, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè 
íåëåãèðîâàííàÿ ñòàëåé. Ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé îáùåãî íàçíà÷åíèÿ, èçãîòîâëåíèÿ óçëîâ àâòîìîáèëåé, ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ, à 
òàêæå â ñóäîñòðîåíèè. Ýòîò ìàòåðèàë ñîäåðæèò íåñêîëüêî áîëüøå êîëè÷åñòâî ìàðãàíöà è êðåìíèÿ, ÷åì OK Autrod 12.51, ÷òî ïîâûøàåò ïðî÷íîñòü ìåòàëëà 
ñâàðíîãî øâà, à òàêæå ñíèæàåò ÷óâñòâèòåëüíîñòü ê ïîâåðõíîñòíûì çàãðÿçíåíèÿì è ñïîñîáñòâóåò îáðàçîâàíèþ ðîâíîãî è ïðî÷íîãî ñâàðíîãî øâà.
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Новая технология ASC!

Проволока для MAG-сварки OK 

AristoRod™ с улучшенными характери-

стиками покрытия (ASC) противостоит 

коррозии во время хранения, улучшает 

характеристики подачи и стабильность 

дуги, а также уменьшает износ кон-

тактного наконечника до уровня, ана-

логичного омедненной проволоке 

самого высокого качества.

Marathon Pac™ – восьмигранные 

барабаны большой емкости 

Для многих клиентов ESAB использова-

ние бухтовой упаковки Marathon Pac™ 

является ключевым фактором повы-

шения экономической эффективности 

и качества производства. Фактически 

использование такой упаковки может 

сэкономить до 95% времени связанного 

с заменой барабанов с проволокой и 

техобслуживанием оборудования.

Бухтовые упаковки Marathon Pac™ 

со сварочной проволокой AristoRod 

поставляются в версиях на 250 и 475 кг.

Версия Endless (“бесконечная”) позво-

Свойства Преимущества

Ñòàáèëüíûå ïàðàìåòðû ñâàðêè Ñòàáèëüíûå ðåçóëüòàòû ñâàðêè

Ñòàáèëüíàÿ äóãà ïðè ìàëîì óñèëèè ïîäà÷è Âûñîêîå êà÷åñòâî ñâàðíîãî øâà. Ñíèæåíèå îáúåìà ðàáîò ïî ðåìîíòó 
èëè çà÷èñòêå èçäåëèÿ ïîñëå ñâàðêè.

Îòëè÷íûå ïàðàìåòðû âîçáóæäåíèÿ äóãè Ñíèæåíèå îáúåìà ðàáîò ïî çà÷èñòêå èçäåëèÿ ïîñëå ñâàðêè.

Âîçìîæíîñòü ðàáîòû íà áîëüøèõ òîêàõ Áîëåå âûñîêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü

×ðåçâû÷àéíî íèçêèé óðîâåíü áðûçã Ñíèæåíèå îáúåìà ðàáîò ïî çà÷èñòêå èçäåëèÿ ïîñëå ñâàðêè.

Áåñïåðåáîéíàÿ ðàáîòà äàæå ïðè âûñîêèõ ñêîðî-
ñòÿõ ïðîâîëîêè ïîäà÷è è áîëüøèõ ðàññòîÿíèÿõ îò 
áàðàáàíà ñ ïðîâîëîêîé äî ãîðåëêè

Áîëåå âûñîêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü, ñîêðàùåíèå âðåìåíè ïðîñòîÿ 
îáîðóäîâàíèÿ

Íèçêîå äûìîâûäåëåíèå Áîëåå ýêîëîãè÷åñêè ÷èñòûå ïðîèçâîäñòâåííûå óñëîâèÿ

Материал OK AristoRod™ с улучшенными характеристиками покрытия, специально разработанный 

компанией ESAB, обладает многими уникальными свойствами, дающими преимущества при 

ручной, механизированной и роботизированной сварке. Это обеспечивает явные преимущества 

для производственного процесса в целом, позволяя повысить общую производительность и 

снизить стоимость сварочных работ. 

ляет соединять барабаны Marathon 

Pac™ в единую систему непрерывной 

подачи. Когда проволока в текущем 

барабане заканчивается, подача пере-

брасывается на соседний барабан, а в 

это время происходит замена исполь-

зованного. ESAB предоставляет полный 

комплект принадлежностей для эффек-

тивного применения и транспортировки 

барабанов Marathon Pac.

Пустые барабаны Marathon Pac выпол-

нены из экологически безвредного 

материала и удобно складываются, что 

позволяет экономить место.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK Tigrod 12.64 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Диаметр (мм)
1,6 - 3,2

SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN 1668: W4Si1
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 636-A: W 46 3 4Si

0,09 1 1,7 525 595 26 (-30/70)

ABS, BV, CE, DNV, GL, LR, VdTUV, ÍÀÊÑ

OK Tigrod 12.64 – ýòî îìåäíåííûé Mn-Si ëåãèðîâàííûé ïðóòîê ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ òèïà W4Si1/ER70S-6, ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ GTAW-ñâàðêè 
íåëåãèðîâàííûõ ñòàëåé. Ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé îáùåãî íàçíà÷åíèÿ, èçãîòîâëåíèÿ óçëîâ àâòîìîáèëåé, ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ, à 
òàêæå â ñóäîñòðîåíèè. Ýòîò ìàòåðèàë ñîäåðæèò íåñêîëüêî áîëüøå êîëè÷åñòâî ìàðãàíöà è êðåìíèÿ, ÷òî ïîâûøàåò ïðî÷íîñòü ìåòàëëà ñâàðíîãî øâà, à òàêæå 
ñíèæàåò ÷óâñòâèòåëüíîñòü ê ïîâåðõíîñòíûì çàãðÿçíåíèÿì è ñïîñîáñòâóåò îáðàçîâàíèþ ðîâíîãî è ïðî÷íîãî ñâàðíîãî øâà. Ìàòåðèàë ïîäõîäèò äëÿ ðåìîíòà 
è îáñëóæèâàíèÿ ëåãêîâûõ è ãðóçîâûõ àâòîìîáèëåé.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK Tigrod 12.60 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Диаметр (мм)
1,6 - 3,2

SFA/AWS A5.18: ER70S-3
EN ISO 636-A: W2Si
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 636-A: W 38 3 2Si

0,1 0,6 1,1 420 515 26 (-30/90)

VdTUV

OK Tigrod 12.60 – ýòî îìåäíåííûé Mn-Si ëåãèðîâàííûé ïðóòîê ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ òèïà W2Si/ER70S-3, ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ GTAW-ñâàðêè 
íåëåãèðîâàííûõ ñòàëåé. Ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé îáùåãî íàçíà÷åíèÿ, èçãîòîâëåíèÿ óçëîâ àâòîìîáèëåé, ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ, à 
òàêæå â ñóäîñòðîåíèè. Ìàòåðèàë ïîäõîäèò äëÿ ðåìîíòà è îáñëóæèâàíèÿ ëåãêîâûõ è ãðóçîâûõ àâòîìîáèëåé.

OK AristoRod™ и Marathon Pac™ -

Непревзойденная комбинация для высоко-

производительной бесперебойной сварки
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Проволоки порошковые для 

низкоуглеродистых сталей

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK Tubrod 14.11 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип
Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность
DC+

Защитный газ
Ar/3%CO2, 
Ar/8%CO2, 
Ar/20%CO2

Диаметр (мм)
1,2; 1,4

SFA/AWS A5.18: E70C-6M H4
EN ISO: 17632-A:
T 42 4 M M 3 H5

0,06 0,6 1,4 470 560 28 (-40/70)

ABS, BV, DB, DNV, GL, LR, VdTUV

OK Tubrod 14.11 – ýòî ïðîâîëîêà, ðàçðàáîòàííàÿ ñïåöèàëüíî äëÿ ïðèìåíåíèÿ â ðîáîòèçèðîâàííûõ êîìïëåêñàõ, â ÷àñòíîñòè äëÿ ñâàðêè òîíêîãî ëèñòîâîãî 
ìåòàëëà. Ñâàðî÷íûå õàðàêòåðèñòèêè ýòîãî ìàòåðèàëà äîïóñêàþò èñïîëüçîâàíèå áîëåå íèçêîãî íàïðÿæåíèÿ äóãè â ðåæèìå ñòðóéíîãî ïåðåíîñà, ÷òî 
óìåíüøàåò ìîùíîñòü äóãè è ñîîòâåòñòâåííî ñíèæàåò ðèñê ïðîæåãîâ â ñèòóàöèÿõ, êîãäà íå óäàåòñÿ äîñòàòî÷íî òî÷íîé ñîáðàòü ñâàðèâàåìûå êðîìêè. 
Ìàòåðèàë èìååò îòëè÷íûå õàðàêòåðèñòèêè ïîäà÷è è îáåñïå÷èâàåò âûñîêîå êà÷åñòâî ìåòàëëà ñâàðíîãî øâà, îñîáåííî ïðè èñïîëüçîâàíèè çàùèòíîãî ãàçà 
Ar/8%CO2. Ñâàðêà âûïîëíÿåòñÿ íà ïîñòîÿííîì òîêå îáðàòíîé ïîëÿðíîñòè: DC+.

  

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK Tubrod 14.13 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип
Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность
DC+

Защитный газ
Ar/20%CO2

Диаметр (мм)
1,2; 1,4; 1,6

SFA/AWS A5.18: E70C-6M
EN ISO: 17632-A
T 42 2 M M 2 H5

0,06 0,6 1,4 503 611 26 (-20/106)

ABS, BV, DB, DNV, DS, GL, LR, VdTUV, MoD(N)

OK Tubrod 14.13 – ýòî ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, îïòèìàëüíî ïîäõîäÿùàÿ äëÿ ñâàðêè âñåõ âèäîâ ñòûêîâûõ è óãëîâûõ ñîåäèíåíèé, íàïðèìåð, äëÿ ðàì è øàññè, 
à òàêæå äëÿ ðåìîíòà è òåõîáñëóæèâàíèÿ. Äóãà ñòàáèëüíà âî âñåì ðàáî÷åì äèàïàçîíå ñâàðî÷íûõ òîêîâ, ÷òî îáåñïå÷èâàåò îòëè÷íûé âíåøíèé âèä ñâàðíîãî 
øâà, îòñóòñòâèå ïîäðåçîâ è áðûçã. Ñâàðêà âûïîëíÿåòñÿ íà ïîñòîÿííîì òîêå îáðàòíîé ïîëÿðíîñòè: DC+.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

Coreweld 46LS C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип
Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность
DC+

Защитный газ
Ar/8%CO2, 
Ar/20%CO2

Диаметр (мм)
1,2

SFA/AWS A5.18: E70C-6M H4
EN ISO: 17632-A 
T 46 4 M M 2 H5

0,04 0,65 1,2 490 590 26 (-40/72)

ABS, BV, DB, DNV, DS, GL, LR, VdTUV, MoD(N)

Coreweld 46 LS, ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà – ìàòåðèàë íîâîãî ïîêîëåíèÿ, îñíîâàííûé íà ðàçðàáîòàííîé ESAB ðåâîëþöèîííîé òåõíîëîãèè îñîáîé 
îáðàáîòêè ïîâåðõíîñòè ïðîâîëîêè. Îí ðàçðàáîòàí äëÿ ñâàðêè ëèñòîâ òîëùèíîé îò 1 ìì è ïîçâîëÿåò ïðîèçâîäèòåëÿì ñóùåñòâåííî ïîâûñèòü ñêîðîñòü 
è êà÷åñòâî ñâàðêè ïî ñðàâíåíèþ ñ ïðîâîëîêîé MAG-ñâàðêè ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ. Îòñóòñòâèå èëè î÷åíü íåçíà÷èòåëüíîå ñêîïëåíèå îêñèäà êðåìíèÿ íà 
ïîâåðõíîñòè ñâàðíîãî øâà è ìèíèìàëüíûé óðîâåíü áðûçã ïîçâîëÿþò ñíèçèòü îáúåì ðàáîò ïî ïîäãîòîâêå èçäåëèÿ ê ïîñëåäóþùåìó ïîêðûòèþ/îêðàñêå.
Coreweld 46 LS – óíèêàëüíûé ìàòåðèàë, ïîçâîëÿþùèé ñóùåñòâåííî ñíèçèòü ñòîèìîñòü ñâàðî÷íûõ ðàáîò ïðè ðîáîòèçèðîâàííîé è àâòîìàòè÷åñêîé ñâàðêå. 
Îñíîâíûå ïðåèìóùåñòâà, â ñðàâíåíèè ñ ïðîâîëîêàìè ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, ñâÿçàíû ñ åå áîëåå øèðîêèì äèàïàçîíîì ñâàðî÷íûõ òîêîâ, ïðè êîòîðûõ ïåðåíîñ 
ïðèñàäî÷íîãî ìàòåðèàëà ïðîèñõîäèò â ñòðóéíîì ðåæèìå ñ íèæíåé ãðàíèöåé îò 160 A. Íàïðèìåð, ïðè èñïîëüçîâàíèè ñïëîøíîé ïðîâîëîêè äèàìåòðîì 
1.0 ìì, íèæíÿÿ ãðàíèöà ïåðåõîäà íà ñòðóéíóþ äóãó ñîñòàâëÿåò 200 A, à äëÿ äèàìåòðà 1.2 ìì – 230 A ñîîòâåòñòâåííî. Íàèáîëåå îïòèìàëüíûå ðåçóëüòàòû 
äîñòèãàþòñÿ ïðè ñâàðêå â çàùèòíîé ãàçîâîé ñìåñè 92%Ar/8%CO2.
Coreweld 46 LS îáåñïå÷èâàåò î÷åíü íèçêèé óðîâåíü áðûçã ïî ñðàâíåíèþ ñ ïðîâîëîêîé ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ â ðåæèìå êîðîòêîé äóãè èëè êðóïíîêàïåëüíîãî 
ïåðåíîñà. Îòëè÷íûå õàðàêòåðèñòèêè Coreweld 46 LS ïðè ïîâòîðíîì çàæèãàíèè äóãè òàêæå îáåñïå÷èâàþò íèçêèé óðîâåíü áðûçã äëÿ èçäåëèé ñ áîëüøèì 
êîëè÷åñòâîì êîðîòêèõ øâîâ. Ýòî ïîçâîëÿåò ñíèçèòü èëè ïîëíîñòüþ óñòðàíèòü íåîáõîäèìîñòü çà÷èñòêè èçäåëèÿ ïîñëå ñâàðêè. Coreweld 46 LS îáåñïå÷èâàåò 
âûñîêîêà÷åñòâåííóþ ôîðìó ïðîïëàâëåíèÿ ñâàðíîãî øâà. Â ðåàëüíîì ïðîèçâîäñòâå íå âñåãäà óäàåòñÿ äîñòèãíóòü èäåàëüíîé ñáîðêè, îäíàêî øèðîêàÿ äóãà 
Coreweld 46 LS ïîçâîëÿåò âûïîëíÿòü ñâàðêó ñ áîëüøèìè çàçîðàìè ïî ñðàâíåíèþ ñî ñïëîøíîé ïðîâîëîêîé íà àíàëîãè÷íûõ ïàðàìåòðàõ, ÷òî óìåíüøàåò 
îáúåìû ðåìîíòà ïîñëå ñâàðêè è êîëè÷åñòâî áðàêà. 
×ðåçâû÷àéíî íèçêîå íàïðÿæåíèå äóãè â ñî÷åòàíèè ñ î÷åíü âûñîêîé ñêîðîñòüþ ñâàðêè îáåñïå÷èâàþò íèçêîå óäåëüíîå òåïëîâëîæåíèå. Áëàãîäàðÿ ýòîìó 
âîçíèêàåò ìåíüøå ïðîáëåì, ñâÿçàííûõ ñ äåôîðìàöèåé ñâàðíîãî èçäåëèÿ ïî ñðàâíåíèþ ñî ñâàðêîé ïðîâîëîêîé ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ â ðåæèìå MIG-pulse.
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Проволоки сплошного сечения 

для низколегированных сталей

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK AristoRod 13.12 C Si Mn Cr Mo R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип
Íåîìåäíåííàÿ 

Полярность
DC+

Защитный газ
ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)
0,8 - 1,6

SFA/AWS A5.28: ER80S-G
EN ISO 21952-A: G CrMo1Si
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 21952-A: G CrMo1Si 
EN ISO 21952-B: G 55 M 1CM3

0,1 0,6 1 1,2 0,5 670 785 18 (+20/40)
(0/30)
(-20/25)

VdTUV, ÍÀÊÑ

OK AristoRod™ 13.12 – ýòî íåîìåäíåííàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ëåãèðîâàííàÿ 1.1%Cr-0.5%Mo, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè òåïëîóñòîé÷èâûõ 
ñòàëåé àíàëîãè÷íîãî õèìè÷åñêîãî ñîñòàâà, íàïðèìåð äëÿ ñâàðêè òðóáîïðîâîäîâ ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ è êîòëîâ, ýêñïëóàòèðóþùèõñÿ ïðè òåìïåðàòóðå äî 
450°C. Â îòðàñëè ïðîèçâîäñòâà òðàíñïîðòíûõ ñðåäñòâ ýòà ïðîâîëîêà èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ñâàðêè ïîäâåñîê.
Ïîâåðõíîñòü OK AristoRod 13.12 îáðàáàòûâàåòñÿ ïî óíèêàëüíîé òåõíîëîãèè ASC (ïîêðûòèå ñ óëó÷øåííûìè õàðàêòåðèñòèêàìè), ðàçðàáîòàííîé ESAB, 
÷òî ïîçâîëÿåò äîñòè÷ü íîâîãî óðîâíÿ â MAG-ñâàðêå è îáåñïå÷èòü, òàêèì îáðàçîì, âûñîêîå êà÷åñòâî, êïä è íåïðåðûâíîñòü îïåðàöèé, îñîáåííî ïðè 
ðîáîòèçèðîâàííîé è ìåõàíèçèðîâàííîé ñâàðêå. Õàðàêòåðíûå îñîáåííîñòè ýòîãî ìàòåðèàëà – îòëè÷íûå õàðàêòåðèñòèêè ñòàðòà ïðîöåññà, áåçîòêàçíîñòü ïðè 
âûñîêèõ ñêîðîñòÿõ ïîäà÷è ïðîâîëîêè, âîçìîæíîñòü ïîäà÷è íà áîëüøîå ðàññòîÿíèå, âûñîêàÿ ñòàáèëüíîñòü äóãè ïðè âûñîêîì ñâàðî÷íîì òîêå, ÷ðåçâû÷àéíî 
íèçêèé óðîâåíü áðûçã, ìàëîå äûìîâûäåëåíèå, ìàëûé èçíîñ êîíòàêòíîãî íàêîíå÷íèêà è óëó÷øåííàÿ çàùèòà ïðîâîëîêè îò êîððîçèè. Ïðè èñïîëüçîâàíèè â 
ñî÷åòàíèè ñ ýêîëîãè÷åñêè áåçâðåäíîé ñèñòåìîé óïàêîâêè áîëüøîé åìêîñòè Marathon Pac™, ïðîâîëîêà OK AristoRod îáåñïå÷èâàåò áåçîòêàçíóþ ñâàðêó â òå÷åíèå 
äëèòåëüíîãî ïåðèîäà âðåìåíè.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK AristoRod 55 C Si Mn Cr Ni Mo R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип
Íåîìåäíåííàÿ 

Полярность
DC+

Защитный газ
ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)
0,8 - 1,6

SFA/AWS A5.28: ER100S-G
EN ISO 16834-A:G Mn3NiCrMo
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 16834-A:
G 55 4 M Mn3NiCrMo

0,1 0,7 1,6 0,6 0,6 0,2 690 770 20 (-20/ 75)
(-40/60)
(-60/50)

CE

OK AristoRod™ 55 – ýòî íåîìåäíåííàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ëåãèðîâàííàÿ 0.5%Cr-0.5%Ni-0.2%Mo, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè 
âûñîêîïðî÷íûõ ñòàëåé. Ïîâåðõíîñòü OK AristoRod 55 îáðàáàòûâàåòñÿ ïî óíèêàëüíîé òåõíîëîãèè ASC (ïîêðûòèå ñ óëó÷øåííûìè õàðàêòåðèñòèêàìè), 
ðàçðàáîòàííîé ESAB, ÷òî ïîçâîëÿåò äîñòè÷ü íîâîãî óðîâíÿ â MAG-ñâàðêå è îáåñïå÷èòü, òàêèì îáðàçîì, âûñîêîå êà÷åñòâî, êïä è íåïðåðûâíîñòü îïåðàöèé, 
îñîáåííî ïðè ðîáîòèçèðîâàííîé è ìåõàíèçèðîâàííîé ñâàðêå. Õàðàêòåðíûå îñîáåííîñòè ýòîãî ìàòåðèàëà – îòëè÷íûå õàðàêòåðèñòèêè ñòàðòà ïðîöåññà, 
áåçîòêàçíîñòü ïðè âûñîêèõ ñêîðîñòÿõ ïîäà÷è ïðîâîëîêè, âîçìîæíîñòü ïîäà÷è íà áîëüøîå ðàññòîÿíèå, âûñîêàÿ ñòàáèëüíîñòü äóãè ïðè âûñîêîì ñâàðî÷íîì 
òîêå, ÷ðåçâû÷àéíî íèçêèé óðîâåíü áðûçã, ìàëîå äûìîâûäåëåíèå, ìàëûé èçíîñ êîíòàêòíîãî íàêîíå÷íèêà è óëó÷øåííàÿ çàùèòà ïðîâîëîêè îò êîððîçèè. Ïðè 
èñïîëüçîâàíèè â ñî÷åòàíèè ñ ýêîëîãè÷åñêè áåçâðåäíîé ñèñòåìîé óïàêîâêè áîëüøîé åìêîñòè Marathon Pac™, ïðîâîëîêà OK AristoRod îáåñïå÷èâàåò áåçîòêàçíóþ 
ñâàðêó â òå÷åíèå äëèòåëüíîãî ïåðèîäà âðåìåíè.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK AristoRod 69 C Si Mn Cr Ni Mo R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип
Íåîìåäíåííàÿ 

Полярность
DC+

Защитный газ
ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)
0,8 - 1,6

SFA/AWS A5.28: ER110S-G
EN ISO 16834-A:G Mn3Ni1CrMo
Êëàññèôèêàöèÿ íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà:
EN ISO 16834-A:
G 69 4 M Mn3Ni1CrMo

<0,1 0,6 1,6 0,3 1,4 0,25 730
*690

800
*750

19
*20

(+20/100)
(-20/70)
(-40/55)

* Ïîñëå ÒÎ 620°C/15 ÷àñ.

CE, DB, VdTUV, ÍÀÊÑ

OK AristoRod™ 69 – ýòî íåîìåäíåííàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ëåãèðîâàííàÿ 0.3%Cr-1.4%Ni-0.25%Mo, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè 
âûñîêîïðî÷íûõ ñòàëåé, äëÿ êîòîðûõ ðåãëàìåíòèðóþòñÿ ïðåáîâàíèÿ ïî óäàðíîé âÿçêîñòè ïðè íèçêèõ òåìïåðàòóðàõ. Ïîâåðõíîñòü OK AristoRod 69 îáðàáàòûâàåòñÿ 
ïî óíèêàëüíîé òåõíîëîãèè ASC (ïîêðûòèå ñ óëó÷øåííûìè õàðàêòåðèñòèêàìè), ðàçðàáîòàííîé ESAB, ÷òî ïîçâîëÿåò äîñòè÷ü íîâîãî óðîâíÿ â MAG-ñâàðêå è 
îáåñïå÷èòü, òàêèì îáðàçîì, âûñîêîå êà÷åñòâî, êïä è íåïðåðûâíîñòü îïåðàöèé, îñîáåííî ïðè ðîáîòèçèðîâàííîé è ìåõàíèçèðîâàííîé ñâàðêå. Õàðàêòåðíûå 
îñîáåííîñòè ýòîãî ìàòåðèàëà – îòëè÷íûå õàðàêòåðèñòèêè ñòàðòà ïðîöåññà, áåçîòêàçíîñòü ïðè âûñîêèõ ñêîðîñòÿõ ïîäà÷è ïðîâîëîêè, âîçìîæíîñòü ïîäà÷è 
íà áîëüøîå ðàññòîÿíèå, âûñîêàÿ ñòàáèëüíîñòü äóãè ïðè âûñîêîì ñâàðî÷íîì òîêå, ÷ðåçâû÷àéíî íèçêèé óðîâåíü áðûçã, ìàëîå äûìîâûäåëåíèå, ìàëûé èçíîñ 
êîíòàêòíîãî íàêîíå÷íèêà è óëó÷øåííàÿ çàùèòà ïðîâîëîêè îò êîððîçèè. Ïðè èñïîëüçîâàíèè â ñî÷åòàíèè ñ ýêîëîãè÷åñêè áåçâðåäíîé ñèñòåìîé óïàêîâêè áîëüøîé 
åìêîñòè Marathon Pac™, ïðîâîëîêà OK AristoRod îáåñïå÷èâàåò áåçîòêàçíóþ ñâàðêó â òå÷åíèå äëèòåëüíîãî ïåðèîäà âðåìåíè.
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Нахлесточный сварной шов - лист 2.0 мм, сварка в защитном газе Ar/8% CO
2
. 

