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100 LET ZKUSENOSTI

Vazeni zakaznici, Pouzité symboly pro polohy svarovani

dovolujeme si Vam predloZit v pofadi jiz 17. vydani Vybéru

nejpouzivangjsich druhi svarovacich materidli. Jsme potéseni a ]ej ich znaceni dle norem

Vasim zdjmem prévé o tento propagaCni materidl, ktery se
snazime aktualizovat kazdy kalendarni rok. Spolenost ESAB
pozorné sleduje vyvoj situace v celé oblasti tavného svarovani,
a to jak z pohledu proces(, resp. pouZiti technologii svarovanti,
tak z pohledu novych trend(i v oblasti konstrukénich materialti.

Nabidka spolecnosti ESAB pro evropsky trh pokryva napros-
tou vétsinu primyslovych aplikaci. Na zakladé zkuSenosti a sys-
tematické prace s nabidkovym sortimentem a zejména pak

analyzou trhu jsme dospéli k vybéru omezeného mnoZstvi
poloZek, které jsou naprosto dostaguijici pro primyslovou praxi.

PredloZeny vybér podévé celkovy pohled na nabidku svaro-
vacich materialdi urcenych pro tuzemsky trh v ¢lenéni podle

aplikaci s uvedenim konkrétnich informaci o skutecné nejpouzi-
vangjsich typech. Veskeré tdaje byly zaktualizovany podle plat-
nych vyrobkovych specifikaci, a to ke dni 1. 1. 2011.

Nabidka spoleCnosti ESAB je vSak mnohem S$ir§i a pro
celosvétovy trh je k dispozici vice nez-li 4000 konkrétnich typi

svarovacich materidld. Nenajdete-li feSeni pro Vas problém
v nasi nabidce, nevahejte nds kontaktovat. NaSi odbornici
z technického servisu Vam poradi vhodny materidl a obchodni

oddéleni pak zajisti jeho dodani z celosvétové sité ESAB. DalSi po-
drobnosti najdete na internetovych strankach ESAB, na adrese
www.esab.cz. Déle bychom Vam rédi doporucili naSe CD ESAB,
kde najdete kompletni informace o vSech vyrobcich nasi
spolecnosti, posledni aktualizované vydani je ze zafi 2010. BIizsi

informace ziskate na oddéleni marketingu, tel. 494 501 431, fax:
494 501 435 nebo na e-mail: info@esab.cz.

Vamberk, 10. 1. 2011

ESAB VAMBERK, s.r.0., Marketing

Oznaceni dle
symbol druh svaru AWS | CSN EN IS0 6947 nazev
tupy 1G PA vodorovnd shora
koutovy IF PA vodorovna shora
I — tupy 2G PC vodorovna
tupy 4G PE vodorovna nad hlavou
koutovy - PD vodorovna Sikmo nad hlavou
— tupy 3G PF svisla nahoru
f koutovy >
¢ tupy 3G PG svisla doli
(S— koutovy -
m koutovy 2F PB vodorovna Sikmo shora

Pouzité symboly a zkratky

Vseobecné vlastnosti svarového kovu a svarovacich materialt:

R,  pevnost v tahu (MPa)

R.  dolni mez kluzu v tahu (MPa)

Rw: smluvni mez kluzu v tahu (MPa)

A; taznost (méfeno na délce 1=5 x d) (%)

oC/KV narazova prace pfi zkousce rdzem na ty¢i s ,V* vrubem (pfi teploté °C) (J)
HV  tvrdost dle Vickerse

HB  tvrdost dle Brinella

HRC tvrdost dle Rokwella

FN  feritové Cislo

B index bazicity tavidel podle Boniszewského

. Ca0+MgO+SrO+BaO+LiO,+Na,0+K,0+CaF,+1/2 (FeO+MnO)

Si0,+1/2 (ALO+TIO,+Zr0;,)

MKK mezikrystalova koroze

Vykonové hodnoty:

ad prameér elektrody - dratu (mm)

U napéti (V)

gdxl pramér x délka elektrody (mm)

w spotfeba plynu (I/min)

N mnozstvi svarového kovu na 1 kg elektrod (kg)
S vytéznost svarového kovu (g svar. kovu/100g dratu)
B pocet elektrod na 1 kg svarového kovu (ks)

v rychlost podavani (m/min)

H vykon navafeni (kg/h)

X vylet dratu (mm)

T doba hofeni elektrody (s)

Druh proudu, polarita:

El stfidavy proud

=(+) stejnosmérny proud, zapojeni na + pol
=(-) stejnosmérny proud, zapojeni na - pél
=(%) stejnosmérny proud, zapojeni na + nebo - pol

- bud stejnosmérny proud a zapojeni na + pél nebo stfidavy proud
H = (-)| bud stejnosmérny proud a zapojeni na - pél nebo stfidavy proud
[ ~[=(%)] neni rozdil v zapojeni a ve volbé druhu proudu

Klasifika€ni, certifikaéni a zkuSebni organizace:

U Schvaleni dle zemského stavebniho zédkona SRN
ABS American Bureau of Shipping

BV Bureau Veritas .

CE odpovida EN 13479, postupné nahradi U

co Vereinigung voor Controle of Lasgebied Controlas
CLPR Cesky lodni a praimyslovy registr

DNV Det Norske Veritas

DB Deutsche Bahn

GL Germanischer Lloyd

LRS Lloyd’s Register of Shipping

TUV Technischer Uberwachungs Verein

RS Russian Maritime Register of Shipping

unt Urzad Dozoru Technicznego

CWB Canadian Welding Bureau

Sepros Certifikat vidnopovidnosti “Sepros” Institutu Elektrosvarki imeni E.O. Patona
PRS Polski Rejestr Statkovy

RINA Registro Italiano Navale

Poznamka: Veskeré informace v tomto katalogu maji informativni charakter. Firma ESAB VAMBERK,; s.r.o. si vyhrazuje pravo provadét technické Upravy u uvedenych vyrobkd.

© ESAB VAMBERIK, s.r.0.
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Piehled dodavanych svarovacich materialt podle jednotlivych technologii
svarovani a raznych druht - nabidkovy sortiment 2011

Obalené elektrody pro ruc¢ni obloukové svarovani:

Oznaceni Oznaceni
materialu AWS EN (DIN) Str. | materialu AWS EN (DIN) Str.
Bézné nelegované E-K 103 E6020 E35AA11 OK 46.00 E6013 E380RC 11 6
oceli E-R 113 E6013 E38ARR11 OK 46.16 E7014 E380RC 11 7
E-R 117 E6013 E35AR11 OK 48.00 E7018 E424B42H5 7
E-B 121 E7018 E383B42 6 | OK 48.04 E7018 E424B32H5
E-B 123 E7018 E423B42 OK 48.05 E7018 E424B42H5 7
E-B 124 E7018-1 E424B42 OK 48.08 E7018-G E 465 1NiB32H5
E-B 125 E7018 E462B42 OK 53.35 E7048 E424B31H5
E-B 127 - E50AB42 OK 53.68 E7016-1 E425B12H5
OK 33.80 E7024 E420RR73 OK 53.70 E7016-1 E425B12H5
OK 43.32 E6013 E420RR 12 6 | OK 55.00 E7018-1H4 R E465B32H5 8
Nizkolegované OK 73.08 E8018-G E4657ZB32 OK 74.78 E9018-D1 E 554 MnMo B 3 2 8
oceli OK 73.46 E8018-G E 55 4 1,5NiMo B OK 75.75 E11018-G E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5 9
OK 73.68 E8018-C1 E 46 6 2NiB32H5 OK 75.78 - E896ZB42H5
OK 74.70 E8018-G E504ZB42H5 OK 78.16 E9018-G -
Zaropevné oceli E-B 321 - EZ(CrMoV)B 22 OK 76.26 E9018-B3 ECrMo2B 32H5
OK 74.46 E7018-A1 EMoB32H5 8 | OK 76.28 E9018-B3 E CrMo2 B 4 2 H5 9
OK 76.16 E8018-B2-H4R| E CrMo1 B 4 2 H5 OK 76.35 E8015-B6 E CrMo5 B
OK 76.18 E8018-B2 E CrMo1 B 4 2 H5 9 | OK 76.98 ~E9015-B9 E CrMo91 B 4 2 H5 10
Nerezavéjici E-B 420 E347-15 ~E199NbB22 OK 67.45 ~E307-15 E188MnB42 12
a vysokolegované OK 61.20 E308L-17 E199LR 11 OK 67.50 E2209-17 E2293NLR32
oceli OK 61.30 E308L-17 E199LR12 10 | OK 67.53 (E2209-16) E2293NLR12
OK 61.35 E308L-15 E199LB22 OK 67.55 E2209-15 E2293NLB22
OK 61.35Cryo| E308L-15 E199LB22 OK 67.60 E309L-17 E2312LR32 12
OK 61.81 E347-16 E199NbR32 10 | OK 67.70 E309LMo-17 E23122LR32
OK 61.85 E347-15 E199NbB22 11 | OK 67.75 E309L-15 E2312LB42
OK 63.20 E316L-16 E19123LR 11 OK 68.15 E410-15 E13B42
OK 63.30 E316L-17 E19123LR12 11 | OK 68.17 E 410NiMo-16 E134R32
OK 63.35 E316L-15 E19123LB22 OK 68.81 E312-17 E299R32 13
OK 63.80 E318-17 E19123NbR32 11 | OK 68.82 ~E312-17 E299R12
OK 63.85 E318-15 E19123NbB42 OK 69.33 E385-16 E20255CuNLR32
OK 67.13 E310-16 E2520R12
OK 67.15 E310-15 E2520B22 12
Opravy a renovace, E-B 502 - E Fe1 OK 84.58 - E Z Fe6
navarovani E-B 503 - E ZFe2 OK 84.78 - E ZFel4 14
E-B 511 - E Z Fe8 13 | OK 84.80 - E Fe16
E-B 518 - E Z Fel5 OK 84.84 - (E10-UM-60-GP)
E-B 519 - E Z Fel5 OK 85.58 - E Z Fe3
OK 83.28 - E Z Fel 13 | OK 85.65 - E Fe4 14
OK 83.50 - E Z Fe2 OK 86.08 - E Fe9
OK 84.42 - E Fe7 OK 86.28 - E Z Fe9
Litina E-S 716 ENiFe-CI-A E C NiFe-CI-A 1 OK 92.60 E NiFe Cl E C NiFe-1 3 15
E-S 723 ENICI E C Ni-CI-3 0K 92.78 - E C NiCu 1
0K 92.18 E NiCl E C Ni-CI-3 14
Ni slitiny 0K 92.05 E Ni-11 E Ni 2061 OK 92.45 E NiCrMo3 E Ni 6625
0K 92.15 ENiCrFe-2 E Ni 6133 OK 92.55 E NiCrMo-6 E Ni 6620
OK 92.26 ENiCrFe-3 E Ni 6182 15 | OK 92.59 E NiCrMo-13 E Ni 6059
OK 92.35 (ENiCrMo5) E Z Ni2 OK 92.86 E NiCu-7 E Ni 4060
Hlinik, bronz apod. OK 94.25 - (EL-CuSn7) 15 | OK 96.40 - AlSi5
OK 96.20 - AlMn1 OK 96.50 - AlSi12
Specialni ucely OK 21.03 - (drézkovani, fezani)
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Draty pro svarovani v ochrannych atmosférach:

MIG/MAG WIG (TIG)
Oznaceni AWS EN (DIN) str. | Oznaceni AWS EN (DIN) str.
materialu materialu
Nelegované oceli Weld G3Si1 - G3Sit 16 | Gl 113 ER70S-3 W2Si
OK AR 12.50| ER70S-6 G3Sit 16 | OK 12.60 ER70S-3 W2Si 22
OK 12.51 ER70S-6 G3Sit 16 | OK 12.61 ER70S-6 W3Sit
OK 12.56 - G3Sit OK 12.64 ER70S-6 W4Siit 23
OK 12.58 ER70S-3 G2Si 17
OK AR 12.63| ER70S-6 G4Sit 17
OK 12.64 ER708-6 G4Si1 17
Nizkolegované OK AR 55 ER100S-G G Mn3NiCrMo 18 | OK 55 ER100S-G W 55 4 Mn3NiCrMo
oceli OK 13.23 ER80S-Nif - OK 13.23 ER80S-Nit -
OK 13.25 ER100S-G - OK 13.26 ER80S-G -
OK AR 13.26| ER80S-G GO OK 13.28 ER80S-Ni2 W2Ni2 24
OK 13.28 ER80S-Ni2 G2Ni2 18
OK AR 69 ER110S-G G Mn3Ni1CrMo 18
OK AR 79 ER110S-G G Mn4Ni2CrMo
OK AR 89 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo 19
Zaropevné oceli C 321 - G Z (CrMoV) Gl 321 - ~W MoVSi
OK AR 13.08| ER80S-D2 G4Mo OK 13.08 ER80S-D2 W 55 3 W4M31
OK AR 13.09| ER80S-G G MoSi (G2Mo) 19 | OK 13.09 ER80S-G W MoSi (W2Mo) 23
OK AR 13.12| ER80S-G G CrMo1Si 19 | OK 13.12 ER80S-G W CrMo1Si 23
OK 13.16 ER80S-B2 G 55A 1CM OK 13.16 ER80S-B2 W 55 1CM
OK 13.17 ER90S-B3 G 62A 2C1M OK 13.17 ER90S-B3 W 62 2C1M
OK AR 13.22| ER90S-G G CrMo2Si OK 13.22 ER90S-G W CrMo2Si 24
OK 13.32 ER80S-B6 W CrMo5
OK 13.38 ER90S-B9 W CrMo91
Nerezavéjici oceli OK 2209 ER2209 G2293NL OK 2209 ER2209 W2293NL
OK 308LSi | ER308LSI G199L Si 20 | OK 308L ER308L W199L 24
OK 308H ER308H G199H OK 308LSi ER308LS:i W199LSi
OK 309L ER309L G2312L 21 | OK 308H ER308H W199H
OK 309LSi | ER309LSi G2312L Si OK 309L ER309L W2312 L 25
OK 310 ER310 G 2520 OK 309LSi ER309LS:i W23 12L Si
OK 312 ER312 G299 OK 310 ER310 W 25 20
OK 316LSi | ER316LSi G19123LSi 21 | OK 312 ER312 W 299
OK 318Si (ER318Si) G 19123 Nb Si 20 | OK 316L ER316L W19123L 25
OK 347Si ER347Si G 199 Nb Si 20 | OK 316LSi ER316LSi W19 123 L Si
OK 385 ER385 G20255CulL OK 316H ER316H W19123H
OK 410NiMo | (ER410NiMo) | G 134 OK 318Si (ER318Si) W 19 12 3 Nb Si 25
OK 430 LNb | (ER430LNb) G 18 L Nb OK 347Si ER347Si W 19 9 Nb Si 26
OK 430Ti (ER430Ti) GZ17T OK 385 ER385 W20255CulL
OK 16.95 (ER307) G 18 8 Mn 21 | OK 410NiMo | (ER410NiMo) W 13 4
OK 16.95 (ER307) W 18 8 Mn
Opravy a renovace C 508 - S Fel
OK 13.89 - (MSG-2-GZ-C-350)
OK 13.90 - (MSG-GZ-C-50G)
OK 13.91 - S Fe8
Nezelezné kovy, OK 1070 - S Al 1070 OK 1070 - S Al 1070
slitiny Ni OK 1450 - S Al 1450 OK 1450 - S Al 1450
OK 4043 ER4043 S Al 4043/S Al 4043 A | 22 | OK 4043 ER4043 S Al 4043/S Al 4043 A 26
OK 4047 ER4047 S Al 4047/S Al 4047 A OK 4047 ER4047 S Al 4047/S Al 4047 A
OK 5087 - S Al 5087 OK 5087 - S Al 5087
OK 5183 ER5183 S Al 5183 OK 5183 ER5183 S Al 5183
OK 5356 ER5356 S Al 5356/S Al 5356 A | 22 | OK 5356 ER5356 S Al 5356/S Al 5356 A 26
OK 5754 - S Al 5754 OK 5754 - S Al 5754
OK 19.12 ERCu S Cu 1898 (CuSn1) OK 19.20 - S Cu 5180 (CuSn6P)
OK 19.30 ERCuSI-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) OK 19.72 ERTi-2 -
OK 19.40 ERCuAI-A1 S Cu 6100 (CuAl8) OK 19.82 ERNiCrMo-3 S Ni 6625
OK 19.49 ERCuNi S Cu 7158 OK 19.85 ERNICr-3 S Ni 6082
OK 19.82 ERNiCrMo-3 S Ni 6625 OK 19.93 ERNiCu-7 S Ni 4060
OK 19.85 ERNICr-3 S Ni 6082
OK 19.93 ERNiCu-7 S Ni 4060
PInéné elektrody (Trubickové draty):
Oznaéeni AWS EN (DIN) str. | Oznaéeni AWS EN (DIN) str.
materialu materialu
Nelegované, OK 14.03 E110C-G T 69 4 Mn2NiMo MM 2 H10 PZ 6102 E70C-6MH4 T464 MM 2 H5 27
nizkolegované OK 14.11 E70C-6M H4 | T424 MM 3 H5 27 | PZ 6111 - T462 1NiR M (C) 3H10
a zarupevné OK 14.12 E70C-6M (-6C)| T422 M M (C) 1 H10 PZ 6113 E71T-1H4 T462 P M (C) 1 H10 27
OK 14.13 E70C-6M T422MM2H5 PZ 6113S E71T-9 H4 T463PC2H5
OK 15.00 E71T-5(M) T423BM(C)2H5 PZ 6125 E71T5-K6 M H4 | T426 INiBM 1 H5
OK 15.09 E111T1-K3MJ-H4 | T 76 4 T1-1MA-N4M2-UH5 PZ 6138 E81T1-Ni1M JH4| T 50 6 1Ni P M 1 H5
OK 15.13 E71T-1M H8 T462P M 1H10 PZ 6138SR E81T1-Ni1 M J T466 1NiP M 1 H5
(_)K 15.14 E71T-1(M) T462 P M (C) 2 H5 goreshield 15 E71T-GS (s vlastni ochranou)
Vysokolegované Shield-Bright 308L] E308LT1-4 T199LPM2 Shield-Bright X-tra 308L | E 308LT0-4 T199LRM3
oceli Shield-Bright 316L| E316LT1-4 T19123LPM2 Shield-Bright X-tra 316L | E 316LT0-4 T19123LRM3
Shield-Bright 309L| E309LT1-4 T2312LPM2 Shield-Bright X-tra 309L | E 309LT0-4 T2312LRM3
OK 14.27 E2209T1-1(4) | T2293NLPM?2 Shield-Bright X-tra 309LMo | E 309LMoT0-4 | T23122L R M 3
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Opravy, renovace, OK 14.70 - TZFel4 OK 15.60 - T Fe9
litina OK 14.71 - T Fel0 PZ 6159 - T Fe3
OK 15.40 - T Fel PZ 6163 - T Fe7
OK 15.42 - TZFe2 PZ 6166 - TFe7 (T1834 MM 2)
OK 15.43 - TZFe3 PZ 6168 - T Fel6
OK 15.52 - T Fe6 Nicore 55 - (na litinu za studena)
Draty pro svafovani plamenem:
Oznaceni AWS EN (DIN) str. | Oznaceni AWS EN (DIN) str.
materialu materialu
Nelegované oceli G 102 - Ol OK GASROD 98.70 R60 oll
G 104 - olll
Materialy pro svarovani pod tavidlem:
draty tavidla
Oznaceni AWS EN (DIN) str. | Oznaceni AWS EN (DIN) str.
materialu materialu
Nelegované, OK 12.10 EL12 S1 28 | OK 10.61 - SAFB165DC
nizkolegované OK 12.20 EM12 S2 28 | OK 10.62 - SA FB 1 55 AC H5 29
a zarupevné oceli OK 12.22 EM12K S2Si OK 10.63 - SA FB 1 55 AC H5
OK 12.24 EA2 S Mo (S2Mo) 28 | OK 10.71 - SA AB 167 AC H5 29
OK 12.30 - S3 0K 10.72 SA AB 1 58 AC H5 29
0K 12.32 EH12K S3Si 0K 10.77 - SA AB 1 67 AC H5
OK 12.34 EA4 S MnMo (S3Mo) OK 10.81 - SA AR 197 AC 30
OK 13.10 SC| EB2 S CrMo1 0K 10.83 - SA AR 185 AC
OK 13.20 SC| EB3R S CrMo2 0K 10.87 - SA AR 195 AC
OK 13.21 ENit S2Ni1 0K 10.88 SA AR 178 AC
OK 13.27 ENi2 S2Ni2
OK 13.36 EG S2Ni1Cu
OK 13.40 EG S3Ni1Mo
OK 13.43 EG S3Ni2,5CrMo
Nerezavéjici oceli OK 308L ER308L S199L OK 10.92 - SACS2CrDC 30
OK 308H ER308H S199H 0K 10.93 - SAAF2DC 30
OK 309L ER309L S2312L 0K 10.94 - SAAF2CrDC
OK 316L ER316L S19123L 0K 10.95 - S AAF 2 NiDC
OK 316H ER316H S19123H
OK 318 ER318 S19123 Nb
OK 347 ER347 S 199 Nb
OK 16.97 - S 18 8 Mn
Opravy a renovace A 508 - - OK 10.96 - SACS3CrDC
Materialy pro navarovani pod tavidlem:
pasky tavidla
Oznaceni materialu AWS EN (W.Nr.) Oznaceni materialu AWS EN
OK 308L EQ308L S199L OK 10.05 - SAZ2DC
OK 309L EQ309L S2312L 0K 10.07 - S A CS 3 NiMo DC
OK 309LNb ESW - - OK 10.10 - -
OK 309LMo ESW - - OK 10.11 - -
OK 316L EQ316L S19123L 0K 10.14 - -
OK 347 EQ347 S 199 Nb
OK 430 ~EQ430 SZ17

