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Firma KSK s.r.0. vznikla v roce 1991 jako soukroma ryze ¢eska firma se zaméfenim na zakaz-
kovou konstrukci a vyrobu specidlnich a jednoudéelovych strojl a zafizeni.

Jeji napini je komplexni uspokojeni potfeb zadkaznika od vytipovani nebo vyvoje vhodné tech-
nologie aZ po zkonstruovani a vyrobeni stroje.

Samoziejmosti je zasSkoleni obsluhy, technicka podpora a servis po dobu Zivotnosti stroje.

KSK s.r.0. se zabyva rovnéz obchodni innosti - prodejem pridavnych materidll pro svafovani,
mechanickych filtrd na vodu apod.

KSK s.r.0. nabizi $iroky sortiment pfidavnych materiald pro svarovani, navafovani, pajeni.
Uzce spolupracuje s renomovanymi vyrobci, nejen pfi dodavkach, ale i pfi vyvoji a zkouskach
novych material( a aplikaci.

ZajiStujeme pridavné materidly:
obalené elektrody, pIné draty a tyCinky, trubiCkové elektrody, kovové prasky, pasky, tavidla,
pajky, pfidavné materidly pro laserova zafizeni, PTA

Pro vSechny dostupné technologie svarovani:
FCAW, GMAW, GTAW, SMAW, SAW, laser, PTA

Katalog pfidavnych svafovacich a navarovacich materiala
obsahuje vybér z nejprodavanéjsich produktu
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OBALENE ELEKTRODY
SMERNE MECHANICKE
ZAKLADNIHO MATERIALU ZNACKY SLOSENI HODNOTY i VLASTNOSTI
ZATRIZENI SVAROVEHO KOVU | 2™™ (Al A POUZITI
EN Lo POLARITA
o (stfedni hodnoty)
[%]
Nelegov nizkolegované oceli
Nelegované oceli S275JR, AWS E 6013 C 0,05 Re 430 N/mm? 25 70-100 Obalena elektroda rutilového typu se
S$235J2G3-S355J2G3, E 38 ARC 11 Si 0,4 Rm 490 N/mm? 3.2 90-130 stfedné tlustym obalem. Ma vynikajici ope-
P235GH, P265GH, P255NH, P235T1, E 6013 Mn 0,3 A5 26% 4 110-170 rativni vlastnosti pfi svarovani ve véech
P355T1, P235T2- P355T2, P235G1TH, ISO-VKV +20°C 75J 5 170-240 pozicich, véetné pozice PG (shora dolu).
P255G1TH, L210-L360NB, L290MB Univerzalni typ i pro malé transformatorové
DC -,AC svarecky. Mnohostranné pouZziti pfi svaro-
vani strojd, konstrukci, zasobniku, doprav-
nich prostredkd, vyborna zejména pro
profily a plechy, pro montazni a stehovaci
préace.
S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, FOX ETI C 0,07 Re 430 Mpa 1.5 40- 60 Rutilova elektroda, svafovani ve vsech
P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH, | E 420RR 12 Si 0,4 Rm 520 MPa 2 45— 80 pozicich (mimo spadové), samoodstrani-
L245NB-L360NB, L245MB-L360MB, E 4313 A Mn 0,5 A5 26% 25 60-110 telnd struska. Mnohostranné pouziti —
L415NB, L415MB, oceli pro lodarsky E6013 ISO-VKV +20°C 65J 3.2 90-140 v primyslu i hobby apod. Zvlasté hladky
pramysl: A, B, D E4313 +0°C 50J 4 110-190 svar vynikajici vlastnosti pfi opétovném
5 170-240 zapaleni.
DC -,AC
S235JR-E335, $235J2G3-S355J2G3, FOX 7018 C 0,07 Re 490 Mpa 2.0 50— 70 Basicka obalené elektroda pro bézné kon-
C22, C35, P235T1-P355T1, P235T2, E424B42H5 Si 0,5 Rm 560 MPa 25 80-110 strukéni oceli. Ma vynikajici odolnost proti
P355T2, L210-L360NB L290MB-L32MB, | E7018-H4R Mn 1,1 A5 27% 3.2 100-140 vzniku trhlin i proti starnuti. Vytéznost je
P235G1TH, P255G1TH, P235GH, ISO-VKV +20°C 200J 4 130-180 110%. Specialni obal zajistuje zvySenou
P265GH, P295GH, -20°C 1504 5 180-230 odolnost proti navlhavani, snizeny vyskyt
S235JRS1-S23544S, 6 240-290 poért ve svaru a maly rozstiik. Od-
S355G1S-S355G3S, S255N-S355N, stranitelnost strusky je rovnéz velice dobra.
P255NH-P355NH, S255NL-S355NL, DC + Pouziti: pfi svafovani oceli, nadob,
GE200-GE260, GE300 nadrzi, mostl, dopravnich prostiedku,
lodi a strojii. Dale pfi opravach oceli a
litych materialti s podminénou svaritelnosti
a s vy88im obsahem uhliku nebo s vy$§im
stupném nedistot. Elektrodu Ize pouzit i jako
podvrstvu, pod tvrdonavary.
S235JR-S355JR, S$235J0-S355J0, FOX EV 50 C 0,08 Re 460 Mpa 2 50- 70 Basicka elektroda pro vysoce jakostni
S$235J2-5355J2, S275N-S420N, E425B42H5 Si 0,4 Rm 560 MPa 25 80-110 svarové spoje ev. pro svafovani oceli s niz-
S275M-S420M, S275NLS420NL, E 4918-1 AUH5 Mn 1,2 A5 27% 3.2 100-140 kym st. vnitfnich nedistot a zvySenym
S275ML-S420ML, P235GH-P355GH, E7018-1H4R ISO-VKV +20°C 190J 4 130-180 obsahem C. Nizky obsah H,.
P275NL1-P355NL1, P275NL2-P355NL2, | E4918-1H4R —20°C 160J 5 180-230 Pouziti: vyroba konstrukei, kotll, nadob,
P215NL, P265NL, P355N, -50 °C 70J 6 240-290 lodi, automobild a jinych stroju apod.
P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, Lze rovnéz pouzit jako podkladova vrstva
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, DC + na oceli s vysokym obsahem C.
L245NB-L415NB, L245MB-L415MB,
GE200-GE240, GE300
oceli pro lodarsky pramysil:
A, B, D, E, A32-F 36, A 40-F 40
P235GH, P265GH, P295GH, P235T1, FOX EV PIPE C 0,06 ReH 470 Mpa 2.0 30- 60 Basicka obalena elektroda s podilem
P275T1, P235G2TH, P255G1TH, E424B12 Si 0,6 Rm 560 MPa 25 30-185 rutilové faze a silikatl, které zajistuji
S255N - S420N1), S255NL1 - S420NL1, | E4916-1 A Mn 0,9 A5 29% 3.2 60-140 vynikajici  vlastnosti zejména  pfi
L290NB - L360NB, L290MB - L415MB, E7016-1 ISO-VKV +20°C 170J 4 110-180 svafovani  velkorozmérnych potrubi
L450MB2)-L555MB2) E4916-1 —20°C 100J ve v$ech pozicich.
—46 °C 554 DC + - Dobré mechanické vlastnosti a nizky obsah
AC H, (max. 5 ml/100g svar. kovu).
S275N-S460N, S275NL-S460NL, FOX EV 60 (o} 0,07 Rp0,2 510 MPa 25 80-100 Basicka obalena elektroda, legovana Ni.
S275M-S460M, S275ML-S460ML, E466 1NiB42H5 Si 0,4 Rm 610 MPa 3.2 110-140 Velmi dobré operativni vlastnosti ve v§ech
P355N, P355NH, P460N, E 5518-N2 A U H5 Mn 1,15 A5 27% 4 140-180 polohach.
P460NH, P275NL1-P460NL1, E8018-C3H4R Ni 0,9 ISO-VKV +20°C 180J 5 190-230 H, <4 ml/100g
P275NL2-P460NL2, L360NB, L415NB, E5518-C3H4R -60°C 110J
L360MB-L450MB, L360QBL450QB DC +
S235J2G3 - $355J2G3, FOX EV 60 PIPE C 0,07 ReH 0,2 550 MPa 25 40- 90 Basicka obalena elektroda, legovana Ni,
L210NB - L450NB, L210MB - L450MB, E504 1NiB12H5 Si 0,6 Rm 590 MPa 3.2 60-130 vynikajici pro pozicové svarfovani, velmi
P235GH -P295GH, E295, E335, E 5516-G A H5 Mn 1,2 A5 29% 4 110-180 dobré operativni vlastnosti, zejména pfi
S355J2G3, C35-C45, P310GH, E8016-GH4R Ni 0,9 ISO-VKV +20°C 170J 5 180-230 svafovani velkorozmérnych potrubi. N
S380N - S460N,P380NH-P460NH, E5516-GH4R +x0°C 150J o
S380NL - S460NL, S380NL1 - S460NL2, —20°C 140J DC + -
GE260-GE300 —-40°C  110J AC “'
—45°C 60J 0
$620Q, S620QL, S690Q, S690QL, FOX EV 85 C 0,05 Rp0,2 780 MPa 25 70-100 Basicka elektroda s vysokou houzevnatosti x
S620QL1-S690QL1, alform 620 M, E 69 6 Mn2NiCrMo B Si 0,4 Rm 840 MPa 3.2 100-140 svar. kovu a odolnosti proti trhlinam.
700M, aldur 620 Q, 620 QL, 620 QL1, 42H5 Mn 1,7 A5 20% 4 140-180 Pouziti: pro vysokopevnostni, jemnozrnné m
aldur 700 Q, 700 QL, 700 QL1 E7618-G AH5 Cr 0,4 ISO-VKV +20°C 110J 5 190-230 oceli do prac. teplot az —60 °C, dobra odol-
E11018-GH4R Ni 21 -50 °C 60J nost proti starnuti, velmi nizky obsah H, x
E11018MH4R (mod.) Mo 0,5 DC + ve svarovém kovu. u
E7618-GH4R ;
E7618MH4R (mod.)
S$235JRG2Cu, S235J2G4Cu, S235J0Cu, | FOX NiCuCr (o} 0.05 Rp0,2 520 MPa 25 80-110 Basicka elektroda pro svafovani oceli odol- ;
S235JRW, S355J0Cu, S355J2G3Cu, E 46 4 ZINiCrCu B 42 Si 0.4 Rm 570 MPa 3.2 130-150 nych povétrnostnim vlivam, napi. Corten,
S355J0W, 235J2W-S355J2W, S355K2W | H5 Mn 0.7 A5 27% 4 150-190 Patinax, Coraldur, Koralpin, Atmofix atd. ;
E 4918-NCC1 A H5 Cr 0.6 ISO-VKV +20°C 200J Vysoké mechanické vlastnosti pfi vysoké
E8018-W2H4R Cu 0.45 —-40°C  130J DC + odolnosti proti vzniku trhlin i pod napétim.
E5518-W2H4R Ni 0.6 Velmi nizky obsah H, (HD<4 ml/100g).
10Ni14, 12Ni14, 13MnNi6-3, 15NiMn6, FOX 2,5 Ni (o} 0.04 Re 490 MPa 25 70-100 Basicka elektroda dolegovana Ni. Svar.
S275N-8460N, S275NL-S460NL, E 46 8 2Ni B 42 H5 Si 0.3 Rm 570 MPa 3.2 110-140 kov ma dobrou taznost, houzevnatost,
S275M-S460M, S275MLS460ML, E4918-N5 A H5 Mn 0.8 A5 30% 4 140-180 zarucenou az do —80°C.
P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2 | E8018-C1H4R Ni 24 ISO-VKV +20°C 180J 5 190-230 Pouziti: svafovani nelegovanych ev. Ni lego-
E5518-C1H4R -80°C 110J vanych, jemnozrnych oceli. Ma velmi
DC + nizky obsah H,. (HD <4 ml/100 g).




OBALENE ELEKTRODY

SMERNE

MECHANICKE
TYP CHEM. PROUD
5 : 5 ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHO MATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU gmm (Al A POUZITI
EN . . POLARITA
o (stfedni hodnoty)
[%]
Stredné legované a zarupevné oceli
16Mo3, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5, FOX DMO Kb C 0.08 Rp0,2 510 MPa 25 80-110 Basicka elektroda na vysoce kvalitni svary
S$235JR-S355JR, S235J0-S355J0, EMoB42H5 Si 0.35 Rm 590 MPa 3.2 100-140 zarupevnych nizkolegovanych oceli (kotle,
S450J0, S235J2- S355J2, E4918-1M3 H5 Mn 0.8 A5 24% 4 130-180 trubky) do teplot az 550 °C.
S275N-S460N, S275M-S460M, E465MoB42H5 Mo 0.45 ISO-VKV +20°C 170J 5 190-230 Svarovy kov ma vysokou houzevnatost
P235GH-P355GH, P355N, E4918-1M3 A U H5 -50 °C 60J a velmi nizky obsah H, (HD < 4 ml/100g)
P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, E7018-A1H4 DC + a je odolny proti starnuti. Lze pouzit i na
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, E4918-A1H4 svafovani vysokopevnostich jemnozrnnych
L245NB-L415NB, L450QB, oceli.
L245MB-L450MB, GE200-GE300
1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMo5, FOX DCMS Kb (o} 0.08 Rp0,2 480 MPa 25 80-110 Basicka elektroda pro vysoce kvalitni svar.
1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, E CrMo1 B 42H5 Si 0.25 Rm 580 MPa 3.2 100-140 spoje do pracovnich teplot 570 °C, kotlt
1.7225 42CrMo4, 1.7258 24CrMo5, E5518-1CM H5 Mn 0.8 A5 23% 4 130-180 a potrubi. Sou¢asné lze pouzit na zu-
1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 E8018-B2H4 Cr 1.1 ISO-VKV +20°C 160J 5 180-220 Slechténé a nitridacni oceli. Ma vysokou
G17CrMo5-5 E5518-B2H4 Mo 0.5 houZevnatost svar. kovu, je odolny proti trh-
DC + lindam. Svarovy kov je zu$lechtitelny a ma
velmi nizky obsah H, (HD < 4 ml/100 g).
1.7380 10CrMo9-10, 1.7276 10CrMo11, | FOX CM 2 Kb C 0.08 Rp0,2 510 MPa 25 80-110 Basicka elektroda s dolegovanym jadrem
1.7281 16CrMo9-3, 1.7383 11CrMo9-10, | E CrMO, B 4 2 H5 Si 0.3 Rm 600 MPa 3.2 100-140 s vysokou odolnosti proti trhlindm, taznosti
1.7379 E6218-2C1M H5 Mn 0.6 A5 20% 4 130-180 svarového kovu a odolnosti proti Unaveé.
G17CrMo9-10, 1.7382 G19CrMo9-10 E9018-B3H4R Cr 2.2 ISO-VKV +20°C 120J 5 180-230 Pouziti: vysoce naro¢né svafence nadob,
E6218-B3H4R Mo 1.0 zatizeni potrubi napf. v ropném primyslu.
DC + Pouzitelna do prac. teplot az 600 °C .Ma
velmi nizky obsah H,, svar je mozno nitrido-
vat ev. zuSlechtit.
1.4903 — X10CrMoVNDb9-1 Thermanit MTS 3 c 0,09 Rp0,2 550 MPa 25 60— 80 | Vysoce zarupevné svary a navary odoiné
X10CrMoVNb9-1, A213-T91, A335-P91. | ECrMo9 1 B4 2 H5 Si 0,3 Rm 680 MPa 3.2 90-120 opalu do 600 °C. Zuslechténé 9% Cr oceli.
E9015-B9 Mn 0,5 A5 17% 4 110-140 Pouziti zejména v energetice.
Cr 9 ISO-VKV  +20°C 47J 5 150-180
Mo 0,9
Ni 0,7 DC +
\ 0,2
Nb 0,05
N 0,04
1.7715 14MoV6-3 FOX DMV 83Kb C 0.065 Rp0,2 510 MPa 25 70-100 Basicka elektroda specialné pro oceli jako
(dle CSN 15 128) EMoVB42H5 Si 0.35 Rm 660 MPa 3.2 110-140 14MoV6-3 do teplot 580 °C. HouZevnaty
E8018-G Mn 1.2 A5 22% 4.0 140-180 svar je odolny proti vzniku trhlin, s nizkym
E5518-G Cr 0.4 ISO-VKV +20°C  200J obsahem vodiku. Pfedehfev a mezivrstvova
Mo 1,0 DC + teplota obvykle 200-300 °C, zihani 700—
\ 0.5 720 °C.
1.4922 — X20CrMoV12-1, Thermanit MTS 4 (o} 0,18 TZ 760°C/4h 25 60-80 Basicka obalena elektroda pro svafovani
1.4935 — X20CrMoWV12-1 E CrMoWV12B42H5 | Si 0,30 3.2 90-120 a navary stejnorodych a podobnych
1.4923 — X22CrMoV12-1 Mn 0,60 Rp0,2 590 MPa 4.0 110-140 zu$lechtitelnych 12% Cr oceli.
1.4913 — X19CrMoVNb11-1, Cr 11,0 Rm 700 MPa 5,0 150-180 Svar zarupevny do 550 °C, odolny opalu
(Turbotherm, 20MVNDb), Mo 1,00 A5 15% do 600 °C.
1.4931 — GX22CrMoV12-1 Ni 0,60 ISO-VKV +20°C 354 DC + Pouziti zejména v energetice.
w 0,50
\ 0,30

Vysokolegované, zarupevné a specialni oceli

1.4317 GX4CrNi13-4, FOX CN 13/4 C 0.035 Rp0,2 890 MPa 25 60— 90 Basicka elektroda pro druhové stejné koro-
1.4313 X3CrNiMo13-4, E134B62 Si 0.3 Rm 1090 MPa 3.2 90-130 zivzdorné martenzitické a martenzitickoferi-
1.4407 GX5CrNiMo13-4, ES410NiMo-15 Mn 0,5 A5 12% 4.0 120-170 tické oceli, odlitky a vykovky pro vyrobu
1.4414 GX4CrNiMo13-4 E410NiMo-15 Cr 12,2 ISO-V KV +20°C 324 5.0 160—-220 vodnich turbin, kompresorl a parnich zafi-
ACI Gr. CA 6 NM, S41500 Ni 4,5 zeni.Odolnost vodé a pare, vysoka pevnost
Mo 0,5 Zihani 600°C /2h/vzduch DC + pfi vysoké houZzevnatosti a odolnost trhli-
nam, vynikajici Cistota svaru a odstranitel-
Rp0,2 680 MPa nost strusky.
Rm 910 MPa
N A5 17%
ISO-VKV +20°C  66J
o. 1.4948 X6CrNi18-11, FOX CN 18/11 C 0.05 Rp0,2 420 MPa 25 50— 80 Basicka elektroda s legovanym jadrem,
= 1.4949 X3CrNiN18-11 E199B42 Si 0.3 Rm 580 MPa 3.2 80-100 kontrolovanym obsahem feritu ve svarovém
O ES308-15 Mn 1,3 A5 40% 4.0 110-140 kovu. Pouziti: pro vysoké pracovni teploty
E308-15 Cr 19,4 ISO-VKV +20°C 85J az do 700 °C. Pro oceli dle AWS E 308H,
x Ni 10,4 DC + doporucujeme obdobnou elektrodu Béhler
m FOX E 308H.
x 1.4306 X2CrNi19-11, FOX EAS 2 C 0.03 Rp0,2 420 MPa 25 50- 80 Basicka obalena elektroda s vysokou vru-
= 1.4301 X5CrNi18-10, E199LB22 Si 0.4 Rm 590 MPa 3.2 80-110 bovou houzevnatosti az do —196 °C, 100%
1.4311 X2CrNiN18-10, ES308L-15 Mn 1,3 A5 38% 4.0 110-140 kvalita svaru, dobré operativni vlastnosti
; 1.4312 G-X10CrNi18-8, E308L-15 Cr 19.8 ISO-VKV +20°C 110J i pfi svafovani v polohach, dobra odstrani-
1.4541 X6CrNiTi18-10, Ni 9,6 -196 °C 50J DC + telnost strusky i v kofeni a uzké mezefe,
; 1.4546 X5CrNiNb18-10, jemna kresba svarové housenky, bez
1.4550 X6CrNiNb18-10 z&palli a vnitfnich vad, vynikajici i pro mon-
; tazni svéry.
FOX EAS 2-A C 0.03 Rp0,2 430 MPa 1.5 25— 40 Rutilova obalena elektroda s vysokou vru-
E199LR32 Si 0.8 Rm 560 MPa 2.0 40- 60 bovou houzevnatosti az do —120 °C, 100%
ES308L-16 Mn 0,8 A5 40% 25 50— 90 kvalita svaru, dobré operativni vlastnosti
E308L-17 Cr 19.8 ISO-V KV +20°C 70J 3.2 80-120 i pfi svafovani v polohach, dobra odstrani-
Ni 10.2 -120°C >32J 4.0 110-160 telnost strusky i v kofeni a uzké mezefe,
5.0 140-200 jemna kresba svarové housenky, bez
zapall a vnitfnich vad, vynikajici pro mon-
DC + tazni svary.

AC




OBALENE ELEKTRODY

SMERNE

MECHANICKE
TYP CHEM. PROUD
5 o i ZNACKY S— HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHO MATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU g mm (Al A POUZITI
EN L POLARITA
o (stfedni hodnoty)
[%]
1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 AWS E308L-17 C <0.03 Rp0,2 430 MPa 2.0 40— 60 Obalena elektroda s rutilbasickym obalem,
X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, E199LR32 Si 0.8 Rm 560 MPa 25 50— 90 s nizkym obsahem uhliku uréenéa pro sva-
1.4312 G-X10CrNi18-8, E308L-17 Mn 0,8 A5 40% 3.2 80-120 fovani ve vSech odvétvich pramyslu. Velmi
1.4541 X6CrNiTi18-10, Cr 19,8 ISO-VKV +20°C 70J 4.0 110-160 dobfe odstranitelna struska. PouZiti pro
1.4546 X5CrNiNb18-10, Ni 10,2 5.0 140-200 invertory i pro hoby svarfovaci zdroje.
1.4550 X6CrNiNb18-10
AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; DC +
ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C AC
nebo D
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, FOX EAS 4M C 0.03 Rp0,2 460 MPa 25 50— 80 Basicka obalena elektroda s vysokou vru-
1.4404 X2CrNiMo17-12-2, E19123LB22 Si 0.4 Rm 600 MPa 3.2 80-110 bovou houzevnatosti az do —196 °C, 100 %
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, ES316L-15 Mn 1.2 A5 38% 4 110-140 kvalita svaru, dobré operativni vlastnosti
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, E316L-15 Cr 18.8 ISO-VKV +20°C 90J i pfi svafovani v polohach, dobra odstrani-
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, Mo 2.7 DC + telnost strusky i v kofeni a Uzké mezefe,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, Ni 11.8 jemna kresba svarové housenky, bez
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, z&pall a vnitfnich vad, vynikajici i pro mon-
1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2 tazni svary.
UNS S31603, S31653; AISI 316L, — - —
316Ti, 316Cb FOX EAS 4 M-A (e} 0.03 Rp0,2 460 MPa 1.5 25— 40 Rutilova obalena elektroda. Vynikajici pro-
E19123LR32 Si 0.8 Rm 600 MPa 2 40- 60 dukt jak po strance operativnich vlastnosti
ES316L-16 Mn 0.8 A5 36% 25 50— 90 pfi svarfovani, tak po strance metalurgické
E316L-17 Cr 18.8 ISO-VKV +20°C 70J 3.2 80-120 Cistoty. Elektrodu Ize proudové pretizit, ma
Mo 2.7 4 110-160 velice nizky rozstiik a samoodstranitelnou
Ni 11.5 5 140-200 strusku.
DC +
AC
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, AWS E316L-17 C <0.03 Rp0,2 460 MPa 2,5 50— 90 Obalena rutilbasicka elektroda s nizkym
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, E19123LR32 Si 0.8 Rm 600 MPa 3,2 80-120 obsahem uhliku uréend pro svarovani aus-
1.4436 X4CrNiMo17-13-3, E316L-17 Mn 0,8 A5 36% 4 110-160 tenitickych oceli v béZném potravinarském
1.4404 X2CrNiMo17-12-2, Cr 18.8 ISO-VKV +20°C 70J a v nékterych pripadech i v chemickém
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, Mo 2.7 DC + pramyslu.Pouziti pro invertory i pro hoby
1.4571 X6CrNiMo17-12-2 Ni 1.5 AC svarovaci zdroje.
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3,
1.4406 X2CrNiMoN17-11-2
UNS S31653, S31603, AISI 316L,
316Ti, 316Cb
1.4550 X6CrNiNb18-10, FOX SAS 2 (o} 0.03 Rp0,2 470 MPa 25 50— 80 Basickd, obalena elektroda s vysokou vru-
1.4541 X6CrNiTi18-10, E199NbB22 Si 0.4 Rm 640 MPa 3.2 80-110 bovou houzevnatosti az do —120 °C, 100 %
1.4552 GX5CrNiNb19-11, ES347-15 Mn 1.3 A5 36% 4 110-140 kvalita svaru, dobré operativni vlastnosti
1.4301 X5CrNi18-10, E347-15 Cr 19.8 ISO-VKV +20°C 110J i pfi svafovani v polohach, dobra odstrani-
1.4312 GX10CrNi18-8, Ni 10.2 DC + telnost strusky i v kofeni a Uzké mezefe.
1.4546 X5CrNiNb18-10, Nb + Jemna kresba svarové housenky — bez
1.4311 X2CrNiN18-10, zapall a vnitfnich vad. Vynikajici i pro mon-
1.4306 X2CrNi19-11 tazni svary. Elektroda je stabilizovana Nb.
AISI 347, 321,302, 304, 304L, 304LN;
ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;
A320 Gr. B8C nebo D
FOX SAS 2-A C 0,03 Rp0,2 470 MPa 2 40- 60 Rutilova obalena elektroda. Vynikajici pro-
E199NbR32 Si 0.8 Rm 620 MPa 25 50— 90 dukt jak po strance operativnich vlastnosti
ES347-16 Mn 0.8 A5 35% 3.2 80-120 pfi svafovani, tak po strance metalurgické
E347-17 Cr 19.5 ISO-VKV +20°C 70J 4 110-160 Cistoty. Elektrodu Ize proudové pfetizit, ma
Ni 10.0 5 140-200 velice nizky rozstfik a samoodstranitelnou
Nb + strusku.
DC +
AC
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, FOX SAS 4 C 0,03 Rp0,2 490 MPa 25 50- 80 Basicka obalena elektroda s vysokou vru-
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, E19123NbB22 Si 0.4 Rm 660 MPa 3.2 80-110 bovou houzevnatosti az do —120 °C, 100 %
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, ES318-15 Mn 1.3 A5 31% 4 110-140 kvalita svaru, dobré operativni vlastnosti
1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, E318-15 Cr 18.8 ISO-VKV +20°C 120J i pfi svafovani v polohach, dobra odstrani-
1.4437 GX6CrNiMo18-12, Mo 2.7 DC + telnost strusky i v kofeni a Uzké mezere.
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, Ni 11.8 Jemna kresba svarové housenky - bez
1.4436 X3CrNiMo17-13-3 Nb + zapall a vnitfnich vad. Vynikajici i pro mon-
AISI 316L, 316Ti, 316Cb tazni svary. Je stabilizované Nb.
FOX SAS 4-A C 0.03 Rp0,2 490 MPa 2 40- 60 Rutilova obalena elektroda. Vynikajici pro-
E19123NbR32 Si 0.8 Rm 640 MPa 25 50— 90 dukt jak po strance operativnich vlastnosti
ES318-17 Mn 0.8 A5 32% 3.2 80-120 pfi svafovani, tak po strance metalurgické
E318-17 Cr 19.0 ISO-VKV +20°C 60J 4 110-160 Cistoty. Elektrodu Ize proudové pretizit, ma
Mo 2.7 5 140-200 velice nizky rozstfik a samoodstranitelnou
Ni 12,0 strusku.
Nb + DC +
AC
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, FOX CN 22/9 N C <0.03 Rp0,2 650 MPa 25 40— 75 Obalena elektroda s dolegovanym jadrem,
1.4362 X2CrNiN23-4, E2293NLR32 Si 0.8 Rm 820 MPa 3.2 70-120 uréena pro svafovani DUPLEXNICH oceli.
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 together with ES2209-17 Mn 0.9 A5 25% 4.0 110-150 Lze pouzit ve v8ech polohach, ma dobrou
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, E2209-17 Cr 22,6 ISO-VKV +20°C 554 5.0 150-200 odstranitelnost strusky, je odolna tvorbé
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 Mo 31 -10°C 50J pord, vysoké hodnoty Kcv, optimalizované
spole¢né s P235GH/ P265GH, S255N, Ni 9.0 DC + chem. slozZeni.
P295GH, S355N, 16Mo3 N 0.17 DC -
UNS S31803, $32205 PREN > 35 AC
25% Cr-Super Duplex oceli napf. 1.4501 | FOX CN 25/9 CuT C 0,03 Rp0,2 650 MPa 25 55— 80 Basicka elektroda pro nerezavéjici austeni-
X2CrNiMoCuWN 25-7-4 UNS S 32750, E2594NLB22 Si 0,5 Rm 850 MPa 3.2 80-105 ticko-feritické oceli. Vysoka pevnost, dobra
UNS §32760, ZERON 100, SAF 25/07, E2595-15 Mn 1,0 A5 25% 4 90-140 houZevnatost, velmi dobra odolnost proti
FALC 100 Cr 25 ISO-VKV +20°C 75J dulkové korozi a korozi v izké mezefe.
GX3CrNiMoCuN26-6-3, Ni 9,5 -50 °C 50J DC +
1.4517 / GX3CrNiMoCuN25-6-3-3, Mo 37
25% Cr superduplexni oceli Zeron 100, N 0,22
SAF 25/07, FALC 100 Cu 0,7
w 0,7
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OBALENE ELEKTRODY
TYP vy MECHANICKE PROUD
5 : 5 ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHO MATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU gmm (Al A POUZITI
EN . . POLARITA
o (stfedni hodnoty)
[%]
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, FOX CN 20/25M C <0.04 Rp0,2 440 MPa 25 60— 80 Basicka elektroda s legovanym jadrem,
1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, E20255CuNLB22 |Si 0.4 Rm 650 MPa 3.2 80-100 uréenda predevSim na svafovani CrNiMo
1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5 E385-15 (mod.) Mn 3,8 A5 35% 4.0 100-130 oceli s vysokym obsahem Mo (5%). PouZziti:
UNS N08904, S31726 Cr 20.0 ISO-VKV +20°C 754 v chemickém pramyslu, v odsifovacich jed-

Mo 6.3 —269 °C 424 DC + notkach, v chladirenskych zafizenich, v e-

Ni 25.0 lektrarnach. Ma zvy$enou korozni odolnost

Cu 0.14 pod napétim a zna¢né odolava i dulkové

NO. 14 korozi.