Длина 20 см.

Тавровый сварной шов - лист 2.0 мм, сварка в защитном газе Ar/8% CO
2
. Длина 20 см.

Сечение таврового 

сварного шва - лист 

2.0 мм, сварка в защитном 

газе Ar/8% CO
2
.

•  Более высокие скорости сварки / повышенная 

производительность

•  Отсутствие окиси кремния на поверхности сварного 

шва / меньше зачистки после сварки

•  Стабильную дугу и отличное повторное зажигание 

с минимальным уровнем брызг / отсутствие 

непроваренных участков, меньше зачистки после 

сварки

•  Струйный перенос металла на более низких токах 

сварки / гладкая поверхность шва

•  Простоту подбора параметров сварки / сокращение 

потерь времени 

•  Отличная подача / отсутствие непроваренных 

участков

•  Отличное формирование корня шва / меньшая 

чувствительность к качеству сборки.

В сравнении с проволокой сплошного 

сечения для MAG-сварки, Coreweld 46 LS 

обеспечивает:

Coreweld 46 LS
Металлопорошковая проволока для высокоскорост-

ной сварки тонколистового металла - превосходит 

сплошную проволоку во всех отношениях.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла (M21)

OK AristoRod 79 C Si Mn Cr Ni Mo R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип
Íåîìåäíåííàÿ 

Полярность
DC+

Защитный газ
ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)
1,0; 1,2

SFA/AWS A5.28: ER120S-G
EN ISO 16834-A:G 
Mn4Ni2CrMo. Êëàññèôèêàöèÿ 
íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà:
EN ISO 16834-A: 
G 79 4 M Mn4Ni2CrMo

0,1 0,8 1,9 0,4 2,1 0,6 810 900 18 (0/70)
(-20/60)
(-40/55)

OK AristoRod™ 79 – ýòî íåîìåäíåííàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ëåãèðîâàííàÿ 0.3%Cr-2.0%Ni-0.5%Mo, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè âûñîêîïðî÷íûõ, 
òåðìîîáðàáîòàííûõ è ìåëêîçåðíèñòûõ íèçêîëåãèðîâàííûõ êîíñòðóêöèîííûõ ñòàëåé ñ ïðåäåëîì òåêó÷åñòè äî 850 ÌÏà, íàïðèìåð, XABO90. Ïîâåðõíîñòü OK 
AristoRod 79 îáðàáàòûâàåòñÿ ïî óíèêàëüíîé òåõíîëîãèè ASC (ïîêðûòèå ñ óëó÷øåííûìè õàðàêòåðèñòèêàìè), ðàçðàáîòàííîé ESAB, ÷òî ïîçâîëÿåò äîñòè÷ü íîâîãî 
óðîâíÿ â MAG-ñâàðêå è îáåñïå÷èòü, òàêèì îáðàçîì, âûñîêîå êà÷åñòâî, êïä è íåïðåðûâíîñòü îïåðàöèé, îñîáåííî ïðè ðîáîòèçèðîâàííîé è ìåõàíèçèðîâàííîé ñâàðêå. 
Õàðàêòåðíûå îñîáåííîñòè ýòîãî ìàòåðèàëà – îòëè÷íûå õàðàêòåðèñòèêè ñòàðòà ïðîöåññà, áåçîòêàçíîñòü ïðè âûñîêèõ ñêîðîñòÿõ ïîäà÷è ïðîâîëîêè, âîçìîæíîñòü 
ïîäà÷è íà áîëüøîå ðàññòîÿíèå, âûñîêàÿ ñòàáèëüíîñòü äóãè ïðè âûñîêîì ñâàðî÷íîì òîêå, ÷ðåçâû÷àéíî íèçêèé óðîâåíü áðûçã, ìàëîå äûìîâûäåëåíèå, ìàëûé èçíîñ 
êîíòàêòíîãî íàêîíå÷íèêà è óëó÷øåííàÿ çàùèòà ïðîâîëîêè îò êîððîçèè. Ïðè èñïîëüçîâàíèè â ñî÷åòàíèè ñ ýêîëîãè÷åñêè áåçâðåäíîé ñèñòåìîé óïàêîâêè áîëüøîé 
åìêîñòè Marathon Pac™, ïðîâîëîêà OK AristoRod îáåñïå÷èâàåò áåçîòêàçíóþ ñâàðêó â òå÷åíèå äëèòåëüíîãî ïåðèîäà âðåìåíè.

Êëàññèôèêàöèÿ è îäîáðåíèå Òèïè÷íûé õèìè÷åñêèé ñîñòàâ - ïðîâîëîêà/ïðóòîê (%) Òèïè÷íûå ìåõàíè÷åñêèå ñâîéñòâà íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà (M21)

OK AristoRod 89 C Si Mn Cr Ni Mo R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Тип
Íåîìåäíåííàÿ 

Полярность
DC+

Защитный газ
ñìåñü Ar/CO2

Диаметр (мм)
0,8; 1,0; 1,2

Êëàññèôèêàöèÿ ïðîâîëîêè:
SFA/AWS A5.28: ER120S-G
EN ISO 16834-A:G 
Mn4Ni2CrMo. Êëàññèôèêàöèÿ 
íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà:
EN ISO 16834-A: 
G 89 4 M Mn4Ni2CrMo

0,09 0,7 1,8 0,4 2,2 0,6 920 1000 17 (-40/60)

CE, DB, VdTUV

OK AristoRod™ 89 – ýòî íåîìåäíåííàÿ íèçêîëåãèðîâàííàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ëåãèðîâàííàÿ ìàðãàíöåì, õðîìîì, íèêåëåì è ìîëèáäåíîì, 
ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè ìåòàëëîêîíñòðóêöèé èç ñòàëåé ñâåðõâûñîêîé ïðî÷íîñòè, ñâàðíûå øâû êîòîðûõ ðàáîòàþò ïîä íàãðóçêàìè áëèçêèìè ê 
êðèòè÷åñêèì. Òàêæå ïîäõîäèò äëÿ ñëó÷àåâ, êîãäà òðåáóåòñÿ âûñîêàÿ óäàðíàÿ âÿçêîñòü íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà ïðè íèçêèõ òåìïåðàòóðàõ. Áëàãîäàðÿ óíèêàëüíîé 
òåõíîëîãèè ASC (ïîêðûòèå ñ óëó÷øåííûìè õàðàêòåðèñòèêàìè), ïðîâîëîêà AristoRod ïîäõîäèò äëÿ ðàáîòû íà âûñîêîì ñâàðî÷íîì òîêå, îáåñïå÷èâàÿ åå íåïðåðûâíóþ 
áåçîòêàçíóþ ïîäà÷ó, ñòàáèëüíóþ äóãó ñ íèçêèì êîëè÷åñòâîì áðûçã. Ïðîâîëîêà OK AristoRod 89 ïîñòàâëÿåòñÿ íà êàòóøêàõ èëè â óíèêàëüíûõ âîñüìèãðàííûõ 
áàðàáàíàõ Marathon Pac, îïòèìàëüíî ïîõîäÿùèõ äëÿ àâòîìàòè÷åñêîé è ðîáîòèçèðîâàííîé ñâàðêè. Ïðè èñïîëüçîâàíèè â ñî÷åòàíèè ñ ýêîëîãè÷åñêè áåçâðåäíîé 
ñèñòåìîé óïàêîâêè áîëüøîé åìêîñòè Marathon Pac™, ïðîâîëîêà OK AristoRod îáåñïå÷èâàåò áåçîòêàçíóþ ñâàðêó â òå÷åíèå äëèòåëüíîãî ïåðèîäà âðåìåíè.

Проволоки сплошного сечения 

для низколегированных сталей
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Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

Arcaloy MC409Ti C Mn Si P S Cr Ti

Тип

Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/ 2% O2

Диаметр (мм)

1.2

AWS A5.9: EC409 0,015 0,72 0,27 0,007 0,007 11,9 1,0

Arcaloy MC409Ti – ýòî ìåòàëëîíàïîëíåííàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, îáåñïå÷èâàþùàÿ â íàïëàâëåííîì ñëîå ñïëàâ ñ ñîäåðæàíèåì 
õðîìà (Cr) îêîëî 12%, ñòàáèëèçèðîâàííûé òèòàíîì (Ti) â öåëÿõ ïîâûøåíèÿ ñòàáèëüíîñòè äóãè, à òàêæå óëó÷øåíèÿ ñîïðîòèâëÿåìîñòè 
êîððîçèè, ïîâûøåíèÿ ïðî÷íîñòè ïðè âûñîêèõ òåìïåðàòóðàõ è ñòàáèëèçàöèè ôåððèòíîé ìèêðîñòðóêòóðû. Arcaloy MC409Ti îáåñïå÷è-
âàåò ïëàâíûé ñòðóéíûé ïåðåíîñ ìåòàëëà ñ ìèíèìàëüíûì ðàçáðûçãèâàíèåì. Ýòîò ìàòåðèàë èäåàëüíî ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè êðîìîê ñ 
íåòî÷íîé ñáîðêîé. Äàííàÿ ïðîâîëîêà ðàçðàáðîòàíà ñïåöèàëüíî äëÿ ñâàðêè àâòîìîáèëüíûõ êàòàëèçàòðîâ, êîëëåêòîðîâ, ãëóøèòåëåé è 
äðóãèõ ýëåìåíòîâ ñèñòåì âûõëîïà, èçãîòàâëèâàåìûõ èç íåðæàâåþùèõ ñòàëåé.

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

Arcaloy MC409Nb C Mn Si Nb Cr

Тип

Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/ 2% O2

Диаметр (мм)

1.2

AWS A5.9: EC409Nb 0,019 0,50 0,53 0,52 11,5

Ìåòàëë, íàïëàâëÿåìûé ïðîâîëîêîé Arcaloy 409Nb, ñ öåëüþ ïîâûøåíèÿ ñòàáèëüíîñòè äóãè ëåãèðîâàí íèîáèåì (Nb), êîòîðûé òàêæå 
îáåñïå÷èâàåò îáðàçîâàíèå ñîîòâåòñòâóþùèõ êàðáèäîâ, ÷òî ïîâûøåò ñîïðîòèâëÿåìîñòü êîððîçèè è ïðî÷íîñòü ïðè âûñîêèõ òåìïå-
ðàòóðàõ. Ñîäåðæàíèå õðîìà (Cr) â íàïëàâêå ñîñòàâëÿåò îò 10.50 äî 13.50%. Ýòîò ìàòåðèàë ðàçðàáîòàí äëÿ ñâàðêè ýëåìåíòîâ ñèñòåì 
âûõëîïà, èçãîòàâëèââàåìûõ èç ôåððèòíûõ íåðæàâåþùèõ ñòàëåé, òàêèõ êàê êîëëåêòîðû, êàòàëèçàòîðûå è ãëóøèòåëè. Ïðîâîëîêà îáå-
ñïå÷èâàåò ïëàâíûé ñòðóéíûé ïåðåíîñ ìåòàëëà ñ ìèíèìàëüíûì ðàçáðûçãèâàíèåì. Èäåàëüíî ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè äåòàëåé ñ íåòî÷íîé 
ñáîðêîé êðîìîê.

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

Arcaloy MC439 Ti C Mn Si Cr Ti

Тип

Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/ 2% O2

Диаметр (мм)

1.2

AWS A5.9: EC439 0,016 0,76 0,27 17,9 0,68

Arcaloy MC439Ti – ýòî ìåòàëëîíàïîëíåííàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, îáåñïå÷èâàþùàÿ ïîëó÷åíèå íàïëàâëåííîãî ñëîÿ èç âûñîêî-
ëåãèðîâàííîãî ñïëàâà ñ ñîäåðæàíèåì õðîìà (Cr) 16-17% ñòàáèëèçèðîâàííîãî òèòàíîì (Ti). Âûñîêîå ñîäåðæàíèå õðîìà îáåñïå÷èâàåò 
äîïîëíèòåëüíóþ ñòîéêîñòü íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà ê îêèñëåíèþ è êîððîçèè ïðè ñâàðêå êàòàëèçàòîðîâ, êîëëåêòîðîâ, ãëóøèòåëåé è 
äðóãèõ ýëåìåíòîâ ñèñòåì âûõëîïà èç íåðæàâåþùèõ ñòàëåé. Ýòîò ìàòåðèàë èäåàëüíî ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè äåòàëåé ñ íåòî÷íîé ñáîðêîé 
êðîìîê. Arcalloy MC439Ti îáåñïå÷èâàåò ïëàâíûé ñòðóéíûé ïåðåíîñ ìåòàëëà ñ ìèíèìàëüíûì ðàçáðûçãèâàíèåì.

Проволоки порошковые для 

ферритных нержавеющих сталей

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

Arcaloy MC 18CrCb C Mn Si Nb Cr Ti

Тип

Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/ 2% O2

Диаметр (мм)

1.2

0,021 0,70 0,51 0,50 18,6 0,25

Arcaloy MC18CrCb – ýòî ìåòàëëîíàïîëíåííàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, îáåñïå÷èâàþùàÿ ïîëó÷åíèå íàïëàâëåííîãî ñëîÿ èç âûñîêîëåãè-
ðîâàííîãî ñïëàâà ñ ñîäåðæàíèåì õðîìà (Cr) 18%, ñòàáèëèçèðîâàííîãî òèòàíîì (Ti) è íèîáèåì (Nb). Ìàòåðèàë ïðåäíàçíà÷åí äëÿ ñâàðêè 
íåðæàâåþùèõ ñòàëåé òèïà Armco 18Cr-Cb HP-10TM, èñïîëüçóåìûõ äëÿ èçãîòîâëåíèÿ êàòàëèçàòîðîâ, êîëëåêòîðîâ, ãëóøèòåëåé è ïðî-
÷èõ ýëåìåíòîâ ñèñòåì âûõëîïà. Ýòîò ìàòåðèàë èäåàëüíî ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè äåòàëåé ñ íåòî÷íîé ñáîðêîé êðîìîê. Arcaloy MC18CrCb 
îáåñïå÷èâàåò ïëàâíûé ñòðóéíûé ïåðåíîñ ìåòàëëà ñ ìèíèìàëüíûì ðàçáðûçãèâàíèåì.
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Проволоки сплошного 

сечения для ферритных 

нержавеющих сталей

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)
Типичные механические свойства 

наплавленного металла 

OK Autrod 430 LNbTi C Si Mn Cr Ni Mo Nb Ti Cu R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%CO2

Ar/1-2%O2

Диаметр (мм)

1.0, 1.2

EN ISO 14343-A,
G Z 18 LNbTi

≤0,025 0,65 0,5 18 ≤0,3 ≤0,3 ≤0,55 0,25 ≤0,3 275 420 26

OK Autrod 430 LNbTi – ýòî ôåððèòíàÿ íåðæàâåþùàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, ñ íèçêèì ñîäåðæàíèåì óãëåðîäà è âåëèêîëåïíûìè ñâàðî÷íî-
òåõíîëîãè÷åñêèìè ñâîéñòâàìè, ñòàáèëèçèðîâàííàÿ îäíîâðåìåííî íèîáèåì (Nb) è òèòàíîì (Ti), ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ñâàðêè îäíîòèïíûõ è àíàëîãè÷íûõ 
åé ïî ñòðóêòóðå ñòàëåé. Ïðîâîëîêà OK Autrod 430LNbTi ñïåöèàëüíî ðàçðàáîòàíà äëÿ àâòîìîáèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè è ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñâàðêè 
ýëåìåíòîâ ñèñòåì âûõëîïà. Ìàòåðèàë ïðèìåíÿåòñÿ â ñëó÷àÿõ, êîãäà òðåáóåòñÿ âûñîêàÿ ñîïðîòèâëÿåìîñòü êîððîçèè è òåïëîâîé óñòàëîñòè. Ïðîâîëîêà 
OK Autrod 430LNbTi îáåñïå÷èâàåò ïîëó÷åíèå ñâàðíîãî øâà ñ ìåëêîçåðíèñòîé ñòðóêòóðîé, ÷òî ñîîòâåòñòâåííî ëó÷øàåò åãî ìåõàíè÷åñêèå ñâîéñòâà ïî 
ñðàâíåíèþ ñ äðóãèìè ïðîâîëîêàìè ôåððèòíîãî êëàññà. Ââåäåíèå â ñïëàâ äâóõ ñòàáèëèçàòîðîâ óëó÷øàåò ðàñòåêàåìîñòü íàïëàâëåííîãî âàëèêà øâà.

 

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)
Типичные механические свойства 

наплавленного металла 

OK Autrod 430 LNbTi C Si Mn Cr Ni Mo N Nb Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%CO2

Ar/1-2%O2

Диаметр (мм)

0,8; 0,9; 1,0; 1,2; 1,6

EN ISO 14343-A: 
G 18 L Nb

0,015 0,5 0,5 18,5 0,2 0,06 0,01 ≥0,05 + 
7x(Ñ+N)

Σ<0,5 275 420 26

Ôåððèòíàÿ íåðæàâåþùàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòàâëèâàåìàÿ èç ñïëàâà ñ íèçêèì ñîäåðæàíèåì óãëåðîäà, ñ ñîäåðæàíèåì õðîìà (Cr) 
18% è ñòàáèëèçèðîâàííîãî íèîáèåì (Nb), ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ñâàðêè îäíîòèïíûõ è àíàëîãè÷íûõ åé ïî ñòðóêòóðå ñòàëåé. Ïðîâîëîêà OK Autrod 430 
LNb ñïåöèàëüíî ðàçðàáîòàíà äëÿ àâòîìîáèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè è ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñâàðêè ýëåìåíòîâ ñèñòåì âûõëîïà. Ìàòåðèàë ïðèìåíÿåòñÿ â 
ñëó÷àÿõ, êîãäà òðåáóåòñÿ âûñîêàÿ ñîïðîòèâëÿåìîñòü êîððîçèè è òåïëîâîé óñòàëîñòè.
Ïðèìå÷àíèå: Ïðèâåäåííûå âûøå òèïè÷íûå ìåõàíè÷åñêèå ñâîéñòâà ñâàðíîãî øâà ïîëó÷åíû ïðè ñâàðêå ñòàëè AISI 409 (EN 1.4512) òîëùèíîé 1,5 ìì.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Autrod 430Ti C Si Mn Cr Ni Mo N Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%CO2

Ar/1-2%O2

Диаметр (мм)

0,9; 1,0; 1,2

EN ISO 14343-A: 
G Z 17 Ti

0,09 0,9 0,4 18 0,3 0,1 0,5 Σ<0,5 390 600 24

Ôåððèòíàÿ íåðæàâåþùàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòàâëèâàåìàÿ èç ñïëàâà ñ ñîäåðæàíèåì õðîìà (Cr) 18%, ñòàáèëèçèðîâàííîãî òèòàíîì (Ti) 
0,5%, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ñâàðêè îäíîòèïíûõ è àíàëîãè÷íûõ åé ïî ñòðóêòóðå ñòàëåé. Ïðîâîëîêà òàêæå ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ íàïëàâêè íà íåëåãèðîâàííûå 
è íèçêîëåãèðîâàííûå ñòàëè. OK Autrod 430Ti íàøëà øèðîêî ïðèìåíåíèå â àâòîìîáèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè äëÿ ñâàðêè êîëëåêòîðîâ, êàòàëèçàòîðîâ 
è âûõëîïíûõ òðóá. Ïðèâåäåííûå âûøå òèïè÷íûå ìåõàíè÷åñêèå ñâîéñòâà ïîëó÷åíû ïîñëå îòæèãà äëÿ ñíÿòèÿ íàïðÿæåíèé ïðè 780°Ñ â  òå÷åíèå 30 ìèí, 
ñâàðêà âûïîëíÿëàñü â ãàçå Ar/2%CO2.

 

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Tigrod 430Ti C Si Mn Cr Ni Mo N Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Диаметр (мм)

1,0-3,2

EN ISO 14343-A: 
W Z 17 Ti

0,09 0,7 0,4 17,5 0,3 0,1 0,5 Σ<0,5 >300 >450 >15

Ôåððèòíûé íåðæàâåþùèé ïðóòîê ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòàâëèâàåìûé èç ñïëàâà ñ ñîäåðæàíèåì õðîìà (Cr) 18%, ñòàáèëèçèðîâàííûé òèòàíîì (Ti) 
0,5%, ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ ñâàðêè îäíîòèïíûõ è àíàëîãè÷íûõ åìó ïî ñòðóêòóðå ñòàëåé. Ïðóòîê òàêæå ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ íàïëàâêè íà íåëåãèðîâàííûå 
è íèçêîëåãèðîâàííûå ñòàëè. OK Tigrod 430Ti íàøåë øèðîêî ïðèìåíåíèå â àâòîìîáèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè äëÿ ñâàðêè êîëëåêòîðîâ, êàòàëèçàòîðîâ è 
âûõëîïíûõ òðóá. Ïðèâåäåííûå âûøå òèïè÷íûå ìåõàíè÷åñêèå ñâîéñòâà ïîëó÷åíû ïîñëå îòæèãà äëÿ ñíÿòèÿ íàïðÿæåíèé ïðè 780°Ñ â  òå÷åíèå 30 ìèí.
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Проволоки сплошного 

сечения для аустенитных 

нержавеющих сталей

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Autrod 16.95 C Si Mn Cr Ni Mo N Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%CO2

Ar/1-3%O2

Диаметр (мм)

0,8 - 1,6

EN ISO 14343-A:
G 18 8 Mn

CE, DB, TUV, ÍÀÊÑ

0.1 1.0 6.5 18.5 8.5 0.1 <0.08 Σ <0.5 450 640 41 +20/130

Êîððîçèîííîñòîéêàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòàâëèâàåìàÿ èç ñïëàâà ëåãèðîâàííîãî õðîìîì, íèêåëåì è ìàðãàíöåì, ïðåäíàçíà÷åíà äëÿ ñâàðêè 
àóñòåíèòíûõ íåðæàâåþùèõ ñòàëåé ñ ñîäåðæàíèåì õðîìà, íèêåëÿ è ìàðãàíöà 18%, 8% è 7% ñîîòâåòñòâåííî. Ìåòàëë, íàïëàâëåííûé OK Autrod 16.95, îáëàäàåò 
òàêîé æå ñòîéêîñòüþ ê îáùåé êîððîçèè, êàê è ñîîòâåòñòâóþùèé îñíîâíîé ìåòàëë. Áîëåå âûñîêîå ñîäåðæàíèå êðåìíèÿ óëó÷øàåò ñâàðî÷íî-òåõíîëîãè÷åñêèå 
ñâîéñòâà, íàïðèìåð, ñìà÷èâàåìîñòü êðîìîê. Ìàòåðèàë ÿâëÿåòñÿ ìîäèôèöèðîâàííîé âåðñèåé ER307, â îñíîâíîì, èç-çà áîëåå âûñîêîãî ñîäåðæàíèÿ Mn, ÷òî 
äåëàåò ñâàðíîé øîâ ìåíåå ÷óâñòâèòåëüíûì ê îáðàçîâàíèþ ãîðÿ÷èõ òðåùèí. Êîãäà ìàòåðèàë èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ñîåäèíåíèÿ ðàçíîðîäíûõ ñòàëåé, ñòîéêîñòü ê 
êîððîçèè èìååò âòîðîñòåïåííîå çíà÷åíèå. Äàííàÿ ïðîâîëîêà íàøëà øèðîêîå ïðèìåíåíèå â îòðàñëè òðàíñïîðòíîãî ìàøèíîñòðîåíèÿ, íàïðèìåð, äëÿ ñâàðêè 
àóñòåíèòíûõ, ìàðãàíöåâûõ è ìåõàíè÷åñêè óïðî÷íÿåìûõ ñòàëåé, à òàêæå äëÿ ñâàðêè áðîíåâûõ è æàðîñòîéêèõ ñòàëåé.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Autrod 308LSi C Si Mn Cr Ni Mo N Прочие FN R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%CO2

Ar/1-3%O2

Диаметр (мм)