Materialy pro tvrdé pajeni:

obalené pajky
BO672 | BO 680

Keramické podlozky (1500), kolejnicky (1501), magnetické pfichytky (1504):

PZ 1500/01 PZ 1500/22 PZ 1500/33 PZ 1500/52 PZ 1500/72 OK 21.21 PZ 1501/01
PZ 1500/02 PZ 1500/24 PZ 1500/42 PZ 1500/54 PZ 1500/73 OK Rectangular 13 PZ 1501/02
PZ 1500/03 PZ 1500/25 PZ 1500/44 PZ 1500/56 PZ 1500/80 OK Concave 13 PZ 1504/01
PZ 1500/07 PZ 1500/29 PZ 1500/48 PZ 1500/57 PZ 1500/81 OK Pipe 9

PZ 1500/08 PZ 1500/30 PZ 1500/50 PZ 1500/70 PZ 1500/87 OK Pipe 12

PZ 1500/17 PZ 1500/32 PZ 1500/51 PZ 1500/71

|:| Oznaceni pro vyrobky publikované v této brozure.

Poznamka:
Oznaceni (C) u plnénych elektrod znamena, Ze jsou klasifikovany i pro svarovani v CO,. Obdobné znaceni je doplnéno i pro svarovaci polohy.

PIné oznaceni fady OK svarovacich materialli je nasledujici:

Dréatl pro svafovani v ochrannych atmosférach (MIG/MAG) OK AUTROD, pro typy OK AR je pak pIné znéni OK ARISTOROD, pro draty pro svafovani pod tavidlem
OK AUTROD, metrovych dratt pro metodu WIG (TIG) OK TIGROD, pro plamen OK GASROD, tavidel OK FLUX, pInénych elektrod pro spojovaci svary OK TUBROD,
navarovacich plnénych elektrod OK TUBRODUR, péasek pro navafovani OK BAND a keramickych podlozek OK BACKING.

Pozadavky na druhy neuvedené v tomto piehledu fesi utvar TS, tel. 494 501 487, 494 501 488, fax 494 501 493.
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Elektroda s univerzalnim pouZitim pro svafovani znatné namdahanych soucésti
potrubi energetickych zafizeni, dopravnich prostiedk(, tlakovych nadob, lodnich
i stavebnich konstrukci z oceli pevnosti cca 480 MPa, napf. P235/5235 az
P420/5420 aj. Vhodnd pro vSechny polohy svafovani kromé svislé shora doli.

Klasifikace, certifikace:
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Typické chemické sloZeni Gistého
svarového kovu (%):

SFA/AWS A 5.1
EN IS0 2560-A:

E 7018

OBALENE ELEKTRODY

E383B42

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

Rot [Ryo2] (MPa)

R,, (MPa)

A; (%) °C /KV (J)

CE EN 13479
ABS 3 C 0,05 420 500 28 +20/180
BV 3 Si 0,40 [300]/425°C -20/150
DB 10.157.03 Mn 0,80 -30/100
GL 3
LRS 3 SvaFovaci proud: Parametry svafovani a vjkonové hodnoty:
TV 06021
Teplota presuseni: 300-350 °C/2h @dx1(mm) proud (A) | N(kg) | B(ks) ‘H(kaf)| T(s) | UV)
2,0 x 300 60- 80 0,59 143 0,7 34 26
2,5 x 350 80 -100 0,59 79 0,9 50 26
3,2 x 350 110 - 140 0,67 50 1,3 54 26
3,2 x 450 110 - 140 0,67 38 1,4 70 26
“ — — 4,0 x 450 140 - 170 0,67 24 1,9 81 28
¢ 5,0 x 450 190 - 230 0,71 15 2,5 95 28
OK 43.32
Elektroda s rutilovym obalem pro vSechny polohy svafovani nelegovanych kon- ~ SFA/AWS A 5.1 E 6013
strukEnich oceli, napf. P235/5235 az P355/S355 aj. Je vhodnd i pro svafovani  EN 1SO 2560-A E420RR12

tenkych plechii a vnéjSich rohovych svart.

Klasifikace, certifikace:

Typické chemické sloZeni Gistého
svarového kovu (%):

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

CE EN 13479 dle stav | Ry (MPa) | R, (MPa) | A;(%) |[°C/KV(J)
ABS 2 c 0,06 IS0 120 460 550 26 | +20/ 65
BV 1 Si 0,55
0/>47
DB 10.039.36 Mn 0,50
DNV 2 TZ0 - stav po svarovani
GL 1 Svarovaci proud: - .
LRS 1 Parametry svafovéni a vykonové hodnoty:
Elév 20621 Napéti naprazdno: min. 50 V @dxI(mm) | proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(kg/h)| T(s) | U(V)
Teplota pfesuSeni: 100 - 120 °C/1h 1,6 x 300 30- 60 0,50 263 04 34 27
2,0 x 300 40- 80 0,54 167 0,6 36 23
2,5 x 350 50-110 0,54 88 0,9 46 25
“ — 3,2 x 350 80 - 150 0,57 50 1,3 57 26
— Nl H 40x450 | 120-210 | 054 | 268 | 19 76 27
OK 46.00
Univerzélni rutilové elektroda, snadno ovladatelna ve viech polohach s dobrou  SFA/AWS A 5.1 E 6013
odstranitelnosti strusky. Predevsim pro svafovani tenkych plechi z konstrukénich ~ EN ISO 2560-A E380RC11

nelegovanych oceli, napf. P235/5235 az P355/5355 aj. Je vhodnd i pro stehovaci

a preklenovaci svary. PouZitelnd i pro svarovani pozinkovanych plechd.

Klasifikace, certifikace:

CE EN 13479
ABS 2

BV 2

DB 10.039.05
DNV 2

GL 2

LRS 2

TOV 00623
Dalsi: GOST-R

Typické chemické sloZeni Eistého
svarového kovu (%):

C 0,08
Si 0,30
Mn 0,40

Svarovaci proud:
Napéti naprazdno: min. 50 V

Teplota presuSeni: 100 - 120 °C/1h

-

[l S

6

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

dle
ISO

TZ0 - stav po svarovani

Parametry svafovani a vykonové hodnoty:

@ d x| (mm)

1,6 x 300
2,0 x 300
2,5 x 350
3,2 x 350
4,0 x 350

stav R, (MPa) | R, (MPa) | A; (%) |°C/KV(J)
TZ20 400 510 28 0/70
-20/35

proud (A) | N(kg) | B (ks) |H (kg/h)| T(s) | U(V)
30- 60 0,50 263 0,40 34 27
50- 70 0,60 172 0,55 38 25
60 - 100 0,65 86 0,80 50 22
80 - 150 0,65 53 1,30 57 22
100 - 200 0,60 39 1,60 65 22
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OK 46.16

Rutilova elektroda pro kofenové a montézni svary i pro stehovani. Je urfena
pro vSechny polohy svafovani a k pfemosténi vétSich mezer pro vSechny
druhy konstrukénich nelegovanych oceli pfisluSné pevnostni tfidy, napf.
P235/5235 az P355/S355 aj.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Gistého
svarového kovu (%):

OBALENE ELEKTRODY

SFA/AWS A 5.1
EN IS0 2560-A

E 7014
E380RC11

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

dle stav R, R, A, KV (J)/°C
CE EN 13479
ABS 9 c 0.09 MPa MPa % +20| 0 |-20
BV 2 Si 0,40 ISO TZ0 440 505 28 75 | 70 | 40
DB 10.039.37 Mn 0,50 Y
DNV 9 TZ0 - stav po svarovani
(I_EIF; g Svafovaci proud: Parametry svafovéani a vjkonové hodnoty:
TOV 02528 Napéti naprazdno: min. 50 V @dx|(mm) | proud (A) N (kg) | B (ks) |H (kg/h)| T(s) | U(V)
RS 2
S ) ° 2,0 x 300 50- 70 0,57 167 0,54 40 24
Teplota presuseni: 100 - 120 °C/1h 25 x 350 60 - 100 060 86 0.90 49 o5
3,2 x 350 80 - 150 0,58 52 1,30 59 23
=01 = |
OK 48.00
Nejrozsitengjsi OK bazickd elektroda pro svafovani nelegovanych a nizkolegov- — SFA/AWS A 5.1 E 7018
anych oceli, pfedevsim oznaceni P235/5235 az P420/5420 aj. PouZitelnd pro vSechny ~ EN ISO 2560-A E424B42H5

polohy svafovani s vyjimkou polohy shora dolil. Obal se snizenou navihavosti posky-
tuje houzevnaty svarovy kov odolny proti praskavosti s nizkym obsahem vodiku.

Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:

Klasifikace, certifikace: Typické chemické slozeni Gistého dle stav Ro (MPa) | R, (MPa) | A;(%) |°C/KV(J)
svaroveho kowu (%): IS0 720 445 540 29 -20/140
CE EN 13479 240/ 70
ABS 3Y H5 C 0,06 ) L
BV 3y H5 Si 050 TZ0 - stav po svarovani
DB 10.039.12 Mn 1,20 Parametry svafovani a vjkonové hodnoty:
DNV 3Y H5
6L 3Y H5 Obsah difizniho vodiku: < 5ml/100g sv. koyu @ dX1(mm) | proud (A) | N (kg) | B (ks) |H (ka/h)| T(s) | U(V)
LRS 3, 3YH5 . P .= 1,6 x 300 30- 55 0,59 192 0,38 50 24
; Svafovaci proud: | =(¥) ' : ;
TUV 00690 p 2,0 x 300 50- 80 0,63 119 0,6 50 22
RS 3YH5 Teplota presuSeni: 350 °C/2h 2.5 % 350 80-110 0,65 62,5 1,0 56 23
dalsi: -~ CWB, PRS, 32x450 | 90-140 | 064 | 323 | 15 | 76 | 23
RINA, Sepros 40x450 | 125-210 | 067 | 205 | 21 86 26
5,0 x 450 200 - 260 0,69 {1385 2,6 102 23
“ I z H: hF H 6,0 x 450 220 - 340 0,72 9,6 3,7 102 23
OK 48.05
Bazicka elektroda s nizkonavihavym obalem, pro svafovani nelegovanych a nizko- ~ SFA/AWS A 5.1 E 7018
legovanych oceli. Ma velmi dobré operativni vlastnosti i pfi velmi nizkych ~ EN 1SO 2560-A E424B42H5

proudech, coZ je vyhodné zejména pfi svafovani tenkosténnych potrubi.

Klasifikace, certifikace: Typické chemickeé sloZeni Eistého

svarového kovu (%):

CE EN 13479

ABS 3Y H5 C 0,06

DB 10.039.02 Si 0,50

DNV 3 YH5 Mn 1,00

LR 3YH5

Sepros  UNA 409819 Obsah difiizniho vodiku: < 5ml/100g sv. kovu
TOV 06610

Svafovaci proud:

Teplota presuseni: 350 °C/2h

1=

|

Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:

dle stav R, (MPa) | Ry, (MPa) | A;(%) |°C/KV(J)
ISO TZ0 540 445 29 -20/140
-40/ 70

TZ0 - stav po svarovani

Parametry svafovani a vykonové hodnoty:

@dx1(mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(kg/h)| T(s) | U(V)
2,0 x 300 35- 80 0,63 | 119,0 0,6 50,1 22
2,5 x 350 75-105 0,64 62,5 1,0 58,0 24
3,2 x 450 95 - 155 0,61 31,3 1,5 80,0 26
4,0 x 450 125 - 210 0,67 20,5 2,1 85,0 24
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OK 55.00

Bazicka elektroda uréena pro svafovani mnoha druht konstrukénich nelegovanych
oceli, napf. P235/5235 az P460/S460. Je doporuCovéna predevsim tam, kde je
vyzadovana dobra vrubovéa houZevnatost za nizkych teplot. Svarovy kov je odolny
proti trhlindm za tepla.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni tistého

svarového kovu (%):

OBALENE ELEKTRODY

E 7018-1 H4R
E465B32H5

SFA/AWS A 5.1
EN IS0 2560-A

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

CE EN 13479 dle stav R, (MPa) | R, (MPa) | A;(%) |°C/KV(J)
ABS  3H5 3Y C 0,07 IS0 T20 480 590 28 -20/115
DB 10.039.03 Mn 1,40 L
DNV 4Y H5 TZ0 - stav po svarovani
GL 3Y H5 Obsah difizniho vodiku: <5ml/100g sv. kovu Parametry svafovini a vjkonové hodnoty:
LR 3Y Ho Svarovaci proud: '
TOV 00632 @dx|(mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(kg/h)| T(s) | U(V)
RS 3YH5 Napéti naprazdno: > 65 V
Eoenganic 20(-25() © 2,5 x 350 80-110 0,64 66 0,86 63,5 23
Teplota presusent: 300-350 “G/2h 32x450 | 110-140 | 069 | 30 | 140 | 880 | 24
4,0 x 450 140 - 200 0,70 19 2,00 94,0 24
“ I h ﬁ 5,0 x 450 200 - 270 0,72 13 3,00 94,0 24
—_ —
i Y il
OK 74.46
Bazicka elektroda poskytujici svarovy kov legovany cca 0,5% Mo. Je vhodna ~ SFA/AWS A 5.5 E 7018-A1
pro svafovani tlakovych nadob a jinych zafizeni z oceli do pevnosti v tahu az  EN ISO 3580-A EMoB32H5

580 MPa (napf. 16Mo3) i pro jejich spoje s jinymi nelegovanymi a jemnozrn-
nymi ocelemi. Je vhodna i pro svafovani trubek.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Gistého
svarového kovu (%):

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

cE EN 13479 dle stav Ryo2 (MPa)| R, (MPa) |As (A,) (%) | °C/KV (J)
TUV 01043 C 0,06 AWS TZ1 >390 >480 (>25) 20/175
Si 0,40 ISO TZ1 460 560 27 20/ 175
Mn 0.75 TZ1 - stav po zhani 620 °C/1h
Mo 0,50
Obsah difiizniho vodiku: <5ml/100g sv. kovu  Parametry svafovéni a vjkonové hodnoty:
Svafovaci proud: @dxI(mm)| proud (A) | N (ko) | B (ks) |H (ke/h)| T(s) | U(V)
Napéti naprazno: > 65 V 25x350 | 75-110 | 059 | 73 | 090 | 55 | 23
Teplota presuseni: 300-350 °C/2h 3,2 x 450 105 - 150 0,59 37 1.20 81 25
4,0 x 450 140 - 200 0,65 23 1,80 90 26
“ I ﬁ : ¢ H 5,0 x 450 190 - 270 0,65 15 2,40 104 27
OK 74.78
Nizkovodikova elektroda pro svarovani vysoce pevnych oceli, pro nizkoteplotni ~ SFA/AWS A 5.5 E 9018-D1
aplikace. Vhodnd pro tupé svary kolejnic s pevnosti 800 - 900 MPa, napf. S420  EN 757 E 55 4 MnMo B 3 2 (H5)
az S550 aj.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Cistého Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
svarového kovu (%): dle —_— Ronz R, A (A,) KV (d)/°C
CE. NI4T MPa | WP % | 20 | 50
ABS 3YH5 c 0,06 a a °
BV 3YHH Si 0,35 ISO TZ0 600 650 24 90 60
DB 81.039.02 Mn 1,50 AWS TZ0 >530 >620 (>17) >27
82.039.02 Mo 0,35 ) v ar
DNV 3YH10 TZ0 - stav po svarovani
LRS 3, 3YH15 Obsah difiizniho vodiku: < 5ml/100g sv. kovu ~ Parametry svafovani a vykonové hodnoty:
e o107 Svafovaci proud: | ~ [ =(+)] @dxI(mm)| proud (A) | N(kg) | B (ks) [H(ka/h)| T(s) | U(V)
Napéti naprazdno: > 65 V 2,5 x 350 75-100 | 062 | 73 | 09 55 22
Teplota presuSeni: 300-350 °C/2h 3,2 x 450 105 - 140 0,65 32 1,3 86 23
4,0 x 450 140 - 190 0,65 21 1,8 97 23
“ — 5,0 x 450 190 - 260 0,68 14 2,6 100 24
S n H 6,0 x 450 240 - 340 0,69 10 3,6 103 24

8
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OK 75.75

Nizkolegovana elektroda pro svarovéni vysokopevnych, nizkolegovanych kon-
strukénich oceli s vysokym pomérem R,/R,,, napf. typli S500 az S690.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Eistého
svarového kovu (%):

CE EN 13479

ABS E11018-G C 0,06

DB 10.039.19 Si 0,35

TOV 01028 Mn 1,75

RS 4Y 62 HH Cr 0,45

dalsi: Sepros Ni 2,30
Mo 0,45

Obsah difiizniho vodiku: 5 ml/100g sv. kovu.

