
Materials for instance:
EN-Designation DIN-Designation EN-Designation DIN-Designation

Please observe admissible operating temperature for welding consumable and base material.

Analysis of all-weld metal (typical values in %):
C Si Mn

0,050 0,36 1,30

Mechanical properties of all-weld metal (single values are typical values):
Impact energy ISO-V [Joule]Heat

treatment
Yield

strength
[N/mm²]

Tensile
strength
[N/mm²]

Elongation
A5 [%] - 60 °C 

AW ≥  420 510 – 560 ≥  26 ≥ 70
SR ≥  410 500 - 550 ≥  27 ≥ 100

AW = as welded
SR = stress relieved ( 1 hr./620 °C) 
Chemical composition and mechanical properties apply to the use of shielding gas: 

EN 439 – M21 (82% Vol. % Ar + 18 Vol. % CO2)
Shielding gas as to EN 439:M21 (ARCAL 21
Consumption: 12–15 l/min for Ø ≤1,6 mm 

Form of delivery:
Wire cage reel K300 (16 kg) 

Wire diameter [mm] 1,2

Further forms of delivery on request.

The above data may change without prior notice.

FLUXOFIL M 10S
Rúrkový drôt s kovovým práškom pre zváranie MAG 
Tubular metal-cored electrode for MAG-welding 
Drut proszkowy bez szwu z rdzeniem metalicznym do spawania MAG

Standards: EN 758  T 42 6 MM 1 H5  
 AWS/ASME SFA-5.18  E70C-6M H4

SK Vlastnosti a použitie: 
Bez troskový rúrkový drôt s kovovým 
práškom s vynikajúcimi vlastnosťami 
zvárania a vysokým odtavovacím 
výkonom. Veľmi dobré mechanické 
vlastnosti pri nízkych teplotách až 
–60 °C po zváraní aj po tepelnom 
spracovaní. Vhodný pre aplikácie 
vyžadujúce vysoké pevnostné 
vlastnosti.

GB Applications and properties: 
Seamless copper coated cored 
wire, special type with metal powder 
fi lling, no slag, for welding in single 
and multi-run technique. Excellent 
weldability, high deposition rate, 
very good impact values at low 
temperatures, down to –60 °C 
as welded and post weld heat 
treatment. Suitable for applications 
where very high toughness 
properties are required.

POL Zastosowania i własności: 
Drut rdzeniowy bez szwu, 
powlekany miedzią, typu 
specjalnego, wypełniony proszkiem 
metalu, do spawania techniką 
jedno lub wielowarstwową. Świetna 
spawalność, wysoki współczynnik 
stapiania, bardzo dobre własności 
udarnościowe w niskich 
temperaturach do -60°C, w stanie po 
spawaniu oraz po obróbce cieplnej. 
Przydatny tam, gdzie wymagana jest 
bardzo wysoka ciągliwość. 

Type of current/Polarity/Welding positions:

B 12

Type of current/Polarity/Welding positions:

B 13

SK Vlastnosti a použitie: 
Rutilový rúrkový drôt s pomaly 
tuhnúcou troskou a vynikajúcimi 
zváracími vlastnosťami v polohách 
PA/PB. Žiadne straty rozstrekom, 
ľahké odstránenie trosky, jemné 
zvary bez pórov s bez vrubovými 
prechodmi. Pri použití zmesného 
plynu vhodný len pre jednovrstvové 
kútové zvary. 

GB Applications and properties: 
Rutile tubular cored electrode with 
slow–freezing slag and outstanding 
welding properties in all positions, 
except vertical down and overhead. 
Negligible spatter loss, easy slag 
removal, smooth, fi nely rippled 
welds without undercutting into the 
base metal. When using mixed gas, 
only suitable for single-pass fi llets.

POL Zastosowania i własności:
Rutylowy drut rdzeniowy o 
wolno-krzepnącym żużlu oraz 
o świetnych własnościach 
spawalniczych w dowolnej pozycji, 
oprócz pionowej w dół i pułapowej. 
Nieznaczne straty na rozprysk, 
łatwe usuwanie żużla, gładkie, 
z drobną łuską lico spoiny bez 
podtopień metalu rodzimego. Przy 
użyciu mieszanki gazu, przydatny 
tylko do jednowarstwowych spoin 
pachwinowych.

Standards: DIN EN 758  T 42 A R C 3 H5  
 AWS/ASME SFA-5.20  E70T-2 H4  

FLUXOFIL 11
Rúrkový drôt s rutilovou náplňou pre zváranie MAG
Rutile tubular cored electrode for MAG-welding 
Rutylowy drut proszkowy bez szwu do spawania MAG 

Materials for instance:
EN-Designation DIN-Designation EN-Designation DIN-Designation

S235 to S355 St 37-2 to St 52-3 S(P)275 to S(P)355 StE 285 to StE 355

Approvals: TÜV, TÜV Austria, DB, Controlas, DNV, LRS 

Analysis of all-weld metal (typical values in %):
C Si Mn

0,05 0,50 1,40

Mechanical properties of all-weld metal (single values are typical values):
Impact energy ISO-V [Joule]

Heat treatment Yield strength
[N/mm²]

Tensile
strength
[N/mm²]

Elongation
A5 [%] +20 °C 

AW ≥ 430 520–620 ≥ 22 ≥ 55
SR ≥ 410 500–600 ≥ 22 ≥ 55

AW = as-welded
SR = stress relieved (2 hrs./580 °C/furnace cooling to 300 °C) 

Chemical composition and mechanical properties apply to the use of shielding gas: 
DIN EN 439 - C1 (100 Vol. % CO2)

Shielding gas as to DIN EN 439: M21 (ARCAL 21), C1 (carbon dioxide)
Consumption: 12–15 l/min for Ø ≤1,6 mm, 15–20 l/min for Ø ≥2,0 mm

Form of delivery:
Wire cage reel K300 (16 kg) 

Wire diameters [mm] 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0 2,4
Further forms of delivery on request.