0,6 - 1,6

EN ISO 14343-A: G 19 9 LSi
AWS/SFA A5.9:
ER308LSi

CE, CWB, DB, DNV, TUV, ÍÀÊÑ

0.01 0.8 1.8 20 10 0.1 <0.08 Σ <0.5 8 370 620 36 +20/110
-60/90
-196/60

Êîððîçèîííîñòîéêàÿ õðîìîíèêåëåâàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ñâàðêè àóñòåíèòíûõ ñòàëåé òèïà 18% Cr-8% Ni. Ìåòàëë, 
íàïëàâëåííûé OK Autrod 308LSi, îáëàäàåò õîðîøåé ñòîéêîñòüþ ê îáùåé êîððîçèè. Ñïëàâ èìååò íèçêîå ñîäåðæàíèå óãëåðîäà, à ïîýòîìó îñîáåííî 
ðåêîìåíäóåòñÿ äëÿ ñëó÷àåâ, êîãäà ñóùåñòâóåò ðèñê âîçíèêíîâåíèÿ ìåæêðèñòàëëèòíîé êîððîçèè. Áîëåå âûñîêîå ñîäåðæàíèå êðåìíèÿ óëó÷øàåò ñâàðî÷íî-
òåõíîëîãè÷åñêèå ñâîéñòâà, íàïðèìåð, ñìà÷èâàåìîñòü êðîìîê. Ìàòåðèàë øèðîêî ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñâàðêè òåõíîëîãè÷åñêîãî îáîðóäîâàíèÿ äëÿ õèìè÷åñêîé è 
ïèùåâîé ïðîìûøëåííîñòè, à òàêæå äëÿ ñâàðêè òðóáîïðîâîäîâ è êîòëîâ.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Autrod 309LSi C Si Mn Cr Ni Mo N FN R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%CO2

Ar/1-3%O2

 

Диаметр (мм)

0.8 - 1.6

EN ISO 14343-A: G 23 12 LSi
AWS/SFA 5.9
ER309LSi

DB, CE, CWB, TUV, ÍÀÊÑ

0.02 0.8 1.8 24 13 0.1 <0.09 Σ <0.5 8 440 600 41 +20/160
-60/130
-110/90

Êîððîçèîííîñòîéêàÿ õðîìîíèêåëåâàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ñâàðêè êîâàíûõ è ëèòûõ èçäåëèé èç ñòàëåé àíàëîãè÷íîãî òèïà 
23% Cr-13% Ni. Ñïëàâ òàêæå ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ íàïëàâêè ïåðåõîäíûõ ñëîåâ íà CMn ñòàëè, à òàêæå äëÿ ñâàðêè ðàçíîðîäíûõ ñòàëåé. Ïðè èñïîëüçîâàíèè 
ïðîâîëîêè íàïëàâêè ïåðåõîäíûõ ñëîåâ è ñâàðêè ðàçíîðîäíûõ ñòàëåé íåîáõîäèìî êîíòðîëèðîâàòü ðàçáàâëåíèå íàïëàâêè îñíîâíûì ìåòàëëîì. 
Ìåòàëë, íàïëàâëåííûé OK Autrod 309LSi, îáëàäàåò õîðîøåé ñòîéêîñòüþ ê îáùåé êîððîçèè. Áîëåå âûñîêîå ñîäåðæàíèå êðåìíèÿ óëó÷øàåò ñâàðî÷íî-
òåõíîëîãè÷åñêèå ñâîéñòâà, íàïðèìåð, ñìà÷èâàåìîñòü êðîìîê.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Autrod 316LSi C Si Mn Cr Ni Mo N Прочие FN R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%CO2

Ar/1-3%O2

Диаметр (мм)

0.6 - 1.6

EN ISO 14343-A: 
G 19 12 3 LSi
AWS/SFA A5.9
ER316LSi

CE, CWB, DB, DNV, TUV, ÍÀÊÑ

0.02 0.8 1.8 18.5 12 2.7 <0.08 Σ <0.5 7 440 620 37 +20/120
-60/95
-196/55

Êîððîçèîííîñòîéêàÿ õðîìîíèêåëåâîìîëèáäåíîâàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ñâàðêè àóñòåíèòíûõ íåðæàâåþùèõ ñïëàâîâ òèïà 
18% Cr-8% Ni è 18% Cr-10% Ni-3% Mo. Ìåòàëë, íàïëàâëåííûé OK Autrod 316LSi, îáëàäàåò õîðîøåé ñòîéêîñòüþ ê îáùåé êîððîçèè, â ÷àñòíîñòè, âûñîêîé 
êîððîçèîííîé ñòîéêîñòüþ â êèñëûõ è õëîðîñîäåðæàùåé ñðåäàõ. Ñïëàâ èìååò íèçêîå ñîäåðæàíèå óãëåðîäà, à ïîýòîìó îñîáåííî ðåêîìåíäóåòñÿ äëÿ ñëó÷àåâ, 
êîãäà ñóùåñòâóåò ðèñê âîçíèêíîâåíèÿ ìåæêðèñòàëëèòíîé êîððîçèè. Áîëåå âûñîêîå ñîäåðæàíèå êðåìíèÿ óëó÷øàåò ñâàðî÷íî-òåõíîëîãè÷åñêèå ñâîéñòâà, 
íàïðèìåð, ñìà÷èâàåìîñòü êðîìîê. Ìàòåðèàë øèðîêî ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñâàðêè â õèìè÷åñêîé è ïèùåâîé ïðîìûøëåííîñòè.



26

Проволоки сплошного 

сечения для аустенитных 

нержавеющих сталей

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Tigrod 308LSi C Si Mn Cr Ni Mo N Прочие FN R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Диаметр (мм)

1.0-4.0

EN 14343-A: W 19 9 LSi
AWS/SFA A5.9
ER308LSi

CE, CWB, DB, DNV, TUV, ÍÀÊÑ

0.01 0.8 1.8 20 10 0.1 <0.08 Σ<0,5 8 480 625 37 +20/170
-60/150
-110/140
-196/100

Êîððîçèîííîñòîéêèé õðîìîíèêåëåâûé ïðóòîê ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ïðåäíàçíà÷åí äëÿ ñâàðêè àóñòåíèòíûõ íåðæàâåþùèõ ñòàëåé òèïà 18% Cr-8% Ni. 
Ìåòàëë, íàïëàâëåííûé OK Tigrod 308LSi, îáëàäàåò õîðîøåé ñòîéêîñòüþ ê îáùåé êîððîçèè. Ñïëàâ èìååò íèçêîå ñîäåðæàíèå óãëåðîäà, à ïîýòîìó îñîáåííî 
ðåêîìåíäóåòñÿ äëÿ ñëó÷àåâ, êîãäà ñóùåñòâóåò ðèñê âîçíèêíîâåíèÿ ìåæêðèñòàëëèòíîé êîððîçèè. Áîëåå âûñîêîå ñîäåðæàíèå êðåìíèÿ óëó÷øàåò ñâàðî÷íî-
òåõíîëîãè÷åñêèå ñâîéñòâà, íàïðèìåð, ñìà÷èâàåìîñòü êðîìîê. Ìàòåðèàë øèðîêî ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñâàðêè òåõíîëîãè÷åñêîãî îáîðóäîâàíèÿ äëÿ õèìè÷åñêîé è 
ïèùåâîé ïðîìûøëåííîñòè, à òàêæå äëÿ ñâàðêè òðóáîïðîâîäîâ è êîòëîâ.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Tigrod 316LSi C Si Mn Cr Ni Mo N Прочие FN R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Диаметр (мм)

1.0-4.0

EN 14343-A: 
W 19 12 3 LSi
AWS/SFA A5.9:
ER316LSi

CE, DB, DNV, TUV, ÍÀÊÑ

0.01 0.8 1.8 18 12 2.8 <0.08 Σ<0,5 7 480 630 33 +20/175
-110/150
-196/110

Êîððîçèîííîñòîéêèé õðîìîíèêåëåâîìîëèáäåíîâûé ïðóòîê ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ïðåäíàçíà÷åí äëÿ ñâàðêè àóñòåíèòíûõ íåðæàâåþùèõ ñïëàâîâ òèïà 18% 
Cr-8% Ni è 18% Cr-10% Ni-3% Mo. Ìåòàëë, íàïëàâëåííûé OK Tigrod 316LSi, îáëàäàåò õîðîøåé ñòîéêîñòüþ ê îáùåé êîððîçèè, â ÷àñòíîñòè, âûñîêîé 
êîððîçèîííîé ñòîéêîñòüþ â êèñëûõ è õëîðîñîäåðæàùåé ñðåäàõ. Ñïëàâ èìååò íèçêîå ñîäåðæàíèå óãëåðîäà, à ïîýòîìó îñîáåííî ðåêîìåíäóåòñÿ äëÿ ñëó÷àåâ, 
êîãäà ñóùåñòâóåò ðèñê âîçíèêíîâåíèÿ ìåæêðèñòàëëèòíîé êîððîçèè. Áîëåå âûñîêîå ñîäåðæàíèå êðåìíèÿ óëó÷øàåò ñâàðî÷íî-òåõíîëîãè÷åñêèå ñâîéñòâà, 
íàïðèìåð, ñìà÷èâàåìîñòü êðîìîê. Ìàòåðèàë øèðîêî ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñâàðêè â õèìè÷åñêîé è ïèùåâîé ïðîìûøëåííîñòè, à òàêæå â ñóäîñòðîåíèè è â 
ðàçëè÷íûõ àðõèòåêòóðíûõ êîíñòðóêöèÿõ.

Âûñîêàÿ ñòàáèëüíîñòü äóãè,
îòëè÷íîå êà÷åñòâî ñâàðêè

è ïîâûøåííàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü.

Мы сделали нашу проволоку матовой – ваши 

результаты будут блестящими
Ïðîâîëîêà ïîâûøåííîé ÷èñòîòû äëÿ áåçäåôåêòíîé ñâàðêè
Ìàòîâàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ äëÿ íåðæàâåþùèõ ñòàëåé, ðàçðàáîòàííàÿ 
êîìïàíèåé ESAB, èçãîòàâëèâàåòñÿ ñ èñïîëüçîâàíèåì èííîâàöèîííîãî ìåòîäà ïðîòÿæêè. 
Ïîëó÷àåìàÿ ìàòîâàÿ ïîâåðõíîñòü ñâîäèò ê ìèíèìóìó íàêîïëåíèå ãðÿçè â ñèñòåìå 
ïîäà÷è ïðîâîëîêè è êîíòàêòíîì íàêîíå÷íèêå, è ñîîòâåòñòâåííî ñíèæàåò âåðîÿòíîñòü 
îáðàçîâàíèÿ áðàêà â íàïëàâëåííîì ñâàðíîì øâå. Ìàòîâàÿ ïîâåðõíîñòü îáåñïå÷èâàåò 
ñëåäóþùèå ïðåèìóùåñòâà:
•  ëó÷øåå ñöåïëåíèå ïðîâîëîêè ñ ïîäàþùèìè ðîëèêàìè, ÷òî ïðåäîòâðàùàåò ïðîáëåìó èõ 
ïðîñêàëüçûâàíèÿ.
•  îñîáåííîñòü ïðîöåññà ïðîèçâîäñòâà ïðîâîëîêè îáåñïå÷èâàåò ìèíèìàëüíîå òðåíèå 
â ïîäàþùåì êàíàëå è òðåáóåìóþ æåñòêîñòü, ÷òî ïîçâîëÿåò ñíèçèòü óñèëèÿ ïîäà÷è, 
íåîáõîäèìîå äëÿ ïðîòàëêèâàíèÿ ïðîâîëîêè îò ïîäàþùèõ ðîëèêîâ ê ñâàðî÷íîé ãîðåëêå. 
Ýòî îñîáåííî âàæíî äëÿ ñâàðêè ïðåðûâèñòûõ øâîâ ïðè âûñîêîì êîýôôèöèåíòå çàãðóçêè 
îáîðóäîâàíèÿ.
•  â ïðîöåññå ïðîèçâîäñòâà âåäåòñÿ ñòðîæàéøèé êîíòðîëü íàä åå îñòàòî÷íûì 
ïðóæèíåíèåì, ïîêàçàòåëåì êîòîðîãî ÿâëÿþòñÿ ðàâíîâåñíîñòü õîäà âèòêîâ ïðîâîëîêè 
(ñâîáîäíîå ðàñêðó÷èâàíèå è ïîäúåì âèòêà), ò.å. äâóõ êðèòè÷åñêè âàæíûõ ïàðàìåòðîâ 
ïðîâîëîêè â áàðàáàíàõ, êîòîðûå äîëæíû ïîääåðæèâàòüñÿ íà ìàêñèìàëüíî ñòàáèëüíîì 
óðîâíå.
Ýòè òðè ïðåèìóùåñòâà, âçÿòûå âìåñòå, îáåñïå÷èâàþò îïòèìàëüíûå ïàðàìåòðû 
ñâàðêè, âûñî÷àéøóþ ñòàáèëüíîñòü äóãè, âåëèêîëåïíîå êà÷åñòâî ñâàðêè è ïîâûøåííóþ 
ïðîèçâîäèòåëüíîñòü.
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Проволоки порошковые 

для аустенитных 

нержавеющих сталей

Êëàññèôèêàöèÿ è îäîáðåíèå Òèïè÷íûé õèìè÷åñêèé ñîñòàâ íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà (%) Òèïè÷íûå ìåõàíè÷åñêèå ñâîéñòâà íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà 

OK Tubrod 15.34 C Si Mn Cr N Mo Cu R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Тип

Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%O2

Диаметр (мм)

1.2

EN ISO 17633-À:
T 18 8 Mn M M 2
 

DB, TUV

0.10 0.7 6.7 18.5 8.7 0.1 0.10 430 635 39

OK Tubrod 15.34 – ýòî ìåòàëëîíàïîëíåííàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, îáåñïå÷èâàþùàÿ â íàïëàâëåííîì ñëîå ñïëàâ òèïà 307, ïðåäíàçíà÷åííàÿ 
äëÿ âûñîêîñêîðîñòíîé ñâàðêè áðîíåâûõ, àóñòåíèòíûõ ìàðãàíöåâûõ è ðàçíîðîäíûõ ñòàëåé. Ïðîâîëîêà íå îáðàçóåò øëàêà - òîëüêî ìàëåíüêèå 
ó÷àñòêè îêèñè êðåìíèÿ, à òàêæå îáåñïå÷èâàåò ìèíèìàëüíîå êîëè÷åñòâî áðûçã, ÷òî äåëàåò ýòîò ìàòåðèàë ïðèãîäíûì äëÿ àâòîìàòè÷åñêîé è 
ðîáîòèçèðîâàííîé ñâàðêè. Äëÿ ñâàðêè â ðåæèìå ñòðóéíîãî ïåðåíîñà ìåòàëëà ðåêîìåíäóåòñÿ ïðèìåíÿòü çàùèòíûé ãàç Ar/2%O2.

Êëàññèôèêàöèÿ è îäîáðåíèå Òèïè÷íûé õèìè÷åñêèé ñîñòàâ íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà (%) Òèïè÷íûå ìåõàíè÷åñêèå ñâîéñòâà íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà 

OK Tubrod 15.31 C Si Mn Cr N Mo Cu R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Тип

Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%O2

Диаметр (мм)

1.2, 1.6

EN ISO 17633-À:
T 19 12 3 L M M 2

DB, DNV, LR, TUV

0.02 0.7 1.2 17.6 11.6 2.7 0.10 416 575 37

OK Tubrod 15.31 – ýòî ìåòàëëîíàïîëíåííàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, îáåñïå÷èâàþùàÿ â íàïëàâëåííîì ñëîå ñïëàâ òèïà 316L, ïðåäíàçíà÷åííàÿ 
äëÿ âûñîêîñêîðîñòíîé ñâàðêè. Ïðîâîëîêà íå îáðàçóåò øëàêà - òîëüêî ìàëåíüêèå ó÷àñòêè îêèñè êðåìíèÿ, à òàêæå îáåñïå÷èâàåò ìèíèìàëüíîå 
êîëè÷åñòâî áðûçã, ÷òî äåëàåò ýòîò ìàòåðèàë ïðèãîäíûì äëÿ àâòîìàòè÷åñêîé è ðîáîòèçèðîâàííîé ñâàðêè. Äëÿ ñâàðêè â ðåæèìå ñòðóéíîãî 
ïåðåíîñà ìåòàëëà ðåêîìåíäóåòñÿ ïðèìåíÿòü çàùèòíûé ãàç Ar/2%O2.

Êëàññèôèêàöèÿ è îäîáðåíèå Òèïè÷íûé õèìè÷åñêèé ñîñòàâ - ïðîâîëîêà/ïðóòîê (%) Òèïè÷íûå ìåõàíè÷åñêèå ñâîéñòâà íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà 

OK Tubrod 15.30 C Si Mn Cr Ni Mo Cu R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Тип

Ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar/2%O2

Диаметр (мм)

1.2, 1.6

EN ISO 17633-À:
T 19 9 L M M 2

DB, TUV

0.02 0.7 1.3 18.8 9.8 0.1 0.10 340 550 45

OK Tubrod 15.30 – ýòî ìåòàëëîíàïîëíåííàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, îáåñïå÷èâàþùàÿ â íàïëàâëåííîì ñëîå ñïëàâ òèïà 308L, ïðåäíàçíà÷åííàÿ 
äëÿ âûñîêîñêîðîñòíîé ñâàðêè ñòàëåé òèïà 301, 302, 304 è 304L. Ïðîâîëîêà íå îáðàçóåò øëàêà - òîëüêî ìàëåíüêèå ó÷àñòêè îêèñè êðåìíèÿ, à 
òàêæå îáåñïå÷èâàåò ìèíèìàëüíîå êîëè÷åñòâî áðûçã, ÷òî äåëàåò ýòîò ìàòåðèàë ïðèãîäíûì äëÿ àâòîìàòè÷åñêîé è ðîáîòèçèðîâàííîé ñâàðêè. 
Äëÿ ñâàðêè â ðåæèìå ñòðóéíîãî ïåðåíîñà ìåòàëëà ðåêîìåíäóåòñÿ ïðèìåíÿòü çàùèòíûé ãàç Ar/2%O2.
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Проволоки сплошного сечения 

из сплавов на основе никеля

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Autrod 19.82 C Si Mn Cr Ni Mo Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

Ar/He

Диаметр (мм)

0,8 - 1,6

EN ISO 18274: 
S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)
AWS/SFA 5.14:
ERNiCrMo-3

TUV, DNV

0.01

Cu
<0.5

0.1

Al
<0.4

0.1

Fe
<2

22.0

Ti
<0.4

îñíîâà

Nb+Ta
3.65

9 Σ <0.5 500 780 45 -105/120
-196/110

Êîððîçèîííîñòîéêàÿ æàðîñòîéêàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòàâëèâàåìàÿ èç Ni-Cr ñïëàâà,  ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ñâàðêè æàðîñòîéêèõ è 
êîððîçèîííîñòîéêèõ âûñîêîëåãèðîâàííûõ ìàòåðèàëîâ, êðèîãåííûõ ñòàëåé ñ 9% ñîäåðæàíèåì íèêåëÿ è àíàëîãè÷íûõ åé ñòàëåé ñ âûñîêîé óäàðíîé 
âÿçêîñòüþ ïðè íèçêèõ òåìïåðàòóðàõ. Ïðîâîëîêà òàêæå ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè ðàçíîðîäíûõ ìåòàëëîâ, óïîìÿíóòûõ âûøå. Ìåòàëë ñâàðíîãî øâà îáëàäàåò 
î÷åíü õîðîøèìè ìåõàíè÷åñêèìè ñâîéñòâàìè ïðè âûñîêèõ è íèçêèõ òåìïåðàòóðàõ. 
Ñïëàâ îáëàäàåò õîðîøåé ñòîéêîñòüþ ê ïèòòèíãîâîé êîððîçèè è êîððîçèîííîìó ðàñòðåñêèâàíèþ ïîä íàïðÿæåíèåì. Îíà òàêæå ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè 
ñïëàâîâ òèïà Inconel 625 (Wnr. 2.4831) è Incoloy 825(Wnr. 2.4858), ïðèìåíÿåìûõ â ñèñòåìàõ âûõëîïà àâòîìîáèëåé.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Autrod 19.85 C Si Mn Cr Ni Mo Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

Ar/He

Диаметр (мм)

0,8 - 1,6

EN ISO 18274: 
S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)
AWS/SFA 5.14: ERNiCr-3

TUV

0.02

Cu
<0.5

0.1

Fe
<0.7

3.0

Ti
<3

20.0

Nb+Ta
2.5 î

ñí
î

âà

Σ <0.5 420 680 40 -196/80

Êîððîçèîííîñòîéêàÿ æàðîñòîéêàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòàâëèâàåìàÿ èç íèêåëåâîãî ñïëàâà ëåãèðîâàííîãî 20% Cr, 3% Mn, 2.5% 
Nb,  ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GMAW-ñâàðêè âûñîêîëåãèðîâàííîé ñòàëè. Ìàòåðèàë ïðåäíàçíà÷åí äëÿ ñâàðêè æàðîñòîéêèõ è êîððîçèîííîñòîéêèõ 
âûñîêîëåãèðîâàííûõ ìàòåðèàëîâ, êðèîãåííûõ ñòàëåé ñ 9% ñîäåðæàíèåì íèêåëÿ è àíàëîãè÷íûõ åé ñòàëåé ñ âûñîêîé óäàðíîé âÿçêîñòüþ ïðè íèçêèõ 
òåìïåðàòóðàõ. Ïðîâîëîêà òàêæå ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè ðàçíîðîäíûõ ìåòàëëîâ, óïîìÿíóòûõ âûøå. Ïðè ñâàðêå ïðîâîëîêîé OK Autrod 19.85 â êà÷åñòâå 
çàùèòíîãî ãàçà îáû÷íî èñïîëüçóþò ÷èñòûé àðãîí (Ar). Îíà òàêæå ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè ñïëàâîâ òèïà Inconel 600 (Wnr. 2.4816), ïðèìåíÿåìûõ â 
ñèñòåìàõ âûõëîïà àâòîìîáèëåé.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Tigrod 19.82 C Si Mn Cr Ni Mo Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Диаметр (мм)

0.6 - 3.2

EN ISO 18274: 
S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)
AWS/SFA 5.14:
ERNiCrMo-3

TUV, DNV, ÍÀÊÑ

0.01

Cu
<0.5

0.1

Al
<0.4

0.1

Fe
<2

22.0

Ti
<0.4

îñíîâà

Nb+Ta
3.65

9 Σ <0.5 500 780 40 -196/110

Êîððîçèîííîñòîéêàÿ æàðîñòîéêàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòàâëèâàåìàÿ èç Ni-Cr ñïëàâà,  ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GTAW-ñâàðêè 
æàðîñòîéêèõ è êîððîçèîííîñòîéêèõ âûñîêîëåãèðîâàííûõ ìàòåðèàëîâ, êðèîãåííûõ ñòàëåé ñ 9% ñîäåðæàíèåì íèêåëÿ è àíàëîãè÷íûõ åé ñòàëåé ñ 
âûñîêîé óäàðíîé âÿçêîñòüþ ïðè íèçêèõ òåìïåðàòóðàõ. Ïðîâîëîêà òàêæå ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè ðàçíîðîäíûõ ìåòàëëîâ, óïîìÿíóòûõ âûøå. Ñâàðêó 
ïðîâîëîêîé OK Tigrod 19.82 îáû÷íî âûïîëíÿþò â ÷èñòîì àðãîíå (Ar).