OBALENE ELEKTRODY

SFA/AWS A 5.5
EN 757

E11018-G
E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

dle stav | Ry, R, | As (Ay) KV (J)/°C
MPa MPa % | +20 |-20 | -40 | -50 | -60
ISO TZ20 755 820 20 | 115 (8 | 70 | 55 | 45
AWS TZ20 >690 | >760 | (>20)
ISO T 750 820 75 |50 | 40 | 35 | 32

TZ0 - stav po svarovani, TZ1 - stav po Zihani k odstranéni pnuti

Parametry svarovani a vykonové hodnoty:

Svarovaci proud: @dx|(mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) [H(kg/h)| T(s) | U(V)
Teplota presuSeni: 350 °C/2h 2,5 x 350 70-110 0,67 66,0 1,0 54 22
3,2 x 450 100 - 150 0,67 31,5 1,4 80 23
“ _ | 40x450 | 135-200 | 065 | 21,0 | 19 92 | 24
— N H 5,0 x 450 180 - 260 0,63 12,0 2,5 105 25
OK 76.18
Pro svafovani energetickych zafizeni z oceli typu 1Cr0.5Mo, napf. typu 13CrMo ~ SFA/JAWS A 5.5 E 8018-B2
4-5 a ke spojiim s oceli 16Mo3 nebo s jinymi nelegovanymi ocelemi a pro  EN SO 3580-A E CrMo B 4 2 H5

kofenové vrstvy pfi svafovani oceli typu 2.25CriMo. Teplota tvorby okuji
575°C. Mechanické vlastnosti odpovidaji podminkam tepelného zpracovani.
Predehrev a interpass tep. 250°C. Zihani: 700°C / pec.

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

dle stav Re (Ryo2) Ry A; KV (J)/°C
0, - -
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Gistého )il il to +207(=207) (=40
RG-S R EAEF
aplications C 0,07
BV CiM Si 0,30 TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 700 °C/1h
CE EN 13479 Mn 0,60 Hodnoty Zarupevnych vlastnosti na vyzadani.
DNV -H10 FOR NV Cr 1,30 oo 3
1Cr0,5Mo Mo 0,55 Parametry svafovani a vykonové hodnoty:
v 01387 Obsah difizniho vodiku: 5 mi/100g sv. kovs @ x1 (mm) | proud (A) | N (ko) | B (ks) [H (ka/)| T(s) | U (V)
Ostatni: Sepros L
Svafovaci proud: 2,0 x 300 55-80 0,58 136 0,70 40 22
Teplota presuseni: 300-350 °C/2h 2,5 x 350 70-110 0,58 88 0,80 52 24
3,2 x 350 95 -150 0,59 49 1,10 65 25
“ | M 4,0 x 450 130 - 190 0,64 23 1,70 90 27
— 5,0 x 450 150 - 260 0,64 15 2,70 95 28
OK 76.28
Pro svafovani zarupevnych oceli typu 2,25 CriMo. Teplota tvorby okuji 625°C.  SFA/AWS A 5.5 E 9018 - B3
Mechanické vlastnosti odpovidaji podminkédm tepelného zpracovani. EN ISO 3580-A E CrMo2 B 4 2 H5

Ptedehfev a interpass teplota: 250°C. Zihani: 700°C / 1h / pec.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Eistého

svarového kovu (%):

ABS For high temp.

applications C 0,07
BV c2m1 Si 0,30
CE EN 13489 Mn 0,70
TOV 00971 Cr 2,30
Ostatni: Sepros Mo 1,10

Obsah difizniho vodiku: 5 ml/100g sv. kovu

Svafovaci proud:

Teplota presuSeni: 300-350 °C/2h

1=

e

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

dle stav Ryo2 R A; KV (J)/°C
MPa MPa % 20 -20

ISO TZ0 550 650 >18 50 25

ISO TZ1 >530 >620 >18 >47 =

TZ0 - stav po svarovani, TZ 1 - stav po zihani 750 °C/1h
Hodnoty Zarupevnych vlastnosti na vyzZadani.

Parametry svafovani a vykonové hodnoty:

@d x| (mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(kg/h)| T(s) | U(V)
2,0 x 300 55- 80 0,58 115 0,7 40 23
2,5 x 300 70 - 110 0,58 115 0,8 52 25
3,2 x 350 95 - 150 0,59 105 1,2 62 26
4,0 x 450 130 - 190 0,64 110 1,8 88 28
5,0 x 450 150 - 260 0,64 110 2,7 92 29
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OK 76.98

Elektroda pro svarovani 9 Cr modifikovanych oceli (P91/T91). Elektroda pro sva-
fovani trubkovych systémii zafizeni pracujicich v oblastech vysokych teplot a tlaki
a vyrobenych z modifikované 9Cr1Mo oceli typu P91/T91. Je vhodna pro svafovani,
napf. X10CrMoVNb9-1, X12CrMo9-1, GX12CrMio10-1 a jiné.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Gistého

OBALENE ELEKTRODY

SFA/AWS A 5.5
EN IS0 3580-A:

~E 9015 - B9
E CrMo91 B 4 2 H5

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

1 ého k %):
TV 07687 svarového kovu (%) dle stav | Ry, Ra | As(A) | KV()°C
CE EN 13479 C 0,1 Mo 1,0 MPa MPa % 20 0
dalsi: Sepros Si 0,35 N 0,05
Mn 08 Nb 0.06 1S0 TZ1 760 650 18 70 50
Cr 9,0 v 0,2 ISO TZ2 >585 >415 >17 >47 -
Ni 0,7 TZ 1 - stav po Zihéni 755°C / 2 h, predehiev 300 + 50°C, TZ2 - po Zihani na odstranéni pnuti
Obsah difiizniho vodiku: 5 mi/100g sv. kovu ~ Farametry svafovani a vikonové hodnoty:
Svafovaci proud: @dx1(mm) | proud (A) | N(kg) | B(ks) |H (kg/h)| T(s) | U(V)
. 2,5 x 350 70-100 0,66 71 0,9 56 21
Teplota presuseni: 350 °C/2h 3,2 x 350 90 - 135 0,60 46 12 68 29
4,0 x 450 130 - 200 0,64 23 1,9 85 23
= 21T
9
OK 61.30
Elektroda s rutil-kyselym obalem a nizkym obsahem uhliku pro svaiovani nereza-  SFA/AWS A 5.4 E 308L-17
véjicich oceli typu 19Cr10Ni, pouZitelna i pro stabilizované oceli podobného slozeni.  EN 1600 E199LR12
Nizkonavihavy obal poskytuje kvalitni svarovy kov s moznosti pouZiti ve véech polo- ~ W.Nr. 1.4316
héach. Interpass max. 150 °C. Je vhodna pro svarovani oceli napf. W.Nr. 1.4000, - i~ o 5 .
1.4301,1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,1.4550 4. Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:
i i o dle stav Ryo2 Rn, A; (Ay) KV (J)/°C
Klasifikace, certifikace: Typicke chemicke sloZeni cistého MPa MPa % 20 | -60
svarového kovu (%):
CE EN 13479 ) IS0 120 430 560 43 70 | 49
ABS Stainless C <0,03 FN 3 -10 AWS T20 >320 5520 (>35)
DB 30.039.02 Si 0,7 L
D.NV 308L Mn 0.8 TZ0 - stav po svafovani
Tuv 00792 Cr 195 Parametry svarovani a vjkonové hodnoty:
dalsi: CWB, Sepros Ni 10,0
@d x| (mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(kg/h)| T(s) | U(V)
Svarovaci proud: 16%x300 | 35-45 | 055 | 240 | 06 | 24 | 27
Napéti naprazdno: min. 50 V 2,0 x 300 35-65 | 055 | 160 | 0.8 29 29
Teplota presuSeni: 350 °C/2h 2,5 x 300 50- 90 0,55 99 11 36 31
3,2 x 350 70-130 0,60 49 1.4 54 31
“ — [ 4,0 x 350 90 - 180 0,60 33 2,0 60 32
@ H 5,0 x 350 140 - 250 0,60 20 3,0 60 33
OK 61.81
Velmi roz§ifena rutilova elektroda pro svafovani Ti a Nb stabilizovanych oceli ~ SFA/AWS A 5.4 E 347-16
typu 19/9. Vzhledem ke stabilizaci svarového kovu Ize pouZit i pro aplikace za ~ EN 1600 E199NbR32
vys8ich teplot cca 400 °C. Interpass max. 150 °C. Je vhodna pro svafovani oceli ~ W.Nr. 1.4551
napr. W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541, 1.4550 aj. Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:
Klasifikace, certifikace: :\‘:2;0052 I?ST(?\:ﬁk(?’/:)l'ozem tistého dle otay Roo. R, As (A,) KV (J)/°C
CE EN 13479 ’ MPa MPa % 20 -10
DNV 347 gi ggs NG -12 ISO T20 550 700 >25 7
Mn 16 AWS TZ20 560 700 (31) 60
Cr 20,0 TZ0 - stav po svarovéni.
Ni 10,0 Tvrdost svarového kovu: cca 190 - 230 HV
(Nb+Ta)  <1,0 (Nb+Ta) > 8 x %C
Svarovaci proud: | ~ [ =(+)] Parametry svafovani a vjkonové hodnoty:
Napéti naprazdno: min. 60 V @d x| (mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(kg/h)| T(s) | U(V)
Teplota presuSeni: 350 °C/2h 2,0 x 300 40- 60 0,60 147 0,6 39 26
2,5 x 300 50- 80 0,59 82 1,2 36 29
“ — —_ 3,2 x 350 75 -115 0,60 44 1,2 66 23
t H 4,0 x 350 80 - 160 0,60 32 1,7 66 24

10
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OK 61.85

Bazickd elektroda pro svarovani nerezavéjicich oceli stabilizovanych titanem
nebo niobem. Ma vyborné svafovaci vlastnosti v poloze svislé i nad hlavou
a je proto vhodnd i pro svafovani potrubi. Svarovy kov odoldvda MKK.
Interpass teplota <150 °C. Je vhodna pro svafovani oceli, napf. W.Nr. 1.4000,
1.4301, 1.4308, 1.4541, 1.4550 a dalSich.

OBALENE ELEKTRODY

SFA/AWS A 5.4 E 347-15
EN 1600 E199NbB22
W.Nr. 1.4551

Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:

Klasifikace, certifikace: Typické chemické slozeni Gistého dle stav ;:I";‘; IV?FTa As.,(/A“) zqu_(ngl [:_120
Tov 05663 svarového kovu (%): ¢ *
dalsi: Sepros C 0.05 FN 6 -12 ISO TZ20 500 620 40 100 | 70 | >32
Si 0,50 ISO TZ1 500 640 40 80 | 40
Mn 1,70 TZ0 - stav po svafovéani, TZ1 600°/16 h
Cr 19,50
Ni 10,0 Sovs e o 5 .
NbsTa A0 Parametry svarovani a vykonové hodnoty:
Svafovaci proud: @dxI|(mm)| proud (A) | N(kg) | B (ks) [H(kg/h)| T(s) | U(V)
— o 2,5 x 300 55- 85 0,60 98 0,9 42 25
Teplota presuSeni: 200 °C/2h 32 x 350 75110 060 52 12 53 o5
4,0 x 350 110 - 150 0,61 35 1,8 61 27
D {}: H
OK 63.30
Nejpouzivangjsi typ nizkonavlhavé elektrody s rutil-kyselym obalem pro svafovani  gra/AWS A 5.4 E 316L-17
nerezavéjicich oceli austenitickych i neaustenitickych typu 18Cr12Ni2,8Mo. Do pri-  gN 1600 E19123LR12
méru 3,2 mm je pouzitelnd ve vSech polohdch svarovani. Interpass max. 150 °C. N, 1.4430
Je vhodnd pro svarovani oceli napf. W.Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, Tunické mechanické hodnoty distého svarového kovu:
1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571 a. yol : y ol Varoveno kovu:
Klasifikace, certifikace: Typické chemické slozeni Sistého dle stav IF\:IF;'Z NFI‘; As,,(/A4) 20 KV-(ZJ(;/ c-ﬁ[]
o N 13479 svarového kovu (%): g g °
ISO TZ0 460 570 40 60 | 55 | 43
DB 30.039.06 Si 0,8
DNV 316L Mn 0,8 TZ0 - stav po svafovani.
GL 4571 Cr 18,0 Tvrdost svarového kovu: cca 180 - 220 HV
LRS 316L Ni 12,0 Parametry svafovani a vykonové hodnoty:
TUV 00262 Mo 2,8
dai:  CWB, Sepros Svaovaci proud: [=T=()] @d x| (mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(k/)| T(s) | U(V)
K Aodno. o 1,6 x 300 30- 45 0,56 250 0,4 37 29
Napét dno: min. 50 V ' ’ ’
anert aprazfno: min. 20%300 | 45- 65 | 060 | 147 | 06 | 39 | 20
Teplota presuseni: 350 °C/2h 2,5 x 300 45- 90 0,55 % 0,9 45 29
3,2 x 350 60 - 125 0,55 52 1.4 57 30
—— = 4,0 x 350 70-190 0,56 34 2,0 57 32
5,0 x 350 100 - 280 0,56 21 3,0 63 32
OK 63.80
Elektroda pro svafovani stabilizovanych i nestabilizovanych oceli typu  SFA/AWS A 5.4 E 318-17
18Cr12Ni3Mo. Je urcena pro vSechny polohy svafovani. Pro vysokou zaru-  EN 1600 E19123NbR32
vzdornost a odolnost proti opalu az do teplot 875 °C je Casto pouzivana pro  y Ny, 1.4576
vyrobu nejriiznéjSich zafizeni v chemickém prdmyslu. Intepass teplota < 150 °C.
Je vhodna pro svarovani oceli typu W.Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401,
1.4404, 1.4435, 1.4571 a jinych. V nabidce nahrazuje elektrodu E-B 427.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Cistého Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
svarového kovu (%): .
Tov oosas c <003 FNG-12 die | stav | Re, | Ra o A(R) | KVW)SC
Si 07 MPa MPa % 20 -60
g"” 123 IS0 120 500 615 38 55 41
NE 120 AWS T20 >350 >550 (>30)
Mo 2,8 TZ0 - stav po svafovani.
Nb+Ta < 0,6 % (Nb+Ta) > 8 x %C p ' Fovéini a vik $ hodnot
arametry svafovani a vykonové hodnoty:
Svafovaci proud: | ~[=(+)] " W Y
Napéti naprazdno: > 50 V @dx|(mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) [H(kg/h)| T(s) | U(V)
Teplota presusSeni: 350 °C/2h 2,0 x 300 45- 65 0,56 155 0,8 29 29
2,5 x 300 60- 90 0,56 97 1,1 35 30
“ N — > 3,2 x 350 80-120 0,61 48 1,4 54 32
4,0 x 350 120-170 | 0,61 32 2,1 55 33
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OK 67.15

Elektroda pro svafovani austenitickych oceli typu 25Cr20Ni, pfedevsim oceli typu
W.Nr. 1.4811. Svarovy kov odolava az do teploty 1100 °C. Lze pouZit i pro kombi-
nované spoje nerezavejici ocel - nizkolegovana (nelegovand) ocel. Poskytuje piné
austeniticky svarovy kov, moZnd nahrada za E-B 445. Interpass teplota < 150°C.
Je vhodna pro svafovani oceli napr. W.Nr. 1.4810, 1.4841, 1.4843, 1.4845 aj.

