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ТУРЕЦКИЙ БРЕНД MAGMAWELD
Бренд Magmaweld является ведущей маркой сварочной продукции в структуре Акционерной компании «Заимоглу Холдинг А.Ш. /Zaimoğlu 
Holding A.Ş./. Компания «Эрликон Кайнак Элекродлары ве Санайи А.Ш.» /Oerlikon Kaynak Elektrodları ve Sanayi A.Ş./, являющаяся старейшей 
компанией в структуре Группы, была основана в 1957 году, а в 1959 году осуществила первое в Турции производство сварочных электродов по 
лицензии, полученной у швейцарской компании «Oerlikon Bührle AG». В течение многолетнего периода, по мере развития отрасли, с целью 
удовлетворения потребностей в сварочных материалах, производственная программа была дополнена ассортиментом сварочной проволоки 
MIG/MAG и TIG, присадочной проволоки с флюсовым сердечником, порошковых сварочных флюсов и проволоки. Производство сварочных 
аппаратов, к которому приступили в 1971 году, было расширено до роботизированных систем благодаря деловому партнерству, основанному 
в 1998 году с Компанией «Panasonic».
 

В 2000 году с целью укрепления своей лидирующей позиции в Турции, сокращения расходов и завоевания статуса мирового бренда, компания 
осуществила крупные инвестиции в Манисе и перенесла в этот район всю свою деятельность в сфере перспективных разработок, производства 
и логистики. До этого года Группа осуществляла продажу всего своего ассортимента сварочной продукции под брендами OERLIKON и HALKALI, 
а затем для обеспечения роста на мировых рынках был создана марка MAGMAWELD в качестве совершенно нового, молодого международного 
бренда. Название бренда возникло по аналогии со «сварочной ванной» расплава магмы в центре Земли и было зарегистрировано в масштабах 
всего мира.

Миссия Magmaweld – быть «Источником надежности для сварщиков». В этом контексте компания вносит свой огромный вклад в развитие 
страны, обеспечивая подготовку на бесплатных курсах обучения сварщиков, организованных в 1961 году под названием «Школа сварки 
Эрликон», в которой до настоящего времени прошли обучение тысячи сварщиков и которая продолжает свою успешную деятельность. Также 
в соответствии с этой миссией определяется основная цель деятельности, заложенная в обеспечении удовлетворения потребностей клиентов 
и, следовательно, в достижении совершенства в реализуемых бизнес-процессах. Для обеспечения более близкого понимания клиента и 
получения быстрой и надежной обратной связи работает телефонная линия 444 WELD (444 93 53), поддержка в онлайн-режиме на веб-сайте: 
www.magmaweld.com.tr, приложение Whatsapp и социальные сети. Посредством этих каналов связи обеспечивается связь со специалистами 
группы для получения информации и создания быстрых решений по вопросам ассортимента продукции, способов эксплуатации, методов 
сварки, вопросов инженерии, стандартов, техники безопасности, автоматизации, логистики и др.

Завод по производству сварочных материалов
Организованная промышлен ная зона, 2.Кысым, Маниса

Завод по производству сварочных аппаратов и автоматики
Организованная промышленная зона, 5.Кысым, Маниса







Пригоден для сварки стали толщиной менее 5 мм, оцинкованного листового металла и труб, в 
производстве резервуаров и котлов, для трубопроводов, стали с нанесённой грунтовкой и слегка 
ржавой стали. Прост в применении для сварки в любой позиции, включая сварку сверху вниз. 
Хорошая заполняющая способность. Очень хорошо подходит для точечной сварки благодаря мягкой 
и ровной дуге, лёгкому воспламенению, а также способности к повторному воспламенению. Сварка 
может выполняться как на переменном, так и на постоянном токе. Смешиваясь с основным 
металлом, даёт ровный и слегка вогнутый сварочный шов без дефектов трещин и прожега. Шлак 
отходит самостоятельно.

В частности для стали толщиной до 5мм, оцинкованной стали, в производстве трубопроводной 
арматуры и котлов, пригоден для сварки огрунтованной стали и слегка ржавеющей стали. Отлично 
подходит для сварки во всех положениях, включая сверху вниз. Обладает свойством хорошего 
заполнения даже больших разделок при сварке. Из-за мягкой, ровной дуги, из-за лёгкости 
воспламенения и свойства повторного воспламенения очень удобен для точечной сварки. Подходит 
для сварки как на переменном токе AC, так и на постоянном токе DC. Смешиваясь с основным 
металлом, даёт ровныйи чистый сварочный шов без дефектов трещин и прожега.

Пригоден для сварки конструкций из лёгкой стали, металлических каркасов, кованых изделий, с/х 
техники, котлов, кузовов, шасси различной техники, а также сварки для их ремонта и технического 
обслуживания. Пригоден для сварки в любой позиции, кроме сварки сверху вниз. Особенно хорошо 
подходит для горизонтальной угловой сварки. Очень ровные швы, лёгкий поджиг  сварки и 
способность к повторному поджигу, стабильная и ровная дуга, переход металла мелкими каплями. 
Может с легкостью применяться для сварки как на переменном, так и на постоянном токе. Шлак 
отделяется самостоятельно. 

Особенно часто применяется для сварки тонкого листового металла. Пригоден для сварки в любой 
позиции, кроме сварки сверху вниз. Угловая сварка может выполняться при продвижении путём 
лёгкого касания концом электрода рабочей детали. Идеальный сварочный шов, лёгкое 
воспламенение дуги и способность к её повторному воспламенению, бесшумная и 
сбалансированная дуга, шлак отделяется самостоятельно. Может с лёгкостью применяться для 
сварки как на переменном, так и на постоянном токе.