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%) Типичные механические свойства наплавленного металла 

OK Tigrod 19.85 C Si Mn Cr Ni Mo Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (oC/Дж)

Диаметр (мм)

0.6 - 3.2

EEN ISO 18274: 
S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)
AWS/SFA 5.14: ERNiCr-3

TUV

0.02

Cu
<0.5

0.1

Ti
<0.7

3

Fe
<3

20 >67 Σ <0.5 440 670 40 +20/150
-196/100

Êîððîçèîííîñòîéêàÿ æàðîñòîéêàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòàâëèâàåìàÿ èç íèêåëåâîãî ñïëàâà ëåãèðîâàííîãî 20% Cr, 3% Mn, 2.5% 
Nb,  ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ GTAW-ñâàðêè âûñîêîëåãèðîâàííîé ñòàëè. Ìàòåðèàë ïðåäíàçíà÷åí äëÿ ñâàðêè æàðîñòîéêèõ è êîððîçèîííîñòîéêèõ 
âûñîêîëåãèðîâàííûõ ìàòåðèàëîâ, êðèîãåííûõ ñòàëåé ñ 9% ñîäåðæàíèåì íèêåëÿ è àíàëîãè÷íûõ åé ñòàëåé ñ âûñîêîé óäàðíîé âÿçêîñòüþ ïðè íèçêèõ 
òåìïåðàòóðàõ. Ïðîâîëîêà òàêæå ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè ðàçíîðîäíûõ ìåòàëëîâ, óïîìÿíóòûõ âûøå. Ñâàðêó ïðîâîëîêîé OK Tigrod 19.85 îáû÷íî 
âûïîëíÿþò â ÷èñòîì àðãîíå (Ar).
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Проволоки сплошного сечения 

из алюминиевых сплавов

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)
Типичные механические свойства 

наплавленного металла 

OK Autrod 4043 Si Mn Mg Cu Ti Zn Fe Cr Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

Ar/He

Диаметр (мм)

0.8 - 2.4

SFA/AWS A5.10:  ER4043
EN ISO 18273S:  Al 4043 
(AlSi5)
EN ISO 18273S:  Al 4043A 
(AlSi5(A))

5,0 <0,05 <0,05 <0,05 <0,15 <0,10 <0,6 <0,05 55 165 18

CWB, DB, CE

OK Autrod 4043 – îäèí èç íàèáîëåå øèðîêî èñïîëüçóåìûõ äëÿ ñâàðêè è ïàéêè àëþìèíèåâûõ ñïëàâîâ, êîòîðûé ìîæåò áûòü îòíåñåí ê ñïëàâàì 
îáùåòåõíè÷åñêîãî íàçíà÷åíèÿ. Èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ñâàðêè ðàäèàòîðîâ, òîïëèâíûõ áàêîâ, êîíäèöèîíåðîâ âîçäóõà, äåòàëåé âûõëîïíûõ ñèñòåì. 
Ïîâûøåííîå ñîäåðæàíèå êðåìíèÿ ïðèâîäèò ê ïîâûøåíèþ æèäêîòåêó÷åñòè ðàñïëàâëåííîãî ìåòàëëà (óëó÷øåíèþ ñìà÷èâàåìîñòè), ÷òî äåëàåò 
ñïëàâ ïðèâëåêàòåëüíûì äëÿ ñâàðùèêîâ. Ñïëàâ íå ïîäâåðæåí îáðàçîâàíèþ òðåùèí è îáðàçóåò ñâàðíûå øâû ñ ÷èñòîé ïîâåðõíîñòüþ. Íå 
ðåêîìåíäóåòñÿ ê ïðèìåíåíèþ â ñëó÷àå ïîñëåäóþùåãî àíîäèðîâàíèÿ èçäåëèé. Ñïëàâ òåðìè÷åñêè íåîáðàáàòûâàåìûé.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)
Типичные механические свойства 

наплавленного металла 

OK Autrod 4047 Si Mn Mg Cu Ti Zn Fe Cr Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

Ar/He

Диаметр (мм)

0.9, 1.2, 1.6

SFA/AWS A5: 10ER4047
EN ISO 18273: 
S Al 4047 (AlSi12)
EN ISO 18273: 
S Al 4047A (AlSi12(A))

12,0 <0,15 <0,10 0,05 <0,2 <0,6 <0,15 80 170 12

CWB

OK Autrod 4047 èçíà÷àëüíî ðàçðàáàòûâàëñÿ êàê ñïëàâ äëÿ ïàéêè èç-çà íèçêîé òåìïåðàòóðû ïëàâëåíèÿ è óçêîãî äèàïàçîíà ìåæäó 
òåìïåðàòóðàìè íà÷àëà è îêîí÷àíèÿ êðèñòàëèçàöèè. Êðîìå òîãî, ýòîò ìàòåðèàë èìååò áîëåå âûñîêîå ñîäåðæàíèå êðåìíèÿ, ÷åì OK Autrod 4043, 
÷òî îáåñïå÷èâàåò óâåëè÷åííóþ æèäêîòåêó÷åñòü è ìåíüøóþ óñàäêó. Ñïëàâ îáðàçóåò ñâàðíûå øâû ñ ÷èñòîé ïîâåðõíîñòüþ. Ïðè èñïîëüçîâàíèè 
OK Autrod 4047 â êà÷åñòâå ïðèñàäî÷íîãî ìàòåðèàëà, çíà÷èòåëüíî óìåíüøàåòñÿ âåðîÿòíîñòü îáðàçîâàíèÿ ãîðÿ÷èõ òðåùèí. Ñïëàâ ïðèãîäåí äëÿ 
èçäåëèé, ðàáîòàþùèõ äëèòåëüíîå âðåìÿ ïðè ïîâûøåíûõ òåìïåðàòóðàõ. Ìàòåðèàë òåðìè÷åñêè íåîáðàáàòûâàåìûé. Èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ñâàðêè 
ðàäèàòîðîâ, òîïëèâíûõ áàêîâ è êàáèí.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)
Типичные механические свойства 

наплавленного металла 

OK Autrod 5183 Si Mn Mg Cu Ti Zn Fe Cr Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

Ar/He

Диаметр (мм)

1.0 - 2.4

SFA/AWS A5.10: ER5183
EN ISO 18273: 
S Al 5183 (AlMg4.5Mn0.7(A))

0,25 0,7 4,8 <0,1 <0,15 <0,25 <0,4 0,15 <0,15 140 290 25

ABS, BV, CE, CWB, DB, DNV, GL, LR, VdTUV

Ïðîâîëîêà OK Autrod 5183 ðàçðàáîòàíà ñ öåëüþ îáåñïå÷åíèÿ ìàêñèìàëüíî âîçìîæíîé ïðî÷íîñòè íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà ïðè ñâàðêå ñïëàâà 
AA 5083 è àíàëîãè÷íûõ åìó ñïëàâîâ ñ âûñîêèì ñîäåðæàíèåì ìàãíèÿ. Ïðî÷íîñòíûõ ñâîéñòâ íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà, ïðè èñïûòàíèÿõ íà 
ðàñòÿæåíèå âûïîëíåííîãî ïðîâîëîêîé èç áîëåå ðàñïðîñòðàíåííîãî ñïëàâà OK Autrod 5356, îáû÷íî íå õâàòàåò ïðè ñâàðêå ñïëàâà AA 5083. 
Äàííàÿ ìàðêà îáû÷íî ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñâàðêè ìîðñêèõ è ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé, ãäå êðàéíå âàæíû âûñîêàÿ ïðî÷íîñòü, âûñîêàÿ óäàðíàÿ 
âÿçêîñòü è ñòîéêîñòü ê êîððîçèè. Ñïëàâ íå ðåêîìåíäóåòñÿ èñïîëüçîâàòü äëÿ èçäåëèé, ðàáîòàþùèõ ïðè ïîâûøåííûõ òåìïåðàòóðàõ èç-çà åãî 
÷óâñòâèòåëüíîñòè ê êîððîçèîííîìó ðàñòðåñêèâàíèþ ïîä íàïðÿæåíèåì. Ñïëàâ òåðìè÷åñêè íåîáðàáàòûâàåìûé.

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)
Типичные механические свойства 

наплавленного металла 

OK Autrod 5356 Si Mn Mg Cu Ti Zn Fe Cr Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

Ar/He

Диаметр (мм)

0.8 - 2.4

SFA/AWS A5.10: ER5356
EN ISO 18273: 
S Al 5356 (AlMg5Cr(A))

<0,25 0,15 5,0 0,05 0,11 <0,10 <0,4 0,15 <0,15 120 265 26

ABS, BV, CE, CWB, DB, DNV, GL, LR, RINA, VdTUV

OK Autrod 5356 – íàèáîëåå ðàñïðîñòðàíåííûé ñâàðî÷íûé ñïëàâ, êîòîðûé ìîæåò áûòü îòíåñåí ê ñïëàâàì îáùåòåõíè÷åñêîãî íàçíà÷åíèÿ. OK 
Autrod 5356 îáû÷íî âûáèðàþò èç-çà åãî îòíîñèòåëüíî âûñîêîé ïðî÷íîñòè ïðè ðàáîòå íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà íà ñðåç. Äàííàÿ ïðîâîëîêà 
ïðåäíàçíà÷åíà ñâàðêè àëþìèíèåâûõ ñïëàâîâ òèïà 5XXX, ïðè ýòîì ìåòàëë ñâàðî÷íîé âàííû ñîäåðæèò áîëåå 3% Mg è ïðè ðàáî÷èõ 
òåìïåðàòóðàõ âûøå 65°C ÷óâñòâèòåëåí ê êîððîçèîííîìó ðàñòðåñêèâàíèþ ïîä íàïðÿæåíèåì. Ýòî íàèáîëåå ðàñïðîñòðàíåííàÿ ïðîâîëîêà, 
èñïîëüçóåìàÿ äëÿ ñâàðêè àëþìèíèåâûõ äåòàëåé ïðè èçãîòîâëåíèè òðàíñïîðòíûõ ñðåäñòâ. Ñïëàâ òåðìè÷åñêè íåîáðàáàòûâàåìûé.
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Проволоки сплошного сечения 

из алюминиевых сплавов

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)
Типичные механические свойства 

наплавленного металла 

OK Autrod 5554 Si Mn Mg Cu Ti Zn Fe Cr Прочие R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

Ar/He

Диаметр (мм)

1.2, 1.6

SFA/AWS A5.10: ER5554
EN ISO 18273: 
S Al 5554 (AlMg2.7Mn)

<0,25 0,75 2,7 <0,1 0,13 <0,25 <0,40 0,15 <0,15 110 230 17

CWB

OK Autrod 5554 – ýòî àëþìèíèåâàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ñ ñîäåðæàíèåì Mg 2,7%. Ïðîâîëîêà ðåêîìåíäóåòñÿ äëÿ ñâàðêè Al-Mg ñïëàâîâ 
òèïà 5454. Òèïè÷íûå îáëàñòè ïðèìåíåíèÿ – ðåçåðâóàðû äëÿ õðàíåíèÿ õèìèêàòîâ, äåòàëè àâòîìîáèëåé, òàêèå êàê êîëåñà è ñåêöèè ðàì. Ìåòàëë 
ñâàðíîãî øâà íå÷óâñòâèòåëåí ê êîððîçèîííîìó ðàñòðåñêèâàíèþ ïðè ïîâûøåííûõ òåìïåðàòóðàõ.

Высококачественная алюминиевая 

MIG-проволока и TIG-прутки 

от поставщика номер один

• Ñàìûé øèðîêèé àññîðòèìåíò 

ðàçëè÷íûõ ñïëàâîâ

• Òåõíè÷åñêàÿ ïîääåðæêà

• Îòñóòñòâèå äåôåêòîâ ïðè 

ðåíòãåíîãðàôèè ñâàðíûõ øâîâ 

• ×èñòàÿ ïîâåðõíîñòü ñâàðíûõ 

øâîâ ñ ïëàâíûì ïåðåõîäîì îò 

óñèëåíèÿ ê îñíîâíîìó ìåòàëëó

• Îòëè÷íûå õàðàêòåðèñòèêè 

ïîäà÷è ïðîâîëîêè, â ò.÷. íà 

áîëüøèå ðàññòîÿíèÿ

• Ñòàáèëüíûå ñâàðî÷íûå 

ïàðàìåòðû

• Áàðàáàíû áîëüøîé åìêîñòè 

Marathon Pac â ëåãêî 

óòèëèçèðóåìîé óïàêîâêå

•  Ïîëíûé àññîðòèìåíò 

íåîáõîäèìûõ àêñåññóàðîâ

Áóäó÷è êðóïíåéøèì â ìèðå ïðîèçâîäèòåëåì ñâàðî÷íûõ 
ìàòåðèàëîâ äëÿ àëþìèíèÿ, êîìïàíèÿ ESAB ëèäèðóåò â îáëàñòè 
ðàçðàáîòêè âûñîêîêà÷åñòâåííîé âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíîé 
MIG-ïðîâîëîêè è TIG-ïðóòêîâ è ïðåäëàãàåò íà ðûíîê ñàìûé 
øèðîêèé àññîðòèìåíò äàííîé ïðîäóêöèè. Â ëèöå êîìïàíèè 
ESAB ïîòðåáèòåëè ìîãóò ðàññ÷èòûâàòü íà óíèêàëüíóþ 
ïîääåðæêó, êàê ïðîèçâîäèòåëÿ ñâàðî÷íûõ ìàòåðèàëîâ è 
îáîðóäîâàíèÿ, êîòîðûé îáëàäàåò áîãàòûì îïûòîì è  èìååò ñåòü 
ïðåäïðèÿòèé, ðàñïîëîæåííûõ ïî âñåìó ìèðó.
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Проволоки сплошного сечения 

из сплавов на основе меди

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)  

Типичные механические свойства 

наплавленного металла

OK Autrod 19.30 Cu Si Mn Sn Zn Fe R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

He

Ar/He

Ar/1%O2

Диаметр 
0,8 - 1,6 ìì

SFA/AWS A5.7: 
ERCuSi-A
EN ISO 24373:
S Cu 6560 (CuSi3Mn1)

>94,0 3,4 1,1 <0,2 <0,2 <0,3 130 350 40

VdTUV

OK Autrod 19.30 – ýòî ìåäíàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ äëÿ GMA-ñâàðêè (ìåõàíèçèðîâàííîé ñâàðêè â ñðåäå çàùèòíûõ ãàçîâ) 
ìåäíî-öèíêîâûõ ñïëàâîâ è íèçêîëåãèðîâàííûõ ìåäíûõ ñïëàâîâ è äëÿ GMA- ïàéêè ñòàëüíûõ îöèíêîâàííûõ ëèñòîâ. Ìåòàëë ïðîâîëîêè 
OK Autrod 19.30 ëåãèðîâàí êðåìíèåì è ìàðãàíöåì, îáëàäàåò õîðîøåé æèäêîòåêó÷åñòüþ è èçíîñîñòîéêîñòüþ. Ñïëàâ øèðîêî 
èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ñîåäèíåíèÿ ñòàëüíûõ ëèñòîâ ñ öèíêîâûì ïîêðûòèåì â ïðîèçâîäñòâå àâòîìîáèëüíûõ êóçîâîâ, à òàêæå äëÿ íàïëàâêè 
àíòèôðèêöèîííîãî ñëîÿ íà íèçêîëåãèðîâàííûå è íåëåãèðîâàííûå ñòàëè è ëèòåéíûå ÷óãóíû. Ðåêîìåíäóåòñÿ äëÿ GMA-pulså ïðîöåññà. 
OK Autrod 19.30 îáû÷íî ïðèìåíÿåòñÿ â ñî÷åòàíèè ÷èñòûì àðãîíîì (Ar) â êà÷åñòâå çàùèòíîãî ãàçà, îäíàêî â ñëó÷àå GMA-ïàéêè, 
äîáàâëåíèå 1% O2 ïîçâîëÿåò óëó÷øèòü õàðàêòåðèñòèêè äàííîãî ïðîöåññà. 

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)  Типичные механические свойства 

наплавленного металла

OK Autrod 19.40 Cu Si Mn Al Zn Fe Rp 0.2 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

He

Ar/He

Ar/1%O2

Диаметр 
0,8 - 1,6 ìì

SFA/AWS A5.7: 
ERCuAl-A1
EN ISO 24373:
S Cu 6100 (CuAl8)

îñíîâà 0,05 <0,5 7,9 <0,1 <0,5 175 420 40

OK Autrod 19.40 – ýòî ìåäíàÿ ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ äëÿ GMA-ñâàðêè àëþìèíèåâûõ áðîíç. Ìåòàëë ïðîâîëîêè OK Autrod 19.40 
ëåãèðîâàí àëþìèíèåì è îáëàäàåò âûñîêîé ïðî÷íîñòüþ, èçíîñîñòîéêîñòüþ è î÷åíü õîðîøåé ñòîéêîñòüþ ê êîððîçèè, îñîáåííî â ñîëåíîé 
âîäå. Ñïëàâ øèðîêî èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ñâàðêè êîððîçèîííîñòîéêèõ òðóá, èçãîòîâëåííûõ èç àëþìèíèåâûõ áðîíç è ñïåöèàëüíûõ ëàòóííûõ 
ñïëàâîâ. Äðóãèå ðàñïðîñòðàíåííûå îáëàñòè ïðèìåíåíèÿ äàííîé ïðîâîëîêè: íàïëàâêà ïîäøèïíèêîâ ñêîëüæåíèÿ, ãðåáíûõ âèíòîâ 
ìîðñêèõ ñóäîâ è ðåëüñîâûõ íàïðàâëÿþùèõ, à òàêæå äóãîâîé ïàéêè îöèíêîâàííûõ äåòàëåé â àâòîìîáèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè. OK Autrod 
19.40 îáû÷íî ïðèìåíÿåòñÿ â ñî÷åòàíèè ÷èñòûì àðãîíîì (Ar) â êà÷åñòâå çàùèòíîãî ãàçà

Классификация и одобрение Типичный химический состав - проволока/пруток (%)  Типичные механические свойства 

наплавленного металла

OK Autrod 19.41 Cu Si Mn Al Zn Fe Rp 0.2 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%)

Полярность

DC+

Защитный газ

Ar

He

Ar/He

Диаметр 
1,2 ìì

EN ISO 24373:
S Cu 6327 (CuAI8Ni2)

îñíîâà <0,2 1,8 8,5 2,4 2,0 í/ð* í/ð* í/ð*

OK Autrod 19.41 – ýòî ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ, èçãîòîâëåííàÿ èç àëþìèíèåâîé áðîíçû, äîïîëíèòåëüíî ëåãèðîâàííàÿ íèêåëåì 
(Ni). Ïðîâîëîêà OK Autrod 19.41 èñïîëüçóåòñÿ äëÿ íàïëàâêè íà ñòàëè, äëÿ ñâàðêè ëèòûõ èëè êîâàíûõ èçäåëèé èç íèêåëü-àëþìèíèåâûõ 
áðîíç, à òàêæå äóãîâîé ïàéêè îöèíêîâàííûõ äåòàëåé â àâòîìîáèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè. Ñïëàâ îáëàäàåò î÷åíü õîðîøåé êîððîçèîííîé 
ñòîéêîñòüþ ê ìîðñêîé âîäå.

* í/ð - íå ðåãëàìåíòèðóåòñÿ
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Флюсы для дуговой сварки 

Классификация Типичный химический состав наплавленного металла (%) Типичные механические свойства наплавленного металла в 

исходном состоянии без послесварочной ТО

OK Flux 10.61 C Si Mn Mo R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (°C/Дж)

Индекс основ-

ности

2.6
Насыпная плот-

ность

~ 1.1 êã/äì3

Размер зерна

0,2 - 1,6 ìì
Тип флюса

Ôòîðèäíî-
îñíîâíûé 
Полярность

DC+
Переход 

легирующих 

элементов из 

флюса

Si â ìàëîé ñòå-
ïåíè, 
Mn íå ëåãèðóåò

EN 760:SA AB 1 65 DC

В сочетании с проволокой 

OK Autrod 12.22

0,08 0,35 1,0 440 520 30 -20/120
-30/85
-40/75
-60/35EN 756: S 38 4 FB S2Si

SFA/AWS A5.17: F7A8-EM12K

В сочетании с проволокой

OK Autrod 12.24

0,06 0,25 1,0 0,5 480 570 26 +20/130
0/120
-20/80
-40/35EN 756: S 42 2 FB S2Mo

SFA/AWS A5.23: F7A4-EA2-A2

В сочетании с проволокой

OK Autrod 12.32

0,09 0,3 1,4 450 560 27 -20/120
-40/100
-50/55
-62/40EN 756: S 42 5 FB S3Si

SFA/AWS A5.17: F7A6-EH12K

OK Flux 10.61 – àãëîìåðèðîâàííûé âûñîêîîñíîâíûé ôëþñ äëÿ äóãîâîé ñâàðêè. Ýòîò ìàòåðèàë èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ñâàðêè îäíî- è ìíîãîïðîõîäíîé ñâàðêè 
ñòûêîâûõ øâîâ ïðè âûñîêèõ òðåáîâàíèÿõ ê óäàðíîé âÿçêîñòè. Ýòî õîðîøàÿ àëüòåðíàòèâà äðóãèì âûñîêîîñíîâíûì ôëþñàì â óñëîâèÿõ, êîãäà ñâàðêà 
âûïîëíÿåòñÿ îäèíî÷íîé ïðîâîëîêîé. Ëåãèðîâàíèå ìåòàëëà ñâàðíîãî øâà Si è Mn â ïðîèñõîäèò â î÷åíü íåçíà÷èòåëüíîé ñòåïåíè, òàêèì îáðàçîì, ôëþñ 
õîðîøî ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè ëèñòîâ íåîãðàíè÷åííîé òîëùèíû. OK Flux 10.61 èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ñâàðêè ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé ãðàæäàíñêîãî íàçíà÷åíèÿ, 
èçãîòîâëåíèÿ ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ, â ýíåðãåòè÷åñêîé è òðàíñïîðòíîé îòðàñëÿõ ïðîìûøëåííîñòè. Èç-çà íèçêîãî ëåãèðóþùåãî ýôôåêòà OK Flux 10.61 
ðåêîìåíäóåòñÿ èñïîëüçîâàòü â ñî÷åòàíèè ñ ïðîâîëîêîé ñîîòâåòñòâóþùåãî ëåãèðîâàíèÿ. Ñâàðêà ïîä ôëþñîì OK Flux 10.61 âûïîëíÿåòñÿ òîëüêî íà ïîñòîÿííîì 
òîêå îáðàòíîé ïîëÿðíîñòè DC+.

Классификация Типичный химический состав наплавленного металла (%) Типичные механические свойства наплавленного металла в 

исходном состоянии без послесварочной ТО

OK Flux 10.71 C Si Mn Mo R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (°C/Дж)

Индекс основ-

ности

1.5
Насыпная плот-

ность

~ 1.2 êã/äì3

Размер зерна

0,2 - 1,6 ìì
Тип флюса

Àëþìèíàòíî-
îñíîâíûé 
Полярность

DC+/AC
Переход 

легирующих 

элементов из 

флюса

Si â ìàëîé ñòå-
ïåíè, 
Mn â óìåðåííîé 
ñòåïåíè
Содержание 

диффузионного 

водорода

≤5 ìë/100 ã 
íàïëàâëåííîãî 
ìåòàëëà

EN 760: SA AB 1 67 AC H5

В сочетании с проволокой

OK Autrod 12.10

0,04 0,3 1,0 360 470 30 0/125
-20/95
-30/75
-40/65EN 756: S 35 4 AB S1

SFA/AWS A5.17: F6A4-EL12

В сочетании с проволокой

OK Autrod 12.20

0,05 0,3 1,35 410 510 29 +20/135
0/125
-20/80
-40/55EN 756: S 38 4 AB S2

SFA/AWS A5.17: F7A4-EM12

В сочетании с проволокой

OK Autrod 12.22

0,05 0,5 1,4 425 520 29 0/140
-20/100
-40/60
-46/40EN 756: S 38 4 AB S2Si

SFA/AWS A5.17: F7A5-EM12K

В сочетании с проволокой

OK Autrod 12.24

0,05 0,4 1,4 0,5 500 580 24 +20/125
0/100
-20/70
-40/40EN 756: S 46 2 AB S2Mo

SFA/AWS A5.23: F8A2-EA2-A4

В сочетании с проволокой

OK Autrod 12.32

0,09 0,5 2,0 480 580 28 +20/150
0/130
-20/95
-40/65
-46/40

EN 756: S 46 4 AB S3Si
SFA/AWS A5.17: F7A5-EH12K

OK Flux 10.71 – àãëîìåðèðîâàííûé îñíîâíîé ôëþñ äëÿ äóãîâîé ñâàðêè ñî ñëàáûì ýôôåêòîì ëåãèðîâàíèÿ Si è Mn, ñïåöèàëüíî ðàçðàáîòàííûé äëÿ ñâàðêè 
óãëîâûõ, à òàêæå îäíî- è ìíîãîïðîõîäíûõ ñòûêîâûõ ñâàðíûõ øâîâ êîíñòðóêöèé èç ìÿãêèõ íèçêîóãëåðîäèñòûõ ñòàëåé è íèçêîëåãèðîâàííûõ ñòàëåé 
ïîâûøåííîé è âûñîêîé ïðî÷íîñòè. Áëàãîäàðÿ àëþìèíàòíî-îñíîâíîé ñèñòåìå øëàêà ñ OK Flux 10.71 ïîçâîëÿåò âûïîëíÿòü ñâàðêó íà î÷åíü âûñîêèõ çíà÷åíèÿõ 
êàê ïåðåìåííîãî, òàê è ïîñòîÿííîãî òîêà (AC è DC) è îáëàäàåò âûñîêèìè ñâàðî÷íî-òåõíîëîãè÷åñêèìè õàðàêòåðèñòèêàìè. Áëàãîäàðÿ îòëè÷íîé îòäåëÿåìîñòè 
øëàêà è ãëàäêîìó îïëàâëåíèþ áîêîâûõ ñòåíîê OK Flux 10.71 èäåàëüíî ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè â óçêóþ ðàçäåëêó.
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Классификация Типичный химический состав 

наплавленного металла (%)

Типичные механические свойства наплавленного металла в 

исходном состоянии без послесварочной ТО

OK Flux 10.76 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (°C/Дж)

Индекс основ-

ности

1.5
Насыпная плот-

ность

1,2 êã/äì3

Размер зерна

0,2 - 1,6 ìì
Тип флюса

Àëþìèíàòíî-
îñíîâíûé
Полярность

DC+/AC
Переход 

легирующих 

элементов из 

флюса

Si â âûñîêîé 
ñòåïåíè, 
Mn â î÷åíü 
âûñîêîé ñòåïåíè

EN 760: SA AB 1 89 AC

В сочетании с проволокой 

OK Autrod 12.10

0,06 0,5 1,9 450 540 25 0/100
-20/70
-30/55
-40/45EN 756: S 42 3 AB S1

SFA/AWS A5.17: F7A4-EL12

OK Flux 10.76 – àãëîìåðèðîâàííûé îñíîâíîé ôëþñ äëÿ äóãîâîé ñâàðêè. Îïòèìàëüíî ïîäõîäèò äëÿ ñâàðêè øâîâ ñ âûñîêîé äîëåé ó÷àñòèÿ 
îñíîâíîãî ìåòàëëà, íàïðèìåð, ñòûêîâûõ øâîâ áåç ðàçäåëêè ñ îäíèì ïðîõîäîì ñ êàæäîé ñòîðîíû, è óãëîâûõ øâîâ. Èç-çà âûñîêîãî ëåãèðîâàíèÿ 
íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà Mn, ñâàðíîé øîâ îáëàäàåò î÷åíü âûñîêîé ïðî÷íîñòüþ. Ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ñâàðêè, êàê îäèíî÷íîé ïðîâîëîêîé, òàê è 
ðàñùåïëåííîé äóãîé è îáëàäàåò îäèíàêîâî õîðîøèìè ñâàðî÷íî-òåõíîëîãè÷åñêèìè õàðàêòåðèñòèêàìè, êàê íà ïîñòîÿííîì, òàê è íà ïåðåìåííîì 
òîêå. Ïðè ìíîãîïðîõîäíîé ñâàðêå ÷èñëî ïðîõîäîâ äîëæíî áûòü îãðàíè÷åíî, òîëùèíà ñâàðèâàåìûõ ëèñòîâ íå äîëæíà ïðåâûøàòü 20 ìì. Ôëþñ 
OK Flux 10.76 ðåêîìåíäóåòñÿ ïðèìåíÿòü ñ ïðîâîëîêîé OK Autrod 12.10. Îñíîâíàÿ îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ äëÿ OK Flux 10.76 – ñóäîñòðîåíèå, ãäå 
ýòîò ôëþñ èñïîëüçóåòñÿ ïðåèìóùåñòâåííî äëÿ äâóõïðîõîäíîé äâóõñòîðîííåé ñâàðêè. Òåì íå ìåíåå, îí òàêæå èñïîëüçóåòñÿ â äðóãèõ îòðàñëÿõ, 
ãäå âûïîëíÿåòñÿ ñâàðêà øâîâ ñ âûñîêîé äîëåé ó÷àñòèÿ îñíîâíîãî ìåòàëëà èëè øâîâ ñ îãðàíè÷åííûì ÷èñëîì ïðîõîäîâ, íàïðèìåð, äëÿ 
èçãîòîâëåíèÿ ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ, â òðàíñïîðòíîé ïðîìûøëåííîñòè è äëÿ ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé îáùåãðàæäàíñêîãî íàçíà÷åíèÿ.