PREN > 45 Typ FOX CN 20/25 M-A se pouziva do tl.
14mm. Pro vétsi tl. 1ze pouzit FOX CN
20/25M.

FOX CN 20/25 M-A C 0.03 Rp0,2 410 MPa 25 50— 80 Rutil-basicka elektroda s legovanym jad-
E20255CuNLR32 |Si 0.7 Rm 640 MPa 3.2 80-110 rem, uréend predev§im na svarovani
E385-17 (mod.) Mn 1,7 A5 34% 4 100-135 CrNiMo oceli s vysokym obsahem Mo (5%).

Cr 20.3 ISO-V KV +20°C 70J Pouziti: v chemickém pramyslu, v odsifova-

Mo 6.2 -196°C =232J DC + cich jednotkach, v chladirenskych zafize-

Ni 25.0 AC nich, v elektrarnach. Ma zvysenou korozni

Cu 1.5 odolnost pod napétim a znaéné odolava

N 0.17 i dulkové korozi.

PREN > 45

1.4841 X15CrNiSi25-20, FOX FFB C 0.12 Rp0,2 420 MPa 25 50— 75 Basicka elektroda s dolegovanym jad-
1.4845 X12CrNi25-21, E2520B22 Si 0.6 Rm 600 MPa 3.2 80-110 rem. Pouziti: v kovarenském primyslu,
1.4828 X15CrNiSi20-12, E310-15 (mod.) Mn 3.2 A5 36% 4 110-140 ve slévarnach, na soucasti pouzivané pi
1.4840 G-X15CrNi25-20, Cr 25.0 ISO-VKV +20°C 100J 5 140-180 Zihacich a kalicich procesech, v keramic-
1.4846 G-X40CrNi25-21, Ni 20.5 -196°C  =232J kém a petrochemickém priimyslu a ve stro-
1.4826 G-X40CrNiSi22-9 DC + jirenstvi.
Ferritic-perlitic Odolnost proti okujeni: do 1 200 °C
1.4713 X10CrAl7, 1.4724 X10CrAI13,
1.4742 X10CrAI18, 1.4762 X10CrAl 25,
1.4710 G-X30CrSi6,
1.4740 G-X40CrSi17
AISI 305, 310, 314, ASTM A297 HF,
A297 HJ
FOX FFB-A C 0.12 Rp0,2 430 MPa 2 40— 60 Rutilova elektroda s dolegovanym jad-
E2520R 32 Si 0.5 Rm 620 MPa 25 50- 80 rem. Pouziti: v kovarenském pramyslu,
ES310-16 Mn 2.2 A5 35% 3.2 80-110 ve slévarnach, na soucasti pouzivané pfi
E310-16 Cr 26.0 ISO-VKV +20°C 75J 4 110-140 Zihacich a kalicich procesech, v keramic-
Ni 21,0 kém a petrochemickém primyslu a ve stro-
DC + jirenstvi.
AC Odolnost proti okujeni: do 1 200 °C.
Vynikajici kresba svarové housenky.
vysocepevnostni, nelegované a legované | FOX A 7 (o} 0.09 Re 460 MPa 25 55-75 Elektroda s dolegovanym jadrem. Pouziti:
zu$lechtitelné oceli, pancéfové plechy, E188MnB22 Si 0.7 Rm 626a 3.2 80-100 spoje mezi rliznorodymi ocelemi, stejné
Mn-oceli, E307-15 (mod.) Mn 6.5 A5 35% 4 100-130 jako obtizné svafitelné a 14% Mn oceli.
nerezové a zaruvzdorné feritické Cr-oceli, Cr 18.6 ISO-VKV +20°C 90J 5 140-170 Lze pouzit i jako podvrstva, ev. mezivrstva
nemagnetické oceli Ni 8.8 -110°C >32J 6 160-200 na tvrdonavary. Svar je mozno zpevnit
pfetvofenim. M& velmi dobrou odolnost
DC + proti kavitaci, trhlinam, termoSoktm, oku-
jeni (az do 850 °C), odolava vzniku Sigma-
faze. Teplota zkiehnuti 500 °C.
Elektroda FOX A 7 - basicky obal.
Elektroda FOX A 7-A - rutilov-basicky obal.
FOXA7-A C 0.10 Re 520 MPa 25 60- 80
EZ18 9 MnMo R 32 Si 15 Rm 720 MPa 3.2 80-110
E307-16 (mod.) Mn 4.0 A5 35% 4 110-140

Cr 19.5 ISO-VKV +20°C 754 5 140-170

Ni 8.5 -100°C =2>32J

Mo 0.7 DC +

N ad
o Pevnostni, nelegované, legované FOX CN 23/12 Mo-A C 0.02 Rp0,2 580 MPa 2 45— 60 Rutilova elektroda. Pouziti: obtizné svafri-
. konstrukéni i zuslechtitelné a tlustosténné | E23122L R 3 2 Si 0.7 Rm 720 MPa 25 60— 80 telné materialy, austenit.-feritické spoje, ev.
el oceli, ev. vzadjemné kombinace. ES309LMo-17 Mn 0.8 A5 27% 3.2 80-120 navarovani. Vysoka odolnost proti trhlinam,
Nelegované, legované kotlové nebo E309LMo-17 Cr 23.0 ISO-VKV +20°C 554 4 100-160 pékna kresba svar. housenky a vynikajici
O konstrukéni oceli s vy8§im obsahem Cr, Mo 2.7 —20°C 45J 5 140-220 operativni vlastnosti i pfi svarovani strid.
x nebo CrNi. Austenitické oceli s Mn, ev. Ni 125 proudem. Pouziti i na heterogenni svarové
kombinaci s ostatnimi typy DC + spoje. Omezeny rozstfik, samoodstrani-
m AC telna struska.
-
; FOX CN 23/12-A C 0.02 Re 460 MPa 25 60— 80
E2312LR32 Si 0.7 Rm 570 MPa 3.2 80-110
; ES309L-17 Mn 0.8 A5 40% 4 110-140
E309L-17 Cr 232 ISO-V KV +20°C 554 5 140-180
Ni 125 —-60°C =232J
DC +
AC
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Pevnostni, nelegované, legované, FOX CN 29/9 C 0.1 Rp0,2 620 MPa 25 60— 80 Specialni rutil-basicka elektroda.
konstrukéni nastrojové a zus$lechtitelné E299R12 Si 1.0 Rm 770 MPa 3.2 80-110 Pouziti: obtizné svafitelné materialy s vyso-
oceli. Tlusté plechy, austenitické Mn-oceli | E312-16 Mn 0.7 A5 25% 4 110-140 kou pevnosti, lisovaci a odhrotovaci
a jejich kombinace. Cr 29.0 ISO-VKV +20°C 30J nastroje, spoje rizné legovanych materiald,
Ni 10.2 DC + mezivrstvy a podvrstvy navard. Svar ma
AC vysokou pevnost a je zpevnitelny za stu-
dena.
FOX CN 29/9-A C_ 0.11 Rp0,2 650 MPa 25 60— 80 Elektroda FOX CN 29/9-A je stejny typ elek-
E299R32 Si 0.9 Rm 790 MPa 3.2 80-110 | yrody s rutilovym obalem.
ES312-17 Mn 0.7 A5 24% 4 110-140
E312-17 Cr 28.8 ISO-VKV +20°C 30J 5 140-180
Ni 9.5
DC +
AC
Pro obtizné svafitelné oceli, nastrojové UTP 65D C 0,1 Rp0,2 > 640 MPa 1,6 35— 45 Rutilova austeniticko-feritick& elektroda pro
rychlofezné oceli, manganovou ocel, ~E299R 12 Si 1 Rm > 800 MPa 2,0 45— 60 svary a navary vysoké pevnosti pfi vysoké
pruziny, spoje austenitickych oceli E Z Feld Mn 1 A5 >20% 2,5 55— 75 houzevnatosti a s vysokou odolnosti proti
s feritickymi 1.4337 Cr 30 3,2 75-115 trhlindm. Pro obtizné svafitelné oceli,
Ni 9,5 4,0 100-145 nastrojové rychlofezné oceli, manganovou
5,0 120-195 ocel, pruziny, spoje austenitickych oceli
s feritickymi. Dobra odolnost korozi, odol-
DC + nost opotiebeni, svar zpevriuje za studena.
AC Snadné vedeni v nucenych polohach,
snadné odstranéni strusky.
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, FOX ASN 5 C <0.04 Re 460 MPa 25 65— 85 Basicka obalena elektroda s dolegovanym
1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, E18165NLB22 Si 0.5 Rm 660 MPa 3.2 90-120 jadrem. Pouziti: na svafovani nerez. oceli
1.4429 X2CrNiMoN17-13-3, E317L-15 (mod.) Mn 25 A5 35% 4 110-150 s vy$s$im obsahem Mo, v chemickém pru-
1.4438 X2CrNiMo18-15-4, Cr 18.5 ISO-VKV +20°C 100J myslu, v odsifovacich jednotkach, v odsolo-
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 Mo 4.3 —269 °C 42J DC + vacich zafizenich, v papirenském a tex-
AISI 316Cb, 316L, 316LN, 317LN, 317L, Ni 17.0 tilnim primyslu. Ma dobie odstranitelnou
UNS S31726 N 0.17 strusku.
PREN > 36 FOX ASN 5-A je stejny typ s rutilovym oba-
FN <05 lem.
FOX ASN 5-A C <0.035 Re 460 MPa 25 50- 80
E18165NLR32 Si 0.7 Rm 660 MPa 3.2 80-110
E317L-17 (mod.) Mn 1.2 A5 32% 4 110-140
Cr 18.0 ISO-VKV +20°C 70J
Ni 17.0 -120°C 474 DC +
Mo 45 AC
N 0.13
PREN ~ 36.0
FN <05

terialy a tvrdo

Pouziti: zejména pro navarovani UTP BMC (o} 0,60 navar cca 250 HB 3.2 100-150 Basickd obalena elekiroda pro navar
pfi Gpravé hornin, vyrobé cementu, E 7-UM-250-KP Si 0,80 po zpevnéni cca 4 140-190 na manganové oceli i feritické oceli, nama-
kolejové prepravé. Pro drtici Celisti, E-Fe9 Mn 16,5 550 HB 5 190-240 hané otérem, vysokymi tlaky a razy. Vyssi
kladiva mlynt, mlaticf listy, srdcovky, Cr 13,5 obsah chrému zlepSuje otéruvzdornost
vietena valcl, unadece a Gtyflistky atd. Fe zaklad DC + a korozivzdornost. Pouziti: zejména v hor-
AC nictvi, pfi Gpravé minerald, vyrobé cementu,
v kolejové prepravé, pro drtici Celisti, kla-
diva mlynt, mlatici listy, srdcovky, vietena
valch, undsece.
Napt. na navary koleji, obézna kola, UTP DUR 250 C 0,15 navar cca 270 HB 3.2 100-140 Basicka elektroda pro houzevnaté dobre
hrideli, dild pfevodu, riznych strojnich E 1-UM-250 Si 1,10 1. vrstva na oceli 4 140-180 obrobitelné navary ve vSech polohach
dill stavebnich a zemédélskych stroju. E Fel Mn 1,20 0,5% C cca 320 HB 5 180-230 kromé spadové, opotiebovavané zejména
Vhodna pro vypIné na nelegovanych Cr 0,80 6 230-300 valenim. Pouzitelna pfi valivém opotfebeni.
a nizkolegovanych ocelich a litych Fe zaklad
ocelich DC +
AC
Pro navary dili vyrobenych z oceli vy$si | UTP DUR 300 C 0,17 navar cca 300 HB 3.2 100-140 Basicka elektroda pro navary ve vSech
pevnosti. Napf. kolejnice z MnMo oceli E1-UM-300 Si 0,70 1. vrstva na oceli 4 140-180 polohach kromé spadové, houzevnaté,
pevnosti do 850 N/mm?, obézna kola, Mn 1,20 0,5% C cca 350 HB 5 180-230 dobfe obrobitelné navary, stfedni tvrdosti,
hiidele, ¢asti pfevodu Cr 1,30 zejména dilli vyrobenych z oceli vyssi pev-
Fe zaklad DC + nosti.
Pro MnCrV legované srdcovky, pojezdova | UTP DUR 350 C 0,2 navar cca 370 HB 3.2 100-140 Basicka elektroda pro navary ve vsech
ustroji pasovych vozidel, obézna kola E 1-UM-350 Si 1,2 1. vrstva na oceli 4 140-180 polohach kromé spadové, houZevnaté,
a obézné drahy, vodici listy, fetézova kola | E Fel Mn 1,4 0,5% C cca 420 HB 5 180-230 obrobitelné, stfedni tvrdosti.
Cr 1,8
Fe zaklad DC +
AC
Pro navary dilt zemnich a stavebnich UTP DUR 600 C 0,50 navar cca 56-58 HRC 2,5 80-100 Basicka elektroda pro navary ve vSech
stroju, tj. hrany bagrovych Izic, zuby, E 6-UM-60 Si 2,30 zihani 780-820 °C 3.2 100-140 polohach kromé spadové. Navar je odolny
korecky, nastroje pro Upravu hornin, drtici | E Fe8 Mn 0,40 cca 25 HRc 4 140-180 otéru, tlaku a razm. Univerzalni pancéro-
Celisti a kuzele, mlatici listy, kladivové Cr 9,00 kaleni olej 1000-1050 °C 5 180-230 vaci material pro oceli, lité oceli, mangano-
mlyny, fezné hrany i plochy nastroju Fe zaklad cca 60 HRC vou ocel a nastrojové oceli.
pracujicich za studena 1. vrstva na vysoko Mn oceli DC +
cca 22 HRC AC
2. vrstva na vysoko Mn oceli
cca 40 HRC
Pro pancéfovani dill stroji pro drcenti, UTP DUR 650 Kb C 0,50 navar cca 58-60 HRc 3.2 80-110 Basicka elektroda pro navar ve véech polo-
rozméliiovani a transport zeminy, E 6-UM-60 Si 0,80 1. vrstva na vysoko Mn oceli 4 130-170 hach kromé spadové. Navar je odolny
kamene, pro nastroje pracujici E Fe8 Mn 1,30 cca 24 HRC 5 160-200 otéru, velmi dobfe snasi razy, ma vysokou
za studena i za tepla Cr 7,00 2. vrstva na vysoko Mn oceli 6 190-230 houzevnatost.
Mo 1,30 cca 45 HRC
Nb 0,50 DC +
Fe zaklad AC
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Pro navary oceli na nastroje pracujici UTP 673 Cc 0,30 bez TZ 2,0 30- 50 Rutilova elektroda pro navar odolny otéru
za studena i za tepla, zejména oceli E 3-UM-60-ST Si 0,80 navar cca 58 HRC 25 50— 70 a tlaku, na nastroje pracujici za studena
na stfizné hrany pracuijici za tepla, EZFe3 Mn 0,40 3.2 90-120 i za tepla. Velmi jemny prechod svarového
ostfihovadla. Oprava nastroju i vyroba Cr 5,00 4 130-160 kovu.
novych navarem na nizkolegovanou ocel. Mo 1,50 Univerzalni pouziti.
w 1,30 DC +-
' 0,30 AC
Fe zéklad
Pro navary na ocelich a slitinach pro UTP 690 Cc 0,9 bez TZ 2,5 70— 90 Rutilova elektroda s vy$si vytéznosti.Vy-
fezné a stfizné hrany, pracovni plochy, E 4-UM-60-ST Si 0,80 ndvar cca 65 HRC 3,2 90-110 soce odolny navar proti opotiebeni s vlast-
pro opravu nastroju i vyrobu novych E Fed4 Mn 0,5 4,0 110-130 nostmi rychlofezné oceli. Odolnost proti
navarem na nizkolegovanou ocel. Napf. E Fe 5-B (mod.) Cr 4,5 otéru, tlaku, razim a teploté do 550 °C.
pro noze, obrabéci nastroje, nastroje pro Mo 8,0 DC + Zejména pro fezné a stfizné hrany, pro
odkorfiovani, drceni odpadu atd. w 2 AC vyrobu novych nastrojii ndvarem na nizko-
\% 1,2 legovanou ocel.
Fe zéklad
Navarovani a renovace $nekovych UTP LEDURIT 60 C 3,20 navar cca 60 HRc 25 50— 80 Rutilova elektroda s vytéznosti 165% pro
dopravniku, bagrové zuby, saci ¢erpadla | E10-UM-60-GRZ Si 1,00 1.vrstva na oceli s 3.2 90-120 ndvar ve vodorovné poloze, odolny siinému
pisku, misici lopatky atd. UTP 718 S Cr 29,0 0,15% C cca 55 HRC 4 120-150 smirkovému otéru pfi mirnych razech. Prvni
E-Fel4 Fe zaklad 5 150-200 vrstva snasi razy pomérné dobre, proto
vhodné i pro kryci vrstvu na houzevnaté
DC + navary typu DUR, BMC. Snekové doprav-
AC niky, bagrové zuby, saci ¢erpadla pisku,
misici lopatky atd.
Navarovani a renovace $nekovych UTP LEDURIT 61 C 3,20 navar cca 60 HRc 2,5 80-100 Rutilbasicka elektroda s vytéznosti 140 %
dopravniku, bagrové zuby, saci ¢erpadla | E 10-UM-60-GRZ Si 1,3 1.vrstva na oceli 3.2 90-130 odolavajici silnému smirkovému otéru pfi
pisku, misici lopatky, kryci vrstvy drticich | EZ Fe14 Cr 32,0 s 0,15% C cca 55 HRC 4 130-150 mirnych razech. Pouziti: pro $nekové do-
Celisti atd. ~E FeCr-A1 Fe zaklad 1. vrstva na vysoko Mn oceli 5 140-200 pravniky, bagrové zuby, saci cerpadla
cca 52 HRC pisku, misici lopatky, kryci vrstvy drticich
DC + Celisti atd.
AC
Pro navarovani na dily stroji pro upravu | UTP LEDURIT 65 C 4,50 navar cca 65 HRC 3.2 110-150 Vysokovytézkova elektroda, témér bez
a transport zeminy, vyroba cementu, E 10-UM-65-GRZ Cr 23,5 1.vrstva na oceli 4 140-200 tvorby strusky, pro navary ve vodorovné
zpracovani cihlafské hmoty, pro tlacné E Fel6 Mo 6,50 s 0,15% C cca 58 HRC 5 190-250 poloze odolné silnému smirkovému opotfe-
Sneky, drtici hvézdice a rosty sintrovacich Nb 5,50 1. vrstva na vysoko Mn oceli beni pfi mirnych razech a navary odolné
zafizeni, vyhrnovaci $neky horkého w 2,20 cca 55 HRC DC + otéru za vysokych teplot (500 °C).
popela, skrabaky kolovych mlynu, brike- Y 1,50 AC
tovaci lisy atd. Fe zaklad
Korozivzdorny navar ev. svar pro lego- FOX SKWA C 0,08 bez TZ cca 250 HB 25 60-80 Basicka elektroda s dolegovanym jadrem,
vané i neleg. oceli E17B22 Si 0,4 3.2 80-110 uréend pro navafovani. Pouziti zejména
Spoje: korozivzdorné Cr-oceli, o obdobné | ES430-15 Mn 0,3 poTZ: 4 110-140 na tésnici plochy, navary odolné otéru,
typy s obsahem C max 0,2 %, materialy E430-15 Cr 17 2ihani 750 °C/2 h /pec 5 140-180 spoje Cr-oceli. Odolnost proti okujeni
typu Rp0,2 370 MPa do 900 °C. Predehfev a mezivrstvova tep-
1.4057,1.4510 X3CrTi17 Rm 560 MPa DC + lota 200-300 °C.
AISI 430Ti, 431 A5 23%
cca HB 200
Korozivzdorné navary na GP240GJ, FOX SKWAM C 0,22 bez TZ cca 400 HB 25 60-80 Basické elektroda velmi dobfe ovladatelna
1.4057 a 1.7035 EZ17MoB22 Si 0,30 3.2 80-110 ve v8ech polohach mimo spadové pro
Spoje : koroziovzdorné, vytvrditelné oceli, Mn 0,40 po TZ: 4 110-140 navary odolné korozi a opotfebeni, zejména
s obsahem C max. 0,2% Cr 17,0 750 °C/2h/pec 5 140-180 rotor(i, vélcl, uloZeni lozisek, tésnicich
Mo 1,30 cca 250 HB ploch plynovych, vodnich a parnich armatur
DC + do teplot +500 °C, odolnost proti moFské

vodé, odolnost proti opalu do +900 °C. P¥i
navaru na nelegované a nizkolegované
oceli. Garantovany hodnoty v min. 2. vrstvé.

Materialy — litina

materiali navzajem, s oceli nebo litou
oceli. VS§eobecné pro opravy, konstrukce
a ostatni bézné pouZziti ve vyrobnich
svarovacich procesech.

Elektroda pro $edou, temperovanou UTP 8 C 1,2 Rp0,2 220 MPa 2,0 45-60 Elektroda pro $edé i temperované litiny,
litinu, litou ocel, a pro spojovani téchto E CNi-Cl 1 Fe 1 tvrdost cca 180 HB 25 60-80 ocelolitiny, spoje litiny s oceli a médi. Jemné
zéakladnich materialt s oceli, médi, E Ni-Cl Ni zaklad 3.2 80-100 pulsujici oblouk, i pfi nizkych parametrech
se slitinami médi — za studena, zejména 4 110-140 dobfe kontrolovatelny, bez rozstfiku.
pro opravy a Udrzbu Zejména pro opravy a udrzbu.
DC -
AC
Pro opravy vSech druhu svafitelné litiny, UTP 85 FN C1 1,2 Rp0,2 320 MPa 25 50-70 Produktivni pro svary a navary, zejména
zejména typu GGG 38-60 a pro svaro- E C NiFe-1 3 Ni 54 tvrdost cca 200 HB 3.2 70-100 v PA poloze, vhodna pro vSechny typy litiny,
vani téchto materiall s oceli E NiFe-Cl Fe zaklad 4 100-130 kombinace s ocelolitinou a tvafenymi mate-
5 130-160 ridly. Vynikajici pfenos proudu diky bimeta-
lovému jadru elektrody. Produktivni elek-
DC + roda.
AC
Pro spojovani a povrchové opravy $edé UTP 86 FN C 1,2 Rp0,2 340 MPa 25 60-90 Elektroda s bimetalovym jadrem pro opravy
lamelarni litiny EN GJL 100 - EN GJL E C NiFe-1 3 Fe 45 tvrdost cca 220 HB 3.2 90-140 i vyrobu. Vyborné ovladani v polohach,
400, pro litiny s kulickovym grafitem EN E NiFe-Cl Ni zaklad 4 100-170 klidny dobfe kontrolovany oblouk, hladky
GJS 400 - EN GJS 700 a tvarné litiny svar nenachylny na trhliny, bez rozstfiku,
kvality EN GJMB 350 - EN GJMB 650 DC - bez vrubl, hluboky privar, dobra obrobitel-
stejné tak jako pro spojovani téchto AC nost. Optimalni pro opravy trhlin, koutovych

svarl, trubek a pfirub.