OBALENE ELEKTRODY

SFA/AWS A 5.4 E 310-15
EN 1600 E2520B22
W.Nr. 1.4842

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

dle stav Ry (MPa)| Ry, (MPa) | As(A,) (%) |KV (J)/20°C
Klasifikace, certifikace: Typické chemickeé sloZeni Eistého
svarového kovu (%): ISO TZ20 410 590 35 100
CE EN 13479 AWS TZ20 >350 >560 (>30)
DB 30.039.01 C 0.1 FN O TZ0 - stav po svafovani.
Twv 01025 Si 0.4 Turdost svarového kovu: cca 190 - 200 HV
dalsi: Sepros Mn 2,1
ﬁf g?g Parametry svafovani a vjkonové hodnoty:
[ )
@dx 1 (mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(kg/h)| T(s) | U(V)
L R
Svafovaci proud: 20x300 | 45-55 | 062 | 162 | 06 | 36 | 24
Teplota presuseni: 200 °C/2h 2,5 x 300 50- 85 0,61 96 0,9 40 25
3,2 x 350 60 - 115 0,59 50 1,2 60 25
“ —_ == 4,0x350 70 - 160 0,59 28 1,8 62 26
# H 5,0 x 350 130 - 200 0,60 22 2,5 65 26
OK 67.45
Elektroda poskytujici svarovy kov s nejvySSi odolnosti proti praskavosti, vhod- ~ SFA/AWS A 5.4 ~E307-15
na pro svarovani obtizné svafitelnych materidli (13% Mn oceli, kalitelné oceli). ~ EN 1600 E188MnB42

MiiZe byt pouZita jako mezivrstva pred navarovanim. Néhrada za pdvodni typ
E-B 415. Interpass max. 150 °C.
Klasifikace, certifikace: Typické chemickeé sloZeni Eistého
svarového kovu (%):

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

ABS Stainless dle stav Ry (MPa)| R, (MPa) | A;(A,) (%) |KV (J)/20°C
Tov 01580 C 0,1 FN <5 IS0 120 470 605 35 85
dalsi: Sepros Si 0,5 AWS TZ0 >350 >590 (>30)
Mn 6,0
Cr 18,5 TZ0 - stav po svafovani.
Ni 8,5 Tvrdost svarového kovu: cca 190 HV, po prokovani s redukci >30% cca 400 HV
Parametry svarovani a vykonové hodnoty:
Svarovaci proud:
@dx 1 (mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) |H(kg/h)| T(s) | U(V)
Teplota presuSeni: 200 °C/2h 2.5 x 300 50- 80 0,58 102 07 50 23
3,2 x 350 70 - 100 0,60 51 1,1 71 24
“ — ﬁ: 4,0 x 350 100 - 140 0,60 33 1,5 73 24
5,0 x 350 150 - 200 0,60 22 2,2 80 25
OK 67.60
Elektroda poskytujici pfelegovany svarovy kov, vhodny i pro svafovani nereza-  SFA/AWS A 5.4 E 309L-17
véjicich typd oceli s nelegovanymi a nizkolegovanymi ocelemi, k navarovani  EN 1600 E2312LR32
prechodovych vrstev pfi spojich a navarech typu nerezavéjici ocel - béznd kon- ~ W.Nr. 1.4332
strukéni ocel. Interpass teplota <150°C. Je vhodna pro svarovani oceli napf. _— i~ o 5 .
WNr. 1.4583 + 235 a5 S355. Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
dle stav Ryo2 Rn A; (A,) KV (J)/°C
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni gistého MPa MPa % 20 -10
svarového kovu (%):
ce EN 13479 C" rov 0"33( o) 1022 IS0 120 470 580 3 50 | 4o
<0, .
Tov 00898 si 0.70 AWS TZVO | >380 >520 (>30)
dalsi: CWB, Sepros Mn 0,80 TZ0 - stav po svarovani.
Cr 24,0 Tvrdost svarového kovu: 200 - 225 HV
Ni 13,0 P p .
Parametry svafovani a vwykonové hodnoty:
Svafovaci proud: [ ~[=(+)] @dxI(mm)| proud (A) | N(kg) | B (ks) [H (ka/h)| T(s) | U(V)
Napéti naprazdno: min. 55 V 20x300 | 45- 65 | 060 | 136 | 07 | 38 | 27
Teplota presuseni: 350 °C/2h 2,5 x 300 45- 90 0,60 85 11 38 28
3,2 x 350 65-120 0,60 45 1,6 51 29
“ — == 4,0 x 350 85-180 0,60 29 2,5 51 31
o 5,0 x 350 110 - 250 0,60 19 3,3 58 32
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OK 68.81

Elektroda pro svafovani vysokopevnostnich nizkolegovanych i nelegovanych oceli,
pro opravy zuslechténych a nékterych nastrojovych oceli i pro svarovani austeni-
tickych oceli s ocelemi nelegovanymi. Svarovy kov je odolny proti koroznimu praskani
i proti tvorb& okuji do teplot 1150 °C. Nahrazuje elektrodu E-B 456. Interpass
teplota max. 150°C.

OBALENE ELEKTRODY

SFA/AWS A 5.4 E312-17

EN 1600 E299R32
EN 14700 E Fe11

W.Nr. 1.4337

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

Klasifikace, certifikace: Typické chemicke sloZeni Eistého dle stav  [Ry, (MPa)| R, (MPa) | As(A,)(%) KV (J)/20°C
svarového kovu (%):
Sepros ISO T20 610 790 22 30
gi 8;2 FN'35 - 65 AWS 120 610 790 (25) 30
Mn 0:3 TZ0 - stav po svarovani.
Cr 29,0 Tvrdost navafeného kovu: cca 220 - 240 HV
Ni 9.5 Parametry svafovani a vykonové hodnoty:
Svafovaci proud: | ~ [=(+)] @dx1(mm)| proud (A) | N(kg) | B (ks) [H (kam)| T(s) | U (V)
Napéti naprazdno: min. 60 V 20x300 | 40- 60 | 064 | 123 | 07 | 41 | 22
Teplota presuSeni: 350 °C/2h 2,5 x 300 50- 85 0,64 78 0,9 48 24
3,2 x 350 60 - 125 0,62 42 1,3 65 25
“ == == 4,0x350 80-175 0,62 26 2,0 66 26
8 5,0 x 350 150 - 240 0,65 17 3,2 68 28
E-B 511
Elektroda pro navafovani funkcnich ploch odoldvajicich opotiebeni pfi soucas-  EN 14 700 EZFe8
ném namahani rézy i tahem do teploty 400 °C (lisovaci néstroje, zapustky,  (DIN 8555 E 5-UM-50-CGP)

ozubena kola, ostfi). Navary Ize pouZit i na sedla a kuZele uzaviracich a regu-

mékko 820 °C/1h/pec (HRC ~30), kaleni 1000 °C/olej, popousténi ~ 450 °C.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Eistého

navareného kovu (%):

Typické mechanické hodnoty Eistého navareného kovu:
tvrdost - 3. vrstva ~50 HRC po TZ

g. 8§ Parametry svafovani a vjkonové hodnoty:
[ )
Mn 0,6 @dxI(mm)| proud(A) | N(kg) | B(ks) | H(kg/h) | T(s)
Cr 130 20x300 | 50- 70 | 063 125 05 56
. p 2,5 x 350 60 - 80 0,59 77 0,9 55
. =(+ ’ ) 3y
Svafovaci proud: 3,2 x 450 90-110 | 0,71 34 13 80
ant DR © 4,0 x 450 140 - 160 0,71 22 1,6 106
Teplota presuSeni: 250-350 °C/2h 5.0 x 450 180 - 200 0.71 14 23 112
OK 83.28
Chromem legované elektroda pro navafovani kolejovych drah, hfideli, vélcii, vyhy-  EN 14 700 EZFel
bek apod. Lze svarovat i kalitelné oceli. Interpass < 90 °C. (DIN 8555 E 1-UM-300)
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Cistého Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
a 0/ ).
svaroveho kovu (%): Tvrdost ndvaru: 3. vrstva 30 HRC
CE EN 13479 Odolnost proti tfebeni kov-kov: velmi dobra
DB 82.039.01 c 0.1 olnost proti opotfebeni kov-kov: velmi dobré
dalS: Sepros ﬁ:n g? Parametry svafovani a vykonové hodnoty:
Cr 3,2 @d x| (mm)| proud (A) N (kg) B (ks) H (kg/h) T(s)
Svafovaci proud: - 2,5 x 350 60 - 90 0,64 69 0,7 75
p 3,2 x 450 100 - 140 0,66 34 1,2 88
Napéti naprazdno: min. 70 V 40x450 | 140-190 | 0,66 23 17 92
5,0 x 450 190 - 260 0,68 15 2,8 86

Teplota presuSeni: 200 °C/2h

1=

e
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OK 84.78

VlysokovytéZzkova elektroda pro navafovani soucasti zemnich a diilnich strojli s poZa-
davky na vysokou odolnost proti abrazi piskem, Stérkem, rudou, uhlim a jinymi mine-
ralnimi ldtkami. Navar odolava i koroznim vliviim pii teplotdch az do 1000 °C. Navar
se tepelné nezpracovéava. Odpovidajici pinéna elektroda OK Tubrod 14.70.
Predehrev: ~500 °C
Interpass: ~100 °C
Tvrdost ndvaru ve 3. vrstvé: 59-63 HRC (bez pfedehrevu)

55-61 HRC (s predehfevem, Interpass cca 500°C)

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Eistého

OBALENE ELEKTRODY

EN 14 700 EZFeld

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
Odolnost proti abrazi: vyborna

Odolnost proti opotfebeni za vysokych teplot: dobra
Korozni odolnost: vyborna

Obrobitelnost: brouenim

Parametry svarovani a vykonové hodnoty:

svarového kovu (%): @ d x| (mm) | proud (A) | N(ko) | B(ks) |H(ko/h)| T(s) | U(V)
Sepros c is 2,5 x 350 90-120 | 062 | 48 | 12 60 24
i 0’8 3,2 x 350 115-170 0,62 26 1,6 85 24
|v:n 0 40x450 | 130-210 | 064 | 14 | 20 | 135 | 26
’ 5,0 x 450 150 - 300 0,64 9 2,9 140 26
Cr 33,0
Svafovaci proud: | ~[=(+)]
E Napéti naprazdno: >50 V
N
Teplota presuseni: 300 °C/2h
OK 85.65
Elektroda pro navafovani feznych a stfiznych nastrojti z nastrojovych oceli, vrtakti,  EN 14700 EFe4
raznic. Navarené stfizné hrany mohou byt pouZity bez popousténi. Pro tvéareci
nastroje a velké stfizné nastroje je doporuceno nezihat. NejvySSi tvrdosti dosahuje
navareny kov po dvojim popousténi. Pfedehfev: cca 450°C. Interpass: 450°C.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Gistého Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
svarového kovu (%): Tvrdost ndvaru: 3. vrstva 59 - 61 HRC
Sepros 3. vrstva 37 - 40 HRC
C 0,9 Mo 75 (750 - 775°C / 2-3h / vzduch)
Si 1,5 v 1,5
Mn 1,3 W 1,8 Parametry svafovani a vykonové hodnoty:
or 45 @d x| (mm) | proud (A) N (kg) B (ks) H (kg/h) T(s)
Svafovaci proud: | ~[=(+)] 2,5 350 80-110 | 055 67 08 67
Napéti naprézdnu: S70V 3,2 x 350 100 - 150 0,57 40 1,1 82
4,0 x 350 120 - 190 0,58 27 1,4 97
Teplota presu$eni: 200 °C/2h
=
OK 92.18
Pro opravy odlitki z bézné Sedé litiny ke vzajemnému spojovani litinovych dili  SFA/AWS A 5.15 E ENi-CI
nebo téchto diléi s ocelovymi. Névar je snadno opracovatelny. PouZiti napf. pro  CSN EN 1SO 1071 E C Ni-CI 3
Sedé litiny GJL resp. GG, temp. litinu s ¢ernym lomem GJMB resp. GTS nebo temp.
litiny s bilym lomem GJMW resp. GTW. Pfedehrev Zadny, nebo mirny do 250°C.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni gistého Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:
svarového kovu (%):
Sepros R, (MPa) HB
C 0.9 ~300 130 - 170
Si <09
g"” < gg Parametry svafovani a vykonové hodnoty:
€ ,
Ni > 92 @d x| (mm)| proud (A) N (kg) B (ks) H (ka/h) T(s)
L . — 2,5 x 300 55-110 0,71 83 0,9 46
Svafovaci proud: [ ~[=(+)| 32x350 | 80-140 | 068 45 12 66
4,0 x 350 100 - 190 0,70 29 1,7 71

Teplota presuSeni: 200 °C/2h

I-T 1=

|
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0K 92.60

Elektroda pro svafovéni Sedé litiny a pro svafovani litinovych dildi s oceli se
zlepSenymi vlastnostmi a vy$Si odolnosti proti vzniku trhlin. Opracovatelnost:
dobrd. PouZitelnd napf. i pro litiny s kulickovym grafitem (GJS resp. GGG) a pro
dily z temp. litiny s cernym lomem (GJMB resp. GTS). Pfedehfev neni nutny,
pro sloZitéjSi vyrobky je vSak vhodny do 250°C/1h.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Cistého
svarového kovu (%):

OBALENE ELEKTRODY

E NiFe-Cl
E C NiFe-13

SFA/AWS A 5.15
CSN EN IS0 1071

Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:

Sepros Rn (MPa) HB
C 0,9
Si <08 560 180 - 220
Mn 0,7 oo |
Ni 54,0 Parametry svafovani a vjkonové hodnoty:
Fe 42,0 @dxI(mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) | H(kah) | T(s)
Svafovaci proud: 25300 60 - 100 0,70 85 08 45
o 3,2 x 350 80 - 150 0,70 44 1,2 56
Teplota presuseni: 200 °C/2h 4,0 x 350 100 - 200 0,70 30 1,6 59
“ [ e—  — Y
% H —
OK 92.26
Elektroda na bézi niklu pro svafovani niklovych slitin typu INCONEL 600, NIMONIC, ~ SFA/AWS A 5.11 E NiCrfFe-3
je vhodna i pro 5% a 9% Cr oceli, pracujici za nizkych teplot a pro heterogenni spo- ~ EN 1SO 14172 E Ni 6182
je, napt. feriticka ¢i martenzitickd ocel k austenitické apod. véetné svarovani odlitk( (NiCr15Fe6Mn)
ze Zaruvzdornych oceli s omezenou svafitelnosti. Svarovy kov odolédva redukéni
atmosfére bez obsahu siry az do 1150°C. Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
Interpass teplota: < 100°C dle SE Roo. R, A, KV (J)/°C
Klasifikace, certifikace: Typické chemické slozeni Gistého G N i S i
svarového kovu (%): AWS TZ0 410 640 40 100 80
ABS E Nicre-3 TZ0 - stav po svarovani
(50J/-196°C) ¢ <0,1 Ni 70,0 p
Sepros Si 0,6 Fe 6,0 P . .
Mn 6.0 Nb 20 Parametry svarovani a vykonové hodnoty:
Cr 15,0 @dx|(mm) | proud (A) N (kg) B (ks) H (kg/h) T(s)
Svafovaci proud: 25x300 | 50- 70 | 063 88 0,90 50
L . 3,2 x 350 65 - 105 0,62 57 1,20 60
Teplota presuseni: 200 °C/2h 4.0 x 350 75 - 150 0,64 31 2.00 60
“ I h% ﬁ 5,0 x 350 120 - 170 0,64 20 2,70 68
—
i % L
OK 94.25
Elektroda pro svafovani médi a bronzd, hlavné cinovych. Je vhodna i pro malé ~ DIN 1733 EL-CuSn7
opravy navafovanim na oceli nebo svafitelné druhy litin, napf. ¢asti odlitkil Ger- ~ W.N. 2.1025

padel, ventilti, skiini a opérnych ploch. Nahrazuje ptivodni typ E-S 602.
PFedehfev a interpass teplota ~300°C.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni Gistého
svarového kovu (%):

Sepros
Cu 92,0
Sn 7,0
Mn 0,4

Svarovaci proud:

Teplota presuSeni: 300 °C/2h

m—
it

|

Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:

dle | stav R, Ryo.2 A, °C/KV(J) | HB
(MPa) (MPa) | (%) | =0 | +20

ISO TZ0 360 235 25 20 25 ~95
TZ0 - stav po svafovani

Parametry svarovani a vykonové hodnoty:

@dx|(mm)| proud (A) | N(kg) | B(ks) [H(kg/h)| T(s) | U(V)
2,5 x 350 60- 90 0,71 7 1,2 39 22
3,2 x 350 90 - 125 0,72 46 1,9 40 24
4,0 x 350 125 -170 0,74 30,5 2,9 41 25
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Weld G3Sit1

Weld G3Si1 je novy pomédény drét z produkce spoleénosti ESAB urceny pro svarovani
nelegovanych a nizko legovanych uhlik-manganovych konstrukénich oceli metodou
MAG. Weld G3Si1 ma SirSi chemické sloZeni nez naSe prémiové draty OK Autrod 12.51
a OK AristoRod 12.50, jeho svarovaci vlastnosti se blizi moZnostem téchto drétt.
Typické pouZiti tohoto drétu je pfi vyrobé ocelovych konstrukci. Je vhodny pro
svarovani koutovych a tupych svarii ve vSech svarovacich polohach. Lze svarovat jak
v atmosfére smésného plynu Ar/CO,, tak i v Cistém CO,.