Классификация Типичный химический состав 

наплавленного металла (%)

Типичные механические свойства наплавленного металла в 

исходном состоянии без послесварочной ТО

OK Flux 10.78 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (°C/Дж)

Индекс основ-

ности

1.1
Насыпная плот-

ность

1,2 êã/äì3

Размер зерна

0,2 - 1,6 ìì
Тип флюса

Àëþìèíàòíî-
îñíîâíûé
Полярность

DC+/AC
Переход 

легирующих 

элементов из 

флюса

Si â ìàëîé ñòå-
ïåíè, 
Mn â óìåðåííîé 
ñòåïåíè

EN 760: SA AB 1 67 AC

В сочетании с проволокой OK 

Autrod 12.10

0,04 0,2 1,1 360 470 31 0/120
-20/60
-30/50

EN 756: S 35 0 AB S1 
SFA/AWS A5.17: F6A0-EL12

В сочетании с проволокой OK 

Autrod 12.20

0,05 0,3 1,5 410 510 30 0/120
-20/100
-30/50

EN 756: S 38 2 AB S2  
SFA/AWS A5.17: F7A2-EM12

В сочетании с проволокой OK 

Autrod 12.22

0,05 0,4 1,5 415 510 30 0/120
-20/70
-30/50

EN 756: S 38 2 AB S2Si 
SFA/AWS A5.17: F7A2-EM12K

OK Flux 10.78 – àãëîìåðèðîâàííûé íåéòðàëüíûé ôëþñ. Îáëàäàåò êðàéíå íèçêîé ÷óâñòâèòåëüíîñòüþ ê ðæàâ÷èíå è îêàëèíå íà ñâàðèâàåìûõ 
êðîìêàõ è ìîæåò èñïîëüçîâàòüñÿ äëÿ ñâàðêè ëèñòîâ íåîãðàíè÷åííîé òîëùèíû. Ïåðåõîä Si è Mn â ìåòàëë ñâàðíîãî øâà ïðîèñõîäèò â óìåðåííîé 
ñòåïåíè, ôëþñ îáëàäàåò îäèíàêîâî õîðîøèìè ñâàðî÷íî-òåõíîëîãè÷åñêèìè õàðàêòåðèñòèêàìè, êàê íà ïîñòîÿííîì, òàê è ïåðåìåííîì òîêå. 
Îí ïðåäíàçíà÷åí äëÿ ñâàðêè ñòûêîâûõ è óãëîâûõ ñâàðíûõ øâîâ è ìîæåò èñïîëüçîâàòüñÿ äëÿ îäíî- è ìíîãîïðîõîäíîé ñâàðêè. Âàëèêè, 
íàïëàâëåííûå ñ èñïîëüçîâàíèåì OK Flux 10.78, èìåþò ãëàäêóþ ïîâåðõíîñòü. Øëàê îòäåëÿåòñÿ î÷åíü ëåãêî. Ôëþñ OK Flux 10.78 èñïîëüçóåòñÿ 
âî ìíîãèõ îòðàñëÿõ äëÿ ñâàðêè â íåáëàãîïðèÿòíûõ êëèìàòè÷åñêèõ óñëîâèÿõ, íàïðèìåð, äëÿ ñòðîèòåëüíûõ êîíñòðóêöèé îáùåãðàæäàíñêîãî 
íàçíà÷åíèÿ, èçãîòîâëåíèÿ áàëîê, ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ, â ñóäîñòðîåíèè, òðàíñïîðòíîé ïðîìûøëåííîñòè è ò.ä.
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Флюсы для дуговой сварки 

Классификация Типичный химический состав 

наплавленного металла (%)

Типичные механические свойства наплавленного металла в 

исходном состоянии без послесварочной ТО

OK Flux 10.81 C Si Mn R
p 0.2

 (МПа) Rm (МПа) A4/A5 (%) CVN (°C/Дж)

Индекс основ-

ности

0.6
Насыпная плот-

ность

1,2 êã/äì3

Размер зерна

0,2 - 1,6 ìì
Тип флюса

Àëþìèíàòíî-
ðóòèëîâûé 
Полярность

DC+/AC
Переход 

легирующих 

элементов из 

флюса

Si â î÷åíü âûñî-
êîé ñòåïåíè, 
Mn â óìåðåííîé 
ñòåïåíè

EN 760: SA AR 1 97 AC

В сочетании с проволокой OK 

Autrod 12.10

0,06 0,8 1,2 450 540 25 20/50
0/30

EN 756: S 42 A AR S1 SFA/AWS 
A5.17: F7AZ-EL12

В сочетании с проволокой OK 

Autrod 12.20

0,07 0,8 1,5 510 610 25 20/80
0/60
-18/40

EN 756: S 46 0 AR S2 SFA/AWS 
A5.17: F7A0-EM12

В сочетании с проволокой OK 

Autrod 12.22

0,07 0,9 1,5 530 610 24 20/60

EN 756: S 50 A AR S2Si SFA/AWS 
A5.17: F7AZ-EM12K

В сочетании с проволокой OK 

Autrod 12.30

0,08 0,7 1,75 540 640 25 20/80
0/60

EN 756: S 50 0 AR S3

OK Flux 10.81 – àãëîìåðèðîâàííûé êèñëûé ôëþñ. Ïðåèìóùåñòâà èñïîëüçîâàíèÿ ýòîãî ìàòåðèàëà – ãëàäêàÿ ïîâåðõíîñòü íàïëàâëåííîãî 
âàëèêà è îòëè÷íàÿ îòäåëÿåìîñòü øëàêà. Ïðåäíàçíà÷åí äëÿ ñâàðêè ñ îãðàíè÷åííûì êîëè÷åñòâîì ïðîõîäîâ, äëÿ ëèñòîâ òîëùèíîé äî 25 ìì. 
Ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ îäíî- è ìíîãîäóãîâîé âèäîâ ñâàðêè, òàêèõ êàê òàíäåì è òâèí. Ñ ïîìîùüþ ýòîãî ôëþñà ôîðìèðóþòñÿ âîãíóòûå óãëîâûå 
ñâàðíûå øâû ñ ðîâíûì îïëàâëåíèåì áîêîâûõ ñòåíîê, à òàêæå ñòûêîâûå è íàõëåñòî÷íûå ñâàðíûå øâû ñ ïðåêðàñíûì âíåøíèì âèäîì. Îí 
îáëàäàåò îäèíàêîâî õîðîøèìè ñâàðî÷íî-òåõíîëîãè÷åñêèìè õàðàêòåðèñòèêàìè, êàê íà ïîñòîÿííîì, òàê è íà ïåðåìåííîì òîêå, à âûñîêîå 
ëåãèðîâàíèå Si ïîçâîëÿåò èñïîëüçîâàòü ýòîò ôëþñ äëÿ âûñîêîñêîðîñòíîé ñâàðêè. Áëàãîäàðÿ âûñîêèì ñâàðî÷íî-òåõíîëîãè÷åñêèìèì ñâîéñòâàì 
OK Flux 10.81 ÷àñòî èñïîëüçóåòñÿ â ïðîèçâîäñòâå ñîñóäîâ âûñîêîãî äàâëåíèÿ è ñïèðàëüíî-øîâíûõ ñâàðíûõ âîäÿíûõ òðóá. Òàêîå ñâîéñòâî 
êàê îòëè÷íîå ñìà÷èâàíèå êðîìîê, êîòîðîå ÿâëÿåòñÿ ïðåäïî÷òèòåëüíûì äëÿ äèíàìè÷åñêèõ íàãðóçîê â óãëîâûõ ñâàðíûõ øâàõ, èñïîëüçóåòñÿ â 
ñòðîèòåëüñòâå, ïðîèçâîäñòâå áàëîê, â àâòîìîáèëüíîé ïðîìûøëåííîñòè, à òàêæå äëÿ ïðèâàðêè òðóá ê ïîëîñàì â ïðîèçâîäñòâå òåïëîîáìåííûõ 
ïàíåëåé. OK Flux 10.81 ðåêîìåíäóåòñÿ äëÿ îáëàñòåé ïðèìåíåíèÿ, ãäå ãëàâíûìè òðåáîâàíèÿìè ÿâëÿþòñÿ âíåøíèé âèä íàïëàâëåííîãî âàëèêà èëè 
ïëàâíûé ïåðåõîä ìåæäó ñòåíêîé è ïîâåðõíîñòüþ øâà â óãëîâûõ ñîåäèíåíèÿõ.
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Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

OK Autrod 13.91 C Si Mn Cr

Твердость наплавленного 
металла 
50-60HRC

Защитный газ

CO2, ñìåñü Ar/ÑO2

Сварочный ток
DC(+)

Диаметр (мм)
0.8-1.6

DIN 8555: MSG-6-GZ-C-60G 0,4 2,7 0,3 9,0

OK Autrod 13.91 – íèçêîëåãèðîâàííàÿ GMAW-ïðîâîëîêà ñïëîøíîãî ñå÷åíèÿ ñ ìåäíûì ïîêðûòèåì, 
èñïîëüçóåìàÿ äëÿ íàïëàâêè òâåðäîãî ñïëàâà è ñîçäàíèÿ èçíîñîñòîéêîãî ñëîÿ íà èíñòðóìåíòàõ è 
äåòàëÿõ ìàøèí, âåäóùèõ ðîëèêàõ, øàíöåâûõ èíñòðóìåíòàõ è ò.ä. Òâåðäîñòü íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà 
50-60 HRC.

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

OK Tubrodur 15.40 C Si Mn Cr

Твердость наплавленного 

металла 
32 - 40 HRC

Защитный газ
CO2

Сварочный ток
DC +

Диаметр (мм)
1.6 - 4.0

EN 14700: T Fe1 0,2 1,0 1,4 1,4

OK Tubrodur 15.40 – ýòî ðóòèëîâàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ íàïëàâêè â ñðåäå 
çàùèòíîãî ãàçà CO2 èëè ïîä ôëþñîì, îáðàçóþùàÿ â íàïëàâêå òâåðäûé õðîìî-ìàðãàíöîâèñòûé ñïëàâ 
ñ ìàðòåíñèòíîé ñòðóêòóðîé, ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ ðàáîòû â óñëîâèÿõ èíòåíñèâíîãî òðåíèÿ ìåòàëëà 
î ìåòàëë è óäàðíûõ íàãðóçêàõ. Èñïîëüçóåòñÿ äëÿ íàïëàâêè êîëåñ ðàçëè÷íûõ ìàøèí è ìåõàíèçìîâ, 
ðîëèêîâ ëåíòî÷íûõ êîíâåéåðîâ, êîëåñ êàðüåðíîé òåõíèêè, ðîëèêîâ è âàëîâ.

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

OK Tubrodur 14.70 C Si Mn Cr Mo V

Твердость наплав-
ленного металла 
50-65 HRC

Защитный газ
íåò

Сварочный ток
DC(+)

Диаметр (мм)
1.6 ìì

EN 14700     T  Z Fe14 3,5 0,5 0,9 21 3,5 0,4

OK Tubrodur 14.70 – ýòî ñàìîçàùèòíàÿ ôëþñîíàïîëíåííàÿ ïîðîøêîâàÿ íàïëàâî÷íàÿ ïðîâîëîêà, 
îáåñïå÷èâàþùàÿ ïîëó÷åíèÿ ñïëàâà ñ âûñîêèì ñîäåðæàíèåì êàðáèäîâ õðîìà. Íàïëàâëåííûé ìåòàëë îáëàäàåò 
âûñîêîé ñòîéêîñòüþ ê àáðàçèâíîìó èçíîñó, âûçûâàåìîìó ìåëêèìè ñûïó÷èìè ìàòåðèàëàìè, òàêèìè êàê çåìëÿ, 
ðóäà, ãëèíà, è ò.ä. Òèïè÷íûå îáëàñòè ïðèìåíåíèÿ – íàïëàâêà òâåðäîãî ñëîÿ íà ðåæóùèå êðîìêè êîâøåé, îñòðèÿ 
èíñòðóìåíòîâ, ãîðíîå è çåìëåðîéíîå îáîðóäîâàíèå, ëåçâèÿ ñêðåáêîâ è ò.ï. Íàïëàâëÿåòñÿ ìàêñèìóì 2-3 ñëîÿ.

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

OK Tubrodur 14.71 C Si Mn Ni Cr

Предел текучести
400 ÌÏà
Предел прочность на 

растяжение
600 ÌÏà
Относительное удли-

нение
35%
Защитный газ
íåò
Сварочный ток
DC + 
Диаметр (мм)
1.6, 2.4

EN 14700: T Fe10 <0,15 0,6 5,5 8,7 19,1

Ñàìîçàùèòíàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, îáðàçóþùàÿ ïðè íàïëàâêå íåðæàâåþùåé ñïëàâ òèïà 18.8.6 Mn è 
íåáîëüøîå êîëè÷åñòâî øëàêà, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ íàïëàâêè è ñâàðêè 13% Mn ñòàëåé, à òàêæå ñâàðêè 
ñòàëåé ñ îãðàíè÷åííîé ñâàðèâàåìîñòüþ. Òàêæå èñïîëüçóåòñÿ äëÿ íàíåñåíèÿ ïåðåõîäíûõ ñëîåâ ïåðåä 
íàïëàâêîé òâåðäîãî ñïëàâà.

Проволоки сплошного сечения/

проволоки порошковые для 

упрочняющей наплавки
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Проволоки сплошного сечения/

проволоки порошковые для 

упрочняющей наплавки

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

OK Tubrodur 15.52 C Si Mn Cr Mo Al

Твердость наплавленного 
металла 
50-60HRC

Защитный газ
íåò/ CO2

Сварочный ток
DC +

Диаметр (мм)
1.6-4.0

EN 14700: TFe6
Sepros: UNA 485184 0,45 0,3 1,2 5,0 1,2 0,6

OK Tubrodur 15.52 – ýòî ðóòèëîâàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ íàïëàâêè êàê â 
ñðåäå çàùèòíîãî ãàçà CO2, òàê è â êà÷åñòâå ñàìîçàùèòíîé, à òàêæå äëÿ íàïëàâêè ïîä ôëþñîì, 
îáðàçóþùàÿ ìàðòåíñèòíûé ñïëàâ ñ òâåðäîñòüþ 50-60 HRC. Îíà ïðåäíàçíà÷åíà äëÿ íàïëàâêè 
èçíîñîñòîéêîãî ñëîÿ íà øíåêè, ëîïàòêè è ñòàíêè ìèêñåðîâ, à òàêæå íà êîëüöåâõ óãëóáëåíèé íà 
ïîðøíÿõ äèçåëüíûõ äâèãàòåëåé.

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

OK Tubrodur 15.65 C Si Mn Ni Cr Mo V

Твердость наплавленного 
металла , 
ïîñëå ñâàðêè 
200-250 HRC
ïîñëå ìåõàíè÷åñêîãî 
óïðî÷íåíèÿ 
400-500 HRC

Защитный газ
íåò/ CO2

Сварочный ток
DC +

Диаметр (мм)
1.6 

EN 14700: T Fe9 0,3 0,6 13,5 1,8 15,5 0,8 0,6

OK Tubrodur 15.65 – ýòî ðóòèëîâàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ íàïëàâêè êàê â ñðåäå 
çàùèòíîãî ãàçà CO2, òàê è â êà÷åñòâå ñàìîçàùèòíîé, îáðàçóþùàÿ â íàïëàâêå àóñòåíèòíóþ õðîìîìàð-
ãàíöåâèñòóþ ñòàëü. Ïðîâîëîêà ìîæåò áûòü èñïîëüçîâàíà äëÿ ðåìîíòíîé íàïëàâêè íà èçäåëèÿ èç óãëåðî-
äèñòûõ, íèçêîëåãèðîâàííûõ è 13% Mn ñòàëåé. Ìåòàëë ñâàðíîãî øâà ñî÷åòàåò â ñåáå òàêèå ñâîéñòâà, êàê 
âûñîêàÿ ñòîéêîñòü ê àáðàçèâíîìó èçíîñó è ê óäàðíûì íàãðóçêàì. Ìàòåðèàë ìîæåò ïðèìåíÿòüñÿ äëÿ âîñ-
ñòàíîâëåíèÿ äðîáèëîê è ìîëîòîâ, æåëåçíîäîðîæíûõ ñòðåëîê, çóáüåâ ïèë è èçíîñîñòîéêèõ íàêëàäîê.

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

OK Tubrodur 15.60 C Si Mn Ni Al

Твердость наплавленного 
металла 
ïîñëå ñâàðêè  200 - 250 HRC
ïîñëå ìåõàíè÷åñêîãî óïðî÷-
íåíèÿ  400 - 500 HRC

Защитный газ
íåò/ CO2

Сварочный ток
DC +

Диаметр (мм)
1.6 - 2.4

EN 14700: T Fe9 0,8 0,6 12,5 3,0 0,6

OK Tubrodur 15.60 – ýòî ðóòèëîâàÿ ïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ âîññòàíîâèòåëüíîé 
íàïëàâêè êàê â ñðåäå çàùèòíîãî ãàçà CO2, òàê è â êà÷åñòâå ñàìîçàùèòíîé, îáðàçóþùàÿ â íàïëàâêå 
àóñòåíèòíóþ ìàðãàíöåâèñòóþ ñòàëü. Ñïîñîáíîñòü íàïëàâëåííîãî ìåòàëëà óïðî÷íÿòüñÿ â ïðîöåññå ýêñ-
ïëóàòàöèè è ÷ðåçâû÷àéíî âûñîêàÿ ñòîéêîñòü ê îáðàçîâàíèþ òðåùèí äåëàþò ïðèìåíåíèå OK Tubrodur 
15.60 îïòèìàëüíûì ðåøåíèåì äëÿ ðåìîíòà è âîññòàíîâëåíèÿ èçäåëèé èç 13% Mn ñòàëåé, îáû÷íî 
èñïîëüçóåìûõ â äðîáèëêàõ, êà÷àþùèõñÿ ìîëîòàõ è ðàçëè÷íûõ ÷àñòÿõ çåìëåðîéíîãî, ãîðíîäîáûâàþùåãî 
è êàðüåðíîãî îáîðóäîâàíèÿ.

Классификация и одобрение Типичный химический состав наплавленного металла (%)

OK Tubrodur 15.84 C Si Mn Cr Mo W Co V

Твердость наплавленно-
го металла  
49-55 HRC 

Защитный газ
CO2

Сварочный ток
DC +

Диаметр (мм)
1.6

EN 14700     T Fe3
DIN 8555     MF3-50T 0,04 1,1 1,1 1,8 0,4 8,0 2,0 0,4

OK Tubrodur 15.84 – ýòî ìåòàëëîïîðîøêîâàÿ ïðîâîëîêà, ïðèìåíÿåìàÿ ïðè èçãîòîâëåíèè íîâûõ è ðåìîíòå 
ñòàðûõ èíñòðóìåíòîâ, èñïîëüçóåìûõ äëÿ õîëîäíîé è ãîðÿ÷åé îáðàáîòêè ìåòàëëîâ ñ ðàáî÷åé òåìïåðàòóðîé 
äî 550°C, òàêèõ êàê èçìåëü÷èòåëüíûå ìàøèíû, êîâî÷íûå øòàìïû, ðîëèêè, çàõâàòû, ëåçâèÿ íîæíèö äëÿ 
ãîðÿ÷åé ðåçêè, è ò.ä. Ìàòåðèàë îáëàäàåò íåîáõîäèìîé ïðî÷íîñòüþ ïðè âûñîêèõ òåìïåðàòóðàõ áëàãîäàðÿ 
ñîäåðæàíèþ â íåì êîáàëüòà è âîëüôðàìà. Ïðè âûïîëíåíèè íàïëàâêè íà óãëåðîäèñòóþ èíñòðóìåíòàëüíóþ 
ñòàëü, ïîä íåå íåîáõîäèìî íàïëàâëÿòü áóôåðíûé ñëîé ìàòåðèàëàìè ãðóïïû Fe10 – Fe12. Òåìïåðàòóðà 
ðåäâàðèòåëüíîãî ïîäîãðåâà çàâèñèò îò ìàòåðèàëà îñíîâû è ñîñòàâëÿåò 350-600°C. Íàïëàâëåííûé 
ìåòàëë ìîæíî óïðî÷íèòü, ïîäâåðãíóâ òåðìîîáðàáîòêå çàêàëêîé â ìàñëî ñ òåìïåðàòóðû 1100 - 1150°C ñ 
ïîñëåäóþùèì îòïóñêîì ïî ðåæèìó íàãðåâ äî 850°C âûäåðæêà 2-3 ÷àñà, ñíèæåíèå äî òåìïåðàòóðû 550°C 
âûäåðæêà 1-2 ÷àñà.
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Стандартное оборудование, 

автоматика, резка, средства 

защиты и многое другое
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Оборудование MIG/MAG - 

источники питания и устройства 

подачи проволоки

Aristo® Feed 3004/4804, U6/U8
2

• Подходит для Mig 3001i/4001i/U4000i/5000i/

U5000i/4002c/5002c и 6502c.

• 2/4х тактный режим  облегчает работу со сварочной 

горелкой.

• Устройство плавного запуска, подача защитного газа 

и возможность горячего старта обеспечивают более 

плавный запуск с меньшим количеством брызг.

• Заполнение кратера, регулируемое время горячего 

старта и подача газа после гашения дуги обеспечивают 

качественный шов, продление срока службы контактно-

го наконечника и отсутствие трещин в готовом шве.

• Запрограммированные синергетические линии обе-

спечивают оптимальные настройки.

• Возможность создания синергетических линий 

(Aristo® U8
2
).