OBALENE ELEKTRODY

TYP
ZAKLADNIHO MATERIALU
EN

ZNACKY
ZATRIZENI

SMERNE
CHEM.
SLOZENI

[%]

MECHANICKE
HODNOTY
SVAROVEHO KOVU
(stfedni hodnoty)

2 mm

PROUD
[A]
POLARITA

VLASTNOSTI
A POUZITI

Slitiny na bazi niklu

2.4817 (LC NiCr15Fe) UTP 068 HH C 0,025 Rp0,2 420 MPa 2,0 35-50 Basicka elektroda pro vysoce zarupevné
1.4876 (X10 NiCrTiAl 32 20), E Ni 6082 Si 0,4 Rm 680 MPa 2,5 50-70 stejné i podobné oceli s vysokym obsahem
1.4941 (X8 CrNTi 18 10) (NiCr20Mn3Nb) Mn 5 A5 40% 3.2 70-95 niklu, zaruvzdorné austenity, oceli houzev-
E NiCrFe-3 (mod.) Cr 19 KV 120J/20 °C 4 90-120 naté a pracuijici za velmi nizkych teplot, pro
2.4648 Mo 1,5 80J/-196 °C 5 120-160 zarupevné heterogenni spoje austenitic-
Nb 2,2 kych materidll s feritickymi. Specialni spoje
Fe 3 DC + oceli na odlitky CrNi 25/35 s vy$§im obsa-
Ni zéklad hem uhliku s oceli 1.4859 a 1.4876 u petro-
chemickych zafizeni s pracovni teplotou
do 900°C. Velmi houzevnaty svar odolny
trhlinam, nenachylny na zkfehnuti. zaru-
pevny, odolny korozi, opalu, tepelnym
Sokim.
2.4856 (NiCr22Mo 9 Nb), UTP 6222 Mo C 0,03 Rp0,2 > 450 MPa 2,5 50-70 Basicka elektroda pro stejné a podobné
1.4876 (X30 NiCrAlITi 32 20), E Ni 6625 Si 0,4 Rm > 760 MPa 3.2 70-95 slitiny niklu, austenitické oceli, niklové oceli
1.4529 (X2 NiCrMoCu 25 20 5) (NiCr22Mo9Nb) Mn 0,6 A5 >30% 4 90-120 houzevnaté za nizkych teplot, heterogenni
E NiCrMo-3 Cr 22 KV >75J/20°C 5 120-160 spoje austenitickych oceli s feritickymi pra-
2.4621 Mo 9 45J/-196 °C cujici i pfi vysokych teplotach, korozi-
Nb 3,3 DC + vzdorné a zaruvzdorné platovani. Svar je
Fe <1 odolny trhlindm za tepla, v atmosféfe bez
Ni zaklad siry pracovni teploty do 1000 °C mimo roz-
sahu 600-800 °C (kfehnuti), odolnost opalu
do 1100 °C. Vysoka mez pevnosti pfi teceni.
Napt. pro 2.4605, 2.4602 Hastelloy C-4, UTP 759 Kb (o} <0,02 Rp0,2 > 450 MPa 2,5 50-70 Basicka elektroda pro stejné i podobné sli-
C-22, C-276, atd. E Ni 6059 Si <0,2 Rm > 720 MPa 3.2 70-100 tiny na bazi niklu, heterogenni spoje
(NiCr23Mo16) Mn 0,5 A5 >30% 4 90-130 s méné legovanou oceli, platovani. Pro zafi-
E NiCrMo-13 Cr 22,5 KV >60J zeni na ochranu zivotniho prostredi, che-
2.4609 Mo 15,5 DC + mické procesy ve vysoce korozivnich
Fe 1 médiich. Dobra korozni odolnost v médiich
Ni zaklad s obsahem chléru, kyseliné octové a jejim

hydridtim, horké znecisténé kyseliné sirové,
fosfore¢né a dal$im znecisténym oxidacnim
mineralnim kyselindm. Vysoka odolnost
proti dulkové korozi a korozi v mezere.
Vysoka odolnost proti tvorbé intermetalic-
kych fazi.

Slitiny na bazi Al a Cu

Pro slitiny hliniku s kifemikem do 7% Si, | UTP 485 Si 5 Rp0,2 90 MPa 2,5 50-70 Elektroda se specialnim obalem pro slitiny
neznamé druhy hliniku, rizné slitiny 3.2245 Al zéklad Rm 160 MPa 3.2 80-100 hliniku s kfemikem do 7% Si, neznamé
hliniku mezi sebou EL-AISi5 A5 15% 4 90-130 druhy hliniku, razné slitiny hliniku mezi
E 4043 Ttav 573-625 °C sebou.
DC +
Pro slitiny hliniku s kiemikem do 12% Si, | UTP 48 Si 12 Rp0,2 80 MPa 2,5 50-70 Elektroda se specialnim obalem pro slitiny
pro AlSi slitiny na odlitky 3.2585 Al zaklad Rm 180 MPa 3.2 80-100 hliniku s kiemikem do 12% Si, pro AlSi sli-
EL-AISi12 A5 5% 4 90-130 tiny na odlitky.
Ttav 573-585 °C
DC +
Napf. 2.1010, 2.1020, 2.1030, 2.1080, UTP 32 Sn 7 Rp0,2 300 MPa 25 60-80 Basicka elektroda pro svarfovani bronzu
mosaz, platovani na ocel a litinu EL-CuSn7 Cu zaklad Rm > 30 3.2 80-100 s 8edou litinou. Svary a navary ve vodo-
E CuSn-C (mod.) tvrdost cca 100 HB 4 100-120 rovné poloze. Dobré kluzné vlastnosti.
2.1025 el. vodivost 7 S x m/mm?
Ttav 910-1040 °C DC +
Pro hlinikové bronzy s vy$8im obsahem | UTP 34 N Al 7 Rp0,2 400 MPa 2,5 60-80 Basicka elektroda pro svary a navary
manganu, navary na ocel a litinu E 31-UM-200-CN Fe 2,5 Rm 650 MPa 3,2 80-100 ve vodorovné poloze . Vyborné mechanické
E Cu2 Ni 2,5 A5 15% 4,0 100-120 hodnoty, dobra odolnost korozi v oxidaénich
E CuMnNiAl (mod.) Mn 13 tvrdost cca 220 HB médiich a slané vodé, kavitaci, erozi, otéru,
Cu zéklad Ttav 940-980 °C DC + optimalni kluzné vlastnosti. Elektricka vodi-

vost 3 S.m/mm?. PouZziti pfi vyrobé turbin,
lodnich $roubl, ¢erpadel, armatur a tvare-
cich nastroju.
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DRATY MIG, MAG, TIG

TYP Sgﬂﬁg\’/\:E MECHANICKE
5 o 5 ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI?NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]
Nelegované a nizkolegované oceli
S 185, S 235-S 355, P 235-P 355, | AX-MG2 C 0.08 plyn CO, 0,8 | MAG Pomédény drat uréeny pro sva-
P 235, P 265, P 235GH, P 265GH, | ER 70 S-6 Si 0.8 1,0 fovani v ochrannych atmosfé-
P 295GH, P 355GH, P 295, P 335, | G 424 M21G 3 Sit Mn 1.45 Rp0,2 460 N/mm? 1,2 | Ar+5-15% CO, raich CO, a ruznych smési
L 210- L 360, S(P) 275, S(P) 355, (G423 C1G 3 Sit Rm 530 N/mm? 1,6 argonu. Ma minimalni rozstfik
GP 240R A5 29% 1,8 | Ar+15-25% CO, v prubéhu svarovani, stabilni
ISOV -30°C 50J oblouk, dobry povrch svaru, je
Ar+5-15 %C0,+0,5-3% O, pfesné vinuty, minimalizuje
zanaSeni mechanické casti
Ar+15-25% C0O,+0,5-3% O, horaku. Drat je vhodny jak k béz-
nému svarovani tenkych plechd,
CO, tak i pro vy8si svafovaci proudy.
Zaruéuje svarovani ve sprcho-
vém procesu Vv Sirokém rozsahu
parametrd i svafovani v pulsnim
procesu
S$235J2G3 - S$355J2G3, E360, EML 5 C 0.10 plyn Ar 1.6 |TIG Pomédény drat nebo ty¢inky pro
P235T1-P355T1, P235G1TH, W 46 5 W2Si Si 0.6 2.0 svarovani kotlli a nadrzi meto-
L210, L290MB, P255G1TH, W 55A 5U W3 Mn 1.2 Re 520 MPa 24 |Ar dou TIG. Pékna kresba svarové
P235GH, P265GH, P295GH, ER70S-3 Rm 620 MPa 3.0 housenky. Zvlastni pouziti
P310GH, P255NH, ER48S-3 A526% na svary, které se nasledné zin-
S235JRS1 - S235J4S, ISO-VKV +20°C 220J kujf, nebo smaltuji.
S355G1S - S355G3S, —20°C 200J
S255N - S385N, P255NH -50 °C 90J
P385NH, GE200-GE260
S235JR-S355JR, S235J0- EMK 6D C 0.08 plyn 0,8 | MAG Bohler EMK 6-D je univerzalné
S$355J0, $235J2-S355J2, S275N- | EMK 6D TOP Si 0.9 Ar +15-25% CO, 1,0 pouzitelny pomédény drat pro
S420N, S275M-S420M, G3Si1 (pro drat) Mn 1.45 1,2 | Ar+15-25% CO, svarovani v ochranné atmosfére
P235GH-P355GH, P275NL1- G 42 4 M21 3Sit Re 440 MPa 1,6 smésnych plynl i ¢istého CO,
P355NL1, P215NL, P265NL, G 42 4 C13Sit Rm 530 MPa CO, s velmi nizkou tvorbou rozstfiku.
P355N, P285NH-P420NH, G49A 4U M21 S6 A5 30% Pro svary pfi vyrobé kotll,
P195TR1-P265TR1, P195TR2- G49A 4U C1 S6 Av 160J zasobnikd, riznych konstrukei,
P265TR2, P195GH-P265GH, ER70S-6 ISO-VKV +20°C 160J pro vysokou zatizitelnost vhodny
L245NB-L415NB, L245MB- ER48S-6 -30°C 247J i pro svary tlustosténnych sva-
L415MB, GE200-GE240, lodni fencl. Bohler EMK 6-D TOP je
oceli: A, B, D, E, A 32-E 36 nepomédénd, leskla varianta
s jinak stejnymi vlastnostmi
StE 35 az StE 55, St 35.4 - St 55.4 | AX-MG3 c 0.08 plyn 08 | MAG Pomédény drét na civce, napf.
plechy St 12, St 13, St 14 G 4 Sit (drat) Si 0.9 Ar + 15-25% CO, 1,0 kotle, nadoby, stroje, stavebni
StE 255 — StE 380 oceli pro stavbu | G 46 4 M21 4 Si1 Mn 1.65 1,2 | Ar+5-15% CO, stroje. Ochranny plyn CO,, popf.
lodi A, B, C, D, E; G 462 C1 4Sit Rp0,2 470 N/mm? 1,6 rizné smésné plyny. Ma mini-
HI—HIl, 17 Mn 4, 19 Mn 6 kotlové | G 55A 4U M21 S6 1,8 | Ar+15-25% CO, malni rozstfik, stabilni svafovaci
oceliH1,H2,H3 G 55A2U C1S6 Rm 540 N/mm? oblouk, dobry povrch svaru, je
GS 38 — GS 52 konstrukéni oceli 1.5130 A5 29% Ar+5-15 %C0,+0,5-3% O, presné vinuty, ma kvalitni pomé-
St 34, St 37, St 42, St 46, St 52, ER 70S-6 ISOV 55J déni, které minimalizuje zana-
St 55, St 60 Ar+15-25% CO,+ 0,5-3% O, Seni mechanické ¢asti horaku.
S$235JRG2 — §355J2 jemnozrnné Drat je vhodny jak k béznému
oceli St E 26, St E 29, St E 32, St CO, svafovani tenkych plechu, tak
E 36, St E 39, St E 43 P235GH, i pro vy$si svarovaci proudy.
P265GH, P295GH Zaruéuje svarovani ve sprcho-
vém procesu v Sirokém rozsahu
parametrui v pulsnim procesu.
Oceli s mezi kluzu od 460 N/mm?, | EMK 8 D C 0.10 plyn 0,8 | MAG Pomédény drat, univerzalné
napfi. P355GH, P275NL1- EMK 8 DTOP Si 1,0 Ar + 15-25% CO, 1,0 pouzitelny, s minimalnim rozstfi-
P460NL1, P215NL, P265NL, G4Si1 Mn 1.70 2 | Ar+15-25% CO, kem, pro svafovani v ochranné
P355N, P285NH-P460NH, G 46 4 M21 4Si1 Re 480 N/mm? atmosféfe smésnych plynli i CO
P195TR1-P265TR1, G 46 2 C1 4Si1 Rm 610 N/mm? CO, 2. Pro vyrobu kotlt, zasobniki
P195TR2-P265TR2, G 55A 4U M21 S6 A5 26% a ruznych konstrukci. Vysoka
P195GH-P265GH, G 55A 2U C1 S6 ISO-VKV +20°C 150J zatizitelnost umozriuje svarovani
L245NB-L415NB, L450QB, ER70S-6 -40°C 50J tlustosténnych svarencl. Bohler
L245MB-L450MB, GE200-GE240, | ER48S-6 EMK 8-D TOP je nepomédéna,
lodni oceli A, B, D, E, A32-E36 leskla varianta s jinak stejnymi
vlastnostmi.
10Ni14, 12Ni14, 13MnNi6-3, 2.5 Ni-IG  (MAG) C 0.1 plyn 0.8 | MAG Pomédény drat ev. tycinka
15NiMn6, S275N-S460N, G 46 8 M21 2Ni2 Si 0.6 Ar + 15-25% CO, 1.0 na svarovani jakostnich materi-
S275NL-S460NL, G 55A 8U M21 N5 Mn 1.1 1.2 | Ar+15-25% CO, alt, napf. pfi vyrobé nadrzi,
S275M-S460M, ER80S-Ni2 Ni 25 Re0,2 510 MPa potrubi, nosnych ¢asti zafizeni a
S275ML-S460ML, ER55S-Ni2 Rm 600 MPa CO, stroju, v chladici technice. Sva-
P275NL1-P460NL1, G 46 6 C1 2Ni2 A5 22% rovy kov ma vynikajici vlastnosti
P275NL2-P460NL2 G 55A 6U C1 N5 ISO-VKV +20°C 170J pfi nizkych teplotach, méa dobrou
-80°C =247J odolnost proti starnuti. Houzev-
natost garantovana do —80 °C.
2.5 Ni-IG (TIG) Cc 0.1 plyn Ar 20 |TIG
W 46 8 W2Ni2 Si 0.6 2.4
W 55A 8U WN5 Mn 11 Re0,2 510 MPa 3.0 |[Ar
ER80S-Ni2 Ni 25 Rm 600 MPa
ER558-Ni2 A5 26%
ISO-VKV +20°C 280J
—60 °C 80J
-80°C =247J




DRATY MIG, MAG, TIG

TYP S(’}JAI-IIEEI\,;IIE MECHANICKE
5 : i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI(E)NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU g mm PLYNY A POUZITI
o (stfedni hodnoty)
[%]
12Ni14, 14Ni6,V10Ni14, 13MnNi6- | AX-SG Ni2,5 C 0.1 plyn CO, 1.0 | MAG Drat a ty€inky pro metodu TIG
3,, P355NL1, - P460NL1, P355NL2 | G2 Ni 2 Si 0.6 1.2 a MAG s obsahem Ni 2,5 %.Pro
— P460NL-2, S255N — S460N, ER80S-Ni2 Mn 1.1 Rp0,2 450 N/mm? 1,6 | napf. vysokou kvalitu svarového kovu
S355NH — S460NH, S255NL — Ni 25 Rm 600-700 N/mm? Ar+15-25 % CO, se doporucuje pro svarovani
S460NL, S255NL1 — S380NL1, Mo 0,1 A5 26% nadrzi, potrubnich systémd,
S500QL,pro oceli pracujici za niz- ISO-VKV +20°C 110J CO, strojnich  zafizeni pracujici
kych teplot jako 15MnNi63 —-60°C 40J za nizkych teplot.
1,6 |TIG
2.0 |Ar
2.4
3.0
StE 355 - StE 700 AX-NiMoCr C 0.1 plyn 0,8 | MAG Drat a ty€inky pro svarovani
1.6341 - 11 NiMoV 5 3 (napf. Mn-3 Ni1CrMo Si 0.6 Ar + 15-2 5% CO, 1.0 vysokopevnostnich jemnozrn-
Welmonil 43); 1.6343 a 1.8809 - 12 | ER 110 S-G Mn 1.1 1,2 | Ar+15-25% CO, nych oceli vyrobeny z nizkolego-
MnNiMo 5 5 (napt. Welmonil 35) Ni 1,2 1,6 vané oceli pro svafovani
1.6368 - 15 NiCuMoNb 5 (napf. Vv 0,1 Rp0,2 700 N/mm? Ar+10-15% O, metodou MAG s jemnym zrnem.
WB 36); 1.6780 - 15 NiCrMo 10 6 Cr 0,3 Rm 760 N/mm? Pro provozni teploty od —30
(z.B. HY 80); Mo 0,3 A5 18% Ar + 0,5-5% CO,,+ >3-10% O, | do +350 °C. Pro svarovani mate-
1.6782 - 16 NiCrMo 12 6 (napf. HY ISO-VKV +20°C 80J riald  odolnych opotiebeni,
100); 1.6919 - 11 NiMnCrMo 5 5 Ar + 0,5-5% CO,,+ >0-5% He zu$lechéné a termo-mechanicky
(napt. FG 70 CT/CV) zpracované oceli. Optimalni sva-
1.7279 - 17 MnCrMo 3 3 (napf. COo2 fovaci vlastnosti v ochranném
N-A-XTRA 55 bzw. 56 - N-A- plynu Ar + 15-25% CO,.
XTRA 70);
1.8928 - StE 690 V (napf. FG 70 V)
1.8974 — StE 700 (napf. S700MC)
Stfedné legované a zarupevné oceli
Napt. typy 16 Mo 3, S 235JR- AX-Mo (MAG) [} 0.1 plyn Ar+15-25% CO, 0,8 | MAG Svarovaci drat a ty¢inky z nizko-
S 355JR, S235J0-S355J0, G Mo Si Si 0.5 1.0 legované Mo - oceli pro svaro-
S235J2-S355J2, S275M-S460M, G 1M3 Mn 1.1 Rp0,2 490 MPa 1,2 napf. vani metodou MAG a TIG pro
P235GH- P 355 GH, P355N, 1.5424 Mo 0,5 Rm 620 MPa 1,6 | Ar+15-25% CO, provozni teploty od () 30 az
P285NH-P460NH, P195TR1- ER 80S-G A5 24% do 550 °C. VyuZiti zejména pfi
P265TR1, P195TR2-P265TR2, Av +20°C 80J CO, vyrobé kotll, tlakovych nadob,
P195GH-P265GH, L245NB- svafovani potrubi, jefabl, apod.
L415NB, L450QB, L245MB- Predehiev, mezivrstvova teplota
L450MB, GE200-GE 300. AX-Mo (TIG) 1.6 |[TIG a tepelné zpracovani zavisi
W MoSi 2.0 |Ar na zékladnim materialu. Pro
W 1M3 2.4 optimalni vysledky pfi svafovani
1.5424 3.0 metodou MAG se doporuduje
ER70S-A1 3.2 plyn M21. Operativni vlastnosti
4,0 jsou velice dobré.
S355J2G3, L320-L415NB, DMO-IG (MAG) [} 0.1 plyn Ar + 18% CO, 0,8 | MAG Dréat nebo ty€inky na svafovani
L320 MB-L415MB, P255G1TH, G MoSi Si 0.6 1,0 kotlli, tlakovych nadob, potrubi,
16Mo3, P235GH, P265GH, G 52 M21 1M3 Mn 1.1 Rp0,2 500 MPa 1,2 | Ar+15-25% CO, jefdbl a stavebnich konstru-
P295GH, P310GH,P255NH, ER70S-A1 (ER80S-G) | Mo 0.5 Rm 600 MPa kei. Kvalitni, svarovy kov s vyso-
16Mo3, 17MnMoV6-4, ER49S-A1 (ER55S-G) A5 25% CO, kou taznosti a vynikajici odol-
22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, G 52C11M3 1ISO-V KV +20°C 150J nosti proti praskani a starnuti.
15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5, —40°C 247J Vhodny od teplot —45°C (TIG),
GE240-GE300, 22Mo4, S255N- —40°C (MAG) az do 530 °C.
S460N, DMO-IG (TIG) C 0.1 plyn Ar 16 |TIG Velmi dobré operativni vlast-
P255NH-P460NH, W MoSi Si 0.6 2.0 nosti.
W 5211 1M3 Mn 11 Rp0,2 530 MPa 24 |Ar
W 46 3 W2Mo Mo 0.5 Rm 650 MPa 3.0
W 55A 3U W1M3 A5 26% 3.2
ER70S-A1 ISO-VKV +20°C 200J
(ER80S-G) -30°C 80J
ER49S-A1
(ER55S-G)
1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 AX-CrMo 1 (MAG) [} 0.1 plyn 0.8 | MAG Svarovaci drat vyrobeny z chrom
15CrMo5, 1.7218 25CrMo4, G CrMo1Si Si 0.6 Ar +15-25% CO, 1.0 -molybdenové oceli pro TIG
1.7258 24CrMo5, 1.7728 G 1CM3 Mn 1.1 1.2 | Ar+15-25% CO, nebo MAG metody. Vhodné pro
16CrMoV4, 1.7350 1.7339 Cr 1,1 Rp0,2 490 MPa 1,6 oceli pro provozni teploty do
22CrMo4-4,1.7337 16CrMo4-4, ER80S-B2 (mod.) Mo § Rm 600 MPa Ar + 0,5-5% CO,,+ >3-10% O, | 570 °C. Doporuéeny predehiev
1.7354 G22CrMo5-4 A5 22% 200 az 250 °C.
Av +20 °C 80J Ar + 5-15% CO,,+0,5-3% O,
AX-CrMo 1 (TIG) 1.6 |TIG
W CrMo1Si 2.0
W 1CM3 2.4 | Ar
1.7339 3.0
ER80S-B2 (mod.) 3.2
1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 DCMS-IG (MAG) [} 0.11 plyn Ar + 18% CO, 0.8 | MAG Drat pro vysocejakostni svarové
15CrMob5, 1.7728 16CrMoV4, G CrMo1Si Si 0.6 1.0 spoje. Pouziti do teplot 570 °C.
1.7218 25CrMo4, 1.7258 G 1CM3 Mn 1.0 po zihani 680 °C/1 h 1.2 |Ar+15-25% CO, Svarovy kov ma vysokou hou-
24CrMo5, ER80S-G Cr 1.2 dohiev do 300 °C 1.6 Zevnatost odolnost pfi tvorbé
1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 ER80S-B2 (mod.) Mo 0.5 Rp0,2 440 MPa CO, trhlin, starnuti. Je mozno jej nitri-
G17CrMo5-5 ER55S-G Rm 570 MPa dovat popf. zuSlechtovat.
ER55S-B2 (mod.) A5 23%
ISO-VKV +20°C 140J
DCMS-IG (TIG) [} 0.1 plyn Ar 16 |TIG
W CrMo1Si Si 0.6 2.0
W 1CM3 Mn 1.0 po zihani 680 °C/1 h 2.4 | Ar
ER80S-G Cr 1.2 dohiev do 300 °C 3.0
ER80S-B2 (mod.) Mo 0.5 Rp0,2 440 MPa
ER55S-B2 (mod.) Rm 570 MPa
A5 25%
ISO-VKV +20°C 250J
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DRATY MIG, MAG, TIG

TYP SgAEE’CIIE MECHANICKE
i o i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI?NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]
10CrMo9-10 1,7380, 1,7276 AX-CrMo 2 (MAG) C 0.07 plyn Ar+15-25% CO, 0.8 | MAG Drat / ty€inka z nizkolegované
10CrMo11, 16CrMo9-3 1,7281, G CrMO,Si Si 0.7 1.0 chrom-molybdenové oceli pro
1,7383 11CrMo9-10, 1,7259 1.7384 Mn 11 Rp0,2 460 MPa 1.2 | Ar+15-25% CO, TIG nebo MAG svafovani.
26CrMo7, ER90S-B3(mod.) Cr 2,8 Rm 600 MPa 1.6 Vhodny pro svarovani nizkolego-
G17CrMo9-10 1,7379, 1,7382 Mo 1,0 A5 20% Ar + 0,5-5% CO,,+ >3-10% O, | vanych a nizkolegovanych zaru-
G19CrMo9-10 dale pro dalsi Av +20 °C 65J pevnych oceli pro provozni
podobné materialy, obdobné Ar + 5-15% CO,,+0,5-3% O, teploty az do 600° C.
zu$lechtitelné oceli, véetné
nitridovatelnych oceli AX-CrMo 2 (TIG) 16 |TIG
W CrMO,Si 2.0
1.7384 24 |Ar
ER90S-B3(mod.) 3.0
1.7380 10CrMo9-10, 1.7276 CM 2-IG (MAG) (o} 0.08 plyn Ar+18% CO, 0.8 | MAG Pomédény drat nebo tycinky
10CrMo11, 1.7281 16CrMo9-3, G CrMO,Si Si 0.6 1.0 na svarovani legovanych oceli,
1.7383 11CrMo9-10, 1.7379 G G2C1M3 Mn 0,95 po zihani 720 °C/ h 1.2 | Argon +15-25% CO, zu$lechtény, ma dobrou taznost
G17CrMo9-10, 1.7382 ER90S-G Cr 2.6 dohfev do 300 °C a odolnost proti praskani.
G19CrMo9-10 ER90S-B3 (mod.) Mo 1.0 Rp0,2 440 MPa CO, Pouziti: pfi vyrobé kotlt, nadrzi,
ER62S-G Rm 580 MPa potrubi, v petrochemii, (napf. pfi
ER62S-B3 (mod.) A5 23% krakovacich procesech).
ISO-VKV +20°C 170J Je vhodny do prac. teplot
CM21G (TIG) c 0.08 plyn Ar 16 |TIG az 600 °C. Urcen i pro oceli
W CrMO,Si Si 0.6 20 s obdobnym typem legovani.
W 2C1M3 Mn 0,9 po zihani 720 °C/2 h 24 | Ar
ER90S-G Cr 25 dohrev do 300 °C 3.0
ER90S-B3 (mod.) Mo 1.0 Rp0,2 470 MPa
ER62S-G Rm 600 MPa
ER62S-B3 (mod.) A5 23%
ISO-VKV ~ +20°C 190 J
Pro zarupevné oceli a oceli odolné | CM 5-IG (MAG) (o} 0.06 plyn Ar+18% CO, 1,2 | MAG Pomédény drat nebo tycinky
stlaéenému H2 G CrMo5Si Si 0.4 na svarovani legovanych oceli,
1.7362 X12CrMo5 G 55 M21 5CM Mn 0.5 po zihani 730 °C/2 h Ar+ 15 -25% CO, zu$lechtitelny, ma dobrou taz-
ER80S-B6 Cr 5.6 dohfev do 300 °C nost a odolnost proti praskani.
ER55S-B6 Mo 0.6 Rp0,2 520 MPa Pouziti: pfi vyrobé kotlt, nadrzi,
Rm 620 MPa potrubi, v petrochemii, (napf. pfi
A5 20% krakovacich procesech).
ISO-VKV  +20°C200J Je vhodny do prac. teplot
az 600 °C. Uréen i pro oceli
CM 5-1G (_TIG) C_ 0.08 plyn Ar 1.6 |TIG s obdobnym typem legovani.
W CrMo5Si Si 0.4 2.0
W 55 11 5CM Mn 0.5 po zihani 730 °C/2 h 24 |Ar
ER80S-B6 Cr 5.6 dohiev do 300 °C 3.0
ER55S-B6 Mo 0.6 Rp0,2 500 MPa
Rm 620 Mpa
A5 20%
ISO-VKV +20°C 200J
1.4903 X10CrMoVNb9-1, C9 MV-IG C 0.11 plyn Ar 20 [TIG Tycinky na svafovani zarupev-
GX12CrMoVNbN9-1 W CrMo91 Si 0.3 24 nych, nizkolegovanych oceli
W 62 11 9C1MV Mn 0.5 po zihani 760 °C/2 h Ar 9-12% Cr oceli.
ER90S-B9 Cr 9.0 dohfev do 300 °C Pouziti: Pfi vyrobé turbin, kotld,
ER62S-B9 Mo 0.9 Rp0,2 640 MPa ev. v chemickém prumyslu. Svar.
Ni 0.5 Rm 760 MPa kov mé& vysokou teplotni stabi-
\% 0.2 A5 19% litu, vynikajici taznost i pfi dlou-
Nb 0.06 ISO-VKV +20°C 150J hodobé teplotni  expozici
do 650 °C.
1.4922 X20CrMoV11-1 (T550 20 MVW-IG C 0.21 plyn Ar 20 [TIG Pro vysoce zarupevné 12% Cr
Extra), 1.4935 X20CrMoWV12-1, W CrMoWV12Si Si 0.4 2.4 oceli pro vyrobu turbin, kotlt,
1.4923 X22CrMoV12-1, Mn 0.6 po zihani 760 °C/4 h Ar chemickych zafizeni, zejména
1.4926 X21CrMoV12-1, 1.4913 Cr 1.3 dohfev do 300 °C X20CrMoV 12-1.Vysoké dlouho-
X19CrMoNbVN 11-1 (T560 Extra), Mo 1.0 Rp0,2 610 MPa dobé hodnoty, velmi dobra hou-
1.4931 GX23CrMoV12-1 \% 0.3 Rm 780 MPa Zevnatost.
w 0.45 A5 18% Dlohodobé odoléava do teplot
ISO-VKV +20°C 60J 650 °C.
Zarupevné oceli a lita ocel podob- | DMV 83 -IG (MAG) C 0.08 plyn Ar+18% CO, 1,2 | MAG Drat pro svarovani kotll
ného slozenfi G MoVSi Si 0.6 a potrubi, specialné navrzen pro
1.7715 14MoV6-3 ER90S-G Mn 0.9 po zihani 700 °C/2 h Ar+15-25% CO, material 14MoV6-3. Do provozni
ER62S-G Cr 0,45 dohfev do 300 °C teploty +560 °C. Drat ma velmi
Mo 0,82 Rp0,2 610 MPa CO, dobré operativni vlastnosti.
\% 0.35 Rm 710 MPa (mech. hodnoty mohou byt jiné)
A5 20%
ISO-VKV +20°C 70J
DMV 83 -G (TIG) [¢] 0.08 plyn Ar 24 |TIG
W MoVSi Si 0.6
ER90S-G Mn 0.9 po zihani 700 °C/2 h Ar
ER62S-G Cr 0,45 dohfev do 300 °C
Mo 0,85 Rp0,2 520 MPa
\ 0.35 Rm 670 MPa
A5 24%
ISO-VKV +20°C 220J
Vysokolegované, zarupevné a specialni oceli
1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 CN13/4-1G (MAG) (o} 0.01 plyn 1,2 | MAG Drat ev. tyGinky pro svafovani
X3CrNiMo13-4, 1.4407 G134 Si 0.65 Ar +8-10% CO, korozivzdornych martenzitickych
GX5CrNiMo13-4, 1.4414 SS(410NiMo) Mn 0.7 Ar+8-10% CO, a martenziticko-feritickych valco-
GX4CrNiMo13-4 ER410NiMo (mod.) Cr 12.2 Rp0,2 950 MPa vanych, kovanych ev. litych
ACI Gr. CA 6 NM Mo 0.5 Rm 1210 MPa materialu.
Ni 4.8 A5 12% Pouziti: pfi vyrobé vodnich tur-
ISO-VKV +20°C 36J bin, kotl elektraren apod. Svar
CN13/41G (TIG) |C 0.01 plyn Ar 20 |TiG fé dobrou odolnost prot koroz!
W 134 SS(410NIMo) | Si 07 24 YO vods, v pare, mofeké voae
ER410NiMo (mod.) Mn 0.7 Rp0,2 915 MPa Ar alp° - velmi cobre operativni
cr 12.3 RmM 1000 MPa vlastnosti pfi svafovani.
Mo 0.5 A5 15%
Ni 4.7 ISO-V KV +20 °C 85J