Особенно часто применяется для нелегированных стальных конструкций с не очень хорошей 
подготовкой деталей, листовых сталей и декоративных работ, например, кованных изделий. 
Благодаря порошку железа в обмазке электрода, очень хорошо подходит для горизонтальной 
угловой сварки и горизонтальной строжки. Пригоден для сварки в любой позиции, кроме сварки 
сверху вниз. Может выдерживать высокий ток, даёт очень мало брызг. Бесшумная, ровная дуга, 
тонкий и быстрый капельный переход. Дуга очень легко воспламеняется, лёгкое повторное 
воспламенение. Смешиваясь с основным металлом, даёт ровный сварочный шов без дефектов 
трещин и прожега. Шлак отходит самостоятельно. Может с одинаковой лёгкостью применяться 
для сварки как на переменном, так и на постоянном токе. 





Толстый электрод с рутиловым покрытием, применяющийся для сварки при изготовлении и ремонте 
цинковых ванн, особенно изготовленных из армко-железа и сталей с низким содержанием углерода. 
Наплавочный металл обладает высокой трещиностойкостью против жидких цинковых ванн. Сварка 
может выполняться как на переменном, так и на постоянном токе.

Сварочный электрод с рутилово-основным покрытием для сварки труб, резервуаров, корневых 
проходов и позиционной сварки. Кроме того, пригоден для точечной сварки перед сваркой под 
флюсом, а также для корневой прокладочной сварки. Благодаря низкому содержанию кремния 
наплавочный металл пригоден для оцинкованных и эмалированных покрытий.

Пригоден для ремонтной сварки сталей с низкими сварочными способностями и сталей с 
неизвестным химическим составом. Толстый электрод с основным покрытием, дающий 
наплавленный металл с отличными показателями сопротивления на разрыв и прочности. 
Благодаря этим особенностям прекрасно подходит для жёстких конструкций и деталей и толстым 
сечением. Кроме того, применяется для буферных проходов перед наплавкой и горячей сварки 
литейных чугунов. 

Многоцелевой электрод с основным покрытием для соединительной сварки в ремонтных 
мастерских, работ по ремонту и техническому обслуживанию. Также пригоден для корневых 
проходов и позиционной сварки для труб. Также используется для сварки рычагов рабочей техники 
и соединительной сварки рельсов. Благодаря двойному покрытию дуга ровная и интенсивная. Даёт 
ровный и чистый сварочный шов, без дефектов трещин и прожега основного металла. Обладает 
хорошей заполняющей способностью. Высокое качество сварочных швов при рентген-контроле. 

МНОГОЦЕЛЕВОЙ ЭЛЕКТРОД С ОСНОВНЫМ ПОКРЫТИЕМ ДЛЯ СВАРКИ НА ПЕРЕМЕННОМ И 
ПОСТОЯННОМ ТОКЕ.

Пригоден для сварки подверженных динамическим нагрузкам конструкций, производстве и 
ремонте сельскохозяйственной техники, техники общего назначения. Смешиваясь с основным 
металлом, даёт ровный и чистый сварочный шов без дефектов трещин и прожега. Обладает 
отличной заполняющей способностью. Благодаря двойному покрытию дуга ровная и интенсивная. 
По этой причине прост в применении для корневых проходов и позиционной сварки, а также 
пригоден для сварки на переменном токе. Высокое качество сварочных швов при 
рентген-контроле. 





ВЫСОКОПРОЧНЫЙ ЭЛЕКТРОД С ОСНОВНЫМ ПОКРЫТИЕМ С МЯГКИМ ГОРЕНИЕМ. 

Пригоден для сварки подвергающихся динамическим нагрузкам мостов, крупных стальных 
конструкций, где требуется высокая прочность; в кораблестроении, сварки трубопроводов, 
резервуаров, резервуаров под давлением, котлов и машинном производстве. Выработка 
наплавленного металла - 115%. Смешиваясь с основным металлом, даёт ровный и чистый 
сварочный шов без дефектов скрытых трещин и прожега. Хорошая заполняющая способность. 
Высокое качество сварочных швов при рентген-контроле. Также пригоден для буферных проходов 
для высокоуглеродистых сталей. 

ВЫСОКОПРОЧНЫЙ ЭЛЕКТРОД С ОСНОВНЫМ ПОКРЫТИЕМ. 

Пригоден для сварки подвергающихся динамическим нагрузкам машин, стальных конструкций, 
мостов, в кораблестроении, изготовлении напорных трубопроводов, резервуаров под давлением, 
резервуаров, котлов и машин где требуется высокая прочность. Наплавочный металл обладает 
высокой ударной прочностью образованию трещин до -60°C, обеспечивает соединения без трещин 
даже при сварке сталей с содержанием углерода до 0.40%. Выработка наплавленного металла - 
120%. Высокое качество сварки при рентген-контроле. Также пригоден для буферных проходов для 
высокоуглеродистых сталей. 

ВЫСОКОПРОЧНЫЙ ЭЛЕКТРОД С ОСНОВНЫМ ПОКРЫТИЕМ С НИЗКИМ СОДЕРЖАНИЕМ ВОДОРОДА

Пригоден для подвергающихся динамическим нагрузкам и требующих высокой прочности 
тяжелых стальных конструкций, мостов, дамб, в кораблестроении, сварке высокопрочных 
трубопроводов, тепловых станций, трубопроводы в нефтехимической промышленности, 
изготовления резервуаров под давлением, резервуаров, котлов. Наплавленный металл содержит 
водород в очень малом количестве, высокая сопротивляемость старению. Обеспечивает 
соединения без трещин, с высокой насыщенностью, также пригоден для соединительной сварки 
сталей и рельсов с содержанием углерода до 0,6%. Удобен для корневых проходов и позиционной 
сварки. Хорошая заполняющая способность. Высокое качество сварки при рентген-контроле. 

Производительность 165%, пригоден для соединения крупных сечений в кораблестроении и 
угловой сварки одним проходом. Даёт ровный и аккуратный сварочный шов без дефектов скрытых 
трещин и прожега.Также пригоден для сварки пластин с нанесенной грунтовкой. Дуга очень легко 
воспламеняется, лёгкое повторное воспламенение. Шлак отходит самостоятельно.  