• Запоминание 10 наборов параметров (U6) или 255 

наборов параметров (U8
2
) 

• Быстроразъемные соединения – минимальное время 

установки оборудования.

• Система ESAB LogicPump ELP обеспечивает автома-

тический запуск водяного насоса, подсоединяя сва-

рочную горелку с водяным охлаждением.

• Система TrueArcVoltage System™ измеряет правиль-

ное значение напряжения дуги, не зависящее от 

длины соединительного кабеля, обратного кабеля или 

сварочной горелки.

Mig 4002c/5002c/6502c

Прочный и надежный источник питания с импульсным 

преобразователем (модулятором), предназначенный 

для применения в тяжелых условиях работы. 

Основные сварочные процессы - MIG/MAG и MMA. 

Выбор процесса зависит от выбора панели управле-

ния, Origo™ MA23, Origo™ MA24, Aristo® U6 или блока 

управления  Aristo® U8
2
. Испытанная технология, в 

сочетании с программным обеспечением, разрабо-

танным компанией ESAB, обеспечивает высокую 

надежность и непревзойденные параметры сварки.

IP 23 – предназначено для использования вне поме-

щения, обеспечивает безопасность на любых рабо-

чих участках.

Mig 4002c Mig 5002c Mig 6502c

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíè-
òåëü, A 

25 35 50

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2 4X4 4X6 4X10

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëü-
íîñòü ïðè ÏÂ = 60%, A/Â

400/34 500/39 650/44

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëü-
íîñòü ïðè ÏÂ =100%, A/Â

310/30 400/34 500/39

Íàïðÿæåíèå õîëîñòîãî 
õîäà, Â

62 MIG/
MAG, 68 
MMA

62 MIG/
MAG, 68 
MMA

62 MIG/MAG, 
68 MMA

Âåñ, êã 149 185 222

Aristo® 

Feed 3004

Aristo® 

Feed 4804

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 42/50-60 42/50-60

Ïîäà÷à ïðîâîëîêè, ì/ìèí 0.8-25.0 0.8-25.0

Ìàêñ. ðàçìåð/âåñ êàòóøêè, ∅ ìì/êã 300/18 300/18

∅ ïðîâîëîêè, íåëåãèð. ñïëîøí. 0.6-1.6 0.6-2.4

∅ ïðîâîëîêè, SS 0.6-1.6 0.6-2.4

∅ ïðîâîëîêè, Al 1.0-1.6 1.0-2.4

∅ ïðîâîëîêè, CW 0.8-1.6 0.8-2.4

Âåñ, êã 15 19
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Оборудование MIG/MAG - 

компактные инверторы

Caddy® Mig C200i

Портативная сварочная установка для MIG/MAG со 

встроенной системой подачи проволоки для бобин ∅200 

мм. Предназначена для ремонта, техобслуживания и 

монтажной сварки стали, алюминия и нержавеющих ста-

лей, а также для пайки твердым припоем. Эта удобная, 

интеллектуальная, мощная, легко переносимая установ-

ка обеспечивает отличные сварочные характеристики.

Чрезвычайно удобна для выполнения сварки в цехах и 

в полевых условиях. Снабжена функцией QSet™. 

QSet™  – интеллектуальная настройка параметров 

сварки короткой дугой позволяет получить оптимальную 

дугу для любых сочетаний материалов и газов. 

Нажатием одной кнопки выполняется сварка листов 

любой толщины с оптимальным стабильным качеством. 

IP 23 – предназначено для использования вне помеще-

ния, обеспечивает безопасность на любых рабочих 

участках.

Origo™ Mig C3000i MA23A

Aristo® Mig C3000i U6 

Компактная машина со встроенным устройством подачи 

проволоки для профессионального использования в 

общих областях применения, рассчитанная на ток до 

300 A. 

Снабжена функцией QSet™, встроенной на панели 

MA23A, обеспечивающей уникальный способ настройки 

сварочных параметров для короткой дуги. QSet™ разра-

ботана как интеллектуальная функция – после испыта-

тельной сварки, выполняемой за несколько секунд, 

короткая дуга стабилизируется автоматически. 

Оптимальная настройка сохраняется независимо от 

настройки скорости подачи проволоки.

IP 23 – предназначено для использования вне помеще-

ния, обеспечивает безопасность на любых рабочих 

участках.

Caddy® Mig C200i

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 1x230/50/60

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíèòåëü (ñ çàäåðæêîé 
ñðàáàòûâàíèÿ), A 

16

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2 3x1,5

Äèàïàçîí íàñòðîéêè, A 30-200

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 25% ðàáî-
÷åì öèêëå, À/Â 

180/23

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% ðàáî-
÷åì öèêëå, À/Â 

100/19

Ïîäà÷à ïðîâîëîêè, ì/ìèí 2-12

Íàïðÿæåíèå ðàçîìêíóòîé öåïè, Â 60

Êîýôôèöèåíò ìîùíîñòè ïðè ìàêñ. òîêå 0,99

Âåñ, êã 11,5

Origo™ Mig C3000i

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 3x400/50/60

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 35% ðàáî÷åì 
öèêëå, À/Â 

300/29Â

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 60% ðàáî÷åì 
öèêëå, À/Â 

240/24Â

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% ðàáî÷åì 
öèêëå, À/Â 

200/24Â

Ïîäà÷à ïðîâîëîêè, ì/ìèí 0,8-25,0

∅ ïðîâîëîêè, íåëåãèð. ñïëîøí. 0,6-1,2

∅ ïðîâîëîêè, SS 0,6-1,2

∅ ïðîâîëîêè, Al 1,0-1,2

∅ ïðîâîëîêè, CW 0,8-1,2

Íàïðÿæåíèå ðàçîìêíóòîé öåïè (VRD âûêë/âêë), Â 60/<35

Âåñ, êã 38
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Оборудование TIG - 

инверторы DC и инверторы AC/DC

Caddy® Tig 1500i/2200i, TA34

Компактный портативный инвертор для TIG-сварки, с системой 

высокочастотного поджига или Lift-Arc™ и MMA.

• Прочная удароустойчивая конструкция с кабельными соедините-

лями OKC 50.

• Удобство в работе. Настройка графических параметров для усо-

вершенствованной TIG-сварки.

• Цифровой экран для отображения настроек. 

• Возможность дистанционного управления.

• Импульсная TIG-сварка для улучшения регулирования тепловло-

жения и контроля сварочной ванны.

• Две ячейки памяти    для сохранения настроек.

• Система Micro Pulse позволяет уменьшить зону теплового воздей-

ствия, особенно на тонком материале.

• Регулируемые спад и нарастание тока и подача газа после гаше-

ния дуги.

• Регулятор дуги ArcPlus™ II для улучшения характеристик MMA-

сварки и повышения качества сварки с меньшим объемом после-

дующей обработки.

• Caddy® Tig 1500i позволяет использовать большинство электро-

дов ∅ 1.6-3.2 мм и некоторые электроды ∅ 4 мм.

• Caddy® Tig 2200i позволяет использовать большинство электро-

дов ∅ 1.6-4 мм. 

• Может работать с очень длинными сетевыми кабелями, до 100 м.

• IP 23 – предназначено для использования вне помещения, обе-

спечивает безопасность на любых рабочих участках.

Caddy® Tig 2200i AC/DC

Компактный портативный инвертор для 

TIG-сварки в режиме AC/DC, с систе-

мой запуска HF или LiftArc™ и MMA.

• Прочная удароустойчивая конструкция 

с кабельными соединителями OKC 50.

• Удобство в работе.

• Цифровой экран для отображения 

настроек.

• Настройка толщины листа для TIG 

(TA33 AC/DC). После настройки толщи-

ны листа оператором машина будет 

осуществлять контроль параметров.

• Регулируемые спад и нарастание тока 

и подача газа после гашения дуги 

(TA33 AC/DC).

• Импульсная TIG-сварка (DC) (TA34 AC/

DC) для улучшения регулирования под-

вода тепла и сварочной ванны.

• Два устройства памяти (TA34 AC/DC) 

для сохранения настроек.

• Система Micro Pulse (TA34 AC/DC) 

позволяет уменьшить зону теплового 

воздействия, особенно на тонком мате-

риале.

• Регулируемые спад и нарас-

тание тока и подача газа 

после гашения дуги (TA34 

AC/DC).

• Возможность дистанционно-

го управления.

• Регулятор дуги ArcPlus II для 

улучшения характеристик 

MMA-сварки и повышения 

качества сварки с меньшим 

объемом последующей обра-

ботки.

• Рассчитан на все типы мате-

риалов, включая алюминий, 

и на толщину до 5 мм

• Может работать с очень 

длинными сетевыми кабеля-

ми, до 100 м, благодаря 

встроенному контуру PFC.

• IP 23 – предназначено для 

использования вне помеще-

ния, обеспечивает безопас-

ность на любых рабочих 

участках.

Caddy ® 

Tig 1500i, 

TA34

Caddy ® 

Tig 2200i, 

TA33

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 1x230 / 50/60 1x230 / 50/60

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíèòåëü (ñ çàäåðæêîé ñðàáàòûâàíèÿ), A 16 16

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2 3x2.5 3x2.5

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 20% ðàáî÷åì öèêëå, TIG, 
À/Â 

150/16 220/18.8

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 60% ðàáî÷åì öèêëå, TIG, 
À/Â 

120/14.8 150/16.0

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% ðàáî÷åì öèêëå, 
TIG, À/Â 

110/14.4 110/14.4

Íàïðÿæåíèå ðàçîìêíóòîé öåïè, ÂRD (âûêë/âêë), Â 46-60/<35 46-60/<35

Äèàïàçîí íàñòðîéêè TIG AC/DC 3 - 150 3 - 220

Äèàïàçîí íàñòðîéêè MMA 4 - 150 4 - 170

Êîýôôèöèåíò ìîùíîñòè ïðè ìàêñ. òîêå 0.98 0.99

Âåñ, êã 9.2 9.4

Caddy ® Tig 

2200i AC/DC, 

TA34 AC/DC

Caddy ® Tig 

2200i AC/DC, 

TA33 AC/DC

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 1x230/50/60  1x230/50/60

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíèòåëü (ñ çàäåðæêîé ñðàáàòûâàíèÿ), A 16 16

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2 3x2.5 3x2.5

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 20% ðàáî÷åì öèêëå, TIG, À/Â 220/18,8 220/18,8

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 60% ðàáî÷åì öèêëå, TIG, À/Â 150/16,0 150/16,0

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% ðàáî÷åì öèêëå, TIG, À/Â 140/15,6 140/15,6

Íàïðÿæåíèå ðàçîìêíóòîé öåïè, ÂRD (âûêë/âêë), Â 46-60/<35 46-60/<35

Äèàïàçîí íàñòðîéêè TIG AC/DC 3-220 3-220

Äèàïàçîí íàñòðîéêè MMA 4-160 4-160

Êîýôôèöèåíò ìîùíîñòè ïðè ìàêñ. òîêå 0,99 0,99

Âåñ, êã 15 15
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Оборудование MIG/MAG - 

инверторы и модуляторы

Origo™ Mig 3001i A24

Mig 3001i/3001iw

Mig 3001i – оптимальный выбор для эффективного про-

изводства или заводской обработки высоколегирован-

ных материалов с очень высокими требованиями к 

параметрам сварки. Источник питания компактный и 

прочный, установлен на шасси из оцинкованной стали. 

Это высокопрочный материал, выдерживающий тяже-

лые условия работы. Источник питания оптимизирован 

для работы в сочетании с устройствами подачи прово-

локи Origo™ Feed 3004/4804, Aristo® Feed 3004/4804.

Соединительные кабели обеспечивают рабочий радиус 

до 55 м, что позволяет подстраиваться к индивидуаль-

ным условиям клиента. Origo™ Mig 3001i A24 может 

работать как источник питания MMA. В случае подсое-

динения устройства подачи проволоки возможно выпол-

нение MIG/MAG-сварки.

IP 23 – предназначено для использования вне помеще-

ния, обеспечивает безопасность на любых рабочих 

участках.

Origo™ Mig 3001i, A24 

– Mig 3001i/3001iw

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 3x400/50/60

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíèòåëü (ñ çàäåðæêîé 
ñðàáàòûâàíèÿ), A 

16

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2 4x4

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 35% ðàáî-
÷åì öèêëå, À/Â 

300/29,0

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 60% ðàáî-
÷åì öèêëå, À/Â 

240/26,0

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% ðàáî-
÷åì öèêëå, À/Â 

200/24,0

Äèàïàçîí òîêîâ MIG, A 16-300

Äèàïàçîí òîêîâ MMA DC, A 16-300

Äèàïàçîí òîêîâ TIG DC, A 4-300
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Aristo® Mig 5000i

• Источник питания, используемый для различных про-

цессов - MIG/MAG-сварка, импульсная MIG-сварка, 

MMA и строжка угольной дугой

• Стабильно плавный запуск и остановка благодаря 

эффективным функциям горячего пуска и заполне-

ния кратеров.

• Эффективная связь оператора с машиной с помо-

щью удобных панелей управления, U6 или Aristo® U8
2

• Широкий диапазон запрограммированных синергети-

ческих линий для любой комбинации материалов и 

газов.

• Запоминание 10 наборов сварочных параметров (U6) 

или 255 наборов параметров (Aristo® U8
2
).

• Система ESAB LogicPump ELP обеспечивает автома-

тический запуск водяного насоса, подсоединяя сва-

рочную горелку с водяным охлаждением.

• Система TrueArcVoltage System™ измеряет правиль-

ное значение напряжения дуги, не зависящее от 

длины соединительного кабеля, обратного кабеля 

или сварочной горелки.

• Пылевой фильтр для работы в сильно загрязненной 

среде, предотвращающий попадание мелкой пыли и 

металлических частиц внутрь шасси.

• Работает с отдельными устройствами подачи прово-

локи Aristo® Feed 3004/4804, U6 и Aristo® U8
2
, Aristo® 

RoboFeed 3004w и Aristo® YardFeed 2000.

Aristo® Mig U4000i/U5000i

• Источник питания, используемый для различных процессов - 

MIG/MAG-сварка, импульсная MIG-сварка, MMA и строжка 

угольной дугой, а также DC-TIG-сварка, импульсная DC-TIG-

сварка с системой HF-Start в U-версии 

• Эффективная связь оператора с машиной с помощью удоб-

ных панелей управления, U6 или Aristo® U8
2

• Широкий диапазон запрограммированных синергетических 

линий.

• Запоминание 10 наборов сварочных параметров (U6) или 255 

наборов параметров (Aristo® U8
2
) 

• Система ESAB LogicPump ELP обеспечивает автоматический 

запуск водяного насоса, соединяя сварочную горелку с водя-

ным охлаждением с устройством подачи проволоки или TIG-

горелкой с водяным охлаждением

• Система TrueArcVoltage System™ измеряет правильное значе-

ние напряжения дуги, не зависящее от длины соединительно-

го кабеля, обратного кабеля или сварочной горелки. 

• Пылевой фильтр для работы в сильно загрязненной среде, 

предотвращающий попадание мелкой пыли и металлических 

частиц внутрь шасси.

• Aristo® Mig U4000i/U5000i работает с отдельными устройства-

ми подачи проволоки Aristo® Feed 3004/4804 U6 и Aristo® U8
2
.

Оборудование MIG/MAG - 

полуавтоматы, инверторы

Aristo® Mig 5000i

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 3x400/50/60

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíèòåëü (ñ çàäåðæêîé ñðàáà-
òûâàíèÿ), A 

35

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2 4x6

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 60% ðàáî÷åì 
öèêëå, MMA, À/Â 

500/40

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% ðàáî÷åì 
öèêëå, MMA, À/Â 

400/36

Äèàïàçîí òîêîâ MIG, A 16-500

Äèàïàçîí òîêîâ MMA DC, A 16-500

Íàïðÿæåíèå ðàçîìêíóòîé öåïè (VRD âûêë/
âêë), Â 

59/<35

Âåñ, êã 68

Aristo® Mig 

U4000i

Aristo® Mig 

U5000i

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 3x400/50/60 3x400/50/60

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíèòåëü (ñ çàäåðæêîé ñðàáà-
òûâàíèÿ), A 

25 35

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2  4x4 4x6

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 35% ðàáî÷åì 
öèêëå, MMA, À/Â 

400/36 -

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 60% ðàáî÷åì 
öèêëå, MMA, À/Â 

320/33 500/40

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% ðàáî÷åì 
öèêëå, MMA, À/Â 

250/30 400/36

Äèàïàçîí òîêîâ MIG, A 20-400 16-500

Äèàïàçîí òîêîâ MMA DC, A 16-400 16-500

Äèàïàçîí òîêîâ TIG DC, A 4-400 4-500

Íàïðÿæåíèå ðàçîìêíóòîé öåïè (VRD âûêë/
âêë), Â 

58/<35 959/<35

Âåñ, êã 63,5 71
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Aristo® RoboFeed 3004w

Подходит для Mig 3001i/4001i/U4000i/5000i/

U5000i/4002c/5002c и 6502c. Aristo® RoboFeed 

3004w – это комплексная установка подачи, 

содержащая систему регулирования привода и 

рабочие функции продувки газом и толчковой 

подачи проволоки вперед-назад. Установка обо-

рудована монтажными болтами с резиновыми 

амортизаторами, защищающими компоненты от 

вибраций, вызываемых резким ускорением и 

замедлением операций робота.

Оборудование MIG/MAG - блок 

управления RoboFeed и U8
2
/W8

2

Aristo® U8
2
/W8

2

Aristo® U8
2
 создает широчайший диапазон воз-

можностей, обеспечивая максимальную функцио-

нальность при минимальной сложности. Пять 

функциональных клавиш, одно меню, кнопка 

“Enter” и три регулировочных колесика позволяют 

выполнять все функции. Большой яркий удобный 

ЖК-дисплей и колесики-регуляторы с накаткой 

обеспечивают удобство в работе даже в защит-

ной маске и защитных перчатках. Полностью 

интегрированная сварочная система базируется 

на установке Aristo® U8
2
 или Aristo® U8

2
 Plus, с 

блоком управления U8
2
 совершенно новой кон-

струкции. Совместимость с USB-устройствами и 

широкий выбор новейших дополнительных моду-

лей Aristo® W8
2
 (DeviceNet, Profibus, CANopen и 

Ethernet) обеспечивают всестороннюю связь 

через Fieldbus и LAN. Дополнительные комплекты 

синергетических линий для специальных материа-

лов предоставляются по запросу.Aristo® RoboFeed 

3004w

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 42, 50/60

Ïîäà÷à ïðîâîëîêè, ì/ìèí 0,8-30,0

∅ ïðîâîëîêè, íåëåãèð. ñïëîøí. 0,6-1,6

∅ ïðîâîëîêè, SS 0,6,-1,6

∅ ïðîâîëîêè, Al 1,0-1,6

∅ ïðîâîëîêè, CW 0,8-1,6

Âåñ, êã 7,3
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PowerCut™ 900 

PowerCut™ 900 используется для всех типов резки, 

выполняемой при производстве, ремонте, техобслужи-

вании и сборке. Использование на всех токопроводя-

щих материалах, например, на мягкой стали, алюминии 

и нержавеющей стали. Прочная, удобная, мощная 

система выполняет высококачественную резку, пробив-

ку отверстий и строжку. Также может быть использова-

на в механических установках.

PowerCut™ 1600 

Мощный комплекс плазменной резки, выполняющий 

резку листов толщиной до 38 мм. Предназначается для 

всех типов резки и строжки, выполняемой при произ-

водстве, ремонте, техобслуживании и сборке, рассчи-

тан на работу в тяжелом режиме. Использование на 

всех токопроводящих материалах, например, на мягкой 

стали, алюминии и нержавеющей стали. Прочная, удоб-

ная, мощная система выполняет высококачественную 

резку, пробивку отверстий и строжку. Также может 

быть использована в механических установках. 

Работает от стандартной сети, включая подачу сжатого 

воздуха или азота.

Оборудование для ручной 

плазменной резки

PowerCut™ 900

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 1x208-230; 3x400/50/60

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíèòåëü (ñ çàäåðæêîé 
ñðàáàòûâàíèÿ), A 

30, 20

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2 6

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 60% 
ðàáî÷åì öèêëå, À/Â 

60/120

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% 
ðàáî÷åì öèêëå, À/Â 

50/120

Íàïðÿæåíèå ðàçîìêíóòîé öåïè, Â 290

Âîçäóõ, ë/ìèí 165

Äàâëåíèå, áàð 5

Ðåæóùàÿ ñïîñîáíîñòü, Fe ìì 22

Ðåæóùàÿ ñïîñîáíîñòü, SS ìì 22

Ðåæóùàÿ ñïîñîáíîñòü, Al ìì 18

Âåñ, êã 32

PowerCut™ 1600

Ñåòåâîå ïèòàíèå, Â/Ãö 3x400/50/60

Ïëàâêèé ïðåäîõðàíèòåëü (ñ çàäåðæêîé 
ñðàáàòûâàíèÿ), A 

35

Ñåòåâîé êàáåëü, ∅ ìì2 6

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 60% ðàáî-
÷åì öèêëå, À/Â 

90/115

Ìàêñ. ïðîèçâîäèòåëüíîñòü ïðè 100% ðàáî-
÷åì öèêëå, À/Â 

70/115

Íàïðÿæåíèå ðàçîìêíóòîé öåïè, Â 280

Âîçäóõ, ë/ìèí 236

Äàâëåíèå, áàð 6,2

Ðåæóùàÿ ñïîñîáíîñòü, Fe ìì 38

Ðåæóùàÿ ñïîñîáíîñòü, SS ìì 30

Ðåæóùàÿ ñïîñîáíîñòü, Al ìì 38

Âåñ, êã 41
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Автоматическая сварка - 

компоненты и модули

Контроллер процесса PEK A2-A6 

Контроллер процесса PEK A2-A6 может быть использо-

ван в сочетании с источниками питания и двигателями с 

CAN-управлением. Контроллер предназначен для дуго-

вой сварки под флюсом, дуговой сварки в среде защит-

ных газов и дуговой строжки.

• Четкие текстовые меню для удобства пользователя.

• Выбор сварочного процесса с управлением через шину 

CAN.

• Предварительная настройка всех сварочных параме-

тров.

• Запоминание 255 наборов параметров.

• Управление по заданному значению силы тока (CA) или 

скорости подачи проволоки (CW).

• Отображение на экране значений тепловложений.

• Двигатели, управляемые через энкодер для максималь-

ной эффективности контроля перемещения.

• USB-разъем для сохранения и передачи данных.

• Используемые сварочные параметры могут быть сохра-

нены непосредственно на устройстве памяти USB.

• Передача данных от/к ПК/LAN - регистрация используе-

мых сварочных параметров на ПК или через LAN с помо-

щью программы WeldPoint™.

A2 S Mini Master

A2 S Mini Master – автоматическая сварочная головка, 

разработанная с упором на небольшой вес, компакт-

ность и гибкость в использовании. Головка сконструи-

рована на основе базовых модульных блоков. Степень 

автоматизации и типы операций базового блока, 

выбранного клиентом, могут при необходимости быть 

дополнены или модифицированы, в зависимости от 

области применения. Различные сварочные головки 

могут комбинироваться с соответствующими манипуля-

торами, что позволяет найти оптимальное решение кон-

кретной сварочной задачи.

Одиночная 

SAW 

Расщепленная 

Дуга SAW 

Одиночная 

GMAW

Ìàêñ. íàãðóçêà 
ïðè 100% ÏÂ, A

800 800 600

Ñêîðîñòü ïîäà÷è 
ïðîâîëîêè, ì/ìèí 

0,2-9 0,2-9 0,2-16
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A6 S Arc Master

A6S Arc Master – сварочная головка, предназначенная 

для высокопроизводительной сварки, обеспечивающая 

гибкость, операционную надежность и долгий срок 

службы. Она составляет основу программы автоматиче-

ской сварки ESAB и содержит широкий набор модулей 

(блоков) и компонентов. Головка поставляется в 

нескольких стандартных исполнениях и может быть 

адаптирована для удовлетворения индивидуальных тре-

бований клиента. На основе базовой модели A6 S могут 

быть созданы системы, обеспечивающие необходимый 

уровень автоматизации посредством дополнительного 

использования систем позиционирования, слежения по 

стыку, рециркуляции флюса и т.д.

A6 S Tandem Master

A6 S Tandem Master - универсальный сварочный автомат, 

оборудованный двумя головками A6 – для сварки в режи-

ме DC/DC (пост. ток/пост. ток) и DC/AC (пост. ток/пере-

менный ток). Постоянный ток обеспечивает хорошее 

проплавление, а переменный ток обеспечивает высокую 

производительность наплавки. A6 S Tandem Master 

поставляется в различных исполнениях, что позволяет 

выполнить любые требования клиента в отношении без-

опасности, качества и производительности.