DRATY MIG, MAG, TIG

TYP S(’;:AI_I'ES\,:E MECHANICKE
5 : 5 ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI(E)NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU g mm PLYNY A POUZITI
o (stfedni hodnoty)
[%]
1.4948 X6CrNi18-10, 1.4878 CN 18/11-1G (MAG) C 0.05 plyn Ar+2.5% CO, 1,2 | MAG Draty a ty¢inky s kontrolovanym
X8CrNiTi18-10, 1.4940 G199H Si 0.4 obsahem feritu ve svarovém
X7CrNiTi18-10, 1.4912 SS19-10H Mn 1.6 Rp0,2 400 MPa Ar + max. 2.5% CO, kovu. Pouziti: pro vysoké pra-
X7CrNiNb18-10 ER19-10 Cr 18.8 Rm 580 MPa covni teploty az do 700 °C pfi
AISI 304 H, 321 H, 347 H Ni 9.3 A5 38% korozi ve vihku do 300 °C. Pfi
FN 3-8 ISO-VKV +20°C 120J pozadavku dle AWS ER 308H,
-10°C =232J doporuéujeme také drat Béhler
CN18M14G (TIG) |C 0.05 plyn Ar 20 | TG ER 308H-1G.
W199H Si 0.4 2.4
SS19-10H Mn 16 Rp0,2 420 MPa 3.0 |Ar
ER19-10H Cr 18.8 Rm 620 MPa
Ni 9.3 A5 40%
FN 3-8 ISO-VKV +20°C 150J
-10°C =>32J
1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 AX-308L (MAG) C 0.02 plyn Ar 0,8 | MAG Dréat ev. ty¢inky pro svafovani
X5CrNi18-10, 1.4311 G199LSi Si 0.8 1,0 nerez-oceli i s vy$§im obsahem
X2CrNiN18-10, 1.4541 SS308LSi Mn 1,7 Rp0,2 420 MPa 1,2 | napf. C, nebo feritickych 13% Cr oceli.
X6CrNiTi18-10, 1.4316 Cr 20 Rm 620 MPa 1,6 | Ar+0,5-5% CO, Pouziti: zafizeni pro chemicky
1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 ER308L Si Ni 10 A5 35% prumysl, pfi vyrobé nadrzi,
X6CrNiNb18-10, 1.4312 Av +20°C 100J v papirenském a farmaceutic-
GX10CrNi18-8 kém primyslu atd. Ma velmi
AX-308L (TIG) 1.2 TG dobré operativni vlastnosti, odo-
W199L Si 16 lava MKK do 350 °C. Zaruéené
SS308LSi 2,0 | Ar hodnoty taznosti do —269 °C
14316 24 u dratd TIG do —196 °C u drétd
ER308L Si 3.2 MAG, vysoka Cistota svard,
4,0 odolny proti vzniku trhlin za tep-
50 la.
1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 AWS ER 308 LSi C <0.02 plyn Ar+2.5% CO, 0,8 | MAG
X5CrNi18-10, 1.4311 (MAG) Si 0.8 1,0
X2CrNiN18-10, 1.4312 G199LSi Mn 1.7 Rp0,2 350 MPa 1,2 | Ar+max.2.5% CO,
GX10CrNi18-8, 1.4541 SS308LSi Cr 20.0 Rm 540 MPa 1,6
X6CrNiTi18-10, 1.4546 ER308LSi Ni 10,2 A5 38%
X5CrNiNb18-10, 1.4550 1.4316 ISO-V KV +20°C 75J
X6CrNiNb18-10 AISI 304, 304L, -196°C 232J
304LN, 302, 321, 347
AWS ER 308L (TIG) [} 0.02 Rp0,2 400 MPa 1,6 |TIG
W199L Si 0.5 Rm 570 MPa 2,0
SS308L Mn 1.7 A5 35% 2,4 | Ar
ER308L Cr 20.0 ISO-VKV +20°C 100J 3,2 | Ar+0,5-95% He
1.4316 Ni 10.0 -196 °C 35J
1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 EAS 2-IG(Si) (MAG) |[C <0.02 plyn Ar+2.5% CO, 0,8 | MAG
X5CrNi18-10, 1.4311 G199LSi Si 0.8 1,0
X2CrNiN18-10, 1.4312 SS308LSi Mn 1.7 Rp0,2 390 MPa 1,2 | Ar+max.2.5% CO,
GX10CrNi18-8, ER308LSi Cr 20.0 Rm 540 MPa
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 1.4316 Ni 10,2 A5 38%
X5CrNiNb18-10, 1.4550 ISO-VKV +20°C 110J
X6CrNiNb18-10 -196°C 2>32J
AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321,
347: ASTM A157 Gr. CO. A320 Gr. EAS 211G (TIG) c <0.02 plyn Ar 1,0 |TIG
B8C nebo D W199L Si 0.45 1,2
SS308L Mn 1.8 Rp0,2 400 MPa 1,6 |Ar
ER308L Cr 20.0 Rm 550 MPa 2,0
Ni 10.0 A5 38% 2,4
ISO-VKV +20°C 150J 3,0
—269 °C 75J 4,0
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 | AX-316L (MAG) C 0.02 plyn Ar 0,8 | MAG Drat /ty€inky vyrobené z austeni-
X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 G19123LSi Si 0.8 1,0 tické Cr-Ni-Mo oceli s nizkym
X2CrNiMoN17-11-2, 1.4429 SS316LSi Mn 1,7 Rp0,2 440 MPa 1,2 | napf. obsah uhliku pro TIG nebo MAG
X2CrNiMo17-13-3, 1.4430 Cr 18 Rm 630 MPa 1,6 | Ar+0,5-5% CO, svafovani nerezovych austeni-
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 | ER316LSi Ni 12 A5 35% tickych oceli CrNiMo. Svarovy
X2CrNiMo17-12-3, 1.4436 Mo 2,7 Av +20°C 110J kov je uréen pro pouziti v potra-
X3CrNiMo17-13-3, 1.4409 vinarském a zejména v chemic-
GX2CrNiMo19-11-2, kém prumyslu. Material je
1.4571 X6CrNiMoT17-12-2, xsis Lo e pouZitelny aZ do teplot —196 °C.
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, SS316LSi 1’6 Ar Ma vysokou proti odolnost MKK
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 1.4430 2’0 / do 400 °C/. Struktura je auste-
ER316LSi 24 niticka s delta feritem.
3,2
4,0
5,0
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 | AWS ER 316 Lsi C 0.02 Rp0,2 380 MPa 0,8 | MAG Vysokolegovany MAG svarovaci
X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 (MAG) Si 0.8 Rm 560 MPa 1,0 drat s velmi dobrymi svarovacimi
X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 G19123LSi Mn 1.7 A5 35% 1,2 | Ar+max.2.5% CO, a podavacimi vlastnostmi, svar
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 SS316LSi Cr 18.4 ISO-V KV +20°C 70J 1,6 s dobrym napojenim na material
X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 ER316LSi Mo 2.8 -196°C =232J a dobrou houzevnatosti do —196
X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 Ni 12,4 °C. Odolnost mezikrystalické
X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 korozi do +400 °C.
GX2CrNiMo19-11-2 AWS ER316L (TIG) |C 0.02 Rp0,2 450 MPa 1,6 |TIG
W19123L Si 0.5 Rm 580 MPa 2,0
SS316L Mn 1.7 A5 35% 2,4 | Ar
ER316L Cr 18.5 ISO-VKV +20°C 100J 3,2
1.4430 Mo 2.6
Ni 12,3
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DRATY MIG, MAG, TIG

SMERNE

MECHANICKE
TYP CHEM.
5 o 5 ZNACKY SR HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI?NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 | EAS 4 M-IG (Si) C 0.02 plyn Ar+2.5% CO, 0,8 | MAG Vysokolegovany MAG a TIG
X2CrNiMo17-12-2, 1.4435 (MAG) Si 0.8 1,0 svarovaci drat s velmi dobrymi
X2CrNiMo18-14-3, G19123LSi Mn 1.7 Rp0,2 430 MPa ,2 | Ar+max.2.5% CO, svarfovacimi a podavacimi vlast-
1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 | SS316LSi Cr 18.4 Rm 580 MPa nostmi, svar s dobrym napoje-
X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 ER316LSi Mo 2.8 A5 38% nim na materiadl a dobrou
X6CrNiMoNb17-12-2, Ni 12,4 ISO-VKV +20°C 120J houzevnatosti do -196 °C.
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, -196°C 2>32J Odolnost mezikrystalické korozi
1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2 do +400 °C.
UNS S31603, S31653: AIS| 316L, EAS 4 M-IG (TIG) Cc <0.02 plyn Ar 1,0 [TIG
316Ti. 316Cb W19 123L Si 0.5 1,2
’ ER316L Mn 1.8 Rp0,2 470 MPa 1,6 |Ar
SS 316L Cr 18.5 Rm 610 MPa 2,0
Mo 2.8 A5 38% 2,4
Ni 12,3 ISO-VKV +20°C 140J 3,0
-196°C >32J 4,0
1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 AX-347 (MAG) C 0.04 plyn Ar 0,8 | MAG Svarovaci drat a ty€inky pro pou-
X5CrNi18-10, 1.4311 G199NbSi Si 0.8 1,0 ziti ve vSech prumyslovych
X2CrNiN18-10, 1.4312 SS347Si Mn 1,4 Rp0,2 440 MPa 1,2 | napf. odvétvich, kde se svaruji
GX10CrNi18-8, 1.4541 1.4551 Cr 19 Rm 640 MPa 1,6 | Ar+0,5-5% CO, obdobné materialy, popf. oceli
X6CrNiTi18-10, 1.4546 ER347LSi Ni 10 A5 32% s vy$8im obsahem C, nebo feri-
X5CrNiNb18-10, 1.4550 Nb+Ta < 1,1 Av +20°C 100J tické Cr-oceli s obsahem
X6CrNiNb18-10 13-17% Cr, v chemickém priimy-
slu, pfi vyrobé konstrukci, dale
ve farmaceutickém, textilnim
AX-347 (TIG) 1,0 | TIG a papirenském primyslu atd.
W 199 Nb Si 1,2 Velmi dobré operativni viastnosti
S8347Si 1.6 | Ar pfi svafovani.
1.4551 2,0 Garantovana odolnost proti MKK
ERB47LSi 2,4 do 400 °C, provozni teploty
3.2 a garantovana taznost az
40 do —196 °C.
5,0
1.4550 X6CrNiNb18-10, SAS 241G (Si) (MAG) |C 0.035 plyn Ar+2.5% CO, 0,8 |MAG Svafovaci drét a ty&inky, pouzi-
1.4541 X6CrNiTi18-10, G199 Nb Si Si 0.8 1,0 telné v riznych prim. odvétvich
1.4552 GX5CrNiNb19-11, SS347Si Mn 1.3 Rp0,2 460 MPa 1,2 | Ar+ max.2.5% CO, pfi svafovani obdobnych oceli,
1.4301 X5CrNi18-10, ER347Si Cr 19.4 Rm 630 MPa 1,6 ale také materidld s vys$sim
1.4312 GX10CrNi18-8, Ni 9.7 A5 33% obsahem C, nebo feritické 13%
1.4546 X5CrNiNb18-10, Nb + ISO-VKV +20°C 110J Cr-oceli. Nasazeni pfi vyrobé
1.4311 X2CrNiN18-10, -196°C =2832J kotlt a aparatl pro chemicky
1.4306 X2CrNi19-11 primysl, na zatizeni ve farma-
ceutickém pramyslu, pfi vyrobé
. umeélych textilii pfi vyrobé celu-
I T E 1 [ G S vt st e
55347 Mn 18 Rp0,2 490 MPa 16 |Ar tivni viastnosti pfi- svafovani,
ER347 cr 196 Rm 660 MPa 2,0 hladky povrch svaru a vynikajici
Ni 9.5 A5 35% 24 vlasutnostllv podavam!'n sy§temg
Nb + ISO.VKY +20°C 1404 30 svarm;acnch zanzdenll. S;/ar m?
_10R © garantovanou odolnost proti
196°C 2324 40 MKK do 400 °C, a taznost do (-)
120 °C. Struktura je austeniticka
s delta — feritem.
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 | AX-318L (MAG) [ 0.04 plyn Ar 08 |MAG Drat/tydinky pro svafovani
X2CrNiMo17-12-2, 1.4406 G 1912 3 Nb (Si) Si 0.8 1,0 CrNiMo oceli, stabilizovanych Ti
X2CrNiMoN17-11-2, 1.4429 mod. SSZ318 Mn 1,6 Rp0,2 450 MPa 1,2 | napf. a Nb. Optimalni chemické slo-
X2CrNiMo1713-3, 1.4435 1.4576 Cr 19 Rm 640 MPa 1,6 | Ar+0,5-5% CO, Zeni s Uzkym rozmezim, vyso-
X2CrNiMo18-14-3, 1.4432 ER 318 Si mod. Ni 11,5 A5 32% kou Eistotou. Svar. kov je odolny
X2CrNiMo17-12-3, 1.4436 Mo 2,7 Av +20°C 100J proti vzniku trhlin za tepla, ma
X3CrNiMo17-13-3, 1.4409, Nb+Ta < 1,1 vysokou konstantni kvalitu.
GX2CrNiMo19-11-2, 1.4571 Odolnost MKK do 400 °C.
X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580
X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 AX-318L (TIG) 1.0 TG
X10CrNiMoNb1812 W19 12 3 Nb (Si) 1.2
mod. SSZ318 1,6 |Ar
1.4576 2,0
ER 318 Si mod. 2,4
3,2
4,0
5,0
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, SAS 4-IG (Si) (MAG) |C 0.035 plyn Ar+25% CO, 0,8 | MAG
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, G19123Nb Si Si 0.8 1,0
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581 [ ER318 (mod.) Mn 1.4 Rp0,2 490 MPa 1,2 | Ar+max.2.5% CO,
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 Cr 19.0 Rm 670 MPa 1,6
GX6CrNiMo18-12, 1.4583 Mo 2.8 A5 33%
X10CrNiMoNb18-12, 1.4436 Ni 11.5 ISO-VKV +20°C 100J
X3CrNiMo17-13-3 Nb + -120°C >32J
AISI 316L, 316Ti, 316Cb SAS 41G (TIG) c 0035 | plyn Ar 10 |TIG
W 19123 Nb Si 0.45 1,2
SS318 Mn 1.7 Rp0,2 520 MPa 1,6 |Ar
ER318 Cr 19.5 Rm 700 MPa 2,0
Mo 2.7 A5 35% 2,4
Ni 1.4 ISO-VKV +20°C 120J 3,0
Nb + -120°C =>32J 4,0




DRATY MIG, MAG, TIG

TYP S(’;:AI_I'ES\,:E MECHANICKE
5 : 5 ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI(E)NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU g mm PLYNY A POUZITI
o (stfedni hodnoty)
[%]
1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, CN 20/25 M-IG (Si) C <0.02 plyn 0,8 | MAG Draty a tyéinky zvlasté odolné
1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, (MAG) Si 0.7 Ar +20% He + 0.5% CO, 1.0 protikorozi. Pouziti: v chemickém
1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5 GZ20255CuNL Mn 4.7 1.2 | Ar+20-30% He + max.2% pramyslu, v odsifovacich, od-
UNS N08904, S31726 ER385 (mod.) Cr 20.0 Rp0,2 410 MPa CO, popilkovacich, odsolovacich
Mo 6.2 Rm 650 MPa zafizenich a v elektrarnach,
Ni 25.4 A5 39% Ar +20% He + 0.5% CO, v zafizenich na &isténi odpad-
Cu 1.5 ISO-VKV +20°C 100J nich latek. Svar. kov je vysoce
N 0.12 -196°C 2>32J odolny chemikaliim, korozi pod
PREN > 45 napétim, MKK a transkrystalické
T korozi. PouZiti: pro svafovani
CN20ZEMIG (TG) [0 5002 [pbm At 16 |me Gk cesl s % o
ER385 (mod.) Mn 4.7 Rp0,2 440 MPa 2,4 | Ar
Cr 20.0 Rm 670 MPa
Mo 6.2 A5 42%
Ni 25.4 ISO-VKV +20°C 115J
Cu 15 -196°C 232J
N 0.12
PREN > 45
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 [ CN22/9 N-IG (MAG) | C <0.015 plyn 1,0 | MAG Draty a ty¢inky vhodné pro sva-
X2CrNiN23-4, G2293NL Si 0.4 Ar +20% He + 2% CO, 1,2 fovani feriticko-austentickych
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 S$82209 Mn 1.7 Ar + 20 - 30% He + max. 2% DUPLEXNICH oceli. | pfes vyso-
s 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, ER2209 Cr 225 Rp0,2 660 MPa CO, kou pevnost a taznost svarového
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 Mo 3.2 Rm 830 MPa kovu, ma vynikajici odolnost
s P235GH/ P265GH, S255N, Ni 8.8 A5 28% Ar + 20 — 30 %He + max. 1% O, | proti korozi pod napétim. Ma
P295GH, S355N, 16Mo3 N 0.15 ISO-VKV +20°C 85J velmi dobré operativni vlastnosti.
UNS S31803, S32205 PREN > 35 -40°C =232J
CN22/9N-IG (TIG) |C <0.015 plyn Ar 1,6 |TIG
W2293NL Si 0.4 2,0
S$S82209 Mn 1.7 Rp0,2 600 MPa 2,4 | Ar
ER2209 Cr 225 Rm 800 MPa 3,2
Mo 3.2 A5 33% Argon + 1 -2% N2
Ni 8.8 ISO-VKV +20°C 150J
N 0.15 -60°C =2>32J
PREN > 35
1.4501 — X2CrNiMoCuN25-7-4 Thermanit 25/09 CuT | C 0,02 plyn Ar 1,0 | MAG Drat pro svary a navar superdu-
— UNS S32760 (MAG) Si 0,3 1,2 plexnich oceli. Velmi dobra odol-
1.4515 — GX3CrNiMoCuN26-6-3 G2594NL Mn 1,5 Rp0,2 650 Mpa Ar+0,5-5% O, nost proti diilkové korozi a korozi
1.4517 — GX3CrNiMoCuN25-6-3-3 | ER2594 Cr 25,5 Rp1,0 700 MPa pod napétim, provozni teploty
25 % Cr-Superduplexni oceli UNS | ~1.4501 Ni 9,5 Rm 750 MPa Ar+0,5-3% O, -50 az +220 °C, zejména
S32760 jako napf. Zeron 100, Mo 3,7 A5 25% Offshore. Oceli 1.4501, 1.4515,
SAF 25/07, FALC 100, N 0,22 ISO-VKV +20°C 80J 1.4517, superduplexni oceli 100,
NIROSTA® 4501 Cu 0,8 —46 °C 50J SAF 25/07, FALC 100,
w 0,6 NIROSTA® 4501.
GX3CrNiMoCuN25-6-3-3, 25%
Cr superduplexni oceli Zeron
1.4515 — GX3CINiMoCUN26-6-3; | Thermanit 25/09 CuT | C 0,02 plyn Ar 16 |TIG 100, SAF 25/07, FALC 100.
1.4517 - GX2CNiMoCuN25-6-3-3; | (TIG) Si 03 20 Vysoka pevnost, dobr houzev-
25% Cr-superduplexni oceli napf. | W 2594 N L M 08 Rp0.2 600 Mpa 24 |Ar natost, velmi dobré odolnost
Zeron 100, SAF 25/07, ER2594 cr 253 Rp1.0 650 MPa 32 dulkové korozi a  korozi
FALC 100 ~1.4501 Ni 95 Rm 750 MPa v mezere.
UNS S 32750, S 32760 Mo 37 A5 25%
N 0,22 ISO-V KV +20°C 80J
Cu 0,6 -50 °C 50J
w 0,6
X15CrNiSi25-20 1,4841, 1,4845 AX-310 (MAG) [} 0.12 plyn Ar 0,8 | MAG Svarovaci drat a ty¢inky, pouzi-
X8CrNi25-21, 1,4821 G 2520 Si 0.8 1,0 telné v rtiznych prim. odvétvich.
X15CrNiSi25-4, GX25CrNiSi20-14 | (SS310) Mn 25 Rp0,2 400 MPa 1,2 | napf. Pro materidly Zarupevné auste-
1,4832, 1,4837,GX40CrNiSi25-12, | 1.4842 Cr 25 Rm 620 MPa Ar+0,5-5% CO, nitického typu, zaruvzdornost
GX15CrNi25-20 1,4840, 1,4846 ER310 mod. Ni 20 A5 30% do teploty cca 800°C. Pro vyrobu
X40CrNi25-21, 1,4848 Av +20 °C 90J kotlli, peci, soucasti pracujici
GX40CrNiSi25-20 ve vyssich teplotach. Odolava
AX-310 (TIG) 16 |TiG okujeni do teplot 1200 °C.
W 25 20 2,0
(S5310) 24 |Ar
1.4842 3,2
ER310 mod. 4,0
5,0
1.4841 X15CrNiSi25-21, 1.4845 FFB-IG (MAG) C 0.13 plyn Ar+2.5% CO, 0,8 | MAG Draty a ty€inky na oceli odolné
X8CrNi25-21, 1.4828 G 2520 Mn Si 0.9 1,0 okujeni. Pouziti: zihaci a kalici
X15CrNiSi20-12, 1.4840 ER310 (mod.) Mn 3.2 Re 400 Mpa 1,2 |Ar+15-25% CO, zafizeni, pfi vyrobé kotll,
GX15CrNi25-20, Cr 24,6 Rm 620 MPa a v ropném a keramickém prai-
1.4846 X40CrNi25-21, 1.4826 Ni 20.5 A5 38% myslu. Svar. kov odolava okujeni
GX40CrNiSi22-10 ISO-V KV +20°C 95J do 1200°C. Zarucena taznost
Feriticko-perlitické -196°C 2>32J do —196°C. Zakladni material
1.4713 X10CrAISi7, 1.4724 mohou byt vélcované, kované
X10CrAISi13, 1.4742 X10CrAISi18, i lité materialy.
1.4762 X10CrAISi25, 1.4710
GX30CrSi7, 1.4740 GX40CrSi17 \';f 235"230 ,\(AT'G) g 0.13 plyn Ar 16 | ma
AISI 305, 310, 314, ASTM A297 " ! 09 20
HE A297’ HU ’ ! ER310 (mod.) Mn 3.2 Re 420 Mpa 24 |Ar
’ Cr 24,6 Rm 630 MPa
Ni 20.5 A5 33%
AV +20 °C 85J
-196°C 2>32J
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DRATY MIG, MAG, TIG