Высокоэффективный электрод, дает около 165% наплавочного металла и используется особенно 
для угловой сварки. Высокая насыщенность сварочного металла и высокая устойчивость к 
трещинам. Образует ровный и чистый сварочный шов без дефектов трещин основного металла. 
Пригоден для использования на окрашенных стальных листах. Легко очищаемый шлак. Высокое 
качество швов при рентген-контроле. 





Сварочный электрод с целлюлозным покрытием средней толщины, специально разработанный 
для сварки переменным током, также пригоден и для сварки постоянным током. Благодаря 
высокому проплавлению, идеально подходит для корневых и заполняющих проходов в позиции 
сверху вниз. Используется для монтажа и ремонта в кораблестроении, для резервуаров для 
хранения, в производстве котлов, для сварки трубопроводов, для литых сталей, оцинкованного 
листового металла, деталей тяжёлой рабочей техники, нелегированной стали. При сварке в 
позиции сверху вниз рекомендуется использовать при корневых проходах на постоянном токе 
электрод на отрицательном полюсе (-), а при заполняющих и покрывающих проходах при 
постоянном токе электрод рекомендуется использовать на положительном (+) полюсе.

Сварочный электрод с целлюлозным покрытием средней толщины, легированный никелем (Ni), 
разработанный для сварки в позиции сверху вниз высокопрочных, микросплавных и 
легкосплавных сталей и труб. Благодаря высокому проплавлению, идеально подходит для 
корневых и заполняющих проходов в позиции сверху вниз. Может применяться для сварки 
трубопроводов, в кораблестроении, резервуаров для хранения, при производстве котлов и 
монтажной сварки. При корневых проходах рекомендуется использовать на постоянном токе 
электрод на отрицательном полюсе (-), а при заполняющих и покрывающих проходах при 
постоянном токе электрод рекомендуется использовать на положительном (+) полюсе. 





Высокоэффективный электрод основного типа с толстым покрытием, применяемый для сварки 
легкосплавных сталей с мелкозернистой структурой и высокопрочных труб. Разработан для сварки 
на открытом воздухе для случаев, когда требуются высокие значения сопротивления коррозии и 
механического сопротивления (кортен-сталь, атмосферостойкая сталь).Рекомендуется для 
производства при строительстве мостов, стадионов, переходов и прочее. Лёгкая сварка при 
высоком качестве швов при рентген-контроле. 

Высокоэффективный электрод основного типа с толстым покрытием, применяется для сварки 
высокопрочных сталей, особенно с содержанием меди, сталей устойчивых к условиям открытого 
воздуха, т.е. устойчивым к атмосферной коррозии , н-р,кортен-сталей (COR-TEN). Может с 
уверенностью применяться для строительства и корневых проходов всех видов стальных 
конструкций с высокой устойчивостью к трещинам, мостов, стадионов, морских платформ, 
подвергающихся динамическим нагрузкам, используемых в суровых погодных условиях при 
высокой и низкой температурах Высокое качество сварочных швов при рентген-контроле.





Электрод основного типа с высоким коэффициентом перехода, использующийся для сварки 
мелкозернистых конструкционных сталей и особенно для сварки прочных сталей на холоде. 
Обеспечивает сварочные соединения высокой прочности и без трещин. Сварочный металл по 
металлургическим показателям является очень чистым, содержит малое количество водорода. 
Благодаря высокой устойчивости к трещинам, пригоден к использованию в трудных 
эксплуатационных условиях – подверженность динамическим нагрузкам, низкой температуре 
окружающей среды. Надёжен в использовании при сварке и выполнении корневого слоя 
трубопроводов и резервуаров для хранения на хладокомбинатах, при рабочей температруре до 
-150°C. 

Разработан для сварки материалов, находящихся в рабочих температурах до -80°C, в средах с 
ударами, давлением и вибрацией, для случаев, когда требуется высокая прочность. Применяется 
для сварки резервуаров для хранения и трубопроводов. Для позиционной сварки особенно 
рекомендуются электроды диаметром 2.50 мм и 3.25 мм. Высокая устойчивость к трещинам и 
высокое качество сварочных швов при рентген-контроле.

Высокоэффективный электрод основного типа с толстым покрытием, применяемый для сварки 
легкосплавных сталей с мелкозернистой структурой и высокопрочных труб. Разработан для сварки 
материалов, находящихся в рабочих температурах до -60°C, в средах с ударами, давлением и 
вибрацией, для случаев, когда требуется высокая прочность. Применяется для сварки нефтяных и 
газовых труб из материала X70. Для позиционной сварки особенно рекомендуются электроды 
диаметром 2.50 мм и 3.25 мм. Высокая устойчивость к трещинам и высокое качество сварочных 
швов при рентген-контроле. 

Высокоэффективный электрод основного типа с толстым покрытием, применяемый для сварки 
легкосплавных сталей с мелкозернистой структурой и высокопрочных труб. Разработан для сварки 
материалов, находящихся в рабочих температурах от -60°C до 450°C, в средах с ударами, 
давлением и вибрацией. Пригоден для позиционной сварки, применяется для сварки нефтяных и 
газовых труб, особенно из материала X6. Для позиционной сварки особенно рекомендуются 
электроды диаметром 2.50 мм и 3.25 мм. Высокое качество сварочных швов при 
рентген-контроле. 

















Используется для сварки разных сталей, сталей с низкими сварочными способностями, литых 
сталей с высоким содержанием Mn, для буферного слоя и соединения деталей, подвергающимся 
динамическим нагрузкам, давлению, ударам и износу, рельсов, стрелок, ободов подъёмных 
кранов. Расходный сварочный материал, дающий наплавленный металл аустенитного типа с Cr - Ni 
- Mn с высоким сопротивлением трещинам; под воздействием ударов, трения и давления 
прочность увеличивается. 