Klasifikace, certifikace: Vlastnosti pro svarovani:

CE EN 13479 P/S 235 az P/S 420
Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21, C1
Baleni:
\lyrobek Civka
Weld G3Si1 0,8mm 15kg K300
Weld G3Si1 1,0mm 18kg K300
Weld G3Si1 1,2mm 18kg K300

DRATY PRO METODU MIG/MAG

Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 14341-A G 38 2 C G3Sit
EN ISO 14341-A G 42 3 M G3Sit

Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:

dle | stav | ochr. R R, |As(Rs)| Z KV (J)/°C
plyn | (MPa) | (MPa) | (%) | (%) | 20 |-20 |-30
EN | TZ0 | Mm21 470 560 26 | 68 | 130 [ 90 | 70
EN | Tz0 | C1 440 540 25 [ 70 [110 | 70
Svarovaci parametry a orientaéni vjkonové hodnoty:

@ (mm) | proud (A) | W 7 H T(s) U (V)
0,8 60 - 200 14 95 08-30 | 32-13 | 18-24
1,0 80-300 | 14 9% | 1,0-56 | 2,7-15 | 18-32
1,2 120 - 380 18 97 13-80 | 27-15 | 18-34

W = Spotfeba plynu (I/min), = VytéZnost svarového kovu, g/100g dratu (%),
H = Viykon svarovani (kg/h)

OK AristoRod 12.50

Nepomédény svarovaci drat nové generace je uréeny pro svarovani vétSiny béZnych nele-
govanych konstrukénich oceli predevsim tam, kde jsou vyZadovany vysoké svarovaci
parametry a nejvy3Si podavaci rychlosti dratu, tj. na mechanizovanych a robotizovanych pra-
covistich, napr. pro vyrobu ocelovych konstrukci, tlakovych nadob, transportnich zafizeni
apod.; je vhodny i pro svarovani jemnozmnych oceli napr. P235/5235 az P420/5420 aj.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

SFA/AWS A 5.18 ER70S-6

EN ISO 14341-A G3Sit

W.Nr. 1.5125
Klasifikace svarového kovu:

EN ISO 14341-A G 38 2 C G3Sit
EN ISO 14341-A G 42 4 M G3Si1

ABS 3YSA C 0,09 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
BV SA3YM Si 0.9 dle | stav | ochr. |R (R Rn |As(A KV (J)/°C
GE EN 13479 Mn 15 Iyn wapgu)'Z) (MPa) f"(/ )4) 20 |-20 (z)é -30-40
DB 42.039.29 Pl o |+
DNV 1l YMS Svafovaci proud: AWS | TZ0 | C1 | (>400) | >480 | (>22) >27
GL 3YS EN | TZ0 | M21 470 560 26 (13090 70 | 60
LRS 3S, 3YS Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21, C1 EN | T20 | C1 440 540 25 (11070
Tuv 10052 EN | TZ1 | M21 370 495 28 (12090
dalsi: CWB, RS, PRS TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po Zihani 620 °C/15 h.
Baleni: Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
@ (mm) civka hmotnost (kg) @d(mm) | W S H V (m/min) | U (V) | proud (A)
0,8 69-0/93-0 15/200 0,8 14 95 (08-25|32-10,0| 18-24 | 60-200
1,0 69-1/93-2/94-0 18/250/475 1,0 16 9% (10- 55|27-150| 18-32 | 80-300
1,2 69-1/93-2/94-0 18/250/475 1,2 18 97 (13- 80|25-150| 18-35 | 120-380
OK Autrod 12.51
Pro svafovani nelegovanych konstrukénich oceli pro vyrobu tlakovych nddob s pevnosti ~ SFA/AWS A 5.18 ER70S-6
do 530 MPa a jemnozrnych oceli s mezi kluzu >420 MPa, napi. P235/S235 az  EN ISO 14341-A G3Sit
P420/5420. Drat umoZiiuje svafovani vysokym proudem (sprchovy proces) a ma kratky i < .
prenos oblouku v poloze vodorovné i mimo ni. Drét je dodavén i ve velkokapacitnim baleni Ell\‘alsg(')k?zg:;’?;w‘*ho Gk°3‘gu2 C G3Sit
™ i . -
MAR.AjI'HON PAC . .(platl pro & 0,8; 1,0a.1,2’mm). S EN 1S0 14341-A G 49 3 M G35
g:zaslhkace,Et,:\Ie:tg‘lll;zce. '(I;yplcke che;ng;ke sloZenf dratu (%): Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:
ABS 3YSA Si 090 dle | stav | ochr. |R, (Ry.)| R, As (A,) KV (J)/°C
[B)\é %\%\glglos Mn 1,50 plyn | (MPa) | (MPa) | (%) |+20 |-20 |-29 |-30
DNV 1'YMS Svafovaci proud: | =(+ AWS | TZ0 | C1 | (>400) | >480 | (>22) >27
6L 3Ys varovact pro EN | T20 | M21| 470 | 560 | 26 |130 | 90 70
LRS 35, 3YS Ochranny plyn (EN I1SO 14175): M21, C1 EN | TZ0 | Ct 440 540 25 (110 | 70
TUV 00899 EN | TZ1 | M21 310 455 32 |100 | 75
RS 3YMS EN | TZ2 | M21 370 495 28 |120 | 90
::llsel;",_ PRS TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po norm. Zihani 920 °C/0,5 h., TZ2 - stav po zihani 620 °G/15 h.
i . Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
@& (mm) civka hmotnost (kg) .
gd(mm) | W S H V (m/min) | U (V) | proud (A)
0,6 46-0 5 - - - -
0,8 46-0/76-0/77-0/93-0 5/15/15/200 82 ]421 32 8; ) ;S 22 ) 13 ]g ) 52 28 _ ;88
1,0 46-0/76-0/77-0/76-1/77-1/93-2/94-0 | 5/15/15/18/18/250/475 10 16 | 96 [10-56! 27-15 | 18-32 | 80-300
1,2 76-0/77-0/76-1/77-1/93-2/94-0 15/15/18/18/250/475 1:2 18 97 1:3 - 8:0 2:5 -15 18-34 | 120 - 380
16 76-1/77-1 18/18 1,6 20 | 98 |21-11,4] 23-12 | 28-38 | 225-550
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.0.

OK Autrod 12.58

Pomédény drét, uréeny pro svarovani vétsiny béznych nelegovanych konstrukénich i jemno-
zmnych oceli. Je vhodny jak pro svafovani ¢asti tiakovych nadob, tak i oceli pro stavbu lodi
a dilii z pozinkovanych plechti z oceli s mezi kluzu do 380 MPa, napr'. P235/5235 a7 P355/S355 a.
Umoziuje svafovani vysokym proudem (sprchovy prenos) i kratkym obloukem ve vech
polohéch. Drét OK Autrod 12.58 je totoZny s dfive doddvanym typem C 113.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

DRATY PRO METODU MIG/MAG

SFA/AWS A 5.18
EN 1SO 14341-A

ER70S-3
G2Si

Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 14341-A G 352 C G2Si
EN 1SO 14341-A G 38 3 M G2Si

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

A, ¢ 080 dle | stav | ochr. Ry (Ry2) Rn  |As(A) KV (4)/°C
BV SASYM Mn 110 plyn | (MPa) | (MPa) | (%) |+20 |-18 |-20 |-30
DB 42.039.17 AWS | TZ0 | C1 (>400) | >480 | (>22) 27
GL 3YS Svafovaci proud: | =(+) EN | TZ0 | M21 420 515 26 [140 110 | 90
TUv 07653 EN | TZ20 | C1 375 485 25 | 125 90
LRS 3,3YS Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21, C1 TZ0 - stav po svarovani
Balen
I ; Celkovy rozsah svarovacich parametrii:
& (mm) civka hmotnost (kg) gdmm)| w | s H o |v(m/min)| U | proud a)
0,6 46-0 5 R R - -
: o - s s 06 | 12| 95 | 07-17 155130 19-20 | %0-100
10 76-0/77-0/93-2 15/15/250 1,0 16 | 96 |10-5627-150| 18-32 | 80-300
12 76-0/77-0/93-2 15/15/250 12 18 | 97 |13-80|25-150| 18-34 | 120-380
OK AristoRod 12.63
Nepoméd&ny svafovaci drat nové generace jakosti G4Si1 podle EN 440 a je uréen prede- ~ SFA/AWS A 5.18 ER70S-6
v8im pro mechanizované a robotizované svafovani s vysokymi parametry nelegovanych EN IS0 14341-A G4sit
i nizkolegovanych oceli. Je dodavan predevSim ve velkokapacitnich balenich typu Klasifikace svarového kovu:
™ .
MarathonPac". ENISO 14341-A G 42 2 C G4Sil
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): EN ISO 14341-A G 46 4 M G4Si1
/(-:\ES 5%1/5’479 gi % Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:
B\é ié%g'gl 30 Mn 1.7 dle | stav | ochr. (R, (Ry2)| Rn A; (A,) KV (J)/°C
DNV Il YMS Svafovaci proud: plyn | (MPa) | (MPa) | (%) |+20(-20|-29)-30|-40
GL 3YS
Y R — N | 120 | wa1 | 25 | 595 | 26 (13| 90| |70 60
Ty égv%“ EN | T20| C1 | 475 | 570 | 25 [110]70
dalsi: AWS | TZO | C1 | (>400) | >480 | >22 >27
Baleni: TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po norm. 2ihani 920 °C/0,5 h., TZ2 - stav po 7ihani 620 °C/15 h.
@ (mm) civka hmotnost (kg) Celkovy rozsah svafovacich parametri:
oo b0t o Ja50 gdmm)| w | s H o |v(m/min)| U | proud (A)
1,2 69-1/93-2 18/250 0,8 14 95 08-25| 32-10 | 18-24 | 60-185
16 69-1 18 1,0 16 96 10-551| 2,7-15 18- 32 80 - 300
' 1,2 18 97 12-80| 2,3-15 | 18-35 | 120 - 380
1,6 20 98 12-801| 23-15 | 18-35 | 120-380
OK Autrod 12.64
Pro svafovéni nizkolegovanych jemnozrnnych oceli pro vyrobu tlakovych nédob ~ SFA/AWS A 5.18-93  ER70S-6
apod. Vy$si obsah Si a Mn zvy3uje mez kluzu v porovndni s OK Autrod 12.51. Drat ~ EN ISO 14341-A G4Si1
umoziuje svafovani vysokym proudem (sprchovy proces) a ma kratky prenos . . .
oblouku v poloze vodorovné i mimo ni. Drét je dodavan i ve velkokapacitnim baleni Ell\nafé%k?ﬁgfm\mehoé‘i"z"é C G4Sit
MARATHON PAC™ (plati pro primér 0,8; 1,0 a 1,2 mm). EN 1SO 14341-A G463 M G4S|i1
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): Tynické mechanické hodnoty Sistého svarového kovis
CE EN 13479 C 0,1 ’
ABS 3YSA Si 1,0 dle | stav | ochr. |Ry (Ry2)| Ry A; (A,) KV (J)/°C
g\é 29%?2;”11 Mn 1,7 plyn | (MPa) | (MPa) | (%) |+20 |-20 |-29 |-30
g Q{(g“"s Svafovaci proud: | 120 | wior | S | ser | %8 (a0 2T 2
%E\S/ 3432\@1 Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21, C1 EN %J N(I?211 g;g %g %g 188 ;g
RS 3YMS EN | TZ2 | M21 385 520 28 (120 | 90
TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po norm. Zihéni 920 °C/0,5 h., TZ2 - stav po zihani 620 °C/15 h.
Baleni: . Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
@ (mm) civka hmotnost (kg) gdmm)| w | s H o |v(mmin)| U() | proud (a)
08 76-0/77-0/93-0 15/15/200 ) ) ) i
10 76-0/77-0/76-1/77-1/93-2 15/15/18/18/250 e & S| et | baa | el
1,2 76-0/77-0/76-1/77-1/93-2/94-0 15/15/18/18/250/475 12 18 97 | 12-80| 23-15 | 18-35 | 120-380
1,6 76-1/77-1/94-0 18/18/475 1,6 20 98 12-80| 23-15 | 18-35 | 120-380
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OK AristoRod 55

Nizkolegovany drat pro svarovani nizkolegovanych oceli s min. mezi kluzu 610 MPa,
pevnosti v tahu 710 MPa i tam, kde je poZadavek na vrubovou houZevnatost
za nizsich teplot. Interpass teplota 150°C.

DRATY PRO METODU MIG/MAG

SFA/AWS A 5.28
EN ISO 16834-A

ER100 S-G
G Mn3NiCrMo

Klasifikace svarového kovu:

Predehfev 150°C. G 55 3 M Mn3NiCrMo
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): Tyické mechanicks hodnoty Eistého svarového kovu:
. gi g; EIT gg dle | stav | ochr. | R, R, A, KV (4)°C
Mn 1:4 Mo 0:2 plyn (MPa) (MPa) (%) | 0 |-20(-30(-40 |-50 (-60
EN T20 M21 690 770 20 |80|75|65|60 |50 |50
Svafovaci proud: Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21 EN | TZ1 | M21 | 660 750 | 24 60| |50 |[35
EN TZ2 M21 660 750 24 |95(70]|55 40
Baleni: TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po Zihani 570 °C/1h, TZ2 - stav po Zihani 620 °C/1h
@ (mm) civka hmotnost (kg) Celkovy rozsah svafovacich parametri:
0,8 69-0 15 @ d (mm) w H V (m/min) u(v) proud (A)
1,0 69-1 18 08 12 04-26 | 20-108 | 16-22 | 40-170
1,2 69-1 18 1,0 15 1,0- 54 2,7-147 18-28 80 - 280
1,2 93-2 250 1,2 18 1,5- 6,6 2,7-124 20-33 120 - 350
16 69-1 18 16 22 33-116 | 35-122 | 26-38 | 225-480
OK Autrod 13.28
Nizkolegovany drat pro svafovani oceli podobného chemického slozenitam, kdeje ~ SFA/AWS A 5.28 ER80S-Ni 2
pozadavek na dobré vlastnosti svarového kovu za nizkych teplot b&zné do -60°C.  EN I1SO 14341-A G2Ni2
Je vhodny pro svafovani nadob, trubek atd. Vhodnost pro svarovani, napf. P 460
NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6, 12Ni14 a jiné. Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 46 5 M G2Ni2
Klasifikace, certifikace: Typické chemickeé sloZeni dratu (%):
TOV 06852 (01450) C 0,1 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
('mgll uoT V YMS(M21) E,:n oe die | stav|ochr.| R, | Ro, |As(A) KV (J)/°C
’ Ni 2: 4 plyn | (MPa) | (MPa) | (%) | 0 |-40 |-60 | -29
EN | TZ0 | M21 630 540 28 | 130 | 100 | 60 =
Svarovaci proud: Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21, C1 AWS | TZ1 M13 630 540 (29) | 162 - 131 | 168
Baleni: TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po Zihdni 620 °C/1h
aleni:
@& (mm) civka hmotnost (kg) Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
0,8 77-0 15 @ d (mm) W H V' (m/min) U (V) proud (A)
1,0 770 15 08 12 04-26|20-108 | 16-22 | 40-170
1.2 770 15 1,0 15 10- 54 | 27-147 | 18-28 | 80-280
1,2 18 15-66 | 2,7-124 | 20-33 | 120-350
OK AristoRod 69
OK AristoRod 13.29 je nepomédény nizkolegovany drét typu 0.3Cr-1.4Ni-0.25Mo pro svafo- ~ SFA/AWS A 5.28 ER100S-G
véni vysokopevnych oceli s poZadavkem na vysokou houzevnatost svarového kovu. Je vhod-  EN ISO 16834-A G Mn3Ni1CrMo
ny i tam, kde je poZadovéana vysokd pevnost i pfi nizkych teplotach. Je to drét nové generace
s vynikajicimi svaFovacimi viastnostmi. Viynika snadnosti zapalovéni a stabilitou oblouku aniz-  Klasifikace svarového kovu:
kym rozstfikem, bezporuchovym posavanim i za vysokych rychlosti a pfi velké vzdalenosti ~ EN 1SO 16834-A G 69 4 M Mn3Ni1CrMo
od zdroje. OpotFebeni $picek je velmi nizké a vyrazné nizsi jsou i emise svarovacich dyma. Drét o o L 3
je odolny proti korozi. Je vhodny ptedevaim pro mechanizovand pracovists. Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): dle | stav | ochr. R R, A; KV (J)/°C
CE EN 13479 C' 0,05 plyn | (MPa) | (MPa) | (%) |+20 |-20 |-30 |-40
i o o EN | T20 | M21| 730 | 800 | 19 [100 | 70 55
Ni 1140 EN | TZ1 | M21 350 640 26 |100 | 50 |50
Mo 0,25 EN | TZ2 | M21 690 750 20 (130 | 60 |60
v 0,07 Lo s s
’ TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po norm. Zihdni 920 °C/0,5h., TZ2 - stav po Zihéni 620 °C/15h
Svafovaci proud: Ochranny plyn (EN ISO 14715): M21 ) o .
Baleni: Celkovy rozsah svarovacich parametrii:
@ (mm) civka hmotnost (kg) @ d (mm) w H V (m/min) u (V) proud (A)
1,0 69-1/93-2 18/250 1,0 15 1,0-54 | 2,7-147| 18-28 80 - 280
1,2 69-1/93-2 18/250 1,2 18 15-66 | 2,7-124| 20-33 | 120-350
1,6 69-1 18 1,6 22 33- 3,1-81 26-38 | 225-480
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OK AristoRod 89

Nepomédény nizkolegovany drat ur€eny pro svarovéni vysokopevnych oceli te-
pelné zpracovanych a jemnozrnnych konstrukénich oceli s minimalni mezi kluzu
890 MPa. Vhodnost pro svafovani S890, Weldox 890, XABO 90 a jiné.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

DRATY PRO METODU MIG/MAG

SFA/AWS A5.28
EN ISO 16834

ER 120S-G
GMn4Ni2CrMo

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu (M13):

CE C 0,1 podminky | stav plyn Rn Re As KV (J)/°C
DB Si 0,8 MPa MPa % -30
TUV v pripravé ['\)"r” g]g ENISO | T20 | M2t | 980 | 930 | 18% 50
Svafovaci proud: Ni 2,1 TZ 0 - stav po svafovani
Mo 0,65 Celkovy rozsah svafovacich parametri:
Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21 @ d (mm) w H V (m/min) | U(V) | proud (A)
’ 0,8 12 04-26 | 20-108| 16-22 40 - 170
Baleni: 1,0 15 10-54 | 27-147| 18-28 | 80-280
@ (mm) civka hmotnost (kg) 1,2 18 15-66 | 27-124| 20-33 | 120-350
0,8 69-00 15
1,0 69-10 18
1,2 69-10 18
OK AristoRod 13.09
OK AristoRod 13.09 je nepomeédény nizkolegovany drat typu 0,5Mo pro svaiovani zaropevnych ~ SFA/AWS A 5.28 ER80S-G
oceli stejného chemického slozeni, predevsim produktovodo, tlakovych nddob a kotldi. Je to drét EN :gg ;q‘gg;ﬁ gﬁﬂ'\"g.
nové generace s vynikajicimi svafovacimi viastnostmi. Vynika snadnosti zapalovani a stabilitou  En 150 21592-B G 5(2),\,; 1M3
oblouku a nizkym rozstiikem, bezporuchovym podévanim i za vysokych rychlosti a pfi velké Klasifik 5ho Kovu:
vzdéalenosti od zdroje. Opotiebeni Spicek je velmi nizké a vyrazné nizsi jsou i emise svarovacich ENalsé(l) ?ggz‘s;l_a/{ove 0 "‘é"'sg 0C G2Mo
dymd. Drét je odolny proti korozi. Je vhodny predev$im pro mechanizovana pracovisté. EN 1SO 14341-A G 46 2 M G2Mo
Klasifikace, certifikace: Typické chemické slozeni drétu (%): Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
CE EN 13479 C 0.1 stav | ochr. lep:. k.| Ry, Rn ?5 °C/KV (J)
DB 42.039.31 Si 0.6 plyn C MPa MPa %o +20 0 -20 | -40
DNV I YMS (M21) Mn 11 T20 | M21 +20 515 610 25 117 100 | 57
TOV 10088 Mo 0,5 TZ20 | M21 +450 425 570 20
T21 M21 +20 290 460 34 130 95 65 35
Svafovaci proud: Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21, C1 T2 | M2t ) 220 pp 2 1o 130 | o5 | o0
. TZ22 M21 +450 370 490 23
Baleni: TZ0 - stav po svarovani, TZ1 - stav po norm. zihani 940 °C/0,5h., TZ2 - stav po zihéni 620 °C/15h
@ (mm) civka hmotnost (kg) Celkovy rozsah svafovacich parametri:
0,8 69-0 15 @ d (mm) w H V (m/min) U (V) proud (A)
1,0 69-1 18 08 12 04-26 | 20-108 | 16-22 40-170
1,2 69-1 18 1,0 14 1,0- 54 2,7-147 18-28 80 - 280
1,2 18 15- 6,6 2,7-124 20-33 120 - 350
OK AristoRod 13.12
Nizkolegovany drét s 1% Cr, 0.5% Mo pro svafovani zaropevnych a nizkolegovanych ~ SFA/JAWS A 5.28 ER 80S-G
oceli s vy$si pevnosti s pracovni teplotou do 450°C. Vhodnost pro svafovani napi.  EN IS0 21952-A G CrMo1Si
13CrMo 4-5, G17CrMo5-5 25CrMod4 a jiné. GOST 2246 08X CM A
Interpass teplota 150 - 300°C ENIS021952-8  ES5M1CM3
Predehrev 150 - 300°C pro C1, 220 - 250°C pro M21 Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): stav tepl. zk. Ryo.2 Rn A, KV (J)/°C
. ° 0, -
T0V 10089 c 04 C MPa MPa %o +20] 0 20
Si 0.6 TZ0 +20 670 785 18 40 | 30 | 25
C 11 TZ1 +20 450 580 24 87 | 40 | 30
r ’ T21 +450 390 500 17
Mo 0.5 122 +20 320 460 3 [115| 60 | 30
TZ2 +450 210 410 25
Svarovaci proud: Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21, C1 TZ 0 - stav po svafovani; TZ 1 - stav po 7ihani 700 °C/0,5 h;
Baleni: TZ 2 - stav po TZ 940°C + 730°C/15h.
@ (mm) oivka hmotnost (kg) Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
g @ d (mm) w H V (m/min) U (V) proud (A)
i e I 08 12 04-26 | 20-108 | 16-22 | 40-170
’ : 1,0 15 1,0-54 | 2,7-147 | 18-28 80 - 280
1.2 77-1 18 1,2 18 15-66 | 27-124 | 20-33 | 120-350
1,6 771 18 1,6 20 33-116 | 31- 81| 26-38 | 225-480
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OK Autrod 347Si