TYP Sgﬂﬁg\’;:E MECHANICKE
5 o 5 ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI?NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]
Pro svafovani materialt s vysokou | AX-307 (MAG) C 0.08 plyn Ar 0,8 | MAG Svarovaci drat vhodny pro sva-
pevnosti v tahu. Pro svafovani G188 Mn Si 0.8 1,0 fovani austenitickych nerezo-
nelegovanych a legovanych kon- 1.4370 Mn 6,5 Rp0,2 430 MPa 1,2 | napf. vych materiald, vhodny také pro
strukci a oceli tepelné zpracova- ER 307 (mod.) Cr 18 Rm 640 MPa 1,6 | Ar+0,5-5% CO, obtizné svafitelné oceli a 14%
nych, pro heterogenni spoje, Ni 8 A5 35% Mn oceli. Na svafovani hetero-
kombinace nelegované a legované Av +20°C 100J gennich spoji mezi materialy
oceli typu Cr a Cr-Ni - oceli; pro typu 18/8 s uhlikatymi a nizkole-
svafovani zaruvzdornych a zaru- govanymi ocelemi, pro ventilova
pevnych oceli do teplot az 850 °C. sedla a jako ochrana proti kavi-
Dale pro svarovani austenitickych AX-307 (TIG) 16 | TIG taci u zafizeni pro vodni elek-
manganovych oceli, hlubokotaz- W18 8 Mn 2,0 trarny. Vlastnosti svarového
nych plecht, nerezovych potrubi. 1.4370 24 | Ar kovu, napf. zpevnitelny povrch
ER 307 (mod.) 3.2 mechanickym pretvofenim, vyni-
4,0 kajici odolnost proti kavitaci,
5.0 vzniku trhlin, odolny teplotam az
do + 850 °C, snizena citlivost
proti vzniku Sigma-faze.
Pro svafovani vysocepevnostnich, | A 741G (MAG) c 0.08 plyn Ar+ max. 2.5% CO, 0.8 |MAG Odolnost proti zkfehnuti pfi tep-
nelegovanych a legovanych G188Mn Si 0.9 1.0 lotach nad 500 °C. garantované
zuslechtitelnych oceli, pancéfo- ER307 (mod.) Mn 7.0 Rp0,2 430 Mpa 12 | Ar+max.2.5% CO, hodnoty vrubové houzevnatosti
vych plecht, Mn-oceli, nemagne- cr 192 Rm 640 MPa 1.6 azdo (-)110°C . Pfi provoznich
tické oceli, zaruvzdornych ocelich. Ni 9.0 A5 36% teplotach nad + 650 °C se dopo-
PouZiti: navarovani kolejnic, ISO-VKV +20°C  110J ruéuje konzultace s vyrobcem.
vedeni, sedel ventilti, jako ochrana -110°C >32J I"g;:z:sf‘;ﬁzﬂ j;’:?fg;’lesljazrle
proti kavitaci vodnich turbin. AT7IG (TIG) c 0.07 plyn Ar 1.6 |TIG vani. Struktura je vytvofena
W18 8 Mn Si 07 2,0 z austenitické oceli s podilem
ER 307 (mod.) Mn 6,8 Re 460 Mpa 2,4 |Ar delta feritu.
Cr 19.2 Rm 650 MPa 3,0
Ni 8,8 A5 38%
ISO-VKV +20°C 120J
-110°C =232J
Pro svarovani zarupevnych a zaru- | AX-309L (MAG) C 0.025 plyn Ar 0,8 | MAG Svarovaci tyé/drat typu austeni-
vzdornych oceli napf. 1.4710 G-X [ G2312L Si Si 0.8 1,0 tické Cr-Ni oceli s nizkym obsa-
30 CrSi6, 1.4825 G-X 25 CrNiSi SS309L Mn 1,7 Rp0,2 430 MPa 2 | napf. hem C pro TIG a MAG svarovani
189 1.4332 Cr 24,5 Rm 600 MPa Ar+0,5-5% CO, nerezovych oceli, pro hetero-
1.4729 G-X 40 CrSi 13, 1.2780 X ER309L Si Ni 12,5 A5 32% genni spoje a popf. na plato-
15 CrNiSi 20 12 1.4740 G-X 40 Av +20°C 100J vani.
CrSi 17, 1.4828 X 12 CrNiSi20 Svérovy kov / heterogennich
121.4878 X 12 CrNiTi 18 9. spoju/ je certifikovan do max.
Dale pro svafovani slitin z nereza- 350 °C, je zarupevny do teplot
véjici feritické Cr oceli a austeni- AX-309L (T|G) 1.6 | TIG 1000 °C. Ma zvysSeny obsah
tické CrNi (Mo) oceli mezi sebou W23 12'—_ Si 2,0 delta feritu.
a s nelegovanou oceli (heterogenni SS309LSi 2,4 | Ar Pfi platovani a podkladové
spoje), které jsou obtizné svari- 1.4332 3,2 vrstvy jsou korozné odolné jiz v I.
telné, pro nelegované i legované ER309L 4,0 vrstvé. Rovnéz pfi vy$sim stupni
zus$lechténé oceli, Mn-ocele a pro 5,0 promi$eni / napf. pfi svafovani
prvni vrstvu chemicky odolné CrNi kofenovych housenek/ minimali-
oceli. zuji vznik martenzitu. PFi vys-
Sich prodlevach zihani se
doporu€uje pouzit pfidavné
materidly na bazi Ni.
Pro svarovani zarupevnych a zaru- | AX-309L Mo (MAG) C 0.025 plyn Ar 1,0 | MAG Svarovaci drat/ty¢inky z austeni-
vzdornych feritickych Cr oceli G23122L Si 0.35 1,2 tické chrom-nikl-molybdenové
a austenitickych CrNi(Mo) oceli (SS309LMo) Mn 1,5 Rp0,2 440 MPa 1,6 | napf. oceli s nizkym obsah uhliku.
a pro spoje mezi témito materidly. | 1.4459 Cr 22 Rm 620 MPa 2,0 |[Ar+0,5-5% CO, Pouziti pro rGizné oceli (hetero-
Pro heterogenni spoje mezi lego- | ER309LMo Mo 2,7 A5 32% 2,4 genni spoje) popf. na platovani.
vanymi a nelegovanymi materily. Ni 14 AV +20°C 100J 3,2 Navary jsou jiz odolné proti
pro nelegované i legované korozi v prvni vrstvé. Provozni
zuslechténé oceli, Mn-ocele a pro AX-309L Mo (TIG) 16 |TIG teploty heterogennich  spoju
prvni vrstvu chemicky odolné CrNi W23 122L 2,0 max 300° C.
oceli. (SS309LMo) 2,4 |Ar
1.4459 3,2
ER309LMo
Spoje pevnostnich oceli, nelegova- | AWS ER 309 LSi (o} 0.03 Rp0,2 400 Mpa 0,8 | MAG Vysokolegovany MAG a TIG
nych a legovanych oceli, nerezavé- | (MAG) Si 0.9 Rm 550 MPa 1,0 svarovaci drat. Nerezavéjici, pro
jicich feritickych Cr G2312LSi Mn 2,0 A5 30% 1,2 | Ar+0,5-5% CO, spoje nelegovanych a nizkolego-
a austenitickych CrNi oceli, man- SS309LSi Cr 24,0 ISO-V KV +20°C 554 1,6 vanych oceli a odlitki nebo
ganovych oceli, spoje téchto ER309LSi Ni 13.0 Ar+0,5-3% O, nerezaveéjicich Zzaruvzdornych
materiali mezi sebou. Platovani 1.4332 Cr oceli a odlitki s austenitic-
prvni vrstvy chemicky odolnych kymi ocelemi a odlitky. Velmi
platovani parnich kotlli a tlakovych vhodny pro mezivrstvy pfi svaro-
zéso_b_m’k}“: vyrob(,en)’(ch z_feriticko AWS ER 309L (TIG) | C 0.02 Rp02 430 Mpa 16 | TG vém’_ plétoy_anycﬁ ) rl)Ieclhﬂ.
-perlitickych oceli az po jemnozrn- " Mezivrstvy pfi svafovani plato-
nou S500N, jakoz platovani w23 12L Si 05 Rm 580 MPa 20 vané strany plecht s nizkouhli-
na 2érupev;1é jemnozrnné oceli SS309L Mn 1.7 A5 30% 24 | Ar kovymi nestabilizovanymi nebo
" ER309L Cr 24,0 ISO-V KV +20°C 80J 3,2 i P g
22NiMoCr4-7 dle SEW- 14332 Ni 13.0 stabilizovanymi austenitickymi
Werkstoffblatt 365, 366, : : CrNiMo(N) ocelemi. Provozni
20MnMoN:i5-5 a G18NiMoCr3-7. teplota max. 300°C.
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5 : i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI(E)NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU g mm PLYNY A POUZITI
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[%]
Pevnostni, nelegované a legované, | CN 23/12-IG (MAG) [} <0.02 Ar + max. 2.5% CO, 0,8 | MAG Svarovaci drat/ ty¢inky vyrobeny
zuslechtitelné Cr-oceli a austeni- G2312L Si 0.5 1,0 z austenitické chrom-niklové
tické CrNi oceli. SS309L Mn 1.7 Rp0,2 420 Mpa 1,2 napf. oceli s nizkym obsah uhliku.
ER309L Cr 23,5 Rm 570 MPa Pouziti pro razné oceli (hetero-
Ni 13.2 A5 32% Ar + max. 2.5% CO, genni spoje) popf. na platovani.
ISO-VKV +20°C 90 J Navary jsou jiz odolné proti
-80°C =232J Ar + max. 1.0% O, korozi v prvni vrstvé.
g Provozni teploty heterogennich
\(,:VN2§31I122LIG (TIG) plyn Ar ;g TIG spoji max 300° C .
SS309L Rp0,2 440 Mpa 2,4 | Ar
ER309L Rm 580 MPa 3,2
A5 34%
ISO-VKV +20°C 120J
-120°C 232J
Pro svafovani obtizné svaritelnych [ AX-312 (MAG) [} 0.12 plyn Ar 0,8 | MAG Svarovaci drat a tycinky z feritic-
materiald s vy$si pevnosti. G299 Si 0.4 1,0 ko-austenitické Cr-Ni oceli pro
Pro svafovani vSech legovanych SS8312 Mn 1,8 Rp0,2 540 MPa 1,2 | napf. TIG a MAG svarovani, pro rtizné
i nelegovanych oceli, 1.4337 Cr 30 Rm 760 MPa 1,6 | Ar+0,5-5% CO, druhy oceli, véetné podvaru pro
popf. jako mezivrstvy ER312 Ni 9 A5 25% otéruvzdorné navary s vysokou
pfi navarovani tvrdonavard. Av 30J tvrdosti.
Vhodné téz pro heterogenni spoje. AX-312 (TIG) 16 |TIG Navar ma vysokou odolnost proti
W 299 2’0 vzniku trhlin i u obtizné svafitel-
55312 2’4 Ar nych materiald. Mechanickym
14337 3’2 pfetvofenim Ize i podstatné zvy-
ER312 4’0 $it pevnost . Lze pouZit i na hete-
5:0 rogenni spoje, na renovace

& materialy a tvrdo

opotiebenych zubl ozubenych
kol, drazkovanych hfidel apod..

Pro navary jefabovych kol, AX-250 C 0.06 plyn Ar + 15-25% CO, ,0 | MAG Nizkolegovany drat pro svaro-
kladek, hfideli, dosedacich ploch, | S Fel Si 0.45 1,2 vani metodou MAG pro navaro-
kolejnic. MSG 1-GZ-250 Mn 1,1 20-24 HRC 1,6 | napf. vani ploch zatézovanych tlakem
ERFe-1 Cr 1,0 225-275 HB Ar+0,5-5% CO, - zejména zatézované valcovym
1.8401 Al 0,1 Ar+15-25% CO, tlakem. Navar je dobfe obrobi-
Ti 0,2 Ar+25-50% CO, telny. Doporuéeny predehiev
FE zéklad 250°C.
Pro navary a vyplné na nelego- UTP A DUR 250 C 0,3 cca 250 HB 1,2 | MAG MAG drét pro houzevnaté, dobre
vané a nizkolegované oceli, kolej- | SZ Fe 1 Si 0,5 1,6 obrobitelné navary.
nicich, vodicich list, obéznych kol, | MSG 1-GZ-250 Mn 1,00 napf.
jefabovych kol, htideli, spojek, 1.8401 Cr 1,00 Ar+0,5-5% CO,
&asti prevodu, dilech zemédél- Ti 0,20 Ar+0,5-3% O,
skych a stavebnich stroji. Fe zaklad Ar+15-25% CO,
Pro navary jefabovych kol, AX-350 C 0.07 plyn Ar+15-25% CO, 1,0 | MAG Nizkolegovany drat pro svaro-
kladek,hfideli,dosedacich ploch, S Fe2 Si 0.45 1,2 vani metodou MAG pro navaro-
kolejnici... MSG 2-GZ-350 Mn 2,0 cca 40 HRC - bez TP 1,6 | napf. vani ploch zatézovanych tlakem.
ERFe-1A Cr 1,0 Ar+0,5-5% CO, Navar je dobfe obrobitelny
1.8405 Ti 0,2 60 HRC Ar+15-25% CO,
Al 0,1 kaleno 820-850 °C/olej Ar+25-50% CO,
FE zaklad
200 HB - zihani 720-740 °C
Pro navary pojezdovych Ustroji UTP A DUR 350 [} 0,7 cca 450 HB 1,0 | MAG MAG drat pro houzevnaté
pasovych vozidel, obéznych kol SZFe?2 Si 0,30 1,2 navary namahané kromé tlaku
a obéznych drah, vodicich list, MSG 2-GZ-400 Mn 2,00 1. vrstva navaru Ar+0,5-5% CO, arazl jiz i otérem.
fetézovych kol, razniku. 1.8405 Cr 1,00 350 HB Ar+0,5-3% O, Ar+15-25% CO,
Ti 0,20
Fe zaklad kaleno 820-850 °C/olej
62 HRC
zihani na mékko 720-740 °C
200 HB
Na povrchové navary soucasti AX-600 [} 0,5 plyn Ar+15-25% CO, 0,8 | MAG Néavarovy materidl / ty¢, drat/,
z konstrukéni, lité nebo manga- S Fe8 Si 3,0 1,0 vyrobeny z chrom-kfemikové
nové oceli. Napfiklad obézna kola, | MSG 6-GZ-60-S Mn 0,5 cca 59 HRC 1,2 | napf. oceli pro MAG, TIG navarovani.
dily rypadel, $nekové dopravniky, 1.4718 Cr 9,2 1,6 | Ar+0,5-5% CO, Navar je odolny proti otéru, tla-
drtice, kladiva, valcovaci stolice, Fe zaklad 62 HRC po kaleni Ar+15-25% CO, kim a réztm. Pro funkéni plochy
vacky, svorky, michaci ramena, 1080 °C /olej Ar+25-50% CO, zemédélskych a stavebnich
kovadliny, fezné hrany a pracovni CO, strojl, dilnich mechanismu atd.
plochy pracujici za studena. 230 HB po zihani Déle v ocelarnach, cementar-
na mékko 780 °C néach, nebo pro fezné a tvareci
10 |TIG nastroje. Svarovy kov je opraco-
1 ’6 Ar vatelny jesté i tfiskovym obrabé-
2’0 nim. Pfi aplikaci na materidly,
2’4 nachylné k tvofeni trhlin se
: doporuéuje provést jesté me-
zivrstvu, napfi materidlem typu
AX 307 apod.
Pro fezné hrany a plochy nastrojii, | UTP A DUR 600 [} 0,50 plyn Ar+15-25% CO, 0,8 | MAG MAG drat pro univerzalni pancé-
pro stfihani, tvareni, vysekavani, SFe8 Si 3,00 1,0 fovani oceli, ocelolitin, manga-
tazeni, rychlé opravy i novou MSG 6-GZ-60-S Mn 0,50 54-60 HRc 1,2 | Ar+0,5-5% CO, nové oceli, odoIiny opotfebeni
vyrobu 1.4718 Cr 9,50 1,6 | Ar+0,5-3% O, otérem, tlaky i razy.
Fe zaklad cca 250 HB po Ar+15-25% CO,
zihani 800 °C CO,
cca 62 HRc kaleni
o X 1,0 |TIG
1000 °C/olej 16 |Ar
2,0
2,4

3,0
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DRATY MIG, MAG, TIG

TYP Sé\:/lﬁg\ll\llE MECHANICKE
i o i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI?NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]
Pro navary odolavajici silnému AX-650 C 0,35 53-59HRC 1,0 | MAG Navarovaci drat/ty¢inka z kom-
otéru zeminou, piskem, kamenem, | S Fe8 Si 11 1,2 plexné legované oceli pro MAG
betonem apod. Dale pro funkéni MSG 3-GZ-60 Mn 0,4 1,6 | napft. aTIG navarovani. Navar odolava
¢asti stavebnich a drticich strojt, ERFe-8 mod. Cr 55 Ar+0,5-5% CO, silnému otéru, razim. Navar je
na drtici kladiva a ¢elisti, pro stroje | 1.2606 Mo 1,2 Ar+15-25% CO, odolny vysokym teplotdam cca
pracuijici za studena i za tepla, \ 0,25 Ar+25-50% CO, do 500 °C.Tvrdost navaru zavisi
lisovaci nastroje, $neky, atd. w 1,3 CO, na promiseni se zakladnim
Fe zaklad materidlem a na poctu vrstev.
Lesténim Ize dosahnout vyso-
10 |TIG kého lesku povrchu.
16 U silngjSich materiall doporu-
2’0 Ar &eny predehiev 150-300 °C. Pfi
2’ 4 vicevrstvych navarech / 3 a vice/
: se doporuéuje podkladova vrs-
tva, popf. mezivrstva materidlem
typu AX-307, nebo AX- 250.
Pro nastroje na tlakové liti, kovaci | UTP A DUR 650 C 0,36 55-60 HRC 1,0 | MAG MAG a TIG drat pro opravy opo-
zapustky, ntzky pro stfihani UTP A 673 Si 1,10 1,2 tfebeni i novou vyrobu navarem
za tepla, ostfihovadla, valce, trny, SG 3-GZ-60-T Mn 0,40 1,6 | Ar+0,5-5% CO, na méné jakostni nosi¢. Navar
péchovadla, dale napf. podbijece S-Fe 8 Cr 5,20 Ar+0,5-3% O, nastrojli z oceli podobného lego-
prazcu, vrtaci kladiva, drzaky Mo 1,40 Ar+15-25% CO, vani a tvrdosti pracujici za stu-
sekacu, pracovnich ploch zatizeni \Y 0,30 CO, dena i zatepla odolava opo-
pro Upravu kameniva, lisovaci w 1,30 tfebeni otérem a razy.
formy na brusivo atd. Fe zaklad
1,0 [TIG
1,6
2,4 | Ar
3,2
Feritické korozivzdorné oceli AX-410 C 0,08 plyn Ar+5-15% CO, 0,8 | MAG Svafovaci draty MAG nebo
X6Cr13 1,4000, 1,4006 X12Cr13, |G Z13 Si 11 1,0 tyéinky TIG, pro svarovani
1,4008 GX12Cr14, X20Cr13 SSzZ410 Mn 0,6 po zihani tvrdost cca 200 HB 1,2 | Ar+5-15% CO, a navarovani.
1,4021, 1,4024 X15Cr13 1.4009 Cr 14,5 1,6 | Ar+0,5-5% CO, Navarovani na razné zakladni
Korozivzdorné navary na véechny | ER410 Fe zéaklad bez TZ cca 320 HB Ar+0,5-3% O, materialy — nelegované, nizkole-
typy oceli, napt. :ASTM 176 Gr. gované, zarupevné do pracov-
403, 420;240 Gr. 410, 410S;314 Rp0,2 450 Mpa nich teplot 450 °C apod. Pouziva
Gr. 403, 410, 420;511 MT 403, Rm 650 Mpa se zejména na navarovani koro-
MT410;580 Gr. 403, 410, 420;988 A5 15% zivzdornych tésnicich ploch
UNS 41000 armatur. Vysledna tvrdost je
zavisla zejména na promiseni se
zékladnim materiadlem a kone¢-
nym tepelnym zpracovanim.
Velice dobré operativni vlast-
nosti pfi svafovani, hladky
povrch navaru. Svarovy kov je
dobre lestitelny.
Pro navarovani korozivzdornych AX-430 (MAG) C 0,07 plyn Ar + 8-10% CO, 0,8 | MAG Drat MAG a TIG pro navarovani
tésnicich ploch armatur a aparatu | G17 Si 0,5 1,0 a spojovaci svary na obdobné
z oblasti plynarenského pramyslu, | mod. 1.4015 Mn 0,6 1.vrstva 1,2 | Ar+0,5-5% CO,+0-5% He typy feritickych Cr-oceli tvare-
regulace vody a pary, do pracov- mod. ER 430 Cr 17 350-450 HB 1,6 nych, poptf. litych.
nich teplot az 450°C. Fe zaklad 2.vrstva Ar+0,5-5% C0O,+3-10% O,
1.4057, 1.4059, 1.4740, 1.4742 280-350 HB
3.vrstva
230-260 HB pfi pozadavku na nizsi
nauhliéeni
Rp0,2 340 N/mm?
Rm 540 N/mm? Ar+25-50% CO,
A5 20%
Ar+15-25% CO,
AX-430 (TIG) (plyn Ar+20% He+8% CO, 16 |TIG
\rlnvoz 1.4015 2ihani 800 °C/2h 24 Ar
mod. ER 430 tvrdost po TZ 150 HB
Dréat zejména pro navarovani oceli | SKWA-IG C 0,07 plyn Ar+8-10% CO, 1,0 | MAG Dobra odolnost proti morské
s 13-18% Cr, nebo na neleg. GZ17Ti Si 0.8 1,2 vodé a proti okujeni. Pfedehfev
a nizkoleg.materialy. ER430 (mod.) Mn 0.6 1.vrstva 1,6 | Argon+8—-10% CO, pro navarovani: 250-450 °C.
Napf. 1.4510 X3CrTi17 Cr 17.5 300-400 HB (Event. Zzihani 650-750 °C).
AISI 430Ti, 431 Ti+ 2.vrstva Argon + 3% O, nebo max. 5%
200-300 HB CO,
3.vrstva
170-220 HB
zihani 750 °C/2h
Rp0,2 =300 MPa
Rm > 500 Mpa
A5 >20%
tvrdost 130 HB




DRATY MIG, MAG, TIG

TYP S(’}JAEE,\,:E MECHANICKE
i : i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI(E)NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU g mm PLYNY A POUZITI
o (stfedni hodnoty)
[%]
Pro navary nerezovych materialt, | AX-MaCr2 (MAG) C 0,21 plyn Ar+0,5-5% CO,+ >0-5% 0,8 | MAG Svarovaci drat MAG a tycinky
2zvlasté tésnicich ploch armatur AX- 4115 Si 0,4 He 1,0 TIG pro navafovani tésnicich
G Z17Mo Mn 0,3 1,2 | Ar+0,5-5% CO,+ >0-5% He ploch armatur, pro navafovani
SS8Z430 Cr 17,5 35-45HRC dle TZ 1,6 pracovnich ploch parnich arma-
S ZFe7 Ni 0,5 Ar+0,5-5% CO, tur a zafizeni z nizkolegovanych
MSG 6-GZ-45-ZR Mo 1,1 hodnoty po TZ 720 °C/2h a litych oceli do provoznich tep-
ER430 mod. Rp0,2 450 MPa Ar+0,5-3% O, lot 500 °C . Vysoka tepelna odol-
1.4115 Rm 690 MPa nost, otéruvzdornost, odolnost
A5 15% morské vodeé
tvrdost:
200 HB po TZ 720 °C/2h
AX-MaCr2 (TIG) 1,6 |TIG
AX- 4115 2,0
W Z17Mo 24 |Ar
S§87430 3,2
S ZFe7
WSG 6-GZ-45-ZR
ER430 mod.
1.4115
Svarovani oceli odolnych korozi, SKWAM-IG [} 0,2 plyn 1,2 | MAG Drat pro metodu MAG.
oceli s podobnym slozenim a oceli | G Z17 Mo Si 0.65 Ar+8-10% CO, 1,6 Dobra odolnost proti morské
s obsahem C do 0,2%. SFe7 Mn 0.55 Ar+8-10% CO, vodé a proti okujeni.
Pro navafovani na nelegované Cr 17 1.vrstva Predehtev pro svafovani:
a nizkolegované oceli nebo Mo 1.1 400-500 HB Ar + 3% O, nebo max. 5% O, 250-450 °C.
na ocelis 13-18% Cr. Ni 0,4 2.vrstva Event. zihani 650-750 °C.
380-450 HB
3.vrstva
330-400 HB
zihani 750 °C/2h
Rp0,2 > 500 MPa
Rm > 700 Mpa
A5 >15%
tvrdost 200 HB
tvrdost bez TZ
navarovy kov
cca 350 HB
Otéruvzdorné navarovani zejména | UTP A73G2 (MAG) |C 0,35 53-58 HRC bez TZ 0,8 | MAG Pro nastroje pracujici za stu-
pro diléiky, upinaci hroty, celisti MSG 3-GZ-55-ST Si 0,3 1,0 dena i za tepla. Vysoka odolnost
svéraku, vodici kolejnice, kluznice, |S Z Fe8 Mn 1,2 200 HB po zihani 820 °C /2h 1,2 Ar+0,5-5% CO, opotfebeni otérem a tlakem pfi
ryci, hoblovaci, upichovaci Cr 7 1,6 mensich razech. Opravy i vyroba
nastroje, smykadla, kovaci Mo 2 58 HRC po kaleni 1050 °C / Ar+0,5-3% O, navarem na méné jakostni nosic.
zapustky, posuvné celisti, ostfiho- Ti 0,3 olej
vaci noze, pisty vytlaénych lisd, Ar+15-25% CO,
stiraci listy, rovnaci valce, valco-
vaci trny, vysekavaci noze na plech 53 HRC po popousténi 600 °C CO,
atd. UTPA73G2 (TIG) 1,6 |TIG
WSG 3-GZ-55-ST 2,0
SZFe8 24 |Ar
3,2
Zapustky pro kladiva a lisy, UTPA73G3 (MAG) |C 0,25 42-46 HRC bez TZ 0,8 | MAG Pro nastroje pracujici za tepla.
kovadla, formy na tlakové lit SZFe3 Si 0,5 1,0 Odolnost opotiebeni otérem,
hliniku, formy na plasty, ostfihovaci | MSG 3-GZ-45-T Mn 0,7 230 HB po zihani 780 °C 1,2 | Ar+0,5-5% CO, tepelnému opotfebeni, vysoka
noze. Cr 5 1,6 houzevnatost. Opravy i nova
Mo 4 48 HRC po kaleni 1050 °C / Ar+0,5-3% O, vyroba s navarem na méné
Ti 0,6 olej jakostni nosi¢. Napf. zapustky
Ar+15-25% CO, pro kladiva a lisy, kovadla, formy
na tlakové liti hliniku, formy
45 HRC po popousténi 600 °C CO, na plasty, ostfihovaci noze.
UTPA73G3 (TIG) 1,6 |TIG
WSG 3-GZ-45-T 2,0
SZFe3 24 |Ar
3,2
Kovaci zapustky, formy pro tlakové | UTP A73G 4 (MAG) | C 0,1 38-42 HRC bez TZ 1,0 | MAG Pro nastroje pracuijici za tepla.
liti, formy na plasty, valce, ostfiho- | S Z Fe3 Si 0,4 1,2 Odolnost proti raztm, tlaku,
vaci noze, hnaci ¢tyflistky, plato- MSG 3-GZ-40-T Mn 0,6 Zihani 800 °C 230 HB 1,6 Ar+0,5-5% CO, otéru pfi vy$si teploté, vysoka
vani membranovych stén. Cr6,5 houzevnatost. Opravy opotie-
Mo 3,3 kaleni 1030 °C /olej Ar+0,5-3% O, beni i nova vyroba s navarem
48 HRc na méné jakostni nosic.
Ar+15-25% CO,
popousténi 550 °C
42 HRc Co,
UTPA73G4 (TIG) 1,6 |TIG
WSG 3-GZ-40-T 2,0
SZFe3 24 |Ar
3,2

Materialy — litina

Feritické i austenitické litiny s kuli¢-
kovym grafitem a spoje s nelego-
vanymi i legovanymi ocelemi, médi
a slitinami niklu.

