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VéZeni zékaznici, Jité ¥ ANi
predkladame Vam jiz 20. vydani Vybéru nejpouzivanéjsich P?”flte SyIT‘I’bO!y pro pOIOhy svarovani
druhii- svafovacich materidli. Jsme velmi potsseni Vasim stiym @ jejich znaceni dle norem
zajmem, a proto i nadéle pokraCujeme v aktualizaci tohoto oblibeného
propagacniho materiélu. R (e

S naSi nabidkou neustdle pracujeme tak, aby naSe materidly symbol ol SR AWS SN EN IS0 6947 e
pokryvaly Sirokou oblast priimyslovych aplikaci. Na zikladé zkuSenosti,

spolupréce s vyznamnymi institucemi a systematické préce s nabidko-
vym sortimentem jsme dospéli k vybéru omezeného mnoZstvi polozek, tupy 1G PA vodorovna shora
které jsou naprosto dostagujici pro primyslovou praxi. koutovy 1F PA vodorovna shora
PfedloZzeny vybér podavé celkovy pohled na nabidku svafovacich
materidlli urcenych pro tuzemsky trh. Obsah je fazen podle aplikaci
s uvedenim konkrétnich informaci o skutecné nejpouzivangjSich typech. % tuny 2G PC d .
VeSkeré (daje byly zaktualizovany podle platnych vyrobkovych A upy vodorovna
specifikaci, a to ke dni 31. ledna 2014. Za zminku jisté stoji nové
nézvy pridavnych materidli urenych pro opravy a tdrzbu. Jedné se
0 pokracovani zmén nazvli pro globaini pouZiti podobné jako tomu by- tupy 4G PE vodorovna nad hlavou
lo v pfipadé svarovacich materidlti pro hlinikové slitiny a nerezavéjicich — koutovy = PD vodorovna $ikmo nad hlavou
oceli.
Nabidka spoleCnosti ESAB je vSak mnohem $ir§i a pro celosvétovy
trh je k dispozici mnohem vice konkrétnich typ(i svafovacich materiald. — tupy 3G PF S TRl
Nenajdete-li feSeni pro Vas problém v na$i nabidce, nevahejte nas & koutovy -
kontaktovat. Nasi odbornici z technického servisu Vam poradi vhodny
materidl a obchodni oddéleni pak zajisti jeho dodéni z celosvétové sité
ESAB. Dalsi podrobnosti najdete na internetovych strankch ESAB, 0 tupy 3G PG svisla doli
na adrese www.esab.cz. Dale bychom Vém radi doporuili nase [ — koutovy -
CD ESAB, kde najdete kompletni informace o vSech vyrobcich nasi
spolecnosti. CD 2014 se pravé pfipravuje. BlizSi informace ziskate
na tel. 494 501 431, fax: 494 501 435 nebo na e-mail: info@esab.cz. 5 P
Vamberk, 31.1. 2014 koutovy 2F PB vodorovnd Sikmo shora
ESAB VAMBERK, s.r.0., Elen koncernu
Pouzité symboly a zkratky
Vseobecné vlastnosti svarového kovu a svafovacich materialii: Druh proudu, polarita:
R,  pevnost v tahu (MPa) E stfidavy proud
R.  dolni mez kluzu v tahu (MPa)
Rw. smluvni mez kiuzu v tahu (MPa) =(+) stejnosmérny proud, zapojeni na + pdl
A; taznost (méfeno na délce 1=5 x d) (%)
°C/KV narazova prace pii zkousce razem na ty¢i s ,V* vrubem (pfi teploté oC) (J) e steinosmérmy proud. zanoieni na - bl
HV  tvrdost dle Vickerse ) y proud, zapo) P
HB  tvrdost dle Brinella L o 3
HRC tvrdost dle Rokwella stejnosmérny proud, zapojeni na + nebo - pol
FN  feritové Cislo
B index bazicity tavidel podie Boniszewského - bud stejnosmérny proud a zapojeni na + pdl nebo stfidavy proud

=(-) bud stejnosmérny proud a zapojeni na - pél nebo stfidavy proud

; Ca0+MgO+SrO+Ba0+Li0,+Na,0+K,0+CaF,+1/2 (FeO+MnO)
Si0,+1/2 (ALO+TiO,+Zr0,)

MKK mezikrystalova koroze =(1) neni rozdil v zapojeni a ve volbé druhu proudu

Vykonové hodnoty: Klasifika¢ni, certifikaéni a zkuSebni organizace:

. s 1] Schvaleni dle zemského stavebniho zakona SRN
od prunje’r elektrody - dratu (mm) ABS American Bureau of Shipping
1] napéti (V) gv Bureau Veritas .