Сварочный электрод, разработанный для сварки оборудования, резервуаров и труб из 
нержавеющей стали для использования в пищевой, питьевой и фармацевтической 
промышленности. Низкое содержание углерода, даёт аустенитный наплавленный металл с Cr – Ni. 
Благодаря низкому содержанию углерода выдерживает рабочую температуру до 350 °C, а также до 
800 °C, устойчив к окалине. 

Электрод основного типа, даёт наплавленный металл аустенитного типа с Cr - Ni - Mn – Mo, 
используется для соединительной сварки и сварки углов листов защитной стали, разных сталей и 
сталей с низкими сварочными характеристиками. Устойчив к образованию  трещин в результате 
резких ударов и теплового шока. Также может использоваться и для буферного слоя перед 
наплавкой. Во время сварки температура между проходами не должна превышать 120 °C. По 
возможности следует работать с короткой дугой и под прямым углом, а также обязательно 
заполнять кратеры в начале и конце. 

Используется для сварки разных сталей, сталей с низкими сварочными способностями, литых 
сталей с высоким содержанием Mn, для буферного слоя и соединения деталей, подвергающимся 
динамическим нагрузкам, давлению, ударам и износу: бронированных пластин, рельсов, стрелок, 
ободов подъёмных кранов. Расходный сварочный материал, дающий наплавленный металл 
аустенитного типа с Cr - Ni - Mn с высоким сопротивлением трещинам; под воздействием ударов, 
трения и давления прочность увеличивается. Благодаря рутиловому покрытию 





Электрод рутилового типа с высоким коэффициентом перехода, дающий наплавленный металл 
аустенитно-ферритного типа. Используется для соединения нестабилизированных нержавеющих 
сталей с 18 / 8 Ni с нелегированными и легкосплавными сталями и заполнительной (покрывающей) 
сварки по этим сталям. Выход наплавленного металла –160 %. Сварка может выполняться как 
переменным током AC, так и постоянным током DC Так как проволока стержня состоит из 
нелегированной стали, сварка может выполняться и при высоких значениях тока. 





Электрод основного типа, разработан для сварки nермических печей, тигельных печей, 
резисторов, оборудования для внутренней части печей, работающих при высоких температурах, 
устойчив к окалине до 1200°C, даёт полностью аустенитный наплавленный металл.

Расходный сварочный материал с высокой устойчивостью к трещинам и насыщенностью, 
разработан для сварки и выполнения буферного слоя для сталей с низкойсварочной способностью. 
Содержит приблизительно 50 % дельта-феррита, устойчив к окалине до 1100 °C, даёт аустенитный 
нержавеющий наплавленный металл. Используется в основном для ремонта трещин, заполнения, 
инструментальных и штампованных сталей, ремонта шестерен, нанесения буферного слоя 
режущих ножей, а также для удаления сломанных болтов.

Разработан для сварки резервуаров, труб и оборудования для химической, красильной, 
текстильной, бумажной, корабельной и яхтенной отраслей в средах, где находятся кислотные, 
щелочные и соляные растворы.Электрод основного типа, дающий аустенитный нержавеющий 
наплавленный металл с Cr - Ni –Moс низким содержанием водорода. По причине низкого 
содержания углерода может использоваться при рабочих температурах до 400°C. 





Электрод рутилового типа с высоким коэффициентом перехода, дающий аустенитно-ферритный 
наплавленный металл. Используется для соединения нелегированных и легкосплавных сталей на 
нержавеющих сталях с содержанием 19Cr / 12Ni / 2-3 Mo, а также для нержавеющей заполняющей 
(покрывающей) сварки на сталях данного типа. Также используется для ремонтной сварки горелых 
чугунных деталей. Выход наплавленного металла 160 %. Сварка может выполняться как на 
переменном токе AC, так и на постоянном DC. Проволока стержня изготовлена из нелегированной 
стали, поэтому сварку можно выполнять при высоких значениях тока.

Используется для соединительной сварки и угловых швов литых сталей феррит-мартенситных 
нержавеющих сталей с 12-14% Cr. Даёт отличный результат для устойчивых к износу и коррозии 
угловых швов на негерметичных поверхностях газовой, водной и паровой арматуры из 
нелегированных и легкосплавных сталей, подвергающихся температурам до 450 °C. До 850 °C 
устойчив к окалине. 

Электрод основного типа с высоким коэффициентом перехода со стержнем из нелегированной 
стали (синтетический), выдерживает высокую токовую нагрузку. Используется для 
соединительной сварки и угловых швов 12-14 % Cr и 3-6 % феррит-мартенситных нержавеющих 
сталей и литых сталей. Используется против кавитационного износа рабочих деталей насосов для 
воды, пара и морской воды на гидроэлектрических станциях, лопастях турбин. При 
соединительной сварке особенно рекомендуется выполнение буферного слоя электродами EI 312 
или EI 307. 





Используется для сварки сплавов алюминий - кремний (Al - Si) и алюминий – магний – кремний (Al 
- Mg - Si). Пригоден для сварки литого алюминия содержащего более 12 % кремния. 





Используется для сварки и наплавки поверхности сплавов медь - олово, (Cu - Sn: бронза), медь - 
цинк (Cu - Zn: латунь) и медь - олово -цинк - свинец (Cu - Sn - Zn - Pb). Также пригоден для 
использования для соединения сплавов меди со сталями, для ремонтной сварки бронзового литья, 
для наплавки поверхностей литого железа и сталей. При сварке больших деталей, например, толще 
5 мм, следует производить предварительный разогрев до 250°C. 