Drat typu 18Cr8Ni stabilizovany niobem pro svafovani nerezavéjicich oceli
odpovidajicich AISI 347 a AISI 321. Svarovy kov mé& dobrou odolnost proti
mezikrystalové korozi. Pivodni nazev: OK Autrod 16.11.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

DRATY PRO METODU MIG/MAG

SFA/AWS A 5.9 ER347Si
EN IS0 14343-A G 19 9 NbSi
W.Nr. ~1.4551

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu (M13):

TOV 09734 C 0,06 stav tepl. zk. Ryo2 R, A; °C / KV (J)
DB 43.039.13 Si 0,8 °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
CE EN 13479 g/lﬂ 21)% T20 +20 440 640 37 | 110 80
r ; T20 +400 340 460 26
Svarovaci proud: Ni 10,0 121 +20 330 600 45 (105 | 80 | 55
) Nb <1,0 7 +400 280 430 25
Ochranny plyn: 12, M13 TZ 0 - stav po svarovani, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5h.
Baleni: Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
@ (mm) civka hmotnost (kg) @ d (mm) W H V (m/min) | U (V) proud (A)
0,8 46-0/98-2 5115 0,8 12 10-41 | 40-17,0( 15-24 55 - 160
1,0 46-0/98-2 5/15 1,0 15 15-6,0 | 35-18,0( 15-28 80 - 240
1,2 98-2 15 1,2 18 16-75 3,0-140| 15-29 100 - 300
1,6 98-2 15 1,6 22 52-86 | 55-90 23-31 | 230-375
OK Autrod 308LSi
Drét s nizkym obsahem uhliku pro svarovani nerezaveéjicich oceli typu 18Cr8Ni a stabi- ~ SFA/AWS A 5.9 ER308LSi
lizovanych oceli tohoto typu, jestlize provozni teplota neprevysi 400 °C. Vhodnost pro  EN ISO 14343-A G199LSi
svaFovani napf.: 1.4301; 1.4306; 1.4541; 1.4550 aj. Pévodni nézev: OK Autrod 16.12,  W-NI. ~1.4316
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni drétu (%): Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu (M13):
CE EN 13479 C <0,03 FN 8 stav tepl. zk. Ry R, A; °C / KV (J)
DB 43.039.01 Si 0,8 °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
DNV 308L (-196 °C) Mn 1,8 TZ0 +20 370 620 36 110 | 90 | 60
TUv 04267 Cr 20,0 TZ0 +350 370 490 25
dalsf: cws Ni 10,0 TZ1 +20 340 600 43 90 | 80 | 60
TZ1 +350 240 460 28
Svarovaci proud: | =(+)] Ochranny plyn: M12, M13
vy TZ 0 - stav po svafovani; TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050 °C/0,5 h
Baleni:
Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
@ (mm) civka T O30 zdmm)| W Ho | vwming| v | proud (a)
0,6 46-0 5
08 46-0/98-2 515 0.8 12 10-41 | 40-170| 15-24 | 55-160
10 46-0/98-2/93-2 | 5/15/250 1,0 15 15-60 | 40-160| 15-28 | 80-240
1'2 98-2/93-2 15/250 1,2 18 16-75 | 30-140( 15-29 | 100-300
1Y6 98-2 15 1,6 22 52-86 | 55-90 23-29 | 230-375
OK Autrod 318Si
Drét je urCen pro svafovani nerezavéjicich oceli typu predevsim 18%Cr-8%Ni-3%Mo  EN 1SO 14343-A G 1912 3 NbSi
stabilizovanych niobem nebo titanem. Je vhodny k pouZiti v chemickém primyslu pii ~ W. Nr. ~1.4576
vyrobg zafizeni, pracuijicich pfi vySSich teplotach. Vhodnost pro svarovani oceli, napf.
1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4583 aj. Plvodni nazev:
OK Autrod 16.31.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
CE EN 13479 C 0,04 FN7 stav tepl. zk. Ryo.2 Rn, A; KV (J)/°C
DB 43.039.14 Si 0,80 °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
v 09735 un e 120 +20 460 615 35 | 100 70
Ni 12’50 120 +400 360 480 35
Mo 280 TZ1 +20 435 610 3 |70 | 60 | 35
Nb 0.70 171 +400 310 470
Svafovaci proud: Ochranny plyn: M12, M13 TZ 0 - stav po svafovani; TZ 1 - stav po rozp. Zihani 1050 °G/0,5 h
Baleni: Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
@ (mm) civka hmotnost (kg) @ d (mm) W H V (m/min) U (V) proud (A)
0,8 98-2 15 0,8 12 10-41 | 40-17,0 15-24 55-160
1,0 98-2 15 1,0 15 15-6,0 | 40-16,0 15-28 80 - 240
1,2 98-2 15 1,2 18 16-75 | 3,0-140 | 15-29 | 100 - 300
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OK Autrod 316LSi

Drat s velmi nizkym obsahem uhliku pro svafovani nerezavéjicich oceli typu
18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo. Obsah kiemiku je zvySen pro zlepSeni svarovacich
vlastnosti. Vhodnost pro svarovani oceli, napf. 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435,
1.4571, 1.4583 aj. Plivodni nazev: OK Autrod 16.32.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

SFA/AWS A 5.9
EN ISO 14343-A

W. Nr.

DRATY PRO METODU MIG/MAG

ER316LSi

G19123LSi

~1.4430

Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu (M13):

DRATY PRO METODU WIG

CE EN 13479 C <003 FN8 stav Tepl. zk. Ryo.2 Rn A; KV (J)/°C
DB 43.039.05 Si 08 °C MPa MPa % | +20 | -60 |-196
DNV 316L (-120 °C) Mn 1,8
TUV 04268 Cr 19,0 TZ0 +20 440 620 & 120 | 95 | 55
dalsf CwB Ni 12,5 TZ0 +350 340 440 26
Mo 2,7 T21 +20 350 590 42 110 | 90 | 50
Svarovaci proud: Ochranny plyn: M12, M13 TZ1 +350 250 430 31
Baleni: TZ 0 - stav po svafovani; TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050 °C/0,5 h
@ (mm) . hmotnost (kg) Celkovy rozsah svarovacich parametrii:
0.6 460 5 @ d (mm) w H V (m/min) U (V) proud (A)
0,8 46-0/98-2 5115 0,8 12 1,0-41 | 40-170 | 12-24 55 - 160
1,0 46-0/98-2/93-2 5/15/250 1,0 15 15-6,0 | 40-160 | 15-28 80 - 240
1,2 98-2/93-2 15/250 1,2 18 16-75 | 30-140 | 15-29 | 100-300
1,6 98-2 15 1,6 20 52-86 | 55- 90| 23-31 | 230-375
OK Autrod 309L
Drat typu 24Cr13Ni s velmi nizkym obsahem uhliku pro svafovani oceli podob-  SFA/AWS A 5.9 ER309L
ného slozeni v tvareném i litém stavu. Je pouZitelny pro heterogenni spoje, napf.  EN ISO 14343-A G2312L
nerezavejici oceli s nizkolegovanou oceli. Vhodny téZ pro navarovani. Plvodni  W.Nr. ~1.4332
nazev: OK Autrod 16.53.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni drétu (%): Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
CE EN 13479 C <0,03 FN 9 stav Ry0.2 (MPa) R, (MPa) A; (%) °C/KV (J)
Si 0,40
lv:n 1.80 TZ0 440 600 41 +20/160
' -60/ 130
Cr 24,0
Ni 13.0 -110/ 90
TZ0 - stav po svafovani
Svafovaci proud: Ochranny plyn: M13, M12 P
Baleni: Celkovy rozsah svarovacich parametrii:
@ (mm) ivka hmotnost (kg) @ d (mm) W H V (m/min) U (V) proud (A)
0,8 12 1,0-41 | 40-170| 15-24 55 - 160
0,8 98-2 15 2 0 G g 0
10 98-2 15 1,0 15 15-6,0 | 40-16,0| 15-28 80 - 240
1'2 98-2 15 1,2 18 16-75 | 30-140| 15-29 | 100-300
OK Autrod 16.95
Drat pro svarovani austenitickych nerezavéjicich oceli s vysokym obsahem man- ~ SFA/AWS A 5.9 vinovka ER 307
ganu, pro spoje oceli obtizné svafitelnych. Drét je urCen hlavné pro svafovani oceli ~ EN I1SO 14343-A G 18 8 Mn
typu 18-8 s uhlikovymi a nizkolegovanymi ocelemi. Vhodnost pro svafovani, napf..: ~ W. Nr. ~1.4370
1.4583; §235 a7 §355; 1.3401 aj.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
CE EN 13479 C <0,2 stav R;o,2 (MPa) R, (MPa) A; (%) °C/KV (J)
DB 43.039.10 Si <12
OV 05420 M 65 TZ0 450 640 41 +20/130
Cr 18,5 TZ0 - stav po svarovani
—_ L= Ni 8,5
Svafovaci proud: Celkovy rozsah svafovacich parametrii:
Ochranny plyn (EN 439): M13, M12 @d spotieba |  vykon rychlost | napéti proud
Baleni: plynu | svafovani | podavani
mm I/min kg/h m/min V A
@ (mm) civka hmotnost (kg) (mm) ( ) (ko/h) ( ) W) "
0,8 12 1,0-41 | 40-170 | 15-24 55 - 160
08 98-2 15 1,0 15 15-60 | 40-160 | 15-28 | 80-240
1.0 98-2/93-2 15/250 1.2 18 16-75 | 30-140 | 15-29 | 100- 300
12 98-2/93-2 15/250 16 22 52-86 | 55- 90| 23-31 | 230-375
1,6 98-2 15
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OK Autrod 4043

OK Autrod 4043 je jednim z nejvice pouzivanych dratl pro svafovani hlinikovych
slitin. Pridavek kiemiku umoZiuje lepsi tavitelnost a je diivodem oblibenosti u sva-
fecd. Svarovy kov neni nachylny ke tvorbé trhlin a povrch svaru je leskly bez vétSich
nerovnosti. Tepelné se nezpracovavd. Nedoporuduje se v3ak pro svafence s potiebou
povrchové Upravy. Je doporu¢ovan predehrev 150 - 200°C.

Interpass teplota 150°C.

DRATY PRO METODU MIG/MAG
DRATY PRO METODU WIG

ER4043
S Al 4043 (AISI5)
A Al 4043A (AISI5 (A))

SFA/AWS A5.10
EN ISO 18273

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

dle Plyn R,, (MPa) Ry0.2 (MPa) A;
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): EN 11 165 55 18
CE EN 13479 Si 5,00 Fe <0,60
DB 61.039.05 Mn <005 Zn <0,10 Celkovy rozsah svafovacich parametri:
dalsi: CW8 Al 9,00 ad spotieba vykon rychlost napéti proud
. LT . . plynu svarovani | podavani
=(+
Svaro\’lacl proud: Ochranny plyn (EN 14175): I1, 13 mm | omin | gam | mmin) v )
Balent: 08 15 06-09 | 80-11,0 | 13-24 | 60-170
& (mm) civka hmotnost (kg) 1,0 16 09-15 | 7,0-120 | 15-26 90 - 210
08 98-6 6 1,2 19 1,0-21 | 55-11,0 20-29 140 - 260
10 98-7/94-4 7141 1,6 25 15-26 | 45- 80| 25-30 | 190-350
1,2 98-7/94-4 7141
1,6 98-7/94-4 7141
OK Autrod 5356
Dréat typu AIMg5 pro svafovéni hlinikovych slitin s obsahem hoftiku do 5%.  SFA/AWS A 5.10 ER5356
Je CasteCné vhodny pro svarovani slitin odolnych proti mofské vodé. Interpass  EN ISO 18273 S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
< 150°C, predehrev 150 - 200°C. Je vhodny pro svafovani napi. AIMg1 az AIMg5, ~ W. Nr. 3.3556
AlMg4Mn, AIMgSit, AliZn4,5Mg1 a jiné. Pivodni nézev: OK Autrod 18.15.
Klasifikace, certifikace: Typické chemickeé sloZeni dratu (%): Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
CE EN 13479 Si <0,25
ABS  ER5356 (1,2 mm) Mn <0.20 stav Ruo2 (MPa) Rn (MPa) | A; (%)
DB 61.039.01 Al ~95,0
DNV 5356(WB) Fe <04 120 120 25 22
GL S-AIMg5 Mg 5,0 TZ0 - stav po svafovani
LRS WB/I-1 o
RJ/V 3\;‘8664 Svafovaci proud: Celkovy rozsah svafovacich parametri:
dalsi: cws Ochranny plyn (EN 14175): 11, I3 @ d (mm) w U (V) proud (A)
Balent: 08 15 13- 24 60 - 170
@ (mm) civka hmotnost (kg) 1,0 16 15-26 90 - 210
1,2 19 20-29 140 - 260
0,8 98-6 6 ’
10 98-7 7 1,6 25 25-30 190 - 350
1,2 98-7 7
1,6 98-7 7
OK Tigrod 12.60
Drét pro svarovani béznych nelegovanych a jemnozrnnych oceli a lodnich plechli ~ SFA/AWS A 5.18 ER70S-3
metodou 141. Vhodny napf. pro oceli P235/S235 az P355/5355 a jiné. EN SO 636-A W2Si
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): Klasifikace svarového kovu:
) EN 1SO 636-A W 38 3 W2Si
TUV 11141 C 0,1
Si 0,6 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
Svafovaci proud: Mn 11 dle stav R, R, A (A) KV (J)°C
Ochranny plyn ((EN 14175)): 11 MPa MPa % 18 | -30
EN 120 420 515 26 90
Baleni: AWS >400 >480 (>22) >27
@ (mm) baleni hmotnost (kg) TZ0 - stav po svarovani
1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
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OK Tigrod 12.64

Drét pro svarovani nizkolegovanych a jemnozrnnych oceli pro vyrobu tlakovych
nadob, lodi apod., napf. P235/5235 az P460/S460 a.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

DRATY PRO METODU WIG
SFAANSA5.18  ER70S-6
EN IS0 636-A W4sit

Klasifikace svarového kovu:

ABS 3y C 0,1 EN IS0 636-A W 46 3 W4SiT
Tuv 05260 Si 1,0
BIE\IV ﬁ'?‘y&ﬁﬁ? Mn 1.7 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
GL 3Y dle stav R, (MPa) | R, (MPa) | A; (A;) (%) | °C/ KV (J)
ECS gﬁ\\ﬂ( EN TZ0 525 595 26 -30/70
AWS TZ20 >400 >480 (>22) -29 /527
Svarovaci proud: TZ0 - stav po svarovani
Ochranny plyn: I1
Baleni:
@ (mm) baleni hmotnost (kg)
1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 ®
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
OK Tigrod 13.09
Drat legovany 0,5% Mo pro svarovani oceli s vy$Si pevnosti a zaropevnych oceli ~ SFA/AWS A 5.28 ER80S-G
s pracovni teplotou do 500 °C, napf. typti P235 - P460, S235 - S460, 16Mo3 aj.  EN IS0 636-A W2Mo
EN 1SO 636-B W 52 1M3
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): EN ISO 21592-A W MoSi
CE EN 13479 c 0,1 W. N ~1.5424
BEV ﬁlz\?l?/lgsog 3n ?? Klasifikace svarového kovu:
Tov 04950 Mo 05 EN 1SO 636-A W 46 2 W2Mo
Svafovaci proud: Typické mechanické hodnoty gistého svarového kovu:
Ochranny plyn: 1 dle stav | Ry, R, | As(Ay) KV (J)/°C
Baleni MPa | MPa % |+20|-20|-29 |-40 |-46 |-60
aent , EN | T20 | 540 | 630 | 25 |180[130| |90 | |25
@ (mm) baleni hmotnost (kg) AWS | TZ0 | >470 | >550 | (>17) 150 130
1,6/1000 R150 5 EN TZ1 424 560 31 (147127
2,0/1000 R150 B TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po zihani 620 °C/0,5h.
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
OK Tigrod 13.12
Nizkolegovany drat s 1% Cr, 0.5% Mo pro svafovani Zaropevnych a nizkolegov- ~ SFA/JAWS A 5.28 ER 80S-G
anych oceli s vy$i pevnosti s pracovni teplotou do 450°. Pfedevsim pro kofenové ~ EN ISO 21592-A W CrMo1Si
vrstvy a tenkosténné dily. EN 1SO 21592-B W 1CM3
W.Nr. 1.7339
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):
R Typické mechanické hodnoty ¢istého svarového kovu:
i\ 04952 C 0,10 .
daléi- UDT S 0,60 dle stav plyn RFM Rn [ As(As) KV (J)/°C
Mn 1,00 MPa | MPa % |+20-20 |-30 |-40 (-60
L Cr 1,10 AWS TZ20 11 560 | 720 | (24) |120| 50 |40 {20 |20
Svafovaci proud: Mo 0550 EN | Tz1 | 11 | 560 | 650 | 26 |180