Ime 4 E odpovida EN 13479, pestupnénahradi-t,
gdxl prunjer x délka eIekltrody (mm) co Vereinigung voor Controle of Lasgebied Controlas
w spotfeba plynu (I/min) CLPR Cesky lodni a pramyslovy registr
N mnozstvi svarového kovu na 1kg elektrod (kg) DNV Det Norske Veritas

. . , DB Deutsche Bahn
S vytéznost svarového kovu (g svar. kovu/100g dratu) GL Germanischer Lloyd
B pocet elektrod na 1kg svarového kovu (ks) LRS Lloyd’s Register of Shipping )

L ) TUV Technischer Uberwachungs Verein

v rychlost podavani (m/min) RS Russian Maritime Register of Shipping
H vykon navareni (kg/h) unt Urzad Dozoru Technicznego

et dréat CWB Canadian Welding Bureau
X vylet dratu (mm) Sepros Certifikat vidnopovidnosti “Sepros” Institutu Elektrosvarki imeni E.O. Patona
T doba hofeni elektrody (s) PRS Polski Rejestr Statkovy

RINA Registro ltaliano Navale

Poznamka: Veskeré informace v tomto katalogu maji informativni charakter. Spole¢nost ESAB VAMBERK, s.r.0. s vyhrazuje pravo provadét technické upravy u uve-
denych vyrobki. © ESABVAMBERK-s-+6;
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ESAB VAMBERK, s.r.o.

Prehled dodavanych svarovacich materialti podle jednotlivych technologii
svarovani a riznych druht - nabidkovy sortiment 2014

Obalené elektrody pro ru¢ni obloukové svarovani:

Ozn. materidlu  [AWS EN (DIN) Str. |Ozn. materialu ~ [AWS EN (DIN) Str.
Bé&zné nelegované E-K 103 E6020 E35AA11 OK 46.30 E6013 E380R12
oceli E-R 113 E6013 E38ARR11 OK 48.00 E7018 E424B42H5 7
E-R 117 E6013 E35AR11 OK 48.04 E7018 E424B32H5
E-B 121 E7018 E383B42 6 |OK 48.05 E7018 E424B42H5 7
E-B 123 E7018 E423B42 OK 48.08 E7018-G E4651NiB32H5
E-B 124 E7018-1 E424B42 OK 48.60 E7018 E424B42H5
E-B 125 E7018 E462B42 OK 53.16SPEZIAL |[E7016 E382B32H10 7
E-B 127 - E50AB42 OK 53.35 E7048 E424B31H5
OK Femax 33.80 |E7024 E420RR73 OK 53.68 E7016-1 E425B12H5
OK 43.32 E6013 E420RR12 6 |OK 53.70 E7016-1 E425B12H5
OK 46.00 E6013 E380RC11 6 |OK 55.00 E7018-1H4 R |[E465B32H5 8
OK 46.16 E7014 E380RC11
Nizkolegované OK 73.08 E8018-G E465ZB32 OK 74.78 E9018-D1 E 554 MnMo B 32 8
oceli OK 73.46 E8018-G E 55 4 1,5NiMo B 8 |0K 75.75 E11018-G E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5| 9
OK 73.68 E8018-C1 E 46 6 2Ni B3 2 H5 OK 75.78 - E896ZB32H5
OK 74.70 E8018-G E5047ZB42H5 OK 78.16 E9018-G E69AZB42
Zéropevné oceli E-B 321 - E Z(CrMoV)B22 OK 76.26 E9018-B3 E CrMo2 B 32 H5
OK 74.46 E7018-A1 EMoB32H5 9 |OK 76.28 E9018-B3 E CrMo2 B 4 2 H5 10
OK 76.16 E8018-B2-H4R |E CrMo1 B 4 2 H5 OK 76.35 E8015-B6 E CrMo5 B
OK 76.18 E8018-B2 E CrMo1 B 4 2 H5 9 |OK 76.98 ~E9015-B9 E CrMo91 B 4 2 H5 10
Nerezavéjici OK 61.20 E308L-17 E199LR11 OK 67.45 ~E307-15 E188MnB42 12
a vysokolegované OK 61.30 E308L-17 E199LR12 10 |OK 67.50 E2209-17 E2293NLR32
oceli OK 61.35 E308L-15 E199LB22 OK 67.53 (E2209-16) E2293NLR12
OK 61.35 Cryo  |E308L-15 E199LB22 OK 67.55 E2209-15 E2293NLB22
OK 61.81 E347-16 E199NbR32 11 |OK 67.60 E309L-17 E2312LR32 13
OK 61.85 E347-15 E199NbB22 11 |OK 67.70 E309LMo-17 E23122LR32
OK 63.20 E316L-16 E19123LR 11 OK 67.75 E309L-15 E2312LB42
OK 63.30 E316L-17 E19123LR12 11 |OK 68.15 E410-15 E13B42
OK 63.35 E316L-15 E19123LB22 OK 68.17 E410NiMo-16  |E134R 32
OK 63.80 E318-17 E19123NbR32 12 |OK 68.81 E312-17 E299R32 13
OK 63.85 E318-15 E19123NbB42 OK 68.82 ~E312-17 E299R12
OK 67.13 E310-16 E2520R12 12 |OK 69.33 E 385-16 E20255CuNLR32
OK 67.15 E310-15 E2520B22
Opravy a renovace, OKW 30 - E Z Fel 13 |OKW 60 - E ZFel4 14
navarovani OKW 35 - E Fefl OKW 62 - (E10-UM-60-GP) 15
OK W 40 - E ZFe2 OKW 65T - E Fe16
OKW 45 O - E ZFe3 OKT,50 - E ZFe3
OK W 50 = E ZFe2 14 [OKT 60 5 E Fe4 15
OK W 50T = E ZFe8 14 |OK 13Mn - E Fe9
OK W 55 HD - E Z Fe6 OK 14MnNi - E Z Fe9
Litina OK Ni-Cl E Ni-Cl E CNi-CI 3 15 |OK NiFe-Cl E NiFe-Cl E C NiFe-13 16
OK NiFe-CI-A & [ENiFe-CI-A E C NiFe-CI-A 1 OK NiCu 1 - E C NiCu 1
OK Ni-1 E Ni-11 E Ni 2061 OK NiCrMo-5 (E NiCrMo-5) EZNi2
OK NiCrFe-2 E NiCrFe-2 E Ni 6133 OK 92.55 E NiCrMo-6 E Ni 6620
Ni slitiny OK NiCrFe-3 E NiCrFe-3 E Ni 6182 16 |OK NiCrMo-13  [E NiCrMo-13 E Ni 6059
OK NiCrMo-3 E NiCrMo-3 E Ni 6625 16 _|OK NiCu-7 E NiCu-7 E Ni 4060
Hlinik, bronz apod. OK 94.25 - (EL-CuSn7) 17 |OK 96.40 - AISi5
OK 96.20 - AlMn1 OK 96.50 - AISi12
Specialni ucely OK GPC - (drédzkovani, fezani) 17
Draty pro svarovani v ochrannych atmosférach:
MIG/MAG WIG (TIG)
Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str. |Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str.
Nelegované oceli Weld G3Si1 ER70S-6 G3Sit 17 |Gl 113 ER70S-3 W2Si
OK AR 12.50 ER70S-6 G3Sit 18 |OK 12.60 ER70S-3 W2Si 26
OK 12.51 ER70S-6 G3Sit 18 |OK 12.61 ER70S-6 W3Sit
OK 12.56 - G3Sit OK 12.64 ER70S-6 W4Sit 28
OK Ar 12.57 ER70S-3 G2Si 18
OK 12.58 ER70S-3 G2Si 19
OK AR 12.63 ER70S-6 G4Sit 19
OK 12.64 ER70S-6 G4Sii 19
Nizkolegované OK AR 55 ER100S-G G Mn3NiCrMo 20 [OK 55 ER100S-G W 55 4 Mn3NiCrMo
oceli OK 13.23 ER80S-Nii - OK 13.23 ER80S-Nit -
OK 13.25 ER100S-G - OK 13.26 ER80S-G -
OK AR 13.26 ER80S-G GO 20 |OK 13.28 ER80S-Ni2 W2Ni2 28
OK 13.28 ER80S-Ni2 G2Ni2 20
OK AR 69 ER110S-G G Mn3Ni1CrMo 21
OK AR 79 ER110S-G G Mn4Ni2CrMo
OK AR 89 ER120S-G G Mn4Ni2CrMo 21
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ESAB VAMBERK, s.r.o.