Электрод со стержнем из монель-металла, использующийся для соединения сталей с покрытием из 
монель-металла и угловых швов. Также используется для сварки сплавов монель-металла со 
сталями и наплавочной сварки монель к сталям. Наплавленный металл не имеет пор и обладает 
коррозионной устойчивостью ко многим химическим веществам. Может использоваться при 
рабочих температурах от -196 °C до 450 °C. Перед сваркой следует уделить большое внимание 
подготовке и очистке свариваемых краёв чистящими средствами. Деталь для сварки приводится в 
горизонтальное положение. Во время сварки - избегать колебаний электрода и работать короткой 
дугой. Так как наплавленный металл очень чувствителен к порам, электрод необходимо зажигать 
на дополнительной детали и уже после этого приступать к сварке. При постоянном токе DC 
электродом можно осуществлять сварку на положительном (+) полюсе. 

Электрод со основным покрытием, дающий наплавленный металл со сплавом Ni - Cr – Fe. 
Используется для сварки сплавов никеля, содержащих 5-9 % никеля сталей, работающих при 
низких до -196 °C температурах сталей, для инколой 800 и прочих жаропрочных сталей. Даёт 
наплавленный металл, устойчивый к рабочим температурам от -196 °C до 800 °C. Также 
используется для сварки нержавеющих сталей к легкосплавным и со сплавами никеля, для 
выполнения буферного и заполняющего слоёв поверх сталей с низкой сварочной способностью. 
Наплавленный металл обладает высокой устойчивостью к трещинам и коррозии. Как правило, 
используется для сварки деталей печей, горелок, деталей термовой обработки, цементных печей, 
форм, резервуаров, хранилищ сжатого газа и резервуаров для его перевозки. 





Электрод с никельным стержнем, используется для горячей и холодной сварки серого чугуна и для 
наплавки поверхности. Также используется при ремонте корпусов и деталей машин, и для 
наплавки изношенных чугунных поверхностей. Обеспечивает ровную плавку и соединение. Дуга 
бесшумная и стабильная. Пригоден для позиционной сварки. Так как разбавление с основным 
металлом низкое, переходная зона также пригодна к обработке. Может использоваться как на 
переменном токе AC, однако рекомендуется использовать на постоянном токе отрицательном (-) 
полюсе DC. 





















Сварочная проволока для сварки неплавящимся электродом (TIG) работающих до 530 °C 
парогенераторных установок, котлов, сосудов под давлением и оборудования для труб. 
Рекомендуется для производств, где требуется высокая сопротивляемость и высокое качество 
сварочных швов при рентген-контроле. Также пригодна для сварки сталей C - Mn, которые 
подвергаются термической обработке после сварки. Процедура сварки должна выполняться в 
соответствии с условиями предварительного и окончательного нагревания основного металла.





Сварочная проволока для сварки неплавящимся электродом (TIG) работающих до 530 °C 
парогенераторных установок, котлов, сосудов под давлением и оборудования для труб. Благодаря 
повышенному содержанию Mn и Si обладает повышенным эффектом раскисления. Рекомендуется 
для производств, где требуется высокая сопротивляемость и высокое качество сварочных швов 
при рентген-контроле. Также пригодна для сварки сталей C - Mn, которые подвергаются 
термической обработке после сварки. Процедура сварки должна выполняться в соответствии с 
условиями предварительного и окончательного нагревания основного металла.

Используется для сварки сталей со сплавами Cr - Mo для котлов и труб, которые подвергаются 
рабочим температурам до 570 °C. Высокое качество сварочных швов при рентген-контроле. 
Проволока TG-211A используется для сварки с применением защитного газа аргона (Ar). Процедура 
сварки должна выполнятся в соответствии с условиями предварительного и окончательного 
нагрева основного металла. 





Разработан для сварки сталей с высокой стойкостью к износу. Обладает таким же составом, 
стойкостью к износу и стойкостью к водородной коррозии, как и сталь 12 Cr Mo 19 5. Пригоден для 
сварки труб F5, P5 и T5 и материалов. Используется для сварки работающих до 600 °C 
парогенераторных установок, котлов, сосудов под давлением и оборудования для труб. 

Aустенитная нержавеющая стальная проволока TIG. Исползуется для сварки разных сталей , сталей 
которые трудно сварить, броневых сталей, части стальных отливок с высоким содержанием 
марганца(Mn), рельсы и переключатели железных дорог. Используется для сварки частей при 
динамических нагрузках, и у которых высокая чувствительность растрескивания. Например: 
стрелы крана, ножи, опалубки. Мелалл для сварки , устойчивый к коррозии, к температуре до        
300 °C и окалиностойкий до температуры 850 °C. По химическому составу главного металла: надо 
работать правилным методом сварки, нагреть достаточно, надо работать правилной 
темперетурой паред наложением следуюшего слоя. Надо избежать высокой степени разбавления 
главного металла. 

Аустенитная стальная сварочная проволока, применяется для сварки TIG стабилизированных и 
нестабилизированных сталей с Cr-Ni с высоким сопротивлением коррозии. Применяется в 
пищевом и фармацевтическом производстве, производстве напитков для сварки оборудования из 
нержавеющей стали, резервуаров и труб. Сварочный шов устойчив к коррозии между гранулами 
до 350 °C, не образует окалины в атмосферных условиях и в газе-окислителе до 800 °C.





Аустенитно-ферритная сравочная проволока TIG используется для сварки разных сталей и 
защитным слоем для сварки ферритных сталей. Она очень устойчивая к коррозии и 
растрескиванию, поэтому можно сварить трудно свариваемые виды сталей и части у которых 
высокая чувствительность растрескивания. Металл для сварки окалиностойкий до температуры 
1100 °C. Oбласти применения: заделать трщину в трудносвариваемых стальных инструментах, 
опалубки, заполнение трещин, ремонтная сварка зубчатых колёс, для защитных слоёв ножей, 
снятия сломонной гайки. Можно сварить оцинкованный лист и профили. 

Аустенитная сварочная проволока из нержавеющей стали, применяется для сварки TIG 
стабилизированных и нестабилизированных сталей с Cr-Ni-Mo с высокой устойчивостью к 
коррозии. Благодаря очень низкому содержанию углерода устойчива к коррозии между частицами 
до 400 °C. Особенно часто применяется для сварки резервуаров, труб и арматуры для кислотных, 
щелочных и соляных растворов в химической, лако-красочной, текстильной, корабельной и 
яхтенной промышленности.