UTP A 8051Ti (MAG)
S C NiFe-2

UTP A8051Ti (TIG)
S C NiFe-2

o] 0,1
Mn 3,5
Ni 55
Ti 0,5
Fe zaklad

Re > 300 MPa
Rm > 500 MPa
A5 >25%
Tvrdost 200 HB

0,8 | MAG

1,0

1,2 | Ar+0,5-5% CO,
16 |TIG

24 |Ar

Pro konstrukéni svary odstredivé
litych duktilnich trubek, pfirub,
nastrojl, armatur, Cerpadel.
Houzevnaty svar bez trhlin,
obrobitelny tfiskové.
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DRATY MIG, MAG, TIG

TYP SgAEE’CIIE MECHANICKE
i o i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI?NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]
Slitiny na bazi niklu
Pouzivé se pfedevsim pro spojo- | UTP A 068 HH (MIG- |C <0,02 Rp02 >380MPa 0,8 | MIG-MAG Svarovani vysoce zarupevnych
vani totoznych nebo podobnych MAG) Si <02 Rm > 640 Mpa 1,0 oceli s vysokym obsahem Ni,
materialt s Zarupevnymi slitinami | S Ni 6082 Mn 3 A >35% 12 |Ar zéruvzdornych austenitli, oceli
na niklové bazi, tepelné odolnych (NiCr20Mn3Nb) Cr 20 Kv +20 °C160 J(RT) 1,6 houzevnatych za velmi nizkych
austenitickych materialt a pro ER NiCr-3 Nb 2,7 -196 °C 80J Ar+0,5-95% He teplot, PouZiti v oblasti petroche-
spojovani tepelné odolné austeni- | 2.4806 Fe 0,8 mickych zafizeni pracujicich
ticko-feritické oceli napf. Ni zaklad 67,5% Ar+30% He+2% do 900 °C. Velmi houZevnaty
2.4816 NiCr15Fe UNS N06600 H2+0,05% CO, svar odolny trhlindm, kiehnuti,
2.4817 LC- NiCr15Fe UNS zarupevny, odolny korozi, opalu,
N10665 tepelnym Sokim.
1.4876 X10 NiCrAITi 32 20 UNS lélLPé\OggB HH (TIG) ;‘(6) TG
N088a0 (NiCIr20Mn3Nb) 24 |Ar
1.6907 X3 CrNiN 18 10 ER NiCr-3 32
2.4806 Ar+0,5-15% H2
Podobné vysoce pevné a vysoce UTP A 6222 Mo C < 0,02 Rp0,2 >460 MPa 0,8 | MIG-MAG Svary odolavaji pfi vysoké tep-
korozivzdorné oceli, Ni legované (MIG-MAG) Si <02 Rm >740 Mpa 1,0 loté, jsou zaruvzdorné a korozi-
oceli pro nizké teploty, zarupevné S Ni 6625 Cr 22 A >30% 1,2 |Ar vzdorné . Vysokd mez pevnosti
heterogenni spoje austenit-ferit, (NiCr22Mo9Nb) Mo 9 Kv +20°C >100J 1,6 pfi te¢eni, pevnost a houzevna-
korozivzdorné a zaruvzdorné ER NiCrMo-3 Nb 3,5 -196 °C 85J Ar+30 % He+2 % H2+0,05% CO, | tost za nizkych i vysokych teplot,
platovani.Napr. 2.4831 Fe 1 odolnost proti korozi, napétovym
X1 NiCrMoCuN25206 1.4529 Ni zéklad trhlindm, trhlinam za tepla, oxi-
UNS N08926 daci, opalu do 1 100 °C v pro-
X1 NiCrMoCuN25205 1.4539 UNS UTP A 6222 Mo (TIG) Rp0,2 >460 MPa 16 |TIG stFegh" bez siry‘, korozi’ pod
N08904 S Ni 6625 Rm >740 Mpa 20 napétim, vysoka mez Unavy,
NiCr21Mo 2.4858 UNS N08825 " o . namahani pii 600-800 °C nutno
NiCr22Mo9Nb 2.4856 UNS (NiCr22Mo9Nb) A >30% 24 | A Zvazit
NOG625 . ER NiCrMo-3 Kv +20°C >100J 3,2 .
2.4831 -196 °C 85J Ar+0,5-15% H2
X 10 CrNiMoNb 18 12 (1.4583) AX-625 (MAG) C 0,02 plyn Ar 0,8 | MAG Drat TIG, MAG. Drat (ty¢inka)
NiCr 21 Mo 6 Cu ( 2.4641) AX-2.4831 Cr 22 1,0 na bazi niklu. Vysoka odolnost
X 10 NiCrAITi 32 20 H (1.4876) S Ni 6625 Mn 0,2 Rp0,2 500 MPa 1,2 | Ar+30% He+0,5% CO, v koroznim prostiedi, odolnost
NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856) (NiCr22Mo9Nb) Si 0,2 Rm 760 MPa 1,6 proti korozi pfi napéti, proti
X 10 NiCrAITi 32 20 (1.4876) NiCr | 2.4831 Mo 9,0 A5 35% Ar+28% He+2 % H2+0,05% CO, | koroznimu praskani. Odolnost
22 Mo 7 Cu (2.4619) ERNiCrMo-3 Nb+Ta 3,3 Av 110J proti tvorbé okuji az do 1100 °C.
X1 NiCrMoCuN 25 20 6 (1.4529) Fe 1,5 V sirném prostfedi odolnost az
NiCr 21 Mo ( 2.4858) Ni zaklad do 500 °C. Odolnost proti tep-
X 2 CrNiMoCuN 20 18 6 (-------- ) lotdm az do 1000 °C.Odolnost
X1 NiCrMoCuN 25 20 5 (1.4539 nizkym teplotdm az do —196 °C.
Material téz vhodny pro svaro-
AX-625 (TIG) 16 |TIG vani a navaFf)vénf se ls’tejny/mi
AX-2.4831 2,0 |Argon i1 nebo podobnymi materialy odol-
S Ni 6625 24 nymi prqt] korozi st,ejr)e tak ]arko
(NCr22Mo9Nb) 32 s materialy odolnymi vysokym
2.4831 tepl_otam a jejich slitinami. Prp
ERNICrMo-3 spojovani a navafovani materi-
alu odolavajici velmi nizkym tep-
lotdm jako austenitické oceli
(CrNi —N) / lité oceli a Ni oceli
vhodné k dal$imu zuslechténi.
Oceli pro chemické procesy UTP A 759 (MAG) C < 0,01 Rp 0,2 >450 MPa 0,8 | MAG Pro svafovani oceli pro che-
ve vysoce koroznich médiich, napt. | S Ni 6059 Si 0,1 Rm >720 Mpa 1,0 mické procesy ve vysoce koroz-
Alloy 59, Hastelloy C-22, C-4, (NiCr23Mo16) Cr 22,5 A >35% 1,2 | Ar+30% He+2% H2+0,05% CO, | nich médiich,heterogenni spoje
C-276 ER NiCrMo-13 Mo 15,5 Kv +20°C >100J 1,6 s méné legovanou oceli, plato-
2.4602 NiCr21Mo14W UNS 2.4607 Fe <1 vani. Odolnost korozi v médiich
N06022 Ni zaklad s obsahem chléru, kyseliné
2.4605 NiCr23Mo16Al UNS octové, jejim hydridim, horké
N06059 znecisténé kyseliné sirové, fos-
2.4610 NiMo16Cr16Ti UNS g.ll-\: é\();gg (&) ;g TG fore¢né, znecisténym oxidaénim
N06455 (NiCr23Mo16) 2’4 Ar mineralnim kyselinam. Vysoka
2.4819 NiMo16Cr15W UNS ER NiCrMo-13 39 odolnost dulkové korozi, korozi
N10276 2.4607 ’ v mezere,proti tvorbé intermeta-
i lickych fazi.
NiCr21Mo14W (2.4602) — (Alloy AX-2.4607 C 0,01 Rp0,2 420 N/mm? 1,2 | MAG Drat MAG odolavajici korozi
C-22) NiMo16Cr15W (2.4819) S Ni 6059 Cr 23 Rm 700 N/mm? zejména v oxidaénim médiu,
— (Alloy C-276) (NiCr23Mo16) Fe <1,5 A5 40% vysoka odolnost proti kyseliné
NiMo16Cr16Ti (2.4610) — (Alloy 2.4607 Mn <0,5 Av 60 J Ar +30% He + 0,5% CO, octové a jejim hydridim, kyse-
C-4) NiCr23Mo16Al (2.4605) — ERNiCrMo-13 Si 0,1 liné fosfore¢né, kyseliné fosfo-
(Alloy 59) Mo 16 re¢né.
Ni zéklad
Slitiny na bazi Al a Cu
EN AW-5005 (AlMg1), EN AX-5754 Al zaklad plyn Ar 0,8 |MIG Svarovaci drat pro metodu TIG a
AW-5754 (AIMg3), EN AW-5454 AX-AlMg3 Mg 3 1,0 MIG vyrobeny ze slitiny hliniku
(AlMg3Mn), EN AW-6061 S Al 5754 (AIMg3) Mn 0,3 Rp0,2 80 MPa 1,2 |Ar a hof¢&iku pro svarovani hliniko-
(AlMg1SiCu), EN AW-6082 3.3536 Cr 0,1 Rm 200 MPa 1,6 vych slitin, zejména s obsahem
(AISi1MgMn), EN AW-3207 Ti 0,13 A5 20% 2,4 | Ar+0,5-95% He Mg do 3%. U velkych obrobku
(AIMn0,6), EN AW-5251 (AIMg2), 16 | TG s tloustkou stény nad 15mm se
EN AC-51100 (G-AIMg3) 2’0 doporuéuje predehfev 150 °C.
’ Svarovy kov dobfe odolava ucin-
2,4 |Ar N S s
kim morské vody.
3,2
4,0
5,0
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[%]
EN AW-5005 (AIMg1), EN AX-5356 Al zaklad plyn Ar 0,8 |[MIG Svarovaci drat pro metodu TIG
AW-5754 (AIMg3), EN AW-5019 AX-AlMg5 Mg 5 1,0 a MIG vyrobeny ze slitiny hliniku
(AIMg5), EN AW-5086 (AlMg4), EN | S Al 5356 (AIMg5) Mn 0,35 Rp0,2 110 MPa 1,2 | Ar a hof¢iku pro svarovani hliniko-
AW-5454 (AIMg3Mn), EN AW-6061 | 3.3556 Cr 0,1 Rm 250 MPa 1,6 vych slitin.
(AlMg1SiCu), EN AW-6082 ER 5356 Ti 0,15 A5 18% 2,4 | Ar+0,5-95% He U velkych obrobku s tloustkou
(AISi1MgMn), EN AC-51100 stény nad 15mm se doporuéuje
(G-AIMg3), EN AC51300 predehfev 150° C.
(G-AIMg5), EN AC-51400
(G-AlMg5Si)
1,6 |TIG
2,0
24 |Ar
3.2
4,0
5,0
EN AW-5083 (AIMg4.5Mn0,7), EN [ AX-5183 Al zaklad plyn Ar 0,8 [MIG Svarovaci drat pro metodu TIG a
AW-5019 (AIMg5), EN AW-6005A | AX-AlMg4,5Mn Mg 4,9 1,0 MIG vyrobeny ze slitiny hliniku
(AISiMg(A)), EN AW-6061 S Al 5183 (AIMg4,5Mn) | Mn 0,8 Rp0,2 130 MPa 1,2 | Ar a hof¢iku pro svarovani hliniko-
(AlMg1SiCu), EN AW-6082 3.3548 Cr 0,15 Rm 280 MPa 1,6 vych slitin.
(AISi1MgMn), EN AW-7020 ER 5183 Ti 0,15 A5 18% 2,4 | Ar+0,5-95% H Svafované plochy je nutno pfed
(AlZn4,5Mg1), EN AC 51300 svafovanim ogcistit. U velkych
(G-AIMg5), EN AC51400 1,6 |TIG obrobku a tloustce stény nad
(G-AIMg5Si) 2,0 15mm se doporuéuje predehiev
24 |Ar 150-200 °C . P¥i svafovani vytvr-
3,2 ditelnych slitin se doporuéuje
4,0 umistovat svary mimo nejvice
5,0 namahané oblasti.
EN AW-5083 (AIMg4.5Mn0,7), EN [ AX-5087 Al zaklad plyn Ar 0,8 [MIG Svarovaci drat, nebo ty€inka,
AW-5019 (AIMg5), EN AW-6005A | AX-AIMg4,5MnZr Mg 4,5-5,2 1,0 vyrobena ze slitiny hliniku a hot-
(AISiMg(A)), EN AW-6061 S Al 5087 Mn 0,7 Rp0,2 130 MPa 1,2 |Ar ¢iku s pfisadou Zr, uréena pro
(AIMg1SiCu), EN AW-6082 (AlMg4,5MnZr) Cr 0,15 Rm 280 MPa 1,6 svarovani metodami TIG a MIG.
(AISi1MgMn), EN AW-7020 3.3546 Ti 0,1 A5 18% 2,4 | Ar+0,5-95% He Material ma zvySenou odolnost
(AlZn4,5Mg1), EN AC-51300 Zr 0,2 proti vzniku trhlin za tepla.
(G-AIMg5), EN AC-51400 Rovnéz se doporucuje pro sva-
(G-AIMg5Si) fovani dynamicky namahanych
dild. Svafovaci plocha musi byt
16 |TIG zbavena negistot. U velkych
20 obrobkl a tloustce stény nad
24 | Ar 15mm se doporucuje piedehfev
32 150-200 °C .
4,0 P svafovani vytvrditelnych slitin
50 se doporucuje umistovat svary
mimo nejvice naméhané oblasti.
Hlinikové slitiny s kfemikem napf.: | AX-4043 Al zéklad plyn Ar 08 |[MIG Svarovaci drat, nebo ty¢inky hli-
EN AW-6061 (AIMgSi1), EN AX-AISi5 Si 5,0 1,0 nikové slitiny s Si pro svafovani
AW-6063 (AIMgSi0,7), EN S Al 4043 Rp0,2 50 MPa 1,2 |Ar metodami TIG a MIG. Uréeno
AW-6082 (AIMgMnSit), AlSi und (AISi5 (A)) Rm 120 MPa 1,6 pro svarovani Al, nebo Al s Si.
AlISiMg-oddlitky s max. 7% Si 3.2245 A5 9% 2,4 | Ar+0,5-95% He Svarovana plocha musi byt zba-
ER 4043 vena necistot. U velkych obrobku
16 |TIG a u materidlu s tloustkou stény
2,0 nad 15mm nutny pfedehiev
24 | Ar 150 °C.
3,2
4,0
5,0
Hlinikové slitiny s obsahem Si AX-4047 Al zaklad plyn Ar 0,8 |[MIG Svarfovaci drat/ty¢inka na svaro-
do 12%, Napf.: EN AC-43000 AX-AISi12 Si 12 1,0 vani Al-slitin  metodou TIG
(G-AISi10Mg), EN AC-44200 S Al 4047 Mn 0,2 Rp0,2 60 MPa 1,2 |Ar a MIG. Svafovana plocha musi
(G-AISi12), EN AC-44000 (AISi12 (A) ) Rm 130 MPa 1,6 byt zbavena necistot. U velkych
(G-AISi11), EN AC-46200 3.2585 A5 6% 2,4 | Ar+0,5-95% He obrobkd a u materialu s tloust-
(G-AISi8Cu3) ER 4047 16 TG kou stény nad 15mm nutny pfe-
: dehfev 150 °C.
2,0
2,4 | Ar
3,2
4,0
5,0
Cisty hlinik napf. EN AW-1050A (Al | AX-1450 Al zaklad plyn Ar 0,8 |[MIG Hlinikovy drat, nebo tyginky pro
99.5), EN AW-1070A (A1 99,7), EN | AX-Al99,5Ti min. 99,5 1,0 TIG nebo MIG svafovani gistého
AW-1080A (Al 99,8A), EN S Al 1450 Ti 0,15 Rp0,2 30 MPa 1,2 | Ar hliniku. Svafovana plocha musi
AW-1098 (Al 99,98), EN AW-1200 | (Al 99,5 Ti) Rm 65 MPa 1,6 byt zbavena necistot. U velkych
(A1'99,0), EN AW-1350 (Al 99,5A) | 3.0805 A5 35% 2,4 | Ar+0,5-95% He obrobkd a u materialu s tloust-
16 |16 kou stény nad 15mm nutny pfe-
! dehfev 150 °C.
2,0
2,4 | Ar
3,2
4,0
5,0
Cisty hlinik napf. EN AW-1050A (Al | AX-1040 Al zaklad plyn Ar 0,8 |[MIG Hlinikovy drat, nebo tycinky pro
99.5), EN AW-1070A (A1 99,7), EN | AX-Al99,5 min. 99,5 1,0 TIG nebo MIG svarovani ¢istého
AW-1080A (Al 99,8), EN AW1098 | S Al 1040 ostatni 0,5 Rp0,2 30 MPa 1,2 |Ar hliniku. Svafovana plocha musi
(A 99,98), EN AW-1200 (Al 99,0), | (Al 99,5) Rm 65 MPa 1,6 byt zbavena negistot. U velkych
EN AW-1350 (Al 99,5A) 3.0286 A5 30% 2,4 | Ar+0,5-95% He obrobki a u materialu s tloust-
ER1100 16 |TG kou stény nad 15mm nutny pre-
! dehfev 150 °C.
2,0
24 | Ar
3,2
4,0
5,0
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DRATY MIG, MAG, TIG

TYP SQ;AES\ZIE MECHANICKE
5 o i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI?NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]
Napf. : SE - Cu (2,0070), SW - Cu [ AX-CuSn Cu zéklad plyn Ar 0,8 |MIG Médéna svarovaci ty€inka / drat/
(2,0076), SF - Cu (2,0090), OF S-Cu 1898 Si 0,3 1,0 pro svafovani a pajeni médi
— Cu (2,0040) (CuSn-1) Sn 0,8 Rp0,2 50 MPa 1,2 |Ar metodami TIG a MIG. P¥i tl.
2.1006 Al 0,01 Rm 200 MPa 1,6 stény nad 3mm se doporucuje
ER Cu Mn 0,3 A5 30% Ar+0,5-95% He pfedehfev / na kazdy mm ca
tvrdost 60 HB 16 | TG 100 °C/, maximalné vak 600 °C.
Av 704 . P¥i teplotach pfedehfevu nad
20 300 °C je mozno pouzit i tavidla
2,4 |Ar )
3,2
4,0
Slitiny médi a cinu, napf. bronz AX-CuSné Cu zéklad plyn Ar 0,8 |MIG Svarovaci ty¢inka / drat/ pro sva-
s 4-8% Sn, slitiny médi a zinku S-Cu 5180 (CuSn6P) Sn 6 1,0 fovani a pajeni médi metodami
(mosaz), slitiny médi, zinku, olova | 2.1022 P 0,25 Rp 0,2 150 MPa 1,2 |[Ar TIG a MIG. Pro tloustky stén
ERCuSn-A Rm 300 MPa 1,6 vétsi nez 6mm je tfeba prede-
A5 20% Ar+0,5-95% He hrat zakladni material na cca
tvrdost 80 HB 16 | TIG 250 °C.
2,0
2,4 |Ar
3,2
4,0
Automobilovy primysl, spoje AX-CuSi3 Cu zéklad plyn Ar 0,8 |MIG Drat na civce pro metodu MIG
pozinkovaného ocelového plechu. | AX-2.1461 Si 3,0 1,0 a TIG. Predehfev zékladniho
Spoj méa zvysenou odolnost proti S-Cu 6560 Sn 0,1 Rp 0,2 120 MPa 1,2 |Ar materidlu neni v podstaté nutny.
korozi. Svarovani podobnych slitin [ (CuSi3Mn1) Fe 0,07 Rm 350 MPa 1,6 Doporucuje se pracovat s malou
Cu-Si s Cu, Mn-slitin, napf. typy 2.1461 Mn 1,0 A5 40% Ar+0,5-95% He svarovou lazni a minimalnim
CuSi2Mn, CuSi3Mn. ERCuSI-A tvrdost 80 HB 16 |TG vnesenym teplem. U metody
Av 60J 2’0 MIG pracovat ev. i ve zkratovém
2’4 Ar procesu nebo pulsnimi meto-
3’2 dami. U metody TIG a potom
4’0 pracovat s vys$si dodavkou pfi-
’ davného kovu.
slitiny Cu - Al, napf. hlinikové AX-CuAl8 Cu zéklad plyn Ar 0,8 |MIG Svarovaci a pajeci materidl
bronzy 7-9% Al . méd a slitiny AX-2.0921 AL 8 1,0 na bazi Cu-Al / hlinikova bronz/
médi, zinku (mosaz) a pro povr- S-Cu 6100 Fe 0,4 Rp 0,2 200 MPa 1,2 |Ar pro MIG a TIG svafovani/pajeni.
chové Upravy nelegovanych a niz- | (CuAlI8) Rm 430 MPa 1,6 Svarovy kov je odolny proti
kolegovanych oceli a litiny 2.0921 A5 40% 16 | TIG korozi, odolava dobie pusobeni
ERCUuAI-A1 tvrdost 100 HB 2’0 mofiské vody. Pfedehiev potreb-
Av 100 J 2’ 4 | Ar ny pouze pro velké soucasti. Pro
3’2 svarovani je doporuéeno pulsni
4:0 svarovani.




TRUBICKOVE ELEKTRODY

TYP
ZAKLADNIHO MATERIALU
EN

Nelegované a nizkolegované oceli

ZNACKY
ZATRIZENI

SMERNE
CHEM.
SLOZENI

[%]

MECHANICKE
HODNOTY
SVAROVEHO KOVU
(stfedni hodnoty)

g mm

PLYNY

VLASTNOSTI
A POUZITI

S235JR-S355JR, S235J0- Ti 46-FD [} 0,05 plyn Ar+15-25 % CO, 1,2 | Ar+15-25 % CO, Trubi¢kovy drat s rutilovou,
S355J0, S450J0, S235J2- T462PM1H10 Si 0,50 rychle tuhnouci struskou, pro
S355J2, S275N-S460N, T422PC1H5 Mn 1,20 Rm 580 MPa svary nelegovanych a nizkolego-
S275M-S460M, P235GHP355GH, | E71T1-M21A0-CS1-H8 | Ti+ Re 500 Mpa vanych oceli. Vyborné operativni
P275NL1-P460NL1, P215NL, E71T1-C1A0-CS1-H4 | Fe zaklad A5 26 % vlastnosti ve v8ech polohach
P265NL, P355N, P285NH- 1ISO-V KV stejnymi svafovacimi parametry,
P460NH, P195TR1-P265TR1, +20°C 160 J (bezTZ) vysoka produktivita a vyznamna
P195TR2-P265TR2, P195GH- —-20°C  90J (bezTZ) uspora ¢asu. Sprchovy pfenos
P265GH, L245NB-L415NB, plyn CO. co. kovu s jemnou kresbou svaru,
L450QB, L245MB-L450MB, 2 2 snadno odstranitelna struska,
GE200-GE240, minimalni rozstfik, vyborné me-
Lodni oceli: A, B, D, E, A 32-E 36 ::4585(;)l\'/\lﬂl=f chanické vlastnosti.
A5 25 %
1SO-V KV
+20°C 140J (bezT2)
—20°C  80J (bezT2)
S$185, S235JR, Union RV 71 plyn M21 plyn Ar+15-25 % CO, 1,0 | Ar+15-25 % CO, Rutilova napln, rychle tuhnouci
S275JR, S355JR, P235GH, T464PM1H5 [} 0,06 1,2 struska. Svafitelnost ve vSech
P265GH, P295GH, P355GH, T462P C1H5 Si 0,40 Rm 590 MPa 1,4 polohach i pfi vysSich para-
S275N-S355N, P275NHP355NH, | T555T1-1MA-H5 Mn 1,45 Re 500 MPa 1,6 metrech, klidny oblouk, vyborné
St35, St35.4, St35.8-St45.8, T553T1-1CA-H5 A5 26 % ovladani, minimalni rozstfik,
St52.4, L210-L360, X42-X52 E71T1-M21A4-CS1-H4 ISO-VKV -20°C 100J hladké svary bez vrubu, velmi
(API-5LX), GS38- E71T1-C1A2-CS1-H4 —40°C 70J dobra odstranitelnost strusky.
GS52, Gr.A-E, AH32-EH36 E491T1-M21A4- Vyborné mechanické a opera-
CS1-H4 glyn Co. 0.04 plyn €O, Co. tivni vlastnosti. Beze$va paska
E491T1-C1A3-CS1-H4 si 035 Rm 560 MPa ;/et5| Flogsfky predu:\cul_e tentc?
Mn 1,25 Re 470 MPa P zejmena pro mechanizovane
A5 28 % svarovani, a!e’Je vhodny i pro
1SO-V KV —20°C 80J rucni svarovani.
S$185, S235JR, S275JR, S355JR, | Union MV 70 plyn M 21 plyn Ar+15-25 % CO, 1,0 | Ar+15-25 % CO, Trubi¢ka s kovovou naplni.
P235GH, P265GH, S275N-S355N, | T46 6 MM 1 H5 co 0,06 Rm 600 MPa 1,2 | Ar+25-50 % CO, Vysoky vykon odtaveni, vytéz-
P295GH, T556T15-1MA-H5 Si 0,80 Re 500 MPa 1,4 nost 98 %, velmi dobry pravar.
P355GH, P275NH-P355NH,, L210, | E70T15-M21A8- Mn 1,60 A5 29 % 1,6 Stabilni sprchovy oblouk. Uréeny
L240, L290, L360, X42-X52 (API- | CS1-H4 ISO-VKV —40°C 90J pro ruéni i mechanizované,
5LX), GS38- E490T15-M21A6- —60 °C 60J jedno i vicevrstvé svafovani.
GS52, Gr.A-D, AH32-DH36. CS1-H4 Velmi nizka tvorba splodin,
T425MC 1 H5 plyn CO, plyn CO, CO, oxidu, hladky konkavni svar bez
T495T15-1CA-H5 c 0,05 Rm 560 MPa pora, rozstriku.
E70T15-C1A6-CS1-H4 | Si 0,60 Re 460 MPa
E490T15-C1A5- Mn 1,50 A5 30 %
CS1-H4 ISO-VKV —40°C 80J
-50°C 60 J
S185, Union BA 70 plyn M21 Argon + 15-25 % CO, 1,2 | Ar+15-25% CO, Basicka naplf, svar s velmi dob-
S235JR, S275JR, S355JR, T46 4BM 3 H5 C 0,07 rymi vlastnostmi, zejména odol-
P235GH, P265GH, P295GH, T556T5 OMA H5 Si 0,55 Rm 610 MPa nosti proti vzniku trhlin, vysoka
P355GH, S275N-S355N, E70T5-M21A4-CS1-H4 | Mn 1,60 Re 500 MPa taznost, houzevnatost, svar bez
P275NH-P355NH, P275NL1- E490T5-M21A4- A5 28 % péru. Drat vhodny i pro svaro-
P355NL1, P275NL2-P355NL2, CS1-H4 ISO-V KV —-40°C 100J vani kofene, garantované pouziti
St35, St35.4, St35.8- T424BC3H5 —60°C 80J i do teplot —40 °C, bez ome-
St45.8, St52.4, L210-L360MB, T496T5 - 0CA H5 zeni tloustky stény.
X42-X52 (API-5LX), GS38-GS52, | E70T5-C1A4-CS1-H4 f:'y” Co. 0,06 ‘F’{'Kq” co. 510 MPa €O,
2C10-2C35, Gr.A-E, E490T5-C1A4-CS1-H4 . .
AH32-EH36 Si 0,50 Re 430MPa
Mn 1,30 A5 29 %
ISO-VKV —40°C 80J
S355JR, $355J0, S355J2, Ti60-FD C 0,06 plyn Ar+ 15-25 % CO, 1,2 | Ar+15-25% CO, Trubickovy drat s rutilovou naplini
S450J0, S355N-S460N, S355NL- | T506 1NiPM 1 H5 Si 0,45 pro svafovani oceli pracujici za
S460NL, S355M-S460M, T556T1 1MA N1 UH5 Mn 1,30 Rm 570 MPa nizkych teplot, az do -60°C.
S355ML-S460ML, S460Q, S500Q, | E81T1-M21A8-Ni1-H4 | Ni 0,9 Rp0,2 530 MPa Vhodny svarovaci materidl i pro
S460QL, S500QL, S460QL1, E551T1-M21A6- A5 27 % svafovani v pozicich, velmi do-
S500QL1, P355GH, Nit1-H4 ISO-VKV +20°C  140J bra odstranitelnost strusky, vyni-
P355NH, P420NH, P460NH, —20°C 1204 kajici hladky povrch svaru.
P355N-P460N, P355NH-P460NH, —40°C  100J
P355NL1-P460NL1, —60°C 60J

P355NL2-P460NL2, L245NB-
L415NB, L245MB-L485MB,
L360QB-L485QB, aldur 500Q,
aldur 500QL, aldur 500QL1