Ochranny plyn (EN IS0 14175): 1

Baleni:
@ (mm) baleni hmotnost (kg)
1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5

TZ0 - stav po svarovani, TZ1 - stav po Zihani 700 °C/0,5h
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OK Tigrod 13.22

Nizkolegovany (2,6% Cr, 1% Mo) drét pro svarovani zaropevnych oceli podobného
chemického slozeni, napf. 10CrMo09-10, G17CrMo9-10 a jinych s pracovni teplo-
tou do 600 °C.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

DRATY PRO METODU WIG

SFA/AWS A 5.28 ER90S-G

EN IS0 21592-A W CrMo2Si
EN IS0 21592-B W 62 2C1M3
W. Nr. 1.7384

Typické mechanické hodnoty ¢istého svarového kovu:

- C 0,08 dle stav Rio.2 R, A; (A,) KV (J)/°C
Si 0,60 (MPa) (MPa) (%) +20 | -20 |-30 | -40
mg ]88 EN | T20 | 710 900 20 120
L. ' AWS | TZ0 792 956 (25) 81 | 58 | 38 | 36
Svafovaci proud: Cr 2,6 EN | TZ1 | >400 >500 >18  |200
] AWS | TZ2 551 629 (25) 176 (177 | 182
Ochrannj plyn (EN IS0 14175): I1 TZ0 - stav po svafovani, TZ1 - stav po norm. ihani 750 °C/0,5h.,
TZ2 - stav po Zihani 640 °C/15h
Baleni:
< (mm) baleni hmotnost (kg)
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
OK Tigrod 13.28
Nizkolegovany drét pro svarovani jemnozrnnych CrMn oceli podobného chemic-  SFA/AWS A 5.28 ER 80S-Ni2
kého sloZeni tam, kde je pozadavek na dobré vlastnosti svarového kovu za nizkych ~ EN 1SO 636-A W2Ni 2
teplot. Je vhodny pro svarovani nddob, trubek.
Klasifikace svarového kovu:
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): EN 1SO 636-A ~W 46 5 W2Ni2
TOV 06243 C 0,09 Typické mechanické hodnoty ¢istého svarového kovu:
dalsi- UDT ﬁ/:n ??g dle stav. | plyn | Ry, | Ry A, KV (J)/°C
i 2’ 40 MPa | MPa | % -20 -40 -60
Svarovaci proud: AWS | Tzt | 1 | 540 | 630 | 30 | 200 | 180 | 150
Ochranny plyn (EN 1SO 14175): |1 TZ1 - stav po norm. Zihani 620 °C/15h
Baleni:
@ (mm) baleni hmotnost (kg)
1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
OK Tigrod 308L
Drat pro svafovani austenitickych oceli s velmi nizkym obsahem uhliku typu 18Cr8Ni. ~ SFA/AWS A 5.9 ER308L
Svarovy kov odolava mezikrystalové korozi. Je iroce pouzivan v chemickém a po-  EN 1SO 14343-A W199L
travindiském priimyslu ke svarovani potrubnich systémii a nadob z oceli uvedeného ~ W.Nr. ~1.4316
typu, véetné téchto druhli stabilizovanych Nb, jestlize provozni teplota neprevySuje
400 °C. Pdvodni nézev: OK Tigrod 16.10. Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
. L . L S e . stav R R A °C/KV (J)
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): p0,2 o ?
" (%) MPa MPa % | +20 | -80 |-196
CE EN 13479 9 <003 FN8 120 450 645 36 170 | 135 | 90
DNV 308L (-60°C) Si 05 TZ1 320 600 45 200 110
TuvV 04269 Mn 1,8 L L .
dalsi: CWB Cr 20,0 TZ0 - stav po svafovani; TZ1 - stav po rozp. zihani 1050 °C/0,5 h
Ni 10,0 Baleni:
Svarovaci proud: | =(—
varovact prou @ (mm) baleni hmotnost (kg)
Ochranny plyn (EN IS0 14175): 1 1,2/1000 R150 5
1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
4,0/1000 R150 5
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OK Tigrod 309L

Drét s velmi nizkym obsahem uhliku typu 24Cr13Ni pro svafovani oceli podobného
sloZeni v tvafeném i v litém stavu, pro heterogenni spoje napf. nerezavéjicich oceli
s oceli nizkolegovanou. Pivodni nazev OK Tigrod 16.53.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

DRATY PRO METODU WIG

SFA/AWS A 5.9 ER309L
EN ISO 14343-A wa312L
W.Nr. ~1.4332

Typické mechanické hodnoty Gistého svarového kovu:

CE EN 13479 C <0,03 FN~10 stav Ry R, A; °C/ KV (J)
TV 10021 Si 0,5 MPa MPa % +20 | -60 [-110
dalsi: CWB Mn 1,8
Cr 25,0 TZ0 430 590 40 160 | 130 | 90
Ni 13,0 PR
’ TZ0 - stav po svafovani
Svarovaci proud: P
Ochranny plyn (EN ISO 14175): I1 Baleni:
@ (mm) baleni hmotnost (kg)
1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
4,0/1000 R150 5
OK Tigrod 316L
Drat s velmi nizkym obsahem uhliku pro svafovani austenitickych oceli typu 18Cr8Ni  SFA/AWS A5.9 ER316L
a18Cr8Ni3Mo. Svarovy kov ma dobrou odolnost proti bézné korozi a podle podminek ~ EN ISO 14343-A W19123L
je Gastecné vhodny i pro prostiedi mirngé kysela nebo s obsahem chloridd. Je Siroce ~ W. Nr. ~1.4430
pouZivan v chemickém i potravindrském priimyslu i ve stavebnictvi. Pfi svafovéni se _— — R < .
doporucuje nizky tepelny piikon. Drét je vhodny pro svafovani napf. W.Nr. 1.4301, Typicke mechanické hodnoty Gistého svarového kowu:
1.4541, 14550, 1.4435, 1.4571, 1.4583 aj. Plivodni nazev: OK Tigrod 16.30. Stav | Tepl. zk.| Ry, R, A; °C/KV (J)
°C MPa MPa % |+20 | -60 |-110 |-196
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): 170 +20 470 650 39 175 1 150 | 120 | 75
TZ1 +20 340 610 40 (190 140
CE EN 13479 C <0,03 FN 10 TZ1 +400 205 450 29
ITJL,}‘\\// 31250(60 0 ﬁ/:n ?gg TZ0 - stav po svafovani; TZ1 - stav po rozp. zihani 1050 °C/0,5 h
dalsi: CWB Cr 19,00 .
i 12,00 Baleni: '
Ochranny plyn (EN IS0 14175): 11 Mo 2,80 @ (mm) baleni hmotnost (kg)
1,2/1000 R150 5
Svafovaci proud: 1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
4,0/1000 R150 5
OK Tigrod 318Si
Drat s nizkym obsahem uhliku stabilizovany niobem pro svafovani nereza-  EN ISO 14343-A W 1912 3 Nb Si
véjicich oceli typu 18Cr8Ni3Mo, které jsou stabilizovany Nb nebo Ti. Poskytuje ~ W. Nr. ~1.4576

svarovy kov s dobrou odolnosti proti mezikrystalové korozi i odolnost proti
Zaru az do 800 °C. Vhodnost pro svafovani, napf. 1.4301, 1.4306, 1.4429,
1.4435, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4583 aj. Plvodni nazev: OK Tigrod 16.31.

Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):

CE EN 13479 C <0,08 FN 7
TOV 09737 Si 0,8
DB 43.039.15 Mn 1,8
Cr 19,0
Ni 12,5
Ochranny plyn (EN IS0 14175): 11 Mo 2,8
Nb <1,0

Svarovaci proud:

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

stav Ry0.2 (MPa) R, (MPa) A; (%) °C/KV (J)
TZ0 460 615 35 +20 /40
TZ0 - stav po svafovani
Baleni:
@ (mm) baleni hmotnost (kg)
1,2/1000 R150 5
1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
4,0/1000 R150 5
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OK Tigrod 347Si

Drat typu 18Cr8Ni stabilizovany niobem pro svafovani nerezavéjicich oceli podobného ~ SFA/AWS A 5.9 ER347Si
chemického slozeni stabilizovanych Ti nebo Nb. Poskytuje svarovy kov s dobrou odol- ~ EN I1SO 14343-A W 19 9 NbSi
nosti proti mezikrystalové korozi. Vhodny pro svarovani, napf. AISI 347 a AISI 321, W.Nr. ~1.4551
W.Nr. 1.4827, 1.4878 a jiné. Plivodni nézev: OK Tigrod 16.11.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu [%]: Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
TOV 09736 c <0,08 EN 8 stav Ry0,2 (MPa) R, (MPa) A; (%) °C/KV (J)
Si 08 120 440 640 35 +20 /90
Min 1.7 TZ0 - stav po svafovani
Cr 20,0 p
Ni 10,0 Baleni:
Svarovaci proud: Nb <1,0 :
@ (mm) baleni hmotnost (kg)
Ochranny plyn (EN IS0 14175): |1 1,2/1000 R150 5
1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
4,0/1000 R150 5
OK Tigrod 4043
Drat typu AISi5 pro svarovani hlinikovych slitin typu AIMgSi a slitin typu AlSi s obsa- ~ SFA/AWS A 5.10 R 4043
hem Si do 7%. Predehrev: 150 - 200°C. Interpass teplota: 150°C. EN ISO 18243 S Al 4043 (AISi5)
EN ISO 18273 S Al 4043A (AISi5(A))
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu [%]:
Jiné idaje:
CE EN 13479 Si 5,00 Fe <0,60 W.Nr. 3.2245
DB 61.039.06 Mn <0,05 Zn <0,10
dalsi: CWB Al zaklad Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
Svafovaci proud: | ~ | podminky plyn R (MPa) | Ry, (MPa) A; ()
Ochranny plyn (EN ISO 14175): 11, 13 A L 25 i i
Baleni:
& (mm) baleni hmotnost (kg)
1,6/1000 R120 2,5
2,0/1000 R120 2,5
2,4/1000 R120 2,5
3,2/1000 R120 2,5
4,0/1000 R120 2,5
OK Tigrod 5356
Drat typu AIMg5 pro svafovani hlinikovych slitin s obsahem hoftiku do 5%.  SFA/AWS A 5.10 R5356
Céstecné vhodny pro svarovani slitin odolnych proti morské vodé. Predehfev  EN ISO 18273 S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
150 - 200 °C. Vhodny pro svafovani, napf. AlMg1 az AlMg5, AIMg4,5Mn,  W. Nr. 3.3556
AIMgSit1, AlZn4,5Mg1 a jiné. Pivodni nazev: OK Tigrod 18.15.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%): Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
CE EN 13479 Si <0,25 stav Ryo2 (MPa) R, (MPa) A; (%)
DB 61.039.02 Mn 0,15
TOV 04665 Al 95,0 120 120 265 26
dalsi: CWB Fe <0.4 TZ0 - stav po svafovani
Mg 5,0
. ; Baleni:
Svaiovaci proud: E| 5
@ (mm) baleni hmotnost (kg)
Ochranny plyn (EN 14175): 11, 13 1,6/1000 R150 5
2,0/1000 R150 5
2,4/1000 R150 5
3,2/1000 R150 5
4,0/1000 R150 5
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PZ 6102

PInéna elektroda s ndplIni kovového prasku pro svafovani oceli stfedni a vyS$Si pevnosti.
Je predevsim urcena pro svarovani dilil z tenkych plechii z oceli s mezi kluzu do 460 MPa
ve vSech polohach kromé polohy shora dold. Ma velmi dobré svafovaci vlastnosti stabilni
v Sirokém rozsahu svarovacich proudt a je proto ¢asto pouZivana jako nahrada piného dra-
tu na mechanizovanych a robotizovanych pracovistich. Pravé pro dobrou stabilitu oblouku
je vhodnd i pro ruéné provadéné tvarové svary a kofenové housenky. PouZiti pulzniho zdro-
je svafovaci vlastnosti, pfedevsim v polohdch, déle zlepSuje a snizuje mnozstvi vneseného
tepla. Vhodna i pro jednostranné svary s pouZitim keramickych podloZek.

Klasifikace, certifikace: Typické chemickeé sloZeni Eistého

PLNENE ELEKTRODY

SFA/AWS A 5.20 E70C-6M H4

EN ISO 17632-A T464 MM 2 H5

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
stav R, (MPa) | R, (MPa) A; (%) °C /KV (J)
TZ0 > 460 530-630 > 24 -40/ > 47

TZ0 - stav po svarovani
Vykonové hodnoty a vyrabéné priméry:

CE EN 13479 svarového kovu (%): .
Priimér | Proud Napéti | Rychlost podavani | Vykon svarovani
ABS 3SA, 3YSA C_ 0,07 (mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
BY S3M, S3YMHH (M21) S 065 1,2 150 - 350 | 21 - 37 46-185 2,0-8,0
DB 42-10209 Mn 1,50 14 | 150-350 | 18-33 25-88 18-67
DNV IV YMS (H10) o 16 | 150-450 | 17-36 20-93 17-78
GL 4YH10S (M21) Svarovaci proud:
LRS 3S, 3YS H15 Baleni:
TUV 04901 Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21 & (mm) civka hmotnost (kg)
Svarovani ve vSech polohach 1,2 77-3 16
kromé shora dolii 1.4 77-3 16
1,6 77-3 16
PZ 6113
PInéna elektroda s rutilovou naplni pro svafovani oceli stfedni a vy3si pevnosti ve viech polohach, ~ SFA/AWS A 5.20 E71T-1C H4; E71T-1M H8
do pevnosti 620 MPa vSude tam, kde je pozadovana vysokd produktivita préce ve vSech polohach.  EN |SO 17632-A T422PC1H5
Pro snadnou ovladatelnost a pro nepatrné mnozstvi strusky s minimalnim rozstfikem je velmi vhod- T462P M 1H10
na pro vyrobu nejriiznéjSich ocelovych konstrukei, nddrZi i pro svarovani potrubi. Tento typ patfi mezi
nejpouzivangj$i druhy svafovacich material(i v fadé evropskych i svétowych lodénic.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni tistého Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
CE EN 13479 svarového kovu (%): o Q
RES 3SA.3 YSA C 0.06 stav ochr. plyn |R,,, (MPa)| R, (MPa) | A; (%) C/KV(J)
BV SA 3, 3YMHH Si 0,50 120 Ct >420 | 510-610 >22 | -20/>54
DB 42.105.07 Mn 1,25 T20 M21 >460 | 540-640 | 22 | -20/>54
DNV 111 YMS(H10) ;
6L 3YHeS Svafovaci proud: 120 - stav po svafovéni
RS 3 Y HHS Ochranny plyn (EN ISO 14175): C1, M21 Vik ¢ hodnot biné oriimé
U onové hodnoty a vyrabéné priiméry:
ggl\e'{i' CRS ?D?QQS?ZRINA Svarovani ve vSech polohach y yavw P v
) ’ ’ Priumér Proud Napéti Rychlost Viykon
Baleni: podavani svarovani
mm A v m/min kg/h
@ (mm) civka hmotnost (kg) (mm) () ) (i) (ka/h)
1,2 150 - 350 27 - 38 5,8-20,7 21-75
1% 77737/_53? 0 1.%5 1,4 150 - 350 26 - 36 33-11,6 1,8-6,3
1:5 77-3 16 1,6 150 - 450 24 - 40 2,8-124 1,8-8,1
OK Tubrod 14.11
PInénd elektroda s kovovou néplni, jejiz svafovaci viastnosti byly optimalizovany  SFA/AWS A 5.18 E70C-6M H4
pro svafovani jedno- i vicevrstvych tupych i koutovych svard, predev§im v polo-  EN SO 17632-A T42 4 M M3 H5
héch PA, PB, na robotizovanych pracovistich. Drat ma vynikajici podavatelnost L L . B )
a perfekini svafovaci viastnosti s minimélnim rozstfikem a snadnym znovu za-  1YPické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
palovanim oblouku. Lze dosdhnout velmi dobrych vysledkii i pfi svafovani dild Stav Plyn Ry R, A; °C / KV (J)
opatienych zakladnim natérem. MPa MPa % -40
Kiasifikace, certifikace: Typické chemické slozen istého 1y P < e >

svarového kovu (%):

CE EN 13479

ABS  4Y400SA (M21) c 0,05

BV S3YMHH Si 0,75

DB 4203928 (M21)  Mn 1,60

DNV 11l Y40 H5 (M21)

GL AY40H5S (M21)

LRS  4Y40S H5 (M21) Svarovaci proud:
TOV 10010

Ochranny plyn (EN IS0 14175): M21, M12

Svarovani ve v§ech polohach

TZ0 - stav po svarovani

Vykonové hodnoty a vyrahéné priméry:

Primér Proud Napéti | Rychlost podavani | Vykon svarovani
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,2 100- 350 | 14 - 32 1,8-18,5 1,3-8,0
14 150 - 350 | 18- 33 3,5-121 21-7.2
Baleni:
@ (mm) civka hmotnost (kg)
1,2 77-3 16
1,4 77-3 16
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OK Autrod 12.10

DRATY PRO SVAROVANI POD TAVIDLEM
TAVIDLA

Pomédény drét pro svafovani predevSim nelegovanych konstrukénich oceli do  SFA/AWS A 5.17 EL12
pevnosti cca 480 MPa pod tavidlem. Nahrazuje plvodni typ oznaceni A 102.  EN 756 S1
Je uréen pro kombinace s tavidly OK Flux 10.40, 10.61, 10.71, 10.81 i 10.96.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):
CE EN 13479 C 0,08
DB 52.039.01 Si 0,02
dalsi: Sepros Mn 0,50
Baleni:
OK Autrod 12.10
@ (mm) civka hmotnost

1,6 76-0 15

2,0 76-0 15

2,5 76-0 15

3,0 28-0 30

4,0 28-0 30

5,0 28-0 30
OK Autrod 12.20
Pomé&dény drat urceny pro svafovani pod tavidlem a pro elektrostruskové svafovani ~ SFA/AWS A 5.17 EM12
konstruk&nich nelegovanych oceli vy33i pevnosti, obvykle az do 580 MPa, dle kom-  EN 756 S2
binace s tavidlem. Je urcen pro kombinaci s tavidly OK Flux 10.40, 10.62, 10.71,
10.72, 10.81.
Klasifikace, certifikace: Typické chemické sloZeni dratu (%):
CE EN 13479 C 0,1
DB 52.039.02 Si <0,1
dalsi: Sepros Mn 1,0
Baleni:

OK Autrod 12.20
@ (mm) civka hmotnost

1,6 76-0 15

2,0 76-0 15

2,5 76-0 15

3,0 28-0 30

4,0 28-0 30

5,0 28-0 30
OK Autrod 12.24
Pomédény, molybdenem legovany drat pro svafovani nelegovanych a nizkolegovanych ~ SFA/AWS A 5.23 EA2
oceli, s vy$$imi poZadavky na houZevnatost svarového kovu, napf. jemnozrnnych oceli  EN 756 S2Mo
P460N, oceli trubkovych L480MR i oceli Zaropevnych typu 16Mo3. Pouziva se v kombi-  EN I1SO 24598-A SMo

naci s tavidly OK Flux 10.61, 10.62, 10.71, 10.81.