Аустенитная стальная сварочная проволока, применяется для сварки TIG стабилизированных и 
нестабилизированных сталей с Cr-Ni. Вследствие стабилизации с Cb(Nb) стоек по отношению к 
коррозии между частицами. Сварочный металл стоек по отношению к постоянным рабочим 
температурам до 400 °C, к образованию окалины до 800 °C в воздушной и окислительной газовой 
среде. Особенно часто применяется в пищевом и фармацевтическом производстве, производстве 
напитков, для сварки оборудования из нержавеющей стали, резервуаров и труб. 

Дуплексная нержавеющая стальная проволока TIG, которая исползуется для сварки дуплексных 
нержавеющих сталей(Аустенитно-ферритная), кoторые содержат хром-никель-мoлибден 
(Cr-Ni-Mo). Oбласти применения: нефтехимический, химическая промышленность, судостроение, 
очистная станция для очищения морской воды, целлюлозно-бумажная промышленность, бак для 
кислот,  для сварки труб. Tак же исползуется для соединения дуплексных нержавеющих сталей с 
углеродными сталями. Ковкий и высокопрочный металл для сварки, очень устойчивый к 
коррозионному растрескиванию и точечной коррозии, в хлорированных растворах. Mожно 
использовать до температуры +250 °C. 





Алюминиевая сварочная проволока TIG со сплавом 5% Mg (магний). Применяется для сварки 
сплавов Al-Mg и Al-Mg-Si. Очень хорошо подстраивается по цвету к основному металлу после 
анодированного покрытия. Высокая устойчивость к коррозии особенно в морской воде, высокая 
пластичность.





Сварочная проволока TIG, тугоплавкая со сплавом Co-Cr-W (кобальт-хром-вольфрам). Высокая 
устойчивость к износу при трении металла о металл, высоким температурам от 500 °C до 900 °C, а 
также коррозии. Так как проволока обладает высокой твёрдостью, она должна использоваться при 
механических и термических нагрузках низкого и среднего уровня. Применяется для сварки 
твёрдоплавких направляющих прокатных станов, форм и болтов для экструзии, сёдел клапанов, 
механических деталей паровых турбин, цементных контейнеров, форм для непрерывной заливки 
и принадлежности деталей наноса, лопастей мешалок, ножей миксера, роторов и изнашиваемых 
частей пил для резки деревьев. 

Сварочная проволока TIG, тугоплавкая со сплавом Co-Cr-W (кобальт-хром-вольфрам). Высокая 
устойчивость к износу при трении металла о металл, высоким температурам от 500 °C до 900 °C, а 
также коррозии. Благодаря высокой насыщенности металла обладает высокой устойчивостью к 
механическим и термическим нагрузкам. Применяется для сварки твёрдосплавных ножей для 
горячей резки, режущих насадок для резки слитков, клапанов, сёдел клапанов, форсунок, форм для 
стекла. 

Сварочная проволока TIG, тугоплавкая со сплавом Co-Cr-W (кобальт-хром-вольфрам). Высокая 
устойчивость к износу при трении металла о металл, высоким температурам от 500 °C до 900 °C, а 
также коррозии. Благодаря высокой насыщенности металла обладает высокой устойчивостью к 
механическим и термическим нагрузкам. Используется для сварки твёрдым припоем 
изнашиваемых частей ножей для резки бумаги, картона, материалов для покрытия пола и крыш, 
ножей для резки дерева и наборов для обработки дерева, болтов для экструзии и форм для стекла. 

Эластичный пруток твердосплавный, применяется для ацетилено-кислородной сварки. Состоит из 
сердечника из чистого никелеля малого диаметра и в качестве толстой оболочки - из частичек 
карбида вольфрама (WC, WC) в матрице со сплавом Ni-Cr-B-Si. Наплавленный металл твёрдый и 
насыщенный, состоит из рассеянных по матрице частиц карбида вольфрама. Очень 
износоустойчив. Мягкое плавление, хорошо обволакивает материал во время сварки. 
Используется для наплавки для миксеров, дробильных мельниц, форм и краёв для резки форм, 
сердцевинных деталей в литейном производстве, свёрл для резки. 





Нелегированная высокопрочная сварочная проволока, используемая для сварки в газовой 
среде (MIG/MAG) общих конструкционных сталей, трубных сталей и литых сталей. В качестве 
защитного газа могут использоваться CO2 (углекислый газ) или в зависимости от толщины 
основного металла смеси газов. Как правило, используется для производства стальных 
конструкций, станков, резервуаров и котлов. В зависимости от толщины основного металла и 
эквивалента углерода для материала может потребоваться предварительный нагрев. Тонкое и 
однородное медное покрытие увеличивает электропроводимость и устойчивость проволоки к 
коррозии.













Аустенитная нержавеющая сварочная проволока для сварки в газовой среде (MIG/MAG), 
используется для различных сталей, сталей с низкой сварочной способностью, бронированных 
сталей, деталей стального литья с высоким содержанием Мn, рельсов и стрелок. Даёт очень 
хорошие результаты для соединенительной сварки и буферных слоев для снижения напряжения 
перед тугоплавкостью таких деталей, как ободы кранов, которые подвергаются динамическому 
воздействию, давлению и износу, подвергаются риску появления трещин. Наплавленный металл 
устойчив к коррозии и выдерживает рабочие температуры до 300 °C, а также до 850 °C, устойчив к 
образованию окалины. Следует следить за процедурой сварки основного металла, температурами 
предварительного нагрева и соотношению утончения по отношению к основному металлу. 