Stfedné legované a zarupevné oceli

16Mo3, S355J2G3, E295,
P255G1TH, L320 - L415NB,
L320MB - L415MB,,S255N,
P295GH, P310GH,
P255-P355N, P255NH-P355NH

DMO Ti-FD
TMoLPM1H10
T55T1-1M-2M3-H10
E81T1-M21PY-A1H8
E551T1-M21PY-A1H8

C 0,04
Si 0.25
Mn 0,75
Mo 0,5

plyn Ar + 18% CO,

Rp0,2 540 MPa
Rm 600 MPa
A5 23 %

ISO-VKV +20°C 120J

plyn Ar+ 18 % CO,

zihani 620 °C/1h
dohfev do 300 °C/vzduch

Rp0,2 510 MPa
Rm 570 MPa
A5 23 %

ISO-VKV +20°C 140J

1,2

Ar + 15-25 % CO,

Trubickovy drat s rutilovou naplni
pro snadné svarovani ve vech
polohach. Drat obsahuje Mo
0,5 %, je napf. uréeny pro svaro-
vani nadob, vysokotlakych skla-
dovacich nadrzi, potrubi. Vzhle-
dem k rychle tuhnouci strusce
poskytuje vynikajici vlastnosti pfi
svarfovani v polohach, i pfi vel-
kych podavacich rychlostech.
Snadna ostranitelnost strusky,
hladky povrch svaru.
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TRUBICKOVE ELEKTRODY

TYP Sg"ﬁ;’/\:E MECHANICKE
i o i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADN'HSNMATER'ALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO kovu |2 ™M PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]
16Mo3, S235JR-S355JR, DMO Kb T-FD plyn M21 plyn Ar+ 15-25 % CO, 1,2 | Ar+15-25% CO, Pro svafovani tlakovych nadob,
P195TR1-P265TR1, L245NB- T46 6 Mo B M 3 H5 C 0,08 Rp 0,2 520 MPa 1,4 potrubi, ocelovych konstrukci
L415NB, L450QB, L245MB- T556T5-0M-2M3-H5 Si 0.35 Rm 600 MPa 1,6 vyrobenych z oceli s 0,5 % Mo
L450MB, TMoBMB3H5 Mn 1,0 A5 24 % pracuijici do teploty 500 °C.
GE200-GE300 T55T5-0M-2M3-H5 Mo 0,5 ISO-VKV +20°C 210J
E80T5-M21P8-A1-H4 —40°C  150J
E550T5-M21P6-A1-H4 —-60°C  130J
plyn Ar+ 15-25 % CO,
zihani 620 °C/3h
Rp 0,2 490 MPa
Rm 580 MPa
A5 26 %
ISO-VKV  +20°C  190J
—40°C  140J
—60°C  120J
1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 DCMS Ti-FD C 0,06 plyn Ar + 18 % CO, 1,2 | Ar+15-25% CO, Trubickovy Zarupevny drat nizko-
15CrMo5, 1.7728 16CrMoV4, (T CrMo1 PM 1 H10) |Si 0.22 legovany s rutilovou naplni. Je
1.7218 25CrMo4, 1.7225 T55T1-1M-1CM-H10 Mn 0,75 zihani 690 °C/1h pfedevs$im uréen pro svafovani
42CrMo4, E81T1-M21PY-B2H8 Cr 1,2 Zarupevnych materiall s obsa-
1.7258 24CrMo5, 1.7354 E551T1-M21PY-B2H8 | Mo 0,47 Rp 0,2 >460 MPa hem Cr 1 % a Mo 0,5 %.Vzhle-
G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5 Rm 550-740 MPa dem k rychle tuhnouci strusce
ASTM A 182 Gr. F12; A 193 Gr. A5 220 % tento svarovaci material posky-
B7; A213 Gr.T12; A 217 Gr. WCE6; ISO-VKV +20°C =247J tuje vynikajici viastnosti pfi sva-
A 234 Gr.WP11; A335 Gr. fovani v polohach, pfi velkych
P11, P12; A336 Gr. F11, F12; A podavacich rychlostech. Snad-
426 Gr.CP12 nd ostranitelnost strusky, hladky
povrch svaru.
1.7380 10CrMo9-10, 1.7276 CM 2Ti-FD C 0,08 plyn Ar+ 18% CO, 1,2 | Ar+15-25% CO, Nizkolegovany Zarupevny trubic-
10CrMo11, 1.7281 16CrMo9-3, T CrMO, P M 1 H10 Si 0.25 kovy drat s rutilovou naplini
1.7383 11CrMo9-10, 1.7379 T 62T1-1M-2C1M-H10 | Mn 0,80 zihani 720 °C/2h uréeny pro svarovani oceli s
G17CrMo9-10, 1.7382 E91T1-M21PY-B3-H8 | Cr 2,25 2,25 % Cr, 1 % Mo. Pouziti pro
G19CrMo9-10 E621T1-M21PY-B3-H8 | Mo 11 Rp 0,2 600 (= 540) MPa vyrobu tlakovych nadob a po-
ASTM A 182 Gr. F22; A 213 Gr. Rm 700 (620 — 760) MPa trubnich systému. Vynikajici pro
T22; A 234 Gr. WP22; 335 Gr. P22; A5 19 (218) % svafovani v pozicich pfi vyso-
A 336 Gr. F22; A 426 Gr. ISO-V KV +20°C 70 (247)J kych podavacich rychlostech.
CP22
1.4903 X10CrMoVNb9-1, C9 MVTi-FD C 0,10 plyn Ar+ 18 % CO, 1,2 | plyn Svarovaci trubickovy drat s ruti-
G-X12CrMoVNbN9-1 T ZCrMo9VNb P M 1 Si 0.20 Ar +15-25 % CO, lovou néplini uréeny pro svaro-
T 69 T1-1M-9C1MV Mn 0,7 Zihani 760 °C/4h/vzduch vani 9-12 % Cr oceli, pro vyrobu
E91T1-M21PY-B91 Cr 9,0 nadob, potrubi, slévarenské
E621T1-M21PY-B91 Ni 0,2 Rp 0,2 580 MPa technologie. Vhodny pro svaro-
Mo 1,0 Rm 720 MPa vani i v pozicich.
\% 0,2 A5 18 %
Nb 0,04 ISO-VKV +20°C 60 J
N 0,04

plyn Ar+ 18 % CO,
zihani 760 °C/2h/vzduch
Rp 0,2 590 MPa

Rm 730 MPa

A5 18 %
ISO-VKV +20°C 404

Vysokolegované, zarupevné a specialni oceli

EN 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4306 EAS 2-FD C 0.03 plyn Ar+ 18 % CO, 0.9 |[Ar+15-25% CO, Trubickova elektroda s rutilovou
X2CrNi19-11, 1.4307 X2CrNi18-9, | EAS 2 PW-FD Si 0.7 1.2 ndplni. Vyhody: vysoka produkti-
1.4311 X2CrNiN18-9, T199LRM21/C13 Mn 1.5 Rp 0,2 360 MPa 1.6 | CO, vita jednoduché obsluha, vynika-
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541 TS 308L-F M21/C10 Cr 19.8 Rm 530 MPa jici kvalita svaru - vnitini i povr-
X6CrNiTi18-10, 1.4546 E308LT0-4/-1 Ni 10.5 A5 40 % hova.Samoodstranitelna strus-
X5CrNiNb18-10, 1.4550 FN 3-10 ISO-VKV  +20°C 60 J ka, minimaini rozstfik, rovno-
X6CrNiNb18-10 -120°C 41J mérny pravar. Povrch svaru je
UNS S30400, S30403, S30453, -196°C 35J plochy, bez vrubl, malé tepelné
$32100, S34700 ovlivnéni okoli svéru. Uspory
AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, nakladu i ¢éasu svafovani. O-
347; ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. dolnost proti MKK do 350 °C.
B8C nebo D Provedeni EAS 2 PW-FD je ide-

alni pro svarovani ve vsech pozi-
cich i bez uprav parametrl
svarovani.

N
5
s
X
7
=
=
=
=

EN 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4541 E 308 H-FD C 0,05 plyn Ar+18 % CO, 1.2 | Ar+15-25% CO, Plnény drat pro vysoce zaru-
X6CrNiTi18-10, 1.4550 TZ199HRM21/C13 | Si 0,6 1,6 pevné austenitické CrNi oceli.
X6CrNiNb18-10, 1.4878 TS 308H-F M21/C1 0 Mn 1,2 Rp 0,2 360 MPa CO, Vyborné ovladani, vysoky
X8CrNiTi18-10, 1.4948 E308HTO0-4/1 Cr 19,4 Rm 560 MPa vykon odtaveni, minimalni roz-
X7CrNi18-9 ; UNS S30400, Ni 10,1 A5 45 % stfik a tvorba oxid, jemny hlad-
S$30409, S32100, S34700; AlSI FN 2-8 ISO-VKV +20°C 85J ky svar s jistym privarem, sa-
304, 304H, 321, 321H, 347, 347H moodstranitelnd struska. Vy-
razné zvysi jakost a produktivitu
v poloze PA a PB, snizi nakla-
dy na d&isténi a moreni. Svar
E 308 H PW-FD plyn Ar+ 18 % CO, 12 | Ar+15-25% CO, Zarupevny do 700 °C, vysoka
TZ199HP M21/C1 1 odolnost trhlinam za tepla, nena-

TS 308H-F M21/C1 1 Rp0,2 370 MPa Co, chylnost ke kiehnuti.
E308HT1-4/1 Rm 560 MPa Pinény drat typu E 308 H PW-FD
A5 45 % pro svafovani ve véech pozicich

ISO-VKV  +20°C 90J kromé shora dolt.




TRUBICKOVE ELEKTRODY

TYP S(’;:A'_IIES\,;E MECHANICKE
A : 5 ZNACKY . HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI(E)NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o (stfedni hodnoty)
[%]
EN 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4306 SAS 2-FD C 0,03 plyn Ar + 18 % CO, 1.2 |Ar+15-25%CO, Plnény drat pro nerezavéjici
X2CrNi19-11, 1.4311 T199NbRM21/C13 |Si 0,6 1.6 CrNi oceli a feritické 13 % Cr
X2CrNiN18-9, 1.4312 TS 347L-F M21/C10 Mn 1,4 Rp 0,2 420 MPa CO, oceli. Vyborné ovladani, vysoky
GX10CrNi18-8, E347T0-4/1 Cr 19,5 Rm 585 MPa vykon odtaveni, minimalni roz-
1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 Ni 10,6 A5 40 % stiik a tvorba oxidl, jemny
X5CrNiNb18-10, 1.4550 Nb 0,035 ISO-VKV +20°C 80J hladky svar s jistym privarem,
X6CrNiNb18-10, 1.4552 FN 5-13 -120°C 41J struska samoodstranitelna. Vy-
GX5CrNiNb19-11 -196°C 32J razné zvysi jakost a produktivitu
v poloze PA a PB a snizi néklady
SAS 2 PW-FD e} 0,03 plyn Ar+18 % CO, 12 | Ar+15-25% CO, na GiSténi a mofent.
T199Nb P M21/C1 1 | Si 07 PInény drat typu SAS 2 PW-FD
TS 347L-FM21/C11 | Mn 1,4 Rp0,2 420 MPa co, pro svafovani ve véech pozicich
E347T1-4/1 Cr 19 Rm 590 MPa Kromé shora dold.
Ni 10,4 A5 35 %
Nb 0,035 ISO-VKV +20°C 70J
FN 5-13 -120°C 40J
-196 °C 32J
EN 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, EAS 4 M-FD [} 0.03 plyn Ar+ 18 % CO, 0.9 |[Ar+15-25% CO, Trubickova elektroda s rutilovou
1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4409 | T 19123 L R M21/C1 3| Si 0.7 12 naplni. Vyhody: vysoka produkti-
GX2CrNiMo19-11-2, TS 316L-F M21/C1 0 Mn 1.5 Rp 0,2 410 MPa 1.6 |CO, vita, jednoduchd obsluha, vyni-
1.4429 X2CrNiMoN17-12-3, E316LT0-4/-1 Cr 19.0 Rm 560 MPa kajici kvalita svaru - vnitini i
1.4432 X2CrNiMo17-12-3, 1.4435 Mo 2.7 A5 34 % povrchova samoodstranitelna
X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 Ni 12.0 ISO-VKV +20°C 554J struska, minimalni rozstfik, rov-
X3CrNiMo17-12-3, FN 3-10 -120°C 354 nomérny pravar. Povrch svaru je
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, o o plochy, bez vrubtl, malé tepelné
1.4580 X6CrNiMONb17-12-2, ﬁg :ZZWL-EDMZ o plyn Ar+18 % CO, Ar +15-25 % CO, ovlivnéni okoli svaru. Uspory
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 T nakladl i €asu svarfovani.
S 316L-F M21/C1 1 Rp 0,2 430 MPa CO, Odolnost proti MKK do 400 °C
E316LT1-4/-1 Rm 560 MPa .~ :
o Zarucené hodnoty KV
AS 34 % do —120 °C
ISO-VKV +20°C 65J % .
120 °C 404 Plnény drat tyvpu, EAS 4} M
PW-FD pro svafovani ve v§ech
pozicich kromé shora dolu.
EN 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, SAS 4-FD [} 0,03 plyn Ar+ 18 % CO, 1.2 | Ar+15-25% CO, Plnény drat pro nerezavéjici sta-
1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4409 (T19123NbRM213 | Si 0,6 1.6 bilizované CrNiMo oceli. Vy-
GX2CrNiMo19-11-2, TS318-F M21 0 Mn 1,3 Rp 0,2 430 MPa CO, borné ovladani, vysoky vykon
1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 [T19123NbRC13 Cr 18,8 Rm 570 MPa odtaveni, minimalni rozstfik a
X3CrNiMo17-13-3, 1.4437 TS318-FC10 Ni 12,2 A5 35 % tvorba oxidl, jemny hladky svar
GX6CrNiMo18-12, 1.4571 Mo 2,7 ISO-VKV +20°C 65J s jistym privarem, samoodstra-
X6CrNiMoTi17-12-2, Nb + -120°C 35J nitelnd struska. Vyrazné zvysi
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, jakost a produktivitu v poloze PA
1.4581 GX5CrNiMoND19-11-2, SAS 4 PW-FD ¢ 0,03 plyn Ar+18 % CO, 1.2 ]a PB, nl'fké néaklady ne’: sisténi a
1.4583 X10CrNiMoNb18-12 T18123Nb P M21/C11 | Si 06 moreni.
. TS 318-F M21/C1 1 Mn 1,3 Rp 0,2 430 MPa PIng '-d At SAS 4 PW-FD
cr 188 Rm 570 MPa ceny drdl typu o7 oy
Ni 122 A5 35 9% pro svarovani vecvsech pozicich
Mo 27 ISOVKV 420°C 47 kromé shora dold.
Nb 0,46 -120°C 354
FN 5-13
EN 1.4462 CN 22/9 N-FD [} 0,027 plyn Ar + 18 % CO, 1,2 | Ar+15-25 % CO, Vysoce hospodarna trubickova
X2CrNiMoN22-5-3, EN 1.4362 T2293NLRM21/C1 3| Si 0.8 elektroda pro svafovani DU-
X2CrNiN23-4, EN 1.4162 TS 2209-F M21/C1 0 Mn 0.9 Rp 0,2 620 MPa CO, PLEXNICH oceli. Vedle vysoké
X2CrNiMoN21-5-1; UNS S32205, | E2209T0-4/1 Cr 22.7 Rm 800 MPa produktivity a dal$imi vyhodami
S31803, S32304, S32101; Mo 3.2 A527 % svarovani trubickovymi elektro-
Outokumpu 2205, 2304, LDX Ni 9.0 ISO-VKV +20°C 60J dami jsou to dale: omezena oxi-
2101® N 0.13 -30°C 454 dace, optimalini tekutost svaro-
SAF 2205, SAF 2304 FN 45-65 vé l|azné, samoodstranitelna
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 s struska, nasledné minimalni u-
1.4583 CN 22/9 PW-FD c 0,029 plyn Ar + 18 % CO, pravy svard broudenim, nebo
X6CINiMoNb17-13-3, T2293NLPM1/C11) Si 07 mofenim.
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 5 TS 2209-F M21/C11 | Mn 1,0 Rp0,2 600 MPa Typ CN 22/9 PW-FD je idealni
P235GH/ P265GH, S255N, E2209T1-4/1 Cr 23 Rm 800 MPa pro svafovani ve véech pozicich
P295GH, S460N, atd. M,° 3.2 AS 27 % i bez Uprav parametrl sva-
Ni 9.1 ISO-V KV +20°C 58J Fovani.
N 0.13 -20°C 52J
FN 45-65 —40 °C 49J
—46 °C 454
Heterogenni spoje mezi Cr a CrNi | CN 23/12-FD C 0.03 plyn Ar + 18 % CO, 0,9 |[Ar+15-25% CO, Rutilova trubi¢kova elektroda
ocelemi v kombinaci s uhlikatymi T2312LRM21/C13 |Si 0.7 1.2 typu23Cr/12Ni. Vyhody: vysoka
nebo nizkolegovanymi materialy. TS 309L-F M21/C1 0 Mn 1.4 Rp 0,2 400 MPa 1.6 |CO, produktivita, jednoduchd ob-
Platovani, nebo navarovani E309LT0-4/-1 Cr 23 Rm 540 MPa sluha, vynikajici kvalita svaru -
mezivrstvy na feriticko-perlitické Ni 125 A5 33 % vnitfni i povrchova. Samo-
zéakladni materidly. FN 12-23 ISO-V KV +20°C 55J odstranitelna struska, minimalni
EN 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4306 —60 °C 45J rozstfik, rovnomérny pravar.

X2CrNi19-11, 1.4308
GX5CrNi19-10, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4404
X2CrNiMo17-12-2, 1.4408
GX5CrNiMo19-11-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-12-3, 1.4541
X6CrNiTi18-10, 1.4550
X6CrNiNb18-10, 1.4552
GX5CrNiNb19-11, 1.4571
X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580
X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4581
GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4583
X10CrNiMoNb18-12, 1.4948
X6CrNi18-10

AISI 304, 304L, 316, 316L, 316Ti,
321, 347

CN 23/12 PW-FD
T2312L P M21/C11
TS 309L-F M21/C1 1
E309LT1-4/-1

plyn Ar + 18 % CO,

Rp 0,2 420 MPa
Rm 540 MPa

A5 36 %

ISO-VKV +20°C 65J
-20°C 55J
-60 °C 50J

Povrch svéru je plochy, bez
vrubl, malé tepelné ovlivnéni
okoli svaru. Uspory nakladu i
¢asu svarovani. Pro pracovni
teploty -60 — +300 °C.

Typ CN 23/12 PW-FD je idealni
pro svarfovani ve vSech pozicich
i bez Uprav parametr.
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TRUBICKOVE ELEKTRODY

SMERNE

MECHANICKE
TYP CHEM.
5 o 5 ZNACKY SR HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADN'HSNMATER'ALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU  |2™™ PLYNY A POUZITI
o, (stfedni hodnoty)
[%]

Ruzné typy oceli a heterogenni Bohler A 7-FD C 0,1 plyn Ar + 18 % CO, 1,2 | Ar+15-25% CO, PInény drat pro heterogenni
spoje, navary. T188MnRM21/C13 | Si 0,8 spoje konstrukénich, jemnozrn-
TS Z307-F M21/C1 0 Mn 6,8 Rp 0,2 385 Mpa CO, nych a zu$lechtitelnych oceli
E307T0-G (mod.) Cr 18,8 Rm 605 MPa s vysocelegovanymi Cr, CrNi a
Ni 9,0 A5 33 % CrNiMo ocelemi, pro Zaru-
FN 2-4 ISO-V KV +20°C 60 J vzdorné oceli do 850 °C, svary
—60 °C 354 vytvrditelnych manganovych

Béhler A 7 PW-FD
T 188 Mn P M21/C1 2
TS 2307-F M21/C1 1
E307T1-G (mod.)

plyn Ar + 18 % CO,

Rp 0,2 420 Mpa

Rm 630 MPa

A5 39 %

ISO-V KV +20°C 65J
-100°C 35J

materialy a tvrdo

Ar +15-25 % CO,

CO,

oceli mezi sebou a s ostatnimi
ocelemi, oceli houzevnatych
za nizkych teplot s houzevna-
tymi austenitickymi materialy,
pro navary a mezivrstvy. Tvrdost
200 HB, po zpevnéni az 400 HV.
Vyborné ovladani, vysoky vykon
odtaveni, minimalini tvorba oxidu
a rozstfik, jemny hladky svar s
jistym prGvarem, samoodstrani-
telnd struska.Vyrazné zvysi
jakost a produktivitu a snizi
naklady na cisténi a moreni.
Typ A7 PW-FD je vhodny pro
svarovani ve v8ech pozicich i
bez Uprav svafovacich parame-
tra.

Pro navary a vyplIné na nelego- SK 250-G C 0,09 navar 225 HB 1,2 | Argon 82 % + CO, 18 % Trubi¢kovy drat MAG pro navaro-
vané a nizkolegované oceli, kolej- MF 1-GF-225-GP Si 0,50 1,6 vani dili naméhanych tlakem
nicich, vodicich list, obéznych kol, | ERC Fe-1 Mn 1,20 a velkymi razy.
jefabovych kol, hfideli, spojek, Cr 0,4
&asti prevodu, dilech zemédél- Fe zaklad
skych a stavebnich stroji.
Pro navary pojezdovych ustroji SK 350-G C 0,35 navar 330 HB 1,2 | Argon 82 % + CO, 18 % Trubi¢kovy drat pro navar dild
pasovych vozidel, obéznych kol MF 1-GF-350-GP Si 0,40 1,6 namahanych tlakem, razy a oté-
a obéznych drah, vodicich lit, Mn 1,50 2,0 |CO, rem.
fetézovych kol, razniku. Cr 1,8 2,4
Mo 0,50
Fe zéaklad
Pro otéruvzdorné navary - bagrové | SK 600-G C 0,52 navar 59 HRC 0,9 |[Argon82% + CO, 18 % Trubic¢kovy navarovy drat, vyro-
zuby, tazné fetézy, Cerpadla Stérku, | MF 6-GF-60-GP Mn 1,50 1,2 beny z chrom-kiemikové oceli
planetova ozubeni, drtici kladiva, Si 1,20 6 | CO, pro MAG navarovani. Navar je
fetézy drti¢u atd. Cr 5,90 odolny az do teploty 700 °C,proti
Mo 0,80 otéru, tlakim a razdm.Svarovy
Ti 0,50 kov je opracovatelny tfiskovym
Fe zaklad obrabénim. Pfi aplikaci na mate-
ridly, nachylné k tvofeni trhlin se
doporucuje provést jesté me-
zivrstvu, napi materidlem typu
Pro navary funkénich ploch zemé- | AX-600 FD C 0,05 52-57 HRC 1,2 | Ar+15-25 % CO, 307 apod.
délskych a stavebnich strojt, TFes8 Si 1,0 1,6
dulnich mechanismu atd. MF 6-GF-60-GP Mn 2,2 2,0
Déle v ocelarnach, cementarnach, \% 0,2 24
nebo pro fezné a tvareci nastroje. Cr 6,5
Mo 0,6
Fe zéklad
Pro navary funkénich ploch zemé- | AX-650 FD C 0,455 57-58 HRC 1,2 | Ar+15-25 % CO, TrubiCkovy navarovy drat, vyro-
délskych a stavebnich strojt, MF 3-GF-60-GT Si 1,12 1,6 beny z chrom-kfemikové oceli
dllnich mechanismu atd. Mn 1,14 pro MAG navafovani. Navar je
Dale v ocelarnach, cementarnach, Cr 5,44 odolny az do teploty 700 °C,
nebo pro fezné a tvareci nastroje Mo 1,32 proti otéru, tlakim a silnym ra-
pracuijici za studena i za tepla. w 1,24 zUm, navar ma vyssi houzevna-
\% 0,41 tost. Svarovy kov je opra-
Fe zaklad covatelny tfiskovym obrabénim.
Pfi aplikaci na materialy, na-
chylné tvofeni trhlin se doporu-
Cuje provést jesté mezivrstvu,
napf materidlem typu AX 307
apod..
Pro navary pfiklepovych vrtakd, SK 650-G C 0,45 navar 58 HRC 1,2 | Ar+15-25 % CO, Trubickovy drat MAG pro navar
kovovych trecich ploch v prostfedi | MF 3-GF-60-GT Mn 0,90 1,6 odolny otéru a tfeni pfi stfednich
minerdlnich abrazivnich latek, Si 0,60 4 | CO, rdzech, odolnost pfi zvySené
zapustkd, dilt stroji pro dreenti, Cr 5,50 teploté. Navar odolava silnému
rozmélfiovani a transport zemi Mo 1,40 otéru, raztim, je odolny vysokym
za studena i za tepla, podbijece W 1,60 teplotdm cca do 500 °C.Tvrdost
prazcu, navary zemnich vrtaku, \Y 0,50 navaru zavisi na promiseni se
drzaku nozu, lisovacich forem na Fe zaklad zakladnim materidlem a na

brusivo atd.

poctu vrstev. Lesténim lze
dosahnout vysokého lesku povr-
chu. U silnéjich materialti dopo-
ru¢eny predehfev 150-300 °C.
P¥i vicevrstvych navarech / 3
a vice/ se doporucuje podkla-
dova vrstva, popf. mezivrstva
materialem typu 307, 250.