Klasifikace, certifikace dratu:  Typické chemické sloZeni dratu (%):

CE EN 13479 C 0,10
DB 52.039.06 Si 0,10
Mn 1,00
Mo 0,50

Typické chemické sloZeni Eistého svarového kovu a jeho mechanické viastnosti v kom-
hinaci s tavidly (DC+):

0K12.24+| C | Si | Mn | Mo | Ry | R | As KV (J)/°C
MPa|MPa| % | +20| 0 | -20 | -40 | -50

0K 10.40 {0,05(0,60| 1,5 |0,50| 560 | 470 | 25 | 50 | 35

0K 10.47 {0,04(0,40| 0,9 |0,50| 520 | 430 | 25 90 | 70 [40-29

0K 10.61 {0,06(0,25| 1,0 |0,50| 560 | 470 | 26 | 130 | 120 | 80 | 35

0K 10.62 {0,07(0,22| 1,0 |0,50{ 580 [ 500 | 25 | 140 | 115 | 80 | 60 | 45

0K 10.71 {0,05(0,40| 1,4 |10,50| 580 [ 500 | 24 | 125 100 | 60 | 30

0K 10.72 {0,05(0,20| 1,6 |0,50| 590 | 500 | 25 40 35/-46

0K 10.81 {0,07(0,80| 1,5 |0,50| 660 | 565 | 23 | 65 | 45
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Klasifikace/certifikace kombinace OK Autrod 12.24 + tavidlo:

0K 1040 TOV, CE
0K 10.61  TUV, CE
0K10.62 BV, CE )
0K 10.71  ABS, BV, DB, DNV, GL, LR, RS, PRS, TUV, CE
0K10.72 DB, CE, TUV
0K10.81 TUV
Baleni:
primér civka hmotnost
(mm) (kg)
2,0 76-0 15
25 76-0 15
3,0 28-0 30
4,0 28-0 30
50 28-0 30
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OK Flux 10.62

Aglomerované vysoce bazické tavidlo pro vicevrstvé tupé svary nelegovanych, stredngé
i vysoce pevnych oceli s pozadavkem na vrubovou houzevnatost pfi nizkych teplotach
az do-40 az -60°C. Tavidlo nema legujici Gicinek. Je vhodné pro svafovani stfidavym
i jednosmérnym proudem. Pro dobrou obrobitelnost strusky je vhodné i pro svafo-
vani do Uzkého Ukosu. Vzhledem k vysokeé Cistoté svar. kovu a k nizkému obsahu
kysliku (~300 ppm) i difdzniho vodiku (<5 ml/100 g svar. kovu) poskytuje i vyborné
vysledky pfi CTOD. Je proto ¢asto pouzivano napf. pfi vyrobg tepelnych zafizeni véet-
né komponent pro jadernou energetiku a pfi vyrobé off-shore konstrukci.

Sypna hmotnost: 1,1 kg/dm®

Bazicita: B-~3,4

Zrno: 0,2-1,6 mm

Vihkost: max. 0,06% / 1000 °C
Teplota presuSeni: 300 °C/2h

Max. proudova zatéz 1000 A pro jeden drét, doporucené napéti 26 - 32 V.

Typické chemické sloZeni a mechanické vlastnosti €istého svarového kovu (%)
(=(+) 600 A, 30 V, 33 m/h, & 4 mm):

drat C Si [Mn| R, | R, A; °C/KV (J)
Autrod | (%) | (%) | (%) | (MPa)|(MPa) | (%) | +20 | 0 | -20 | -40
0K12.22/ 0,07 0,30 | 1,0 § 410 | 500 | 33 - 170 | 160 | 90

TAVIDLA

EN 760 SAFB155ACHS

Orientacni spotieba tavidla (=(+) 580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

napéti (V) 26 30 34 38
spotieba tavidla (kg/kg dratu)
=(+) 0,70 0,90 1,2 1,50
Doporucené svarovaci parametry pro vicevrstvé svarovani:
@ dratu (mm) proud (A) napéti (V) rychlost (m/h)
=(+)
2,5 300 - 400 26 - 28 16 - 25
3,0 400 - 500 26 - 28 20 - 30
4,0 500 - 600 26 - 30 22 - 40

Baleni: V pap. pytlich o hmotnosti 25 kg.

Dal$i doporuéené kombinace s draty:
OK Autrod: 12.24,12.32, 12.34, 13.10SC, 13.20SC, 13.27, 13.40 a 13.43 - na vyZadani

OK Flux 10.71

NejpouZivanéjsi aglomerované bazické tavidlo s mirnym legujicim tcinkem manganu a kfemiku.
Je urceno prevazné pro koutové svary a pro vicevrstvé tupé svary nelegovanych stfedné a vysoce
pevnych oceli. Tavidlo je vhodné jak pro jednodratovou, tak pro vicedratovou technologii s pouZzitim
stejnosmérného i stridavého proudu. Tavidlo zarucuje nizky obsah vodiku ve svarovém kovu, max.
5 ml/100 g. PouZiva se v kombinaci s mnoha typy dratdi, napt. OK Autrod 12.10, 12.20, 12.22,
12.24,12.30,12.32, 13.27 a dalsimi, véetné pinénych elektrod OK TUBROD 14.00S, 15.00S a dalSich.

Sypna hmotnost; 1,2 kg/dm®

Bazicita: B~1,6

Zrno: 0,2-1,6 mm

Vihkost: max. 0,05% / 1000 °C
Teplota presuseni: 350 °C/ 2h

Max. proudova zatéz 1000 A pro jeden drét, doporucené napéti 26 - 36 V.
Typické chemické sloZzeni a mechanické vlastnosti Eistého svarového kovu
s nékterymi typy drati (%)
(=(+) 580 A, 29 V, 33 m/h, & 4 mm):
drat C |Si|Mn]R, |R, | As
OK Autrod | (%) | (%) | (%) J(MPa)|(MPa)| (%) |+20°C | 0°C

KV (J)
-20°C |-30°C |-40°C

1210 |0,04{0,30{1,00§ 360 | 465 | 30 | - [125]| 95 | 75 | 65
12.20 |0,05(0,30|1,35§ 410 | 510 | 29 | 135 [125| 80 | - | 55
12.30  |0,09(0,40(1,65] 480 | 580 | 29 | 130 [110| 90 | 60 | -

EN 760 SAAB167AC H5

Orientaéni spotreba tavidla (580 A, 33 m/h, & 4 mm):

napéti (V) 26 30 34 38
spotreba tavidla (kg/kg dratu) =(+) 0,70 0,90 1,20 1,40
~ 0,50 | 0,75 1,00 1,20

Doporucené svarovaci parametry pro vicevrstvé svarovani:

@ dratu (mm) proud (A) napéti (V) rychlost (m/h)
=(+)
2,5 300 - 400 26 - 28 16 - 30
3,0 400 - 500 26 - 28 20-35
4,0 500 - 600 26 - 30 22-40

Klasifikace, certifikace: )

OK Autrod 12.10: ABS, BV, DB, DNV, GL, LRS, TUV, CE, PRS

OK Autrod 12.20: ABS, LRS, DNV, BV, GL, TUV, RS, DB, RINA, CE, PRS
0K Autrod 12.30: TUV, DB, CE

Ostatni na vyzadani

Baleni: papirové pytle 4 25 kg

OK Flux 10.72

Nové vyvinuté aglomerované bazické tavidlo je urcené predevsim pro aplikace s poza-
davky na vysokou vrubovou houZevnatost svarového spoje pfi nizkych teplotach.
Lze ho pouZit pro jedno i vicevrstvé svary, provadéné jednim nebo vice draty prede-
vSim pro vyrobu soucasti vétrnych elektraren, tlakovych nadob a namahanych
ocelovych konstrukci. PouZiti zaruéuje vybornou odstranitelnost strusky i v dzkych
(kosech. Lze ho pouzit pro stejnosmérny i stfidavy proud.

Sypna hmotnost: 1,1 kg/dm?

Bazicita: B~1,9

Vihkost: max. 0,05% / 1000 °C
Teplota presuseni: 350 °C/ 2h

Typické chemické sloZeni a mechanické vlastnosti €istého svarového kovu
s nékterymi typy drati (%)
(=(+) 580 A, 29 V, 33 m/h):

drit | C | Si |Mn|R. | R, | A KV (J)

OK Autrod | (%) | (%) | (%) (MPa)|(MPa)| (%) | -30°C | -40°C | -50 (-46) |-62°C
12.20 |0,05(0,20{1,50{ 415 | 500 | 30 | 125 | 100 70 50
12.22  |0,05(0,30|1,50{ 415 | 500 | 32 | 120 | 100 70 50
1224 [0,05(0,20(1,60{ 500 | 590 | 25 | 60 | 40 (35)

EN 760 SAAB157ACH5
Klasifikace, certifikace:

OK Autrod 12.20: DB, TUV, CE

OK Autrod 12.22: DB, TUV, CE

0K Autrod 12.24: DB, TUV, CE

Baleni: papirové pytle & 25 kg
DalSi doporucené kombinace s draty:

OK Autrod: 13.32, 12.34, 13.10SC, 13.27, 13.40, 13.43.
Dokumentace na vyzadani.
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OK Flux 10.81

Aglomerované tavidlo pro svarovani nelegovanych, stfedné a vysoce pevnych oceli s dréty OK Autrod
12.10,12.20, 12.22, 12.24, 12.30 aj. Svafovaci vlastnosti dovoluji vysokou rychlost svafovéni tupych
svarll (spirdlové svarované trubky s tenkou sténou). PouZitelné pro stejnosmémy i stidavy proud.

Sypna hmotnost: 1,25 kg/dm®

Bazicita: B~0,6

Zrno: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)
Vihkost: <0,05% /1000 °C

Teplota presuseni: 300 °C +25°C/2-4h
Max. proudova zatéz 1000 A pro jeden drat, doporucené napéti 26 - 36 V.

TAVIDLA / DRATY PRO PLAMEN

EN 760 SAAR 197 AC

Orientaéni spotreba tavidla (580 A, 33 m/h, & 4 mm):

napéti (V) 26 30 34 38
spotieba tavidla (kg/kg dratu) DC+ 0,70 1,00 1,30 1,60
AC 0,60 0,90 1,20 1,40

Doporuéené svafovaci parametry pro vicevrstvé svafovani:

Typické chemické sloZeni svarového kovu pfi pouiti s dratem OK Autrod: @ dratu (mm) | proud (A) napéti (V) rychlost (m/h)
drst | ¢ | si|mn|mo| EnT56 SFA/AWS A 5.17 gg 283 - ;‘gg gg : gg 38 - gg
OK Autrod | (%) | (%) | (%) | (%) 2 ) ) )
4,0 500 - 600 26 - 30 22 -50
1210 0,06{0,80( 1,20 S42 AAR St F7AZ-EL12, F7PZ-EL12
1220  [0,07(0,80| 1,50 S460ARS2 | F7A0-EM12, F7PZ-EM12 Klasifikace, certifikace:
1222 |0,07[090| 150 S50 AAR S2Si | F7AZ-EM12K, F7PZ-EM12K  GE EN 13479
1234 |007(0:80(1,50 0,50 |S 50 A AR S2Mo|FOAZ-EA2-A4, FOPZ-EA2-A4 DB 51.039.04
1230 |0,08(0,70(1,75 S500ARS3 - jiné: Sepros
Baleni: papirové pytle 4 25 kg
OK Flux 10.92
Aglomerované tavidlo pro svaiovani nerezavéjicich a zaruvzdornych oceli, urGené prevazné  EN 760 SACS2CrDC
pro tupé svary. Obsah feritu pfi kombinaci s OK Autrod 308L a 316L je cca 10%. Propal Cr
pfi svafovani je kompenzovéan dolegm;énl’m z tavidla. Orientaéni spotfeba tavidla (580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
a hmotnost: 1,0 k
gg';{';,a.'“" nost Lo kgjdm napéti (V) 26 | 30 | 34 | 38
Zmo: ' 02 l1 6 mm spotieba tavidla (kg/kg dratu) DC+ 0,40 0,55 0,70 0,90
Vihkost: <0,08% /1000 °C e . L
Teplota presuseni: 300 °C £25°C/2h Doporutené svarovaci parametry pro vicevrstvé svafovani:
Max. proudové zaté a7 800 A pro jeden drat, az 1200 A pro pasku 60 x 0,5 mm. @ dratu (mm) | proud (A)
Typické chemické sloZeni svarového kovu pfi pouZiti s dratem OK Autrod: 2,0 150 - 400
. . . 225 300 - 400
drat C S Mn Cr N Mo | Nb | W.Nr. ~ ’
: : 30 400 - 500
OK308L | 0,02 | 0,90 | 1,00 | 20,00 | 10,00| 05 14316 40 500 - 600
0K 347 0,04 | 0,75 | 0,90 | 20,00 | 10,00 050 | 1.4551
OK316L | 0,02 | 0,80 | 1,00 | 19,00 | 12,00| 2,70 1.4430 Klasifikace, certifikace:
OK309L | 0,02 | 0,80 | 1,10 | 24,00 | 13,00 0K'308L TUV OK'309L LR
0K16.97 | 004 | 095 | 500 | 1880 | 850 | 0,10 0K347  TUV 0K16.97 -
OK318 | 0035 | 050 | 120 | 1850 | 12,00| 2,60 | 0,30 OK 316L TUV, DNV, UDT OK318  TUV
Baleni: papirové pytle 4 25 kg
OK Flux 10.93
Bazické aglomerované tavidlo pro svafovani nerezavéjicich oceli, véetné duplexnich. Nejcastéji se ~ EN 760 SA AF 2 DC
uZiva v kombinaci s draty OK Autrod 308L, 347, 316L a 309L, pro duplexni oceli se specifickymi typy
OK Autrod 2209 a 2509. Posledni uvedené t;{py je nutno v piipadé potfeby samostatné vyZadat. Orientaéni spotfeba tavidla (580 A, 33 m/h, & 4 mm):
ah : 1,00 k
:‘a";i";‘a.mm""s' B,~0107 g/dm napati (V) %6 | 30 | 34 | 38
Zrmo: ' 02 l1 6 mm spotreba tavidla (ko/kg dratu) DC+ 0,50 0,60 0,80 1,00
Vihkost: <0,08% /1000 °C

Teplota presuSeni: 300 °C +25°C/2h

Max. proudova zatéz az 800 A pro jeden drat, doporucené napéti 28 - 34 V.
Typické chemické sloZeni svarového kovu pfi pouZiti s dratem OK Autrod:

C | Si |Mn| Cr|Ni [Mo|Nb| N | WNr.| ~FN
0K 308L (<0,03| 0,60 | 1,40 {20,00{10,00<0,75 1.4316 | ~5-10
0K 347 0,035/ 0,50 | 1,10 {19,20( 9,60 0,50 1.4551 | ~5-10
0K 316L |<0,03| 0,60 | 1,40 {18,50(11,50 2,70 14430 | -8
0K 309L (<0,03| 0,60 | 1,50 {24,00{12,50 1.4432 | >13
0K 2209 | 0,02 | 0,80 | 1,30 {22,00( 9,00 | 3,10 0,15 cca 45
0K 318 [0,03 050 | 1,20 {18,50{12,00| 2,60 | 0,50 1.4576 | ~8-12
0K 16.97 | 0,06 | 1,20 | 6,30 |18,00{ 8,00 | 0,10

30

Doporuéené svarovaci parametry pro vicevrstvé svafovani:

@ dratu (mm) | proud (A)
2,0 150 - 400
2,4 250 - 500
3,2 350 - 600
4,0 400 - 800

Klasifikace, certifikace:
OK 308L TUV, DNV, DB, CE
0K 347 TUV

OK 316L TUV, DB, CE

OK 309L TUV, CE, DNV, LR

Baleni: papirové pytle 4 25 kg

0K 2209 T(V, ABS, DNV, GL, RINA, BV, LR:
0K 16.97 DNV
0K 318 TOV, DB
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Svétovy leader ve svarovacich
a Fezacich technologiich a procesech

ESAB operuje v mnoha oblastech
svafovani a fezani. Vice nez 100 let
pribézné zlepsuje své vyrobky

a nabizené svarovaci procesy,
které splfiuji pozadavky pravée

v sektorech, kde ESAB pusobi.

Normy kvality a ochrany prostredi
Kvalita vyrobkd, ochrana zZivotniho
prostfedi a bezpecnost jsou tfi
klicové oblasti, které jsou trvale

akceptovany spolecnosti ESAB.
ESAB je jednou z nékolika
mezinarodnich spole¢nosti,
které Uspésdné zavedly ve viech
svych vyrobnich jednotkach jak
systém fizeni managementu pro
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*Jsou zahrnuty i vyrobni jednotky v severni Americe, vlastnéné
dcefinou spole¢nosti Anderson Group Inc.

ESAB VAMBERK, s.r.o.
Smetanovo nabr. 334
517 54 Vamberk

E-mail:info@esab.cz
www.esab.cz
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Tel.: 494 501 431 Fax: 494 501 435

péci o zivotni prostredi ISO 14 001,
tak i podobny systém manage-
mentu pro bezpecnost a ochranu
zdravi pfi praci OHSAS 18001.

Ve v8ech vyrobnich procesech je
v celosvétovém pulsobeni firmy
ESAB centrem pozornosti kvalita
v8ech vyrobkd.

Vyroba v mnoha zemich, mistni
reprezentace i prodejni sit
nezavislych distributorl pfinasi vSem
zékazniklim, bez ohledu na jejich
misto pdsobnosti, vyhody ziskani
bezkonkurencnich odbornych
znalosti materialt i procesu.

Celosveétova sit prodejnich a servisnich mist ESAB
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