Аустенитная стальная сварочная проволока, применяется для сварки в газовой среде (MIG/MAG) 
стабилизированных и нестабилизированных сталей с Cr-Ni. Вследствие стабилизации с Cb(Nb) стоек 
по отношению к коррозии между частицами. Сварочный металл стоек по отношению к постоянным 
рабочим температурам до 400 °C, к образованию окалины до 800 °C в воздушной и окислительной 
газовой среде. Особенно часто применяется в пищевом и фармацевтическом производстве, 
производстве напитков для сварки оборудования из нержавеющей стали, резервуаров и труб. 

Этo проволовка для сварки в среде защитных газов, исползуется для сварки дуплексных 
нержавеющих сталей (аустенитно-ферритная) кoторые содержат хром-никель-мoлибден (Cr-Ni-Mo). 
Oбласти применения: нефтехимическая, химическая промышленность, судостроение, очистная 
станция для очищения морской воды, целлюлозно-бумажная промышленность, бак для кислот, и 
для сварки труб.  Состав так же исползуется для соединения дуплексных нержавеющих сталей с 
углеродистыми сталями. Kовкий и высокопрочный металл для сварки, очень устойчивый к 
коррозионному растрескиванию и точечной коррозии, в хлорированных растворах. Используется 
при температуре до +250°C









Используется для сварки в инертном газе (MIG) медно - алюминиевых сплавов (алюминиевая бронза). 
Также используется для наплавки поверхности деталей, подвергающихся стиранию металлом об металл 
под высоким давлением и находящихся в коррозийных средах, таких как морская вода или кислота. 





Рутиловая порошковая сварочная проволока, разработана специально для сварки стальных 
конструкций, трубопроводов, производства техники, а также сварки в кораблестроении для 
использования со смешанным газом. Благодаря тому, что сварочную ванну можно легко 
контролировать, а шлак быстро твердеет, подходит для сварки в любой позиции. Хорошая 
заполняющая способность, даёт возможность выполнения быстрой сварки. Отсутствуют дефекты 
трещин основного металла и брызги, сварочные швы без пор, шов блестящий и ровный. Шлак 
легко отсоединяется на углах и узких свариваемых краях.

Рутиловая порошковая сварочная проволока, разработана специально для производственной 
сварки в среде углекислого газа в кораблестроении и стальных конструкциях. Благодаря тому, что 
сварочную ванну можно легко контролировать, а шлак быстро твердеет, подходит для сварки в 
любой позиции. Так как обеспечивается возможность работы с сильным током, наплавленный 
металл обладает высокой скоростью накопления. Для вертикальных позиций при сварке "сверху 
вниз" может использоваться проволока с диаметром 1,20 мм. Отсутствуют дефекты трещин 
основного металла и брызги, сварочные швы без пор, шов блестящий и ровный. Шлак легко 
отсоединяется на углах и узких свариваемых краях. 

Рутиловая порошковая сварочная проволока, разработана для сварки с углекислым газом CO2 в 
кораблестроении и производстве стальных конструкций. Благодаря тому, что сварочная ванна 
легко контролируется, а шлак быстро твердеет, пригодна для сварки в любой позиции. Так как 
обеспечивается возможность работы с сильным током, наплавленный металл обладает высокой 
скоростью накопления. Специальная вакуумная упаковка при соблюдении условий использования 
и хранения обеспечивает низкое значение водорода, который может распределяться в 
наплавленном металле. Проволока с диаметром 1,20 мм и меньше может использоваться для 
вертикальных позиций при сварке "сверху вниз". Отсутствуют дефекты трещин основного металла 
и брызги, шов блестящий и ровный. Шлак легко отсоединяется на углах и узких свариваемых краях. 

Бесшлаковая порошковая проволока обладает превосходными сварочными характеристиками 
при сварке короткой дугой и дуговой сварке со струйным переносом металла. Почти не образует 
окалин в среде смешанного газа. Пригоден для выполнения сварочных работ в робототехнической 
отрасли. Характерные особенности: высокая скорость наплавки и сварки, провар кромок с лицевой 
стороны, мелкозернистая структура корневого шва, без трещин в основном металле даже на 
загрязненных или коррозийных поверхностях металла. Возможно выполнение многоходовой 
сварки. Благодаря возможности легко контролировать сварочную ванну при выполнении 
короткодуговой сварки, превосходно применяется для сварки корневых швов, позиционной 
сварки и точечной сварки. 

Порошковая сварочная проволока основного типа, дающая наплавленный металл с высокими 
механическими свойствами. Благодаря высокой прочности используется в соединительной сварке 
сосудов и котлов под давлением, резервуаров, напорных труб, металлоконструкций, судов. Кроме 
того, подходит для буферного слоя перед наплавкой высокоуглеродистых и трудносваривамых 
сталей. Обеспечивает чёткую сварочную ванную во время сварки, сварочный шов - гладкий, 
высокое качество швов при рентген-контроле. 





Разработана для сварки парогнераторных установок, котлов, резервуаров высокого давления и 
трубопроводов с эксплуатационной рабочей температурой до 500°C. Пригодна для сварки в любой 
позиции, предпочтительна в производстве, требующем высокой прочности и высокого качества 
швов при рентген-контроле. 

Рутиловая порошковая сварочная проволока с быстро затвердевающим шлаком и высокими 
заполняющими способностями, разработана для сварки сталей с мелкозернистой структурой. 
Хорошо подходит для одно- и многопроходной сварки конструкций. Благодаря тому, что 
сварочную ванну можно легко контролировать, возможна сварка с хорошими результатами в 
любом положении. Небольшое разбрызгивание, устойчивая дуга. Легко отсоединяемый шлак. 

Рутиловая порошковая сварочная проволока, разработана для применений, требующих 
коррозионной и высокой механической прочности (COR – TEN, атмосфероустойчивая сталь) на 
открытом воздухе. При строительстве мостов, стадионов, переходов и проч. стальных конструкций 
даёт высокое качество швов при рентген-контроле при сварке в любом положении. 