TRUBICKOVE ELEKTRODY

SMERNE

MECHANICKE
TYP CHEM.
i : i ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHé)NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PLYNY A POUZITI
o (stfedni hodnoty)
[%]
Pro navary koleji, vyhybek, kfizeni, | SK AP-O [} 0,37 navar 205 HB 1,2 | vlastni ochranna atmosféra Trubi¢kovy drat pro navary na
véncu rotacnich peci, zvonl MF 7-GF-200-KP Si 0,3 po zpevnéni 1,6 manganové i uhlikové oceli a
vysokych peci, zubl bagru, drtict | FeMn-Cr Mn 16,0 50-55 HRC 2,0 vypli  pod tvrdonavar oceli
strusky, rozmélrovacich mlynd. Cr 12,8 2,4 véetné oceli s vysokym obsa-
Fe zaklad 2,8 hem uhliku. Odolnost opotiebeni
pfi znaéném tlaku, rdzech, odva-
lovani. Vy$§i otéruvzdornost a
korozivzdornost. Navar mozno
zu$lechtit mechanickym pretvo-
fenim.
Pro navary napf. bagrovych zubti, | SK 218-O [} 0,90 navar 200 HB 1,2 | vlastni ochranna atmosféra Trubikovy drat pro navary na
dill drtiét, kiizeni a srdcovek MF 7-GF-200-KP Si 0,50 zpevnéni 450 HB 1,6 manganové i uhlikové oceli a
kolejnic atd. ERC FeMn-G Mn 14,0 2,4 vypli pod tvrdonavar oceli
Ni 0,40 2,8 véetné oceli s vysokym obsa-
Cr 3,50 hem uhliku. Odolnost proti opo-
Fe zaklad tfebeni pfi zna¢ném tlaku,
razech, odvalovani. Navar obro-
bitelny tfiskovym obrabénim.
Pro navary $nekovych dopravnikl, | SK 255-O [} 5,0 karbidy ve svaru tvrdosti 60 1,2 | vlastni ochranna atmosféra Trubickovy drat s vlastni ochra-
bagrovych zubu, koreéek, sacich MF 10-GF-60-G Mn 0,60 HRC 1,6 nou pro navarovani dilli opotie-
&erpadel pisku, misicich lopatek, FeCr-A9 Si 1,00 2,0 bovavanych otérem pfi mirngj-
briketovacich list, peletovacich Cr 27 2,4 Sich razech. Po navafovani mo-
valcu. B 0,50 hou byt na povrchu navaru sito-
Fe zaklad vé trhliny, které nejou zavadou.
SK 866-0 C 4,5 2,4
MF 10-GF-60-G Mn 0,70 2,8
Si 0,8
Cr 27
B 0,50
Fe zaklad
Zejména navary pro drtici valce SK 258 TiC-O C 1,80 karbidy ve svaru tvrdosti 58 1,2 | vlastni ochranna atmosféra Trubickovy drat s vlastni ochra-
a kladiva, korec¢ky, transportni MF-6-GF-60-GP Mn 0,90 HRC 1,6 nou pro navar vysoce odolny
Sneky, saci dopravniky, rizné Si 0,20 2,0 otéru pii odolnosti silnym tlakiim
pracovni plochy michag¢, drtict, Cr 6,10 2,4 a razim. Navar je vysoce hou-
stavebnich i zemédélskych strojt. Mo 1,40 2,8 Zevnaty. Vysokym pfedehfevem
Velmi roz$ifeny typ pro renovace Ti 5,50 Ize dosahnout struktury bez trh-
technologii pro drceni a Upravu Fe zaklad lin. Doporu¢eno max. 5-6 vrstev
vapence a pro vyrobu cementu. v celkové tloustce navaru
15-18 mm.
Pro navary dilli stroji pro Upravu SK A 45-0 C 5,30 karbidy ve svarovém kovu 1,6 | vlastni ochranna atmosféra Trubickovy drat s vlastni ochra-
a transport zeminy, cementu, MF10-GF-65-GT Mn 0,20 tvrdosti 63 HRC, 2,0 nou pro navafovani dili ex-
cihlarské hmoty, navary pro tlaéné Si 0,70 pfi 550 °C 54 HRC, 2,4 trémné opotiebovavanych oté-
Sneky, drtici hvézdice a rosty Cr 21,2 pfi 600 °C 50 HRC 2,8 rem a erozi pfi mirnych razech.
sintrovacich zafizeni, vyhrnovaci Mo 6,30 Pouziti do teplot 600 °C, navar je
Sneky horkého popela, Skrabaky Nb 6,10 &raste¢né odolny i korozi.
kolovych mlynd, briketovaci lisy, w 1,90
zafizeni pro vymyvani hornin, dily \ 1,00
sacich bagr(, drti¢e slinku, zvony Fe zaklad
vysokych peci atd.
Zvlasté vhodny je pro prostredi SK ABRA-MAX O/G C 1,8 vysoky podil jemnych karbo- 1,2 | O -vlastni ochranna atmosféra Plnény drat s vlastni ochranou
extrémniho otéru jemnymi ¢asti- MF 6-GF-70-GT Mn 0,5 -boridd a borid(i homogenné 1,6 (O) nebo MAG (G) pro navar
cemi a erozi, jako jsou napf. Gasti Si 1,8 rozptylenych v matrici 70HRC | 2,0 [G-Ar+2 %O, odolny extrémné silné abrazi a
stroji pro pfepravu hornin, tj. zuby Cr 8 2,4 erozi, teplotam az 650 °C. Téchto
a dasné korecek, rypadel, ¢asti (Mo,Nb,V, 2,8 vlastnosti je dosazeno jiz
technologii pro vyrobu stavebnich W,B) >20 v 1. vrstvé. Mikrostruktura vyka-
hmot, zejména cementu, vrtaky, Fe zaklad zujici znaéné mnozstvi ultra jem-
8neky, drtici desky, zuby a valce, nych velmi tvrdych karbo-borid(i
ventilatorova kola, apod. a boridd  homogenné rozptyle-
nych v komplexni matrici tvrdosti
70 HRC.
Pro navary tésnicich ploch armatur | AX-FD 4015-G [} 0,1 tvrdost 220240 HB 1,2 | Ar+ 8-10 % CO, Trubickovy drat drat pro navaro-
a aparatu z oblasti plynarenského | T Fe 7 Cr 17,0 bez TZ 1,6 | Ar+15-25 % CO, vani korozivzdornych tésnicich
prumyslu, energetiky. Pro spojo- 1.4015 Fe zaklad 2,4 ploch armatur a aparéatl z oblasti
vaci svary na obdobné typy feritic- | 430 2,8 plynarenského primyslu, regu-

kych Cr-oceli tvafenych, popf.
litych

lace vody a pary, do pracovnich
teplot az 450 °C. Obrobitelny
tfiskovym obrabénim, odolny
okujim do teploty 950 °C.
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DRATY POD TAVIDLO A TAVIDLA

TYP S('};AEE&IE MECHANICKE
5 : 5 ZNACKY S HODNOTY VLASTNOSTI
ZAKLADNIHI(E)NMATERIALU ZATRIZENI SLOZENI SVAROVEHO KOVU @ mm PROUD A POUZITI
o (stfedni hodnoty)
(%)
Nelegované a nizkolegované oceli
S$235JR-S335JR, kombinace drét+ drét+ 2,0 DC + Univerzélni pomédény drat na vyrobu sva-
S$235J2G3-S335J2G3, drat EMS2 tavidlo tavidlo 25 DC - fenct z nelegovanych a nizkolegovanych
P235T1-P335T1, tavidlo BB 24 3,0 oceli (vysoké AV).
P235T2-P355T2, C 0,07 Re 440 MPa 4,0 Pouziti: pfi vyrobé nadrzi, konstrukei, lodi,
P235GH, S386FBS2 Si 0,25 Rm 520 MPa nédob apod.
P265GH, 43A6 FB SU22 Mn 1,2 A5 30% Pro svarovani kombinaci konstrukénich oceli
S255N, F7A8-EM12K ISO-VKV +20°C 185J s jemnozrnymi. Dobré taznost i pfi nizkych
P295GH, (F6P6-EM12K) —20°C170J teplotach. Lze pouzit i pro vicevrtvé svary
P310GH, F48A6-EM12K —-60°C 90J a plechy vétsich tlousték.
S235JRS1-S23544S, (F43P6-EM12K) Vynikajici odstranitelnost strusky, vynikajici
S255N-S380N kombinace dréte dréts kresba svar. housenky.
drat Union S 2 tavidlo tavidlo
tavidlo
Uv 418TT C 0,07 Re 400 MPa
Si 02 Rm 480 MPa
S354FBS2 Mn 1,05 A5 26%
F7A5-EM12 ISO-V CVN +20°C 160 J
—20°C 100J
-50°C 47J
S$235J2G3-S355J2G3, kombinace drat+ drat+ 25 DC/AC Univerzalni typ pro svarovani konstrukénich
GE200-GE260, drat tavidlo tavidlo 3,0 oceli. Uréeno pro svarovani kotld, nadob, lodi,
S255N-S380N, Union S 3 Si 4,0 konstrukci. Svarovy kov méa vysoké AV pfi
S255NL-S460NL, tavidlo UV 418 TT C 0,08 Re 460 MPa nizkych teplotach. Vynikajici kresba svarové
P275NL1-P460NL1, Si 03 Rm 550 MPa housenky. Mozné kombinace také s tavidly
P235GH-P355GH, S 46 6 FB S3Si Mn 1,55 A5 25% UV 420 TT, UV 421 TT, UV 306, UV 400
L210-L415NB F7A8-EH12K ISO-V CVN +20 °C 160 J
F7P10-EH12K —40°C 70J
F48A6-EH12K —60°C 47J
Stredné legované a zarupevné specialni oceli
16Mo3, kombinace drat+ drat+ 2,5 DC/AC Pro svafovani jemnozrnnych oceli do S460N,
S275JR, drat Union S 2 Mo tavidlo tavidlo 3,0 P460N, oceli na potrubi do StE480TM, ASTM
S$275J2G3, tavidlo UV 418 TT 4,0 A355 Gr.P1,A161-94 Gr. T1A, A182M Gr. F1,
S$355J2G3, C 0,07 Re 470 MPa A204M Gr. A, B, C, A250M Gr. T1, A217 Gr.
P275T1-P355T1, S 46 4 FB S2Mo S55A4 | Si 0,20 Rm 550 MPa WCH.
P275T2-P355T2, FB SU2M3 F8A6- Mn 0,95 A5 25% Mozné kombinace také s tavidly UV 420 TT,
P255G1TH, EA2-A2 Mo 0,45 ISO-V CVN +20°C 160 J UV 421 TT, UV 300, UV 400, UV 306
S255N, F8P6-EA2-A2 —40°C 47J
P295GH, F55A5-EA2-A2 -51°C 27J
P310GH,
P315N-P420N,
P315NH-P420NH,
BHW 2.5, WB 25
1.7335 - 13CrMo4-5, kombinace drat+ drat+ 2,0 DC Vhodné pro teploodolné oceli typu 1%
1.7262 - 15CrMo5, drat tavidlo tavidlo 2,5 Cr-0,5Mo. Napt. kotlové plechy a trubky
1.7728 - 16CrMoV4, Union S 2 Cr Mo 3,0 z oceli 13CrMo45, ASTM A193 Gr. B7, A355
1.7218 - 25CrMo4, +tavidlo C 0,08 TZ 690°C/2h 4,0 Gr. P11, P12, A217 Gr. WC6. MoZna kombi-
1.7258 - 24CrMo5, UV 420 TTR/ Si 0,20 Re 470 MPa nace také s tavidlem UV 420 TT.
1.7225 - 42CrMo4, UV 420 TTR -W Mn 1,0 Rm 550 MPa
1.7354 - G22CrMo5-4, Cr 11 A5 >20%
1.7357 - G17CrMo5-5 S S CrMo 1 Mo 0,45 ISO-V CVN +20 °C 130 J
FB F8P2-EB2R-B2 —20°C 100J
-30°C 80J
1.7380 10CrMo9-10, kombinace drat+ drat+ 3,0 DC/AC Drat pro zarupevné kotlové oceli jako
11CrMo9-10, drat tavidlo tavidlo 3,2 10CrMo9-10, 12CrMo9-10.
12CrMo09-10 A335 Gr. P22, DC + 4,0 Mozna kombinace také s tavidlem UV 420
A387 Gr.22, Union S 1 CrMo 2 TZ 650°C/10h TTR.
A542BCl4 a ostatni oceli podobného typu | tavidlo Cc 0,07 DC +
UV 420 TTR-W Si 0,20 Re 600 MPa
Mn 0,75 Rm 720 MPa
Cr 23 A5 20%
S S CrMO, FB Mo 1,0 ISO-VKV +20°C=>130J
F9P2-EB3R-B3R —-20°C=> 80J
-30°C=> 54J
—-40°C2> 27J




TVRDE PAJKY

SMERNE

MECHANICKE (@]
TYP CHEM. |
5 : i ZNACKY S HODNOTY a VLASTNOSTI
ZAKLADN'HSNMATER'ALU ZATRIZEN( SLOZEN SVAROVEHO KOVU @ mm s A POUZITI
o (stfedni hodnoty) =
[%]
Pro bézné pajeni médi, mosazi, L-Ag 25 Sn Ag 25 Solidus-Liquidus Hola pajka: 0,5-4,0 mm AG 4 | Pajka pro tvrdé pajeni s obsa-
oceli. AG 125 Cu 40 680-760 °C obalena pajka:  1,5-3,0 mm FH 10 | hem Ag a cinu pro bézné i kapi-
Heterogenni spoje téchto materi- B-Ag 37 Zn 33 pajeci teplota 770 °C dréat ve svitku:  0,25-4,0 mm larni pajeni.
ala. Sn 2 pevnost v tahu 48 kg/mm? paska: tloustka 0,1-1 mm
Sitka 1,3-80 mm
Pro bézné péjeni médi, mosazi, L-Ag 30 Sn Ag 30 Solidus-Liquidus Hola pajka: 0,5-4,0 mm AG 4 | Pajka pro tvrdé pajeni s obsa-
oceli, niklu, slitin niklu. Heterogenni | AG 130 Cu 36 665-755 °C obalena pajka:  1,5-3,0 mm FH 10 | hem Ag a cinu pro bézné i kapi-
spoje téchto materialt. Zn 32 pajeci teplota 760 °C drat ve svitku:  0,25-4,0 mm larni pajeni, spoje do teploty
Sn 2 pevnost v tahu 48 kg/mm? paska: tloustka 0,1-1 mm 200 °C.
Sitka 1,3-80 mm
Pro bézné pajeni médi, mosazi, L-Ag 34 Sn Ag 34 Solidus-Liquidus Hola pajka: 0,5-4,0 mm AG 4 | Pajka pro tvrdé pajeni s obsa-
oceli,niklu,slitin niklu. AG 134 Cu 36 630-730 °C obalena pajka:  1,5-3,0 mm FH 10 | hem Ag a cinu pro bézné i kapi-
Heterogenni spoje téchto materi- Zn 275 pajeci teplota 740 °C drat ve svitku:  0,25-4,0 mm larni pajeni, spoje do teploty
ala. Sn 2,5 pevnost v tahu 48 kg/mm? paska: tloustka 0,1-1 mm 200 °C a heterogenni spoje.
Sitka 1,3-80 mm
Pro bézné pajeni médi, mosazi, L-Ag 40 Sn Ag 40 Solidus-Liquidus Hola pajka: 0,5-4,0 mm AG 4 | Pajka pro tvrdé pajeni s obsa-
oceli,niklu,slitin niklu, nerezi AG 140 Cu 30 650-710 °C obalena pajka:  1,5-3,0 mm FH 10 | hem Ag a cinu pro bézné i kapi-
a pajeni téchto materialtl s ostat- B-Ag 28 Zn 28 pajeci teplota 720 °C dréat ve svitku:  0,25-4,0 mm larni pajeni, spoje do teploty
nimi. Sn 2 pevnost v tahu 44 kg/mm? paska: tloustka 0,1-1 mm AG 8 | 200 °C a heterogenni spoje.
Sitka 1,3-80 mm FH 12
Pro bézné pajeni médi, mosazi, L-Ag 45 Sn Ag 45 Solidus-Liquidus Hola pajka: 5-4,0 mm AG 4 | Pajka pro tvrdé pajeni s obsa-
oceli,niklu,slitin niklu, nerezi a AG 145 Cu 27 640-680 °C obalena pajka:  1,5-3,0 mm FH 10 | hem Ag a cinu pro bézné i kapi-
pajeni téchto materiall s ostatnimi. | B-Ag 36 Zn 255 péjeci teplota 690 °C dréat ve svitku:  0,25-4,0 mm larni pajeni, spoje do teploty
Pajeni tvrdokovd. Sn 25 pevnost v tahu 43kg/mm? paska: tloustka 0,1-1 mm AG 8 | 200 °C a heterogenni spoje.
Sitka 1,3-80 mm FH 12
Pro bézné pajeni médi, mosazi, L-Ag 55 Sn Ag 55 Solidus-Liquidus Hola pajka: 0,5-4,0 mm AG 4 | Pajka pro tvrdé pajeni s obsa-
oceli,niklu,slitin niklu, nerezi AG 155 Cu 21 630-660 °C obalena pajka:  1,5-3,0 mm FH 10 | hem Ag a cinu pro béZné i kapi-
a pajeni téchto materialll s ostat- Zn 22 pajeci teplota 670 °C dréat ve svitku:  0,25-3,0 mm larni pajeni, spoje do teploty
nimi. Pajeni tvrdokovd, hetero- Sn 2 pevnost v tahu 44 kg/mm? paska: tloustka 0,1-1 mm AG 8 |[200 °C a heterogenni spoje.
genni spoje téchto materiald Sitka 1,3-80 mm FH 12 | Vynikajici vlastnosti pajky.
ostatnimi. Nizka teplota taveni.
Pro obtizné pajitelné spoucasti, L-Ag 49 Mn Ni Ag 49 Solidus-Liquidus paska: tioustka  0,1-1 mm napf. | Pajka pro tvrdé pajeni s obsa-
tvrdokovy, heterogenni spoje AG 449 Cu 16 680-705 °C Sitka 1,3-80 mm AG 8 |hem Ag pro obtizné pajitelné
téchto materialli s ostatnimi. B-Ag 22 Zn 23 pajeci teplota 715 °C FH 12 | soucasti, tvrdokovy...
Ni 4,5 pevnost v tahu 55 kg/mm? Obsah niklu a manganu zlepSuje
Mn 75 smacivost a korozivzdornost
pajky, zvySuje pevnost v tahu.
Pro pajeni karbidovych materialt L-Ag 49 Mn Ni/1 TR Ag 49 Solidus-Liquidus Hola pajka: 0,5-4,0 mm napf. | SenviGové pajky se skladaji ze
s oceli. Cu 275 670-690 °C obalena pajka:  1,5-3,0 mm AG 8 | dvou vrstev na bazi Ag a jedné
Zn 20,5 pajeci teplota 700 °C dréat ve svitku:  0,25-4,0 mm FH 12 | vrstvy mezi témito na bazi Cu.
Ni 0,5 pevnost v tahu 55 kg/mm? paska: tloustka 0,1-1 mm Médéné jadro pasky absorbuje
Mn 2,5 Sitka 1,3-80 mm a uvoliiuje pnuti zplisobené roz-
dilem v tepelné roztaznosti mezi
karbidem a zakladnim materia-
lem.Tim se zamezi vznik trhlin,
praskani.
Pro bézné péjeci spoje oceli, médi | L-Ag 5 Ag 5 Solidus-Liquidus Hola pajka: 0,5-4,0 mm Médéna pajka pro tvrdé pajeni
a médénnych slitin. AG 205 Cu 55 820-870 °C obalena pajka:  1,5-3,0 mm obsahem Ag.
Zn 40 pajeci teplota 880 °C dréat ve svitku:  0,25-4,0 mm
Si 0,15 pevnost v tahu 48 kg/mm? paska: tloustka 0,1-1 mm
Sitka 1,3-80 mm
Pro tvrdé pajeni pro bézné pajeci | L-Cu P7 Cu zéklad Solidus-Liquidus Hola pajka: 1,5-4 mm Médéna pajka pro tvrdé pajeni.
spoje médi, mosazi, bronz(. CuP 180 P 7,2-7,4 710-793 °C dréat ve svitku: 0,5-3 mm
BCuP-2 pajeci teplota 730 °C
pevnost v tahu 56 kg/mm?
Pro bézné pajeci spoje médi, L-Ag2PCuP Ag 2 Solidus-Liquidus Hola pajka: 1,5-4 mm Médéna pajka pro tvrdé pajeni
mosazi, bronzu. CuP 279 P 6,5 645-825 °C drat ve svitku: 0,5-3m Pro provozni teploty do 150 °C.
BCuP-6 Cu zéaklad péjeci teplota 740 °C
pevnost v tahu 55 kg/mm?
Pro bézné péjeci spoje médi, L-Ag5PCuP Ag 5 Solidus-Liquidus Hola pajka: 1,5-4 mm Médéna pajka pro tvrdé pajeni
mosazi, bronzd. CuP 281 P 6 645-815 °C dréat ve svitku: 0,5-3 mm Pro provozni teploty do 150 °C.
BCuP-3 Cu zéklad pajeci teplota 710 °C paska: tloustka 0,2-1 mm
pevnost v tahu 55 kg/mm? Sitka 1,3-70 mm
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PRASKY

TYP
ZAKLADNIHO MATERIALU
EN

ZNACKY
ZATRIZENI

SMERNE
CHEM.
SLOZENI

[%]

MECHANICKE
HODNOTY
SVAROVEHO KOVU
(stfedni hodnoty)

ZRNITOST
(um)

VLASTNOSTI
A POUZITI

Navarové materialy a tvrdokovy

pohyblivych komponentd,
pracuijicich pfi vysokych teplotach,
navarovani sedel, ventilt, Soupatek
a klikovych hridelt

spalovacich motor(, tésnicich
ploch dopravnich systému, mlecich
zafizeni, vrtacich nastroja,

razicich zafizeni, lisovacich,
stfiznych a tvarecich nastroju,
komponenty extruderd.

Pro navarfovani a pancérovani DEW CELSIT 21-P C 0,25 Tvrdost: PTA Pouziti: Material ma kulovou formu ¢astic. Je
tfecich a tésnicich ploch armatur DIN EN 14700: Cr 28 pfi 20 °C: ca. 28-34 HRC, 45-125 pouzitelny pro technologie navarovani plazmou
z oblasti plynarenstvi, pary, vody, P Z Cot Mo 5 u 2 — vrstvého navaru 50-150 /PTA/, pro zarové sttikani za studena, nebo pro
dopravy chemickych medii, DIN EN 1274: Ni 2,8 metodou PTA 63-200 laserové technologie.Neni uréen pro technolo-
nastrojli pracujicich pfi vysokych Typ 7.5. Co zéklad gie s naslednym pretavenim nastfiku plame-
teplotach, / sedel ventil, kuzelek pfi 600 °C ca. 260 HB, nastiik a lasery nem.
a dosedacich ploch Soupatek/, u 2 - vrstvého navaru metodou | 32-106 Vlastnosti: Vysoka tvrdost za tepla, vysoka
komponentt extruderd. PTA 45-125 korozni odolnost, zaruvzdornost do 900 °C.
Navar ma vynikajici kluzné vlastnosti pfi vyso-
kych teplotach a vysokou taznost z pohledu
tvrdonavaru. Nasledna tepelna zpracovani
ovliviuji tvrdost minimainé. Navar Ize opraco-
vat i do vysokého lesku, je dale po navareni
nevytvrditelny, je lehce nemagneticky.
Navar je tfiskové opracovatelny béznymi
nastroji na opracovani tvrdokovu. Navar je
i vytvrditelny mechanickym pfetvofenim za stu-
dena.
Pro navarovani, zejména trecich DEW CELSIT V-P C 11 Tvrdost: PTA Pouziti: Material ma kulovou formu ¢astic. Je
a tésnicich ploch armatur v plyna- | DIN EN 14700: Cr 28 pfi 20 °C: ca. 38—-42 HRC, 45-125 pouzitelny pro technologie navarovani plazmou
renstvi, energetice / para/, P Co2 Fe 1 u 2 — vrstvého navaru 50-150 /PTA/, pro zarové sttikani za studena, nebo pro
chemickém primyslu/ doprava AWS-A 5.21: Ni 1 metodou PTA 63-200 laserové technologie. V tomto provedeni neni
agresivnich medii/, a dal$ich latek | Typ CoCr-A w 4,5 vhodny pro plameno-praSkové navarfovani
a tekutin s pfimésemi Co zéklad pfi 500 °C ca. 32 HRC, nastfik a lasery s prfetavenim ani pro nasledné pretaveni
abrazivnich &astic. Déle pfi navaro- u 2 — vrstvého navaru 32-106 po nastfiku za studena.
vani a renovacich nastroju metodou PTA 45-125 Vlastnosti: Vysoka tvrdost za tepla, korozni
a pohyblivych komponentt, odolnost, zaruvzdornost do 900 °C, dobra
pracuijicich pfi vysokych teplotach, odolnost proti abrazivnimu a adhezivnimu opo-
navarovani sedel, ventilt, Soupatek tfebeni, razim. Vynikajici kluzné vlastnosti pfi
a klikovych htideld vysokych teplotach, vysoka odolnost proti kavi-
spalovacich motor(, tésnicich taci. Navar ma dobrou taznost z pohledu tvrdo-
ploch dopravnich systému, mlecich navaru. Navar Ize opracovat i do vysokého
zafizeni, vrtacich nastroju, lesku, je dale po navareni nevytvrditelny, je
razicich zafizeni, lisovacich, nemagneticky.
stfiznych a tvarecich nastroju. Navar je tfiskové opracovatelny béznymi
nastroji na opracovani tvrdokovd.
Pro navarovani, zejména trecich DEW CELSIT SN-P C 1,4 Tvrdost: PTA Pouziti: Material ma kulovou formu ¢astic. Je
a tésnicich ploch armatur v plyna- | DIN EN 14700: Cr 30 pfi 20 °C: ca. 48 HRC, 45-125 pouzitelny pro technologie navarovani plazmou
renstvi, energetice / para/, P Co2 w 8,5 u 2 — vrstvého navaru 50-150 /PTA/, pro zarové sttikani za studena, nebo pro
chemickém primyslu/ doprava AWS-A 5.21: Co zéklad metodou PTA 63-200 laserové technologie. V tomto provedeni neni
agresivnich medii/, a dal$ich latek | Typ CoCr-B vhodny pro plameno-praskové navarfovani
a tekutin s pfimésemi pfi 500 °C: ca. 40 HRC, nastfik a lasery s pfetavenim ani pro nasledné pretaveni
abrazivnich ¢astic. Dale pfi navaro- u 2- vrstvého navaru metodou | 32-106 po nastfiku za studena.
vani a renovacich nastroji a PTA 45-125 Vlastnosti: Vysoka tvrdost za tepla, korozni
pohyblivych komponentd, odolnost, zaruvzdornost do 900 °C, dobra
pracuijicich pfi vysokych teplotach, odolnost proti abrazivnimu a adhezivnimu
navarovani sedel, ventilt, Soupatek opotfebeni. Vysoka odolnost proti kavitaci.
a klikovych hfideld Naslednymi tepelnymi procesy nedochazi
spalovacich motort, tésnicich téméi ke zméné tvrdosti navarl. Navar Ize
ploch dopravnich systému, mlecich opracovat i do vysokého lesku, je dale po nava-
zafizeni, vrtacich nastroj, feni nevytvrditelny, je lehce magneticky.
razicich zafizeni, lisovacich, Navar je jesté tfiskové opracovatelny nastroji
stfiznych a tvarecich nastroju, na obrabéni tvrdokovu.
komponenty extruderd.
Pro navarovani, zejména tfecicha | DEW CELSIT N-P C24 Tvrdost: PTA Pouziti: Material ma kulovou formu ¢astic. Je
tésnicich ploch armatur v plyna- DIN EN 14700: Cr31 pfi 20 °C: ca. 53 HRC, 45-125 pouzitelny pro technologie navarovani plazmou
renstvi, energetice / para/, P Co3 W13 u 2 — vrstvého navaru 50-150 /PTA/, pro zarové sttikani za studena, nebo pro
chemickém primyslu/ doprava DIN EN 1274: Co zéklad metodou PTA 63-200 laserové technologie. V tomto provedeni neni
agresivnich medii/, a dal$ich latek | Typ 7.1. vhodny pro plameno-praSkové navarfovani
a tekutin s pfimésemi AWS-A 5.13: pfi 500 °C: ca. 43 HRC, nastfik a lasery s pfetavenim ani pro nasledné pretaveni
abrazivnich ¢astic. Dale pfi navaro- | Typ CoCr-C u 2 — vrstvého navaru 32-106 po nastfiku za studena.
vani a renovacich nastroji a metodou PTA 45-125 Vlastnosti: Vysoka tvrdost za tepla, korozni

odolnost, zaruvzdornost do 900 °C, dobra
odolnost proti abrazivnimu a adhezivnimu opo-
tfebeni. Vysokd odolnost proti kavitaci.
Néaslednymi tepelnymi procesy nedochazi
témér ke zméné tvrdosti navart. Navar Ize
opracovat i do vysokého lesku, je dale po nava-
feni nevytvrditelny, je lehce magneticky.
Navar je jesté tfiskové opracovatelny nastroji
na obrabéni tvrdokov.

Doporuéuje se vSak opracovani brousenim.




Dalsi aktivity KSK s.r.o.

Vyrabime plasmové navarovaci stroje, svaro-
vaci stroje, svafovaci polohovadla, realizujeme
robotizovana pracovisté, zabyvdme se prode-
jem vodnich filtrG, renovujeme kovové soucas-
ti zejména plasmovym navarovanim.

- navarovaci stroje

- svarovaci stroje

- robotizovana pracovisté

- svarovaci polohovadla

- renovace kovovych soucasti

- vyroba a prodej filtri na vodu




am poskytneme na vyzadani na kontaktech:

tel.: +420 606 602 910  kucera@kskct.cz
tel.: +420 727 959 648  dvorak@kskct.cz
tel.: +420 606 143 855  pinterova@kskct.cz

expedovana pfimo ze skladu KSK s.r.o., popt. od vyrobcd,
a ceském trhu.

KEEP
SURFACE
KEEN

KSK, s.r.0., Podbranska 128,
560 02 Ceska Trebova, Ceska republika

tel.: +420 465 461 581,
www.ksket.cz, e-mail: ksket@ksket.cz