Оди-

ночная 

SAW, 

156:1

Расщеп-

ленная 

Дуга 

SAW, 

156:1

Оди-

ночная 

SAW, 

74:1

Расщеп-

ленная 

Дуга 

SAW, 

74:1

Оди-

ночная 

GMAW, 

74:1

Ìàêñ. 
íàãðóçêà ïðè 
100% ÏÂ, A

1500 1500 1500 1500 600

Äèàìåòð 
ïðîâîëîêè, 
ìì

3,0-6,0 2x2,0-
3,0

1,6-4,0 2x1,6-
2,0

0,8-3,2

Ñêîðîñòü 
ïîäà÷è  ïðî-
âîëîêè, ì/
ìèí 

0,2-4,0 0,2-4,0 0,4-8,0 0,4-8,0 0,8-16,6

A6 S Tandem Master

Ìàêñ. íàãðóçêà ïðè 100% ÏÂ, A 2x1500

Äèàìåòð ïðîâîëîêè, ìì 2x3,0-6,0

Ñêîðîñòü ïîäà÷è ïðîâîëîêè, ì/ìèí 0,2-4,0

Автоматическая сварка - 

компоненты и модули
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Автоматическая сварка - 

источники питания

LAF 631, 1001, 1251 и 1601

Источники питания серии LAF – трехфазные сварочные 

источники постоянного тока с принудительным воздуш-

ным охлаждением, предназначенные для высокопроизво-

дительной механизированной дуговой сварки под флю-

сом или для высокопроизводительной MIG/MAG сварки. 

Они используются совместно со сварочными системами 

A2/A6 и контроллерами процесса PEK или PEI.

LAF 631 LAF 1001 LAF 1251 LAF 1601

Ñåòåâîå ïèòàíèå, 3 ôàçû, 50 Ãö, Â 400/415 400/415/500 400/415/500 400/415/500

Ñåòåâîå ïèòàíèå, 3 ôàçû, 60 Ãö, Â 440 400/440/550 400/440/550 400/440/550

Ìàêñ. ïàðàìåòû ïðè 60% ÏÂ, À/Â 800/44 1000/44 - -

Ìàêñ. ïàðàìåòû ïðè 100% ÏÂ, À/Â 630/44 800/44 1250/44 1600/44

Äèàïàçîí ðåãóëèðîâêè, À/Â, MIG/MAG 50/17-630/44 50/17-1000/45 60/17-1250/44 -

Äèàïàçîí ðåãóëèðîâêè, À/Â, SAW 30/21-800/44 40/22-1000/45 40/22-1250/44 40/22-1600/46

Íàïðÿæåíèå õîëîñòîãî õîäà, Â 54 52 51 54

Ìîùíîñòü õîëîñòîãî õîäà, Âò 150 145 220 220

ÊÏÄ ïðè ìàêñ.òîêå 0.84 0.84 0.87 0.86

Êîýôôèöèåíò ìîùíîñòè ïðè ìàêñ. òîêå 0.90 0.95 0.92 0.87

Êëàññ çàùèòû IP23 IP23 IP23 IP23

Ãàáàðèòíûå ðàçìåðû, ÄxØxÂ, ìì 670x490x930 646x552x1090 774x598x1428 774x598x1428

Âåñ, êã 260 330 490 585
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Автоматическая сварка – 

минипортал

Минипортал MechTrac 1730, 2100, 2500 и 3000

В ряде случаев, минипортал MechTrac (МекТрак) оказы-

вается самым оптимальным и быстрым способом повы-

шения производительности. MechTrac сконструирован в 

виде портала и может быть оборудован сварочными 

головками A2 для сварки под флюсом или MIG/MAG-

сварки, что позволяет создать комплексную сварочную 

установку. Для сварки поворотных стыков могут быть 

использованы другие методы, такие как TIG и плазмен-

ная сварка, в зависимости от области применения и 

оборудования позиционирования. Портал обеспечивает 

возможность сварки различных профилей, например 

балок I-, T-, и L-образного сечения, колонн и конусных 

балок. MechTrac поставляется в четырех исполнениях, в 

зависимости от размеров портала. Версии различаются 

по ширине портала – 1730 мм, 2100 мм, 2500 мм или 

3000 мм между опорами. Высота опор одинакова для 

всех типов и составляет 1500 мм от вершины рельса до 

внутренней части верхней балки. Портал может выдер-

живать максимальный вес 220 кг, что соответствует 

максимально двум сварочным головкам A2 (одна прово-

лока или «расщепленная» дуга) в комплекте с автома-

тическим устройством слежения по стыку GMH и 

устройством рециркуляции флюса OPC. На рисунке 

показан MechTrac, оборудованный сварочными голов-

ками A2, контроллерами процесса PEK и источниками 

питания LAF 631.

MechTrac 1730, 2100, 2500 и 3000

Ñêîðîñòü ïåðåìåùåíèÿ, ì/ìèí 0,2-1,9

Äëèíà ðåëüñà, ì 3

Ìàêñèìàëüíàÿ íàãðóçêà, êã 220
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Автоматическая сварка - 

Инжиниринг

Сварка балок

Опыт работы компании ESAB в области сварки профи-

лей и балок составляет более 30 лет. 

Установки ESAB для сварки профилей и балок оборудова-

ны известными и испытанными сварочными системами 

A6. ESAB предлагает комплексное и эффективное реше-

ние для сварки балок и профилей. Независимо от ваших 

потребностей - сварки I-, T- и L-образных балок, балок с 

широкими полками, колонн, конусных или ассиметричных 

балок - ESAB готов предложить технологии и сварочное 

оборудование с учетом  ваших требований к эффектив-

ности, качеству, точности, гибкости, производительности 

и экономии общих расходов. Мы поставляем установки 

двух типов: Установки типа IT - для сварки балок со стен-

кой  в вертикальном положении, и установки типа I - для 

сварки балок со стенкой  в горизонтальном положении.

Главное преимущество установок обоих типов, помимо 

высокой производительности состоит в том, что свароч-

ная операция выполняется в положении, при котором 

полка и стенка прижаты друг к другу под давлением, что 

позволяет полностью устранить зазор между поверхно-

стями и обеспечить прекрасное качество сварки. 

IT-установки оснащены встроенным устройством правки 

грибовидности (см. рисунок). Номенклатура установок 

сварки балок от ESAB дает возможность выбрать пра-

вильный тип оборудования для конкретного вида произ-

водства. Ниже приведен диапазон размеров сваривае-

мых балок:

Тип установки Стенка Полка

IT-258 200-2500 ìì 100-800 ìì

IT-158 200-1500 ìì 100-800 ìì
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Комплекты ESAB AristoMig 

обеспечивают производителей и 

интеграторов роботизированных 

систем превосходным сварочным 

оборудованием, которое может 

быть использовано для решения 

самого широкого спектра задач. Оно 

одинаково легко подключается к 

различным типам роботов в новых 

системах, а также может быть 

использовано для модернизации 

уже существующих.

Высокотехнологичное сварочное 

оборудование

Комплекты сварочного оборудования 

ESAB (с внутренней цифровой шиной 

данных Canbus) позволяют выбрать 

оптимальный источник сварочного 

тока, подающий механизм, интерфейс 

с блоком управления AristoPendant 

U8
2
. Связь с контроллером робота 

может осуществляться через устрой-

ство ввода / вывода (ЦАП), а также 

цифровой шине DeviceNet, Profibus 

или CANopen. Для роботов фирмы 

ABB: IRB 1600, 1600ID и 2400 с кон-

троллером IRC5 применяется  интегри-

рованная версия W8
2
, которая позво-

ляет полностью управлять сварочной 

частью через пульт ДУ робота 

FlexPendant. Роботизированная систе-

ма может быть укомплектована систе-

мой подачи высококачественной про-

волоки из стандартных кассет или 

барабанов MarathonPac производства 

ESAB.

Различные варианты комплектации 

роботизированных комплексов обору-

дованием ESAB описаны далее.

Aristo™ Mig – комплекты для 

роботизированной сварки
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Aristo™ Mig Integrated - 

для модернизации роботизированного 

комплекса

6

Держатель 
горелки

Горелка

Подающий механизм
RoboFeed 3004

Робот

Контроллер 
робота

MarathonPac™

Стойка с катушкой

Источник сварочного тока
Aristo™ Mig

Aristo™ Retrofit I/O  

Полка подающего 
механизма

7

2

AristoTM U821

3

5

4

Источник сварочного тока

Aristo Mig 5000i,     0459 230 880
Aristo Mig 5000iw,    0459 230 881
Aristo Mig 5000iw, âêëþ÷àÿ çàùèòó ïî 0459 230 896
æèäêîñòíîìó îõëàæäåíèþ

Аксессуары для источников

Òåëåæêà äëÿ Aristo Mig 5000i/5000iw  0461 043 880
Çàùèòà ïî æèäêîñòíîìó îõëàæäåíèþ 0456 855 880
äëÿ Aristo 5000iw

Ïàíåëü óïðàâëåíèÿ Aristo U82 Plus I/O, 1,7 ì 0460 820 882
Óäëèíèòåëü êàáåëÿ ê U82, 7,5 ì   0460 877 891

Aristo Retrofit I/O ЦАП

I/O ÖÀÏ Óíèâåðñàëüíûé  0461 090 882*
I/O ÖÀÏ Òîëüêî äëÿ êîíòðîëëåðîâ ABB S3 0460 820 882*
* âêëþ÷àÿ êàáåëü ê èñòî÷íèêó ñâàðî÷íîãî òîêà

Кабель связи, Retrofit I/O – контроллер робота

Êàáåëü èíòåðôåéñà 5,0 ì  0455 076 885**
Êàáåëü èíòåðôåéñà 10,0 ì   0455 076 881**
Êàáåëü èíòåðôåéñà òîëüêî äëÿ ABB S3 (L1) 0443 092 880
**Äëÿ ïîäêëþ÷åíèÿ ê êîíòðîëëåðó ðîáîòû íåîáõîäèìà 
ïîääåðæêà ñèñòåìíîãî èíòåãðàòîðà èëè ïðîèçâîäèòåëÿ

Кабель пакет, Источник – Подающий механизм

   Воздушное охл. Жидкостное охл.

5.0 ì  0740 538 890  0740 538 895
10.0 ì  0740 538 881  0740 538 886
15.0 ì  0740 538 882  0740 538 887
25.0 ì  -   0740 538 888
35.0 ì  -  0740 538 889

Механизм подачи проволоки

Aristo™ RoboFeed 3004w  ELP 12 êîíò 0461 000 891***
*** Ñ ðàçúåìîì äëÿ ïîäêëþ÷åíèÿ ïðîâîëîêîïðîâîäà 
MarathonPac è êîìïëåêòîì ïîäàþùèõ ðîëèêîâ 1,0/1,2 ìì 
Äëÿ óñòàíîâêè äðóãèõ òèïîâ ïîäàþùèõ ìåõàíèçìîâ 
îáðàòèòåñü ê ñïåöèàëèñòàì ESAB.

Крепление подающего (Полка)

Óíèâåðñàëüíàÿ   0461 173 880

Проволокопровод для Marathon Pac 

Äëèíà 1,8 ì    F102 437 881
Äëèíà 3,0 ì   F102 437 882
Äëèíà 3,8 ì   F102 437 889
Äëèíà 4,5 ì   F102 437 883
Äëèíà 6,0 ì   F102 437 887
Äëèíà 6,5 ì   F102 437 890
Äëèíà 8,0 ì   F102 437 884
Äëèíà 12,0 ì   F102 437 885

Ñòîéêà äëÿ êàòóøêè ñ ïðîâîëîêîé,  0461 184 880
âêëþ÷àÿ ïðîâîëîêîïðîâîä Marathon Pac  4,5 ì

Горелка (только воздушное охлаждение)

PSF 315M 1,5 ì,  Ïðÿìàÿ   0367 233 896
PSF 315M 2.2 ì,  Ïðÿìàÿ  0367 233 901
PSF 315M 3 ì,     Ïðÿìàÿ  0367 233 905
PSF 315M 1,5 ì,  Ñòàíäàðòíàÿ 25°  0367 233 894
PSF 315M 2,2 ì,  Ñòàíäàðòíàÿ 25°  0367 233 900
PSF 315M 3 ì,     Ñòàíäàðòíàÿ 25°  0367 233 898

Информация для заказа
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ÖÀÏ – Öèôðî-àíàëîãîâûé Ïðåîáðàçîâàòåëü
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6
8

Держатель 
горелки

Горелка

Подающий механизм
RoboFeed 3004

Робот

Контроллер 
робота

MarathonPac™

Стойка с катушкой

Источник сварочного тока
Mig 3001/Mig 5000/Mig 6502

AristoTM W82

Полка подающего 
механизма

7

2

AristoTM U821

3

5

4

Источник сварочного тока

Aristo™ Mig 3001i/iw   0459 740 882/3
Aristo Mig 5000i/ iw,     0459 230 880/1
Aristo Mig 5000iw, âêëþ÷àÿ çàùèòó ïî  0459 230 896
æèäêîñòíîìó îõëàæäåíèþ
Aristo™ Mig 6502c   0349 311 370
Aristo™ Mig 6502cw   0349 311 390

Аксессуары для источников

Òåëåæêà äëÿ Aristo™ 3001iw  0460 565 880
Òåëåæêà äëÿ Aristo Mig 5000i/5000iw  0461 043 880
Çàùèòà ïî æèäêîñòíîìó îõëàæäåíèþ äëÿ: 
Mig 3001iw    0456 855 881
Mig 5000iw    0456 855 880
Mig 6502cw   0349 302 251

Панель управления Aristo U8
2

Ïàíåëü óïðàâëåíèÿ Aristo U82, 1,7 ì 0460 820 880
Ïàíåëü óïðàâëåíèÿ Aristo U82 Plus, 1,7 ì 0460 820 881
Óäëèíèòåëü êàáåëÿ ê U82, 7,5 ì   0460 877 891

Aristo W8
2

Aristo™ W82 (DeviceNet) áëîê èíòåãðàöèè 0460 891 881
Aristo™ W82 (CAN open) áëîê èíòåãðàöèè 0460 891 882
Aristo™ W82 (Profibus) áëîê èíòåãðàöèè 0460 891 883
Êàáåëü ñîåäèíèòåëüíûé äëÿ Mig 5000i 0456 527 885
Êàáåëü ñîåäèíèòåëüíûé äëÿ  0462 000 880
Mig 3001i/6502c    

Кабель управления, Aristo™ W8
2
  – контроллер робота

Ýêðàíèðîâàííûé 5Õ 10 ì  0461 182 002

Кабель пакет, Источник – Подающий механизм

   Воздушное охл.      Жидкостное охл.

5.0 ì  0740 538 890  0740 538 895
10.0 ì  0740 538 881  0740 538 886
15.0 ì  0740 538 882  0740 538 887
25.0 ì  -   0740 538 888
35.0 ì  -  0740 538 889

Механизм подачи проволоки

Aristo™ RoboFeed 3004w  ELP 12 êîíòàêòîâ  0461 000 891*
*Ñ ðàçúåìîì äëÿ ïîäêëþ÷åíèÿ ïðîâîëîêîïðîâîäà MarathonPac è êîì-
ïëåêòîì ïîäàþùèõ ðîëèêîâ 1,0/1,2 ìì 
Äëÿ óñòàíîâêè äðóãèõ òèïîâ ïîäàþùèõ ìåõàíèçìîâ îáðàòèòåñü ê ñïå-
öèàëèñòàì ESAB.

Крепление подающего (Полка)

Óíèâåðñàëüíàÿ    0461 173 880

Проволокопровод для Marathon Pac 

Äëèíà 1,8 ì     F102 437 881
Äëèíà 3,0 ì    F102 437 882
Äëèíà 3,8 ì    F102 437 889
Äëèíà 4,5 ì    F102 437 883
Äëèíà 6,0 ì    F102 437 887 
Äëèíà 6,5 ì    F102 437 890 
Äëèíà 8,0 ì    F102 437 884
Äëèíà 12,0 ì    F102 437 885

Ñòîéêà äëÿ êàòóøêè ñ ïðîâîëîêîé, âêëþ÷àÿ 0461 184 880
ïðîâîëîêîïðîâîä Marathon Pac  4,5 ì

Горелка (только воздушное охлаждение)

PSF 315M 1,5 ì,  Ïðÿìàÿ    0367 233 896
PSF 315M 2.2 ì,  Ïðÿìàÿ   0367 233 901
PSF 315M 3 ì,     Ïðÿìàÿ   0367 233 905
PSF 315M 1,5 ì,  Ñòàíäàðòíàÿ 25°   0367 233 894
PSF 315M 2,2 ì,  Ñòàíäàðòíàÿ 25°   0367 233 900
PSF 315M 3 ì,     Ñòàíäàðòíàÿ 25°   0367 233 898

Держатель горелки PSF

CAT2(L) óñòðîéñòâî çàùèòû îò ñòîëêíîâåíèé 0700 200 303
TCP1 (X=350, Y=0) äëÿ CAT2(L)   0700 200 300
TCP2 (X=329, Y=-89) äëÿ CAT2(L)  0700 200 301
Äåðæàòåëü ãîðåëêè PSF    0700 200 302*
* ïðè íàëè÷èå ó ðîáîòà ÏÎ îò  ñòîëêíîâåíèé
Àäàïòåð CAT2, d=40 ìì ISO 9409-1-A40  0700 200 304
Àäàïòåð CAT2, d=50 ìì ISO 9409-1-A50  0700 200 305

Информация для заказа
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Aristo™ Mig Fieldbus - 

для роботов с различной шиной обмена данными
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Aristo™ Mig Integrated - 

для роботов ABB с контроллером IRC5: 

IRB 1600, IRB 1600ID и IRB2400

6

5

8
Держатель 
горелки

Горелка

Подающий механизм
RoboFeed 3004

Робот

Контроллер 
робота

MarathonPac™

Стойка с катушкой

Источник сварочного тока
Mig 3001/Mig 5000/Mig 6502

AristoTM W82

Полка подающего 
механизма

7

1

2

4

3

Источник сварочного тока

Aristo™ Mig 3001i/iw   0459 740 882/3
Aristo Mig 5000i/ iw,     0459 230 880/1
Aristo Mig 5000iw, âêëþ÷àÿ çàùèòó ïî 0459 230 896
æèäêîñòíîìó îõëàæäåíèþ
Aristo™ Mig 6502c   0349 311 370
Aristo™ Mig 6502cw   0349 311 390

Аксессуары для источников

Òåëåæêà äëÿ Aristo™ 3001iw  0460 565 880
Òåëåæêà äëÿ Aristo Mig 5000i/5000iw  0461 043 880
Çàùèòà ïî æèäêîñòíîìó îõëàæäåíèþ äëÿ: 
Mig 3001iw    0456 855 881
Mig 5000iw    0456 855 880
Mig 6502cw   0349 302 251

Aristo W8
2

Aristo™ W82  Interated áëîê èíòåãðàöèè 0460 891 880
Êàáåëü ñîåäèíèòåëüíûé äëÿ Mig 5000i 0456 527 885
Êàáåëü ñîåäèíèòåëüíûé äëÿ  0462 000 880
Mig 3001i/6502c    
WeldPoint™ Ïðîãðàììíîå îáåñïå÷åíèå 0462 045 880

Кабель управления, Aristo™ W82  – IRC5

7,5 ì    0461 182 880
7,5 ì Êàáåëü áåçîïàñíîñòè/èçìåðåíèÿ 0462 051 880*
*    Òîëüêî äëÿ Mig 5000i/5000iw 

Кабель пакет, Aristo™ W82 – RoboFeed 3004

                 Жидкостное охлаждение

7,5 ì    0461 528 991**
** íå òðåáóåò íèæíþþ ïîäâåñêó
10,0 ì ñ çàùèòíûì êîæóõîì Reiku 3 ì è 4õ  0461 528 993***
òî÷å÷íûì êðåïëåíèåì
*** íåîáõîäèìà íèæíÿÿ ïîäâåñêà
Íèæíÿÿ ïîäâåñêà äëÿ IRB1600/ID  0461 188 880
Íèæíÿÿ ïîäâåñêà äëÿ IRB2400L  0461 188 881

Механизм подачи проволоки

Aristo™ Rob oFeed 3004w  ELP 12 êîíòàêòîâ 0461 000 891*
*Ñ ðàçúåìîì äëÿ ïîäêëþ÷åíèÿ ïðîâîëîêîïðîâîäà MarathonPac è êîì-
ïëåêòîì ïîäàþùèõ ðîëèêîâ 1,0/1,2 ìì 
Äëÿ óñòàíîâêè äðóãèõ òèïîâ ïîäàþùèõ ìåõàíèçìîâ îáðàòèòåñü ê ñïå-
öèàëèñòàì ESAB.

Крепление подающего (Полка)

Äëÿ ðîáîòà IRB1600ID   0461 191 880
Äëÿ ðîáîòà IRB1600    0461 190 880
Äëÿ ðîáîòà IRB2400L   0461 192 880

Проволокопровод для Marathon Pac 

Äëèíà 1,8 ì    F102 437 881
Äëèíà 3,0 ì   F102 437 882
Äëèíà 3,8 ì   F102 437 889
Äëèíà 4,5 ì   F102 437 883
Äëèíà 6,0 ì   F102 437 887 
Äëèíà 6,5 ì   F102 437 890 
Äëèíà 8,0 ì   F102 437 884
Äëèíà 12,0 ì   F102 437 885

Ñòîéêà äëÿ êàòóøêè ñ ïðîâîëîêîé, âêëþ÷àÿ 0461 184 880
ïðîâîëîêîïðîâîä Marathon Pac  4,5 ì

Горелка (только воздушное охлаждение)**

PSF 315M 1,5 ì,  Ïðÿìàÿ   0367 233 896
PSF 315M 2.2 ì,  Ïðÿìàÿ  0367 233 901
PSF 315M 3 ì,     Ïðÿìàÿ  0367 233 905
PSF 315M 1,5 ì,  Ñòàíäàðòíàÿ 25°  0367 233 894
PSF 315M 2,2 ì,  Ñòàíäàðòíàÿ 25°  0367 233 900
PSF 315M 3 ì,     Ñòàíäàðòíàÿ 25°  0367 233 898
** íå äëÿ ðîáîòà IRB 1600ID

Держатель горелки PSF

Äåðæàòåëü ãîðåëêè PSF   0700 200 302

Информация для заказа
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Таблица 1. Сварочные параметры SAT™ процесса для 

проволок различного диаметра и соответствующие им 

значения объемов наплавляемого металла. Желтым цветом 

отмечены зоны с предельными значениями токов. Сварка 

углового шва в нижнем положении в угол.

∅ (мм) 0.8 0.9 1.0 1.2 Производительность наплавки (кг/ч)

Vïï (ì/ìèí) 25 20 16 11 5.9

Iñâ (A) 220 230 240 230

Vïï (ì/ìèí) 32 25 20 14 7.4

Iñâ (A) 260 270 300 400

Vïï (ì/ìèí) 35 27 22 15.5 8.1

Iñâ (A) 255 285 330 460

Vïï (ì/ìèí) 30 25 17.5 9.2

Iñâ (A) 348 375 500

Скорость подачи проволоки (м/мин)
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Âðàùàþùàÿñÿ äóãà

Ôîðñèðîâàííàÿ 

êîðîòêàÿ äóãà

SAT™

Ïðîöåññ SAT™ äàåò ñëåäóþùèå ïðåèìóùåñòâà: 

• Ñòàáèëüíûé ïðîöåññ íà î÷åíü âûñîêèõ 

ñêîðîñòÿõ ñâàðêè.

• Âåëèêîëåïíûé âíåøíèé âèä øâà.

• Õîðîøåå ïðîïëàâëåíèå

• Ìèíèìàëüíûé óðîâåíü óäåëüíîãî 

òåïëîâëîæåíèÿ è ñâàðî÷íûõ äåôîðìàöèé.

• Èç-çà íåçíà÷èòåëüíîãî êîëè÷åñòâà áðûçã 

è äåôîðìàöèé, ìèíèìàëüíû òðóäîçàòðàòû 

íà äîðàáîòêó øâà ïîñëå ñâàðêè.

• Îäíè è òå æå ïàðàìåòðû ñâàðêè 

ïðèìåíèìû êàê äëÿ òîëñòûõ, òàê è äëÿ 

òîíêîñòåííûõ èçäåëèé.

• Ïðîñòîòà ïîçèöèîíèðîâàíèÿ ãîðåëêè – 

ñâàðêà âûïîëíÿåòñÿ íà îáû÷íîì âûëåòå 

ýëåêòðîäà.

• Øîâ ñ î÷åíü íåçíà÷èòåëüíûì êîëè÷åñòâîì 

êðåìíèåâûõ áëÿøåê.