Высоколегированная порошковая проволока для сварки под газом, разработана для наплавки с 
высокой прочностью. Специально разработана для наплавки деталей, подвергающихся ударами 
стиранию металлом о металл. Благодаря высокой прочности и трещиностойкости наплавленного 
металла устойчива к нагрузкам и ударам. Наплавленный металл может быть обработан камнем и 
карбидными режущими наконечниками. Для высокоуглеродистых сталей и сталей с низкой 
сварочной способностью, до нанесения наплавки рекомендуется нанести буферный слой при 
помощи FCW 30. Термическая обработка после сварки снижает прочность. 





Наплавочная порошковая проволока для сварки в газовой среде, дающая наплавочный металл 
сплава кобальт - хром - вольфрам (Co-Cr-W). Так как получаемый при помощи FCH 806 
наплавленный металл обладает высокой насыщенностью, он также обладает высокой 
устойчивостью к механическим ударам и термическим нагрузкам. Высокоустойчив к трению и 
износу тяжёлого металла о металл, к рабочим температурам от 500 °C до 900 °C и коррозии. В 
качестве защитного газа должен применяться чистый Ar (аргон). 

Наплавочная порошковая проволока для сварки в газовой среде, дающая наплавочный металл 
сплава кобальт - хром - вольфрам (Co-Cr-W). Высокоустойчив к трению и износу тяжёлого металла о 
металл, к рабочим температурам от 500 °C до 900 °C и коррозии. Благодаря высокой насыщенности 
и устойчивости к температурным нагрузкам пригодна наплавки деталей, работающих в ударной 
среде. В качестве защитного газа должен применяться чистый Ar (аргон).

Высокоустойчив к трению и износу тяжёлого металла о металл, к температуре от 500 ° C до 900 °C и 
коррозии. Даёт наплавленный металл сплава кобальт - хром - тунгстен. Является среднетвёрдым и 
прочным, устойчив к механическим ударам и термическим воздействиям. 





Сплошная проволока для сварки под флюсом, использумая при производстве ёмкостей, 
трубопроводов, суден, стальных конструкций с пределом прочности на растяжение 510 Н/мм2 для 
сварки сталей общих конструкций. Медное покрытие увеличивает электропроводимость и 
устойчивость к коррозии. 





Агломерированный сварочный флюс с алюминиево-основным составом, разработанный 
специально для судостроения и производства стальных конструкций. Применяется в одно- или 
многопроволочной (тандем)сварке встык и сварке угловых швов. Обеспечивает высокое 
проплавление в двух- и односторонней сварке. Высокая токопроводимость, возможно 
использование при постоянном и переменном токе. Внешний вид сварного шва аккуратный на 
углах и V-образных на краях, шлак легкоотделяемый. Подходит для использования в 
судостроении, для стальных конструкций, котлов и резервуарах для хранения. 

Агломерированный сварочный флюс с аллюминиево-основным составом, разработанный 
специально для спиральной и продольной сварки труб. Позволяет одно- или многопроволочную 
сварку (тандем) труб тонкой и средней толщины на высокой скорости. Высокая токопроводимость, 
возможно использование при постоянном и переменном токе, шлак легкоотделяемый. 
Аккуратный сварочный шов, гладкийи c высокой проплавкой, что особенно важно при сварке 
трубопроводов. 





Cтабилизированная и нестабилизированная, 
сварочная проволока из аустенитной 
нержавеющей стали, которая используется с 
порошком SF 500, для сварки стали (хром-никель) 
с высокой коррозионной стойкостью. Области 
применения: пищевая промышленность, 
фармацевтическая промышленность, индустрия 
напитков, для сварки оборудовании , бак и трубы 
из нержавеющих сталей. Стойкость к структурной 
коррозии сварного шва до 350 °C, устойчивая к 
термическому оксидированию, в газовой среде 
содержащая воздух и кислород  до 800 °C.

Kовкий и высокопрочный металл для сварки очень 
устойчивый к коррозионному растрескиванию и 
точечной коррозии в хлорированных расворах. 
Проволока для сварки, которая используется со 
сварочным порошком SF 500, это 
аустенитно-ферритная сталь. Область применения: 
сварка хром-никель (Cr-Ni) аустенитных 
нержавеюших сталей, сварка легированных и 
низколегированных стелей. Используется до 
температуры 300 °C. Cодержание малого количества 
углерода увеличивает устойчивость к 
межкристаллитной коррозии. Mожно использовать 
защитным слоем прежде чем прикрыть поверхности 
сталей (с углеродом) с материалом 308 и 308 L, чтобы 
получать поверхности, как у матералов 304 и 304L.

Aустенитная нержавеющая стальная проволока для 
сварки. Используется со сварочным порошком SF 500, 
что бы сварить легированных или нелегированных , 
высоко корризиоустойчивых , содержащих 
хром-никель-молибден (Cr-Ni-Mo), сталей под 
флюсом. Содержание углерода в стали очень низкое, 
поэтому устойчивые к межкристаллической 
коррозии до температуры 400 °C. Особенные области 
применения: промышленность кислородная, 
химическая промышленность, лакокрасочная 
промышленность, текстильная промышленность, 
кораблестроение и яхтостроительная 
промышленность, для сварки баков, трубы и 
оборудования щелочных и солевых растворов.

Исползуется для сварки дуплексных нержавеющих 
сталей(Аустенитно-ферритная), кoторые содержат 
хром-никель-мoлибден (Cr-Ni-Mo). Используется со 
сварочным флюсом SF 500. Oбласти применения: 
нефтехимическая, химическая промышленность, 
судостроение, очистная станция для очищения 
морской воды, целлюлозно-бумажная 
промышленность, бак для кислот, для сварки труб. 
Состав так же исползуется для соединения 
дуплексных нержавеющих сталей с углеродистыми 
сталями. Ковкий и высокопрочный металл для 
сварки, очень устойчивый к коррозионному 
растрескиванию и точечной коррозии в 
хлорированных растворах. 
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