Специализированные сварочные 

процессы ESAB - SAT™ 
SAT™ - высокоскоростная MAG сварка

ESAB Swift Arc Transfer (Скоростной Дуговой Перенос, 

далее по тексту SAT™) – запатентованный компанией 

ЭСАБ высокопроизводительной процесс MAG-сварки с 

применением неомедненной проволоки OK AristoRod™ 

при скоростях ее подачи, превышающих предельные для 

стандартной MAG-сварки со струйным переносом приса-

дочного металла. 

При SAT™  процессе формируется ровный гладкий с 

глубоким проплавлением без подрезов шов. 

Дополнительным преимуществом является очень низкое 

удельное тепловложение и как результат минимальные 

деформации. Процесс SAT™ разработан для автомати-

ческой и роботизированной сварки. Лучше всего он под-

ходит для приварки тонких деталей к толстостенным тав-

ровыми или нахлесточными швами в нижнем положении. 

SAT™  процесс базируется на использовании неомеднен-

ных проволок с улучшенными характеристиками поверх-

ности, выпускаемыми компанией ЭСАБ под брендом OK 

AristoRodTM, которые в настоящее время являются наибо-

лее применяемыми в Европе в отрасли транспортного 

машиностроения. Отсутствие загрязнения системы пода-

чи проволоки частицами меди и специальная финишная 

обработка поверхности проволоки обеспечивают необхо-

димую равномерность ее подачи и стабильность дуги на 

высоких сварочных токах/скоростях подачи.
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Специализированные сварочные 

процессы ESAB - QSet™
QSet™ - сварка короткой дугой, выполняемая нажатием одной кнопки

QSet ™ - новаторская технология, 

позволяющая навсегда изменить пред-

ставление о сварке короткой дугой. 

После нажатия одной кнопки QSet™ и 

завершения пробной сварки, выполняе-

мой за несколько секунд, короткая дуга 

стабилизируется автоматически!

Преимущества – экономия времени и 

улучшенное качество сварки.

При нажатии одной кнопки машина 

автоматически выбирает оптимальную 

частоту короткого замыкания для задан-

ной комбинации газа / проволоки, кото-

рая поддерживается весь период вре-

мени, в течение которого сварщик 

настраивает скорость подачи проволо-

ки для требуемого уровня применения. 

Требуется только дождаться окончания 

пробной сварки, выполняемой за 

несколько секунд. Процедура повторя-

ется при изменении типа или диаметра 

проволоки и/или защитного газa - 

машина снова определяет оптимальную 

настройку дуги. Большей простоты 

достичь просто невозможно! Таким 

образом, у сварщиков появилась воз-

можность сэкономить время, затрачива-

емое на настройку дуги, и сосредото-

чить все усилия на выполнении сварно-

го шва. Время также экономится на 

очистке сварного шва (вечная пробле-

ма, актуальная даже для лучших свар-

щиков!), поскольку оптимальная 

настройка дуги уменьшает брызги до 

абсолютного минимума.

ESAB представляет новую технологию 

QSet™ на инверторе 300 A в компакт-

ной версии, Mig C3000i с панелью 

MA23A. На данный момент эта техноло-

гия рассчитана на использование с 

источниками  питания Mig 3001i, 4001i, 

4002c, 5002c и 6502c, Aristo®Mig U4000i, 

5000i и U5000i с панелью OrigoFeed™ 

3004 и MA24 или Aristo®Feed с панелью 

U6 или U82.

Искусственный интеллект QSet™ в 

сварке может использоваться для всех 

цифровых источников нашей компании.

10% 90%

Более теплая дуга

40% 60%

Более холодная дуга

QSet™  позволяет отрегулировать соотношение времени дуги и времени 

короткого замыкания, в результате чего получается более теплая дуга, в то 

время как частота короткого замыкания остается неизменной.
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Специализированные сварочные 

процессы ESAB - SuperPulse™

Полный контроль тепловложения с помощью Aristo SuperPulse™

Aristo SuperPulse – результат дальней-

шего развития концепции «импульс/

импульс», обеспечивающий полный 

контроль тепловложения, что позволяет 

расширить сферу применения процес-

са MIG. В дополнение к режиму 

«импульс/импульс», возможны следую-

щие сочетания и сферы применения:

• Импульс/короткая дуга. Позволяет 

выполнять сварку очень тонкого 

листового металла. Производительная 

сварка проходов корней швов, заме-

няющая процесс TIG. 

• Дуга со струйным переносом/

Импульс. Очень эффективный режим 

дуги для позиционной сварки толстых 

материалов. Сварка алюминия осу-

ществляется без перемещения горел-

ки поперек шва.

• MIG- пайка твердым припоем очень 

тонкого листового материала.

Общие преимущества применения 

Aristo SuperPulse:

• Облегчение сварки во всех простран-

ственных положениях.

• Равномерное проплавление шва.

• Уменьшение зависимости процесса 

от изменения зазора.

• Процесс меньше зависит от неравно-

мерной теплопередачи 

• При процессе MIG внешний вид свар-

ного шва, как у TIG.

• Подходит для механизации, например, 

с использованием Railtrac и Miggytrac.

• Расширяет рабочий диапазон, позво-

ляя использовать проволоки больших 

размеров.

• Благодаря точно регули-

руемому подводу тепла 

и глубине проплавления 

Superpulse позволяет 

решить самые трудные 

сварочные задачи и 

повысить производи-

тельность.
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Специализированные сварочные 

процессы ESAB - 

технология лазерно-гибридной сварки Hybrio™ 

Введение технологии пятого поко-

ления Hybrio™ от компании ESAB 

открывает новую эру в усовершен-

ствовании процесса сварки.

Сочетая в себе основыне достижения в 

сфере лазерной сварки и сварки в 

среде защитных газов (GMAW), техно-

логия лазерно-гибридной сварки дает 

большие преимущества, например, 

радикальное повышение скорости свар-

ки, резкое снижение потребления сва-

рочных материалов, улучшение механи-

ческих свойств, уменьшение объемов 

разделок, уменьшение тепловложений и 

значительное  снижение деформаций.

Лазерно-Гибридная сварка может 

использоваться в транспортном маши-

ностроении, от железнодорожного 

транспорта до автомобилей и морских 

судов. В сочетании с высокоэффектив-

ными сварочными материалами это 

позволит снизить вес, деформации и 

улучшить рабочие характеристики 

транспортных средств.

Лазерно-Гибридная подходит не для 

всех. Для наиболее полного использо-

вания всех преимуществ этого процес-

са, позволяющего достичь существен-

ной производительности, качества и 

прибыли, может потребоваться измене-

ния технологических операций резки/

механической обработки и последую-

щих операций.

Успешное внедрение данной технологии 

предполагает привлечение квалифици-

рованного технического персонала.

Кроме того, внедрение нового процес-

са, полностью изменяющего правила 

игры, требует серьезных инвестиций не 

только с точки зрения использования 

средств, но также и с точки зрения  

соответствующего отношения со сторо-

ны руководства компаний. Однако для 

тех, кто сумеет правильно использовать 

преимущества производства и профиля 

продукта, потенциальная выгода может 

быть очень высокой.

Компания ESAB – это нечто боль-

шее,  чем  «просто поставщик обо-

рудования». Имея собственные 

научно-исследовательские ресур-

сы, мы работаем в тесном сотруд-

ничестве с конечным потребителем 

и поставщиками комплектующих и 

интеграторами систем, что позво-

ляет находить оптимальные реше-

ния. Компания ESAB ориентирова-

на не только на решение практиче-

ских и технических проблем, но 

она также учитывает затраты в 

течение общего срока эксплуата-

ции и экологическую приемле-

мость. Став клиентом ESAB, вы 

приобретаете серьезного промыш-

ленного консультанта и партнера.

Почему мы выбираем Hybrio™?

Технология Hybrio™ от ESAB явля-

ется лидиром в отрасли по  про-

стоте и удобству применения, а 

также надежности процесса. 

Поставка Hybrio™ возможна в виде 

полностью интегрированной сва-

рочной системы ESAB «под ключ», 

или в виде технологического ком-

плекса, предоставляемого постав-

щикам комплектующих и интегра-

торам систем. Клиенты получают 

возможность в любой момент 

обратиться к экспертам компании, 

предоставляющим консультации по 

комплексной гибридной сварке, с 

полной поддержкой технологиче-

ских центров ESAB в Северной 

Америке и Европе.
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Рис. 1. Сварочные испытания, проводимые на FSW- сварочном аппарате Rosio™.

Сварка трением с перемешиванием 

(FSW) используется для высококаче-

ственной сварки алюминия, начиная со 

времени изобретения этой технологии, 

т.е. с начала 1990-х годов. Отличное 

качество швов достигается за счет про-

цесса, в котором не используются ни 

сварочные материалы, ни защитный газ. 

Сварка производится  вращающимся 

инструментом, который под давлением 

внедряется в свариваемый материал и 

перемещается по линии шва. Материал 

под давлением инструмента становится 

пластичным и равномерно деформиру-

ется, образуя прочное соединение 

между двумя деталями.

Технология была разработана в 

Британском Институте Сварки TWI в 

начале 1990-х годов, и в это время ком-

пания ESAB стала участником группово-

го проекта, направленного на дальней-

шую разработку процесса.

Промышленное внедрение процесса 

началось несколько лет спустя, благо-

даря успешному использованию устано-

вок ESAB в компаниях Marine Aluminium 

(Хагезунд, Норвегия) в 1996 г. и Боинг 

(Уичито, Канзас, США) в 1998 г.

Технология FSW завоевала отличную 

репутацию в сварочном сообществе как 

процесс, удобный в работе и не даю-

щий дефектов, несмотря на то, что он 

ограничивается двумерными сварными 

швами, такими как, например, швы в 

корабельных панелях.

Выполнение многомерных швов в свар-

ке трением с перемешиванием (FSW) 

пока еще остается трудной задачей. 

Это объясняется тем, что проектирвоа-

ние машин преимущественно осущест-

вляется с целью достижения требова-

ний процесса, а не гибкости движений. 

Научные исследования ESAB позволили 

успешно запустить новейшую разработку 

в сварке трением с перемешиванием - 

установку FSW - Rosio™. Это роботизиро-

ванный сварочный комплекс для выпол-

нения трехмерных швов посредством 

сварки трением с перемешиванием.

Специализированные сварочные 

процессы ESAB - машины и роботы 

для 2D- и 3D- сварки трением с перемешиванием 

Области применения для Rosio™: Сварка по индивидуальным требованиям, FSW-сварка, 

сваривание охлаждающих блоков.

Одной из первых сфер применения этой 

установки стала автомобильная про-

мышленность, т.к. здесь используются 

относительно мягкие алюминиевые 

сплавы - серии AA5000 и AA6000 – с 

толщиной листа менее 3 мм.
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Все решения задач резки 

от одного поставщика

• Машины резки шириной от 2 до 36 м.

• Системы фильтров.

• Столы резки.

• Решения для плазменной резки тол-

щиной от 1 до 120 мм.

• Специализированное программное 

обеспечение и удобные системы ЧПУ.

• Машины газокислородной резки для 

тяжелых условий работы. 

• Оборудование для автоматизирован-

ной подготовки кромок.
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70-летний опыт в области систем 

резки и разработки оборудования, 

отвечающего всем требованиям 

заказчиков, позволили нам создать 

целый ряд систем для различных 

задач. Применяя четыре основных 

метода: газовую, плазменную, лазерную 

и водоабразивную резку, ЭСАБ 

создал ряд машин, обеспечивающих 

высокое качество и скорости резки, 

меньшие производственные затраты и 

автоматизацию производства.

Системы резки



62

Origo™-Tech 9-13

Origo™-Tech 9-13 обеспечивает степень затемнения 

DIN 9 - DIN 13. Задержка и чувствительность могут 

быть отрегулированы с внутренней стороны маски. 

Origo™- Tech 9-13 подходит для процессов MIG/MAG, 

MMA и TIG (свыше 20А).

Средства индивидуальной защиты

Origo™ Air

Origo Air – респираторное устройство на батарейках,  

разработанное для соответствующих сварочных шлемов 

Origo. Устройство подает чистый фильтрованный воздух для 

улучшения самочувствия и безопасности сварщика. Origo Air 

поставляется в комплекте с аккумулятором, рассчитанным 

на 8 часов, фильтром P3, мягкими прокладками, поясом и 

воздушным шлангом с защитным кожухом из материала 

Proban. Устройство оснащено интеллектуальным зарядным 

устройством, обеспечивающим длительный срок службы 

батареи, которое снижает риск перезарядки. Origo Air также 

оснащен звуковой сигнализацией, предупреждающей о 

проблемах в поступлении воздуха в случае блокировки фильтра 

или разрядки батарейки. Система удобна, легка и надежна. 

ESAB Filtair Pro 8020CV

Маска Filtair Pro 8020CV обеспечивает защиту в 

соответствии со стандартом P2. Она оснащена 

клапаном, выпускающим тепло и снижающим 

влажность внутри респиратора. Углеродный 

слой задерживает запахи. Маска подходит для 

использования во время сварки, пайки твердым 

припоем, пайки, окрашивания (с применением 

щетки), склеивания (с применением щетки) и 

работы с полиэфирными смолами (при смешивании 

вручную).
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Куртки для сварки

Куртки из материала Proban /кожи от ESAB 

обеспечивают максимальный комфорт и 

безопасность. Рукава и плечи изготовлены 

из прочной кожи, защищающей от сварочных 

брызг. Передняя и задняя часть выполнены 

из огнеупорного материала Proban. В 

куртке предусмотрены внутренние карманы, 

регулируемые рукава и стоячий воротник. 

Прошиты нитками из материала Kevlar.

ESAB Pro Clear

Прозрачные линзы используются для работы внутри 

помещения, обеспечивая общую защиту глаз.

Перчатки для MIG от ESAB

Эффективные новые сварочные перчатки от ESAB 

отражают полностью новый подход к защите рук 

сварщика. Эргономичные перчатки повторяют 

форму руки, обеспечивая повышенное качество и 

комфорт. Перчатки для MIG изготовлены из прочной 

кожи и полностью подогнаны по руке сварщика. 

Перчатка, хорошо сидящая на руке, также имеет 

гибкую зону в запястье, что позволяет уменьшить 

трение. Перчатка, прошитая нитками из материала 

Kevlar, с усилением большого пальца, является очень 

прочной и обеспечивает высокий уровень защиты.

Сварочное покрывало  5180

Углеродисто-волокнистое сварочное 

одеяло для тяжелых условий работы. 

Это одеяло обеспечивает чрезвычайную 

теплостойкость – до 1650°C. 

Одеяло 5180, очень легкое и удобное, 

специально разработано для 

автомобильной промышленности. 

Максимальная температура = 1300°C 

Вес = 425 г 

Цвет = Черный. 



64

REASON FOR ISSUE
Approvals: CE and NAKS added, Ü deleted.

GENERALCopper-coated, unalloyed wire for Submerged Arc Welding. Suitable in combination with most fluxes.

Increased Si content and thus especially suitable for neutral fluxes (e.g.: OK Flux 10.62) or in order to

increase the fluidity of the molten pool. For structural steels, ship building steels, pressure vessel steels, fine

grained steels, etc.CLASSIFICATIONS Wire Electrode

EN 756

S2Si

SFA/AWS A5.17
EM12K

APPROVALSCE

EN 13479

DB

52.039.05

NAKS/HAKC 2,5 - 3,2 mm: CZ

Sepros
UNA 347719

Comments: All others: See Flux-Wire combinations

CHEMICAL COMPOSITIONWire/Strip (%)
C

Si
Mn

P
S

Min
Max

0.08
0.12

0.15
0.30

0.90
1.150.0150.020

Product Data Sheet

OK Autrod 12.22

S 'Submerged arc welding'

Signed by

Approved by

Reg no

Cancelling
Reg date

Page

Lars Andersson
Martin Gehring/Christos Skodras

EN003642
EN003239

2006-11-03 1 (1)

REASON FOR ISSUE

Mechanical Properties of Weld Metal rearranged, Approvals updated (Ü deleted; CE added), General

description slightly modified.

GENERAL
Agglomerated aluminate-basic flux-wire-combination for Submerged Arc Welding. Especially for applications

with toughness requirements down to -50°C. Excellent slag removal also in narrow V-joints. For structural

steels, fine grained steels, pressure vessel steels, low temperature steels, etc. Especially for wind tower

productions. Extremely high current carrying capacity. For single or multi wire procedures. Suitable for DC and

AC welding. Single layer and multi layer welding of unlimited plate thickness.

CLASSIFICATIONS Flux

EN 760

SA AB 1 57 AC H5

CLASSIFICATIONS Weld Metal (as welded)

EN 756

S 38 5 AB S2Si

SFA/AWS A5.17
F7A8-EM12K

CLASSIFICATIONS Weld Metal (PWHT)

SFA/AWS A5.17
F6P8-EM12K

CLASSIFICATIONS Wire Electrode

EN 756

S2Si

SFA/AWS A5.17
EM12K

APPROVALS

CE

EN 13479

DB

51.039.12 - 52.039.05

VdTÜV

10084

CHEMICAL COMPOSITION
All Weld Metal (%)

Wire/Strip (%)

DC+, 580A, 29V

AC, 580A, 29V

C
SiMnP

S
Max

Nom0.050.31.5

0.030.02
Max

Nom0.060.31.4

0.030.02
Min

Max

0.08

0.12

0.15

0.30

0.90

1.150.0150.020

Product Data Sheet
OK Flux 10.72/OK Autrod 12.22

S 'Submerged arc welding'

Signed by

Approved by

Reg no

Cancelling

Reg date

Page

Lars Andersson
Martin Gehring/Christos Skodras

EN003973

EN003224

2007-06-22
1 (2)

Спецификации на продукцию

REASON FOR ISSUE
All data revised. New layout.

GENERAL
Agglomerated aluminate-basic flux for Submerged Arc Welding especially for applications with toughness
requirements at low temperature. Excellent slag removal also in narrow V-joints. For wind tower productions,
pressure vessels, general constructions etc. Extremely high current carrying capacity. For single or multi wire
procedures. Suitable for DC and AC welding. Single layer and multi layer welding of unlimited plate thickness.

CLASSIFICATIONS Flux
EN 760 SA AB 1 57 AC H5

APPROVALS
CE EN 13479
DB 51.039.12
Comments: All others: See Flux-Wire combinations

SLAG TYPE
Aluminate-basic

CHEMICAL COMPOSITION

Flux (%)

Al2O3+MnO
CaF2
CaO+MgO
SiO2+TiO2

Nom
30
20
25
20

Other properties:

Alloy Transfer No Silicon and moderately Manganese alloying
Basicity (Boniszewski) nom: 1.9
Bulk Density nom: 1.2 kg/dm3
Grain Size 0.2-1.6 mm (10x65 mesh)
Hydrogen max 5 ml H/100g weld metal (Redried flux)

WELDING POLARITY
DC+, AC

FLUX CONSUMPTION
(kg Flux / kg Wire/Strip)

-

Arc Voltage DC+ AC
-

26 0.7 0.6
30 1.0 0.9
34 1.3 1.2
38 1.6 1.4

Current (A): 580
Travel Speed (cm/min): 55
Dimension (mm): Ø 4.0

Product Data Sheet OK Flux 10.72
S 'Submerged arc welding'

Signed by Approved by Reg no Cancelling Reg date Page

Lars Andersson Martin Gehring/Christos Skodras EN003718 EN000925 2006-11-07 1 (2)

Все поставляемые флюсы, электроды и их 

комбинации снабжаются основной документацией, 

такой как Спецификации на изделия (PDS) 

и Паспорта безопасности (SDS)



Сертификация продукции 

Научно-исследовательские, 

лабораторные и технологические 

центры

Центральные лаборатории ESAB

Центральные Лаборатории компании 

ESAB вместе с Центром Технологии 

Сварки, которые находятся в г. Гетеборг 

(Швеция) являются техническим серд-

цем ESAB. Оснащенные самым совре-

менным производственным оборудова-

нием, они производят научно-исследо-

вательские работы для отделов пер-

спективного развития, производствен-

ных цехов и для конечных потребите-

лей. 

Лаборатории:

• Металлографическая лаборатория

• Лаборатория механических испытаний

• Лаборатория химического анализа

• Сварочная лаборатория

• Лаборатория термообработки

Основные виды деятельности:
• Поддержка потребителя: 

анализ дефектов, свойств, техноло-

гий сварки и причин брака.

• Производственная поддержка кон-

структорских работ:

исследования микроструктуры и 

свойств материалов для их развития и 

усовершенствования.

• Научно-исследовательская работа: 

внутренние и международные иссле-

довательские проекты (в университе-

тах и институтах).

• Поддержка производства: контроль 

качества продукции и производствен-

ных процессов.

Международная организация сва-

рочных центров ESAB состоит из 

полностью оборудованных универ-

сальных предприятий, выполняющих 

исследования и разработки, специ-

ально направленные на усовершен-

ствование процесса сварки и под-

держку клиентов.

Наша задача  – оказание содействия  

клиентам в повышении их конкуренто-

способности за счет повышения каче-

ства и эффективности сварочных тех-

нологий и процессов с целью оптими-

зации общих затрат на сварку 

путем применения результатов 

научных исследований и разрабо-

ток, проведения консультаций и 

курсов обучения и подготовки.



Мировой лидер в разработке 

технологий и систем сварки и резки

Отделения продаж и технической поддержки в различных странах мира

* Включая производственные 

предприятия ESAB 

в Северной Америке, филиалы, 

находящиеся в собственности 

компании Anderson Group Inc.

ЭСАБ Москва 

тел. (495) 663 20 08, 

факс (495) 663 20 09, 

E-mail: esab@esab.ru. 

ЭСАБ Санкт-Петербург 

тел. (812) 336 70 80, 

факс (812) 336 70 62, 

E-mail: spb.sales@esab.se

ЭСАБ Екатеринбург 

тел.  (343) 220 10 07, 220 12 95, 

факс (343) 220 11 57, 

E-mail: ekb.sales@esab.ru. 

ЭСАБ Казань 

тел.  (843) 291 75 37, 291 75 48, 

факс (843) 291 75 38, 

E-mail: mihail.fedorov@esab.ru. 

ЭСАБ Нижний Новгород 

моб. 8 (917) 230 25 36, 

E-mail: mihail.fedorov@esab.ru. 

ЭСАБ Новосибирск 

моб. 8 (912) 231 60 16, 

E-mail: ekb.sales@esab.ru. 

ЭСАБ Орел 

тел./факс (4862) 55 89 44, 

моб. 8 (919) 209 52 15, 

E-mail: alexander.udalykh@esab.ru. 

ЭСАБ Ростов-на-Дону 

тел./факс (863) 295 03 85, 

E-mail: sergey.orlov@esab.ru. 

ЭСАБ Южно-Сахалинск 

тел./факс (4242) 46 38 88, моб. 8 (914) 755 02 

28, Е-mail: oleg.pletnikov@esab.ru

ЭСАБ Казахстан 

тел.  (727) 259 86 60, факс (727) 259 86 61, 

E-mail: vitaliy.golovchenko@esab.kz. 

ЭСАБ Украина 

тел. 8 10 (38044) 593 86 08, 

факс 8 10 (3804 4) 593 86 07, 

E-mail: info@esab.com.ua. 

ЭСАБ Беларусь 

тел. 8 10 (37517) 328 60 49, 

т/ф. 8 10 (37517) 328 60 50, 

E-mail: yuri.lavrov@esab.ru

Список дистрибьюторов на www.esab.ru 

связанные с последними 

достижениями техники, во всех 

секторах, в которых работает 

наша компания.

Стандарты качества и 

стандарты окружающей среды

В своей деятельности Компания 

ориентирована на три ключевых 

аспекта – качество, защиту 

окружающей среды и 

безопасность. ESAB является 

единственной компанией-

разработчиком сварочных 

технологий, обеспечивающей 

соблюдение требований 

стандартов ISO 14001 и OHSAS 

18001 по вопросам гигиены и 

безопасности окружающей среды 

ESAB всегда находится на 

переднем фронте разработки 

технологий сварки и резки. Опыт 

непрерывного 

усовершенствования изделий и 

процессов в течение более ста 

лет позволяет нам решать задачи, 

на всех своих производственных 

предприятиях, расположенных во 

всех уголках земного шара.

Все производственные процессы 

и предприятия ESAB, 

расположенные во всех уголках 

мира, нацелены на постоянное 

обеспечение качества.

Производственные мощности по 

всему миру, местные 

представительства и 

международная сеть независимых 

дистрибьюторов обеспечивают 

нашим клиентам высокое 

качество и богатый опыт компании 

ESAB в области материалов и 

технологий, не зависимо от того, 

где наши клиенты находятся.