Draty pro svarovani v ochrannych atmosférach:

MIG/MAG WIG (TIG)
Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str. |Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str.
Zaropevné oceli C 321 - G Z (CrMoV) Gl 321 - ~W MoVSi
OK AR 13.08 ER80S-D2 G4Mo OK 13.08 ER80S-D2 W 55 3 W4M31
OK AR 13.09 ER80S-G G MoSi (G2Mo) 21 |OK 13.09 ER80S-G W MoSi (W2Mo) 28
OK AR 13.12 ER80S-G G CrMo1Si 22 |OK 13.12 ER80S-G W CrMo1Si 29
OK AR 13.16 ER80S-B2 G Z CrMo1Si OK 13.16 ER80S-B2 W 55 1CM
OK 13.17 ER90S-B3 G 62A 2C1M 0K 13.17 ER90S-B3 W 62 2C1M
OK AR 13.22 ER90S-G G CrMo2Si OK 13.22 ER90S-G W CrMo2Si 29
OK 13.32 ER80S-B6 W CrMo5
0K 13.38 ER90S-B9 W CrMo91
Nerezavéjici oceli OK 2209 ER2209 G2293NL OK 2209 ER2209 W2293NL
OK 2307 (ER2307) G237NL OK 2307 (ER2307) W237NL
OK 2509 ER2594 G2594NL OK 2509 ER2594 W2594NL
OK 308LSi ER308LS:i G 199L Si 22 |OK 308L ER308L W199L 29
OK 308H ER308H G199H OK 308LSi ER308LSi W19 9L Si
OK 309L ER309L G2312L 22 |OK 308H ER308H W199H
OK 309LSi ER309LS:i G 2312L Si OK 309L ER309L W23 12L 30
OK 310 ER310 G 2520 OK 309LSi ER309LSi W23 12L Si
OK 312 ER312 G299 23 |OK 310 ER310 W 25 20
OK 316LSi ER316LSi G19123LSi 23 |OK 312 ER312 W 299
OK 318Si (ER318S:i) G 19123 Nb Si 23 |OK 316L ER316L W 1912 3L 30
OK 347Si ER347Si G199 NbSi 24 |OK 316LSi ER316LSi W19 123L Si
OK 385 ER385 G20255CulL OK 316H ER316H W19123H
OK 410NiMo (ER410NiMo) G134 OK 318Si (ER318Si) W 19123 Nb Si 30
OK 430LNb (ER430LNb) G 18L Nb OK 347Si ER347Si W 199 Nb Si 31
OK 430Ti (ER430Ti) GZ17Ti OK 385 ER385 W20255CulL
OK 430LNbTi (ER430LNDbTi) |G Z 18LNbTi 24 |OK 410NiMo (ER410NiMo) W 134
OK 16.95 (ER307) G 188 Mn 24 |OK 16.95 (ER307) W 18 8 Mn
Opravy a renovace OK Autrodur 30G M |- S Fel (~MSG-1-GZ-300)
OK Autrodur 38G M |- (S Z Fe2, MSG-2-GZ-C-350)
OK Autrodur 56G M |- (S Fe8, MSG-6-GZ-C-60G)| 25
OK Autrodur 58G M |- (~S Z Fe2, MSG-GZ-C-50G)
NeZelezné kovy, OK 1070 - S Al 1070 OK 1070 - S Al 1070
slitiny Ni OK 1450 - S Al 1450 OK 1450 - S Al 1450
OK 4043 ER4043 S Al 4043/S Al 4043 A | 25 |OK 4043 ER4043 S Al 4043/S Al 4043 A | 31
OK 4047 ER4047 S Al 4047/S Al 4047 A OK 4047 ER4047 S Al 4047/S Al 4047 A
OK 5087 - S Al 5087 OK 5087 - S Al 5087
OK 5183 ER5183 S Al 5183 OK 5183 ER5183 S Al 5183
OK 5356 ER5356 S Al 5356/S Al 5356 A | 25 |OK 5356 ER5356 S Al 5356/S Al 5356 A | 31
OK 5754 - S Al 5754 OK 5754 - S Al 5754
OK 19.12 ERCu S Cu 1898 (CuSn1) 0K 19.12 ERCu S Cu 5180 (CuSn6P)
0K 19.30 ERCuSi-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) OK 19.49 ERCuNi S Cu 7158 (CuNi30)
OK 19.40 ERCuAI-A1 S Cu 6100 (CuAlI8) OK NiCrMo-3 ERNiCrMo-3 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)| 32
OK 19.49 ERCuNi S Cu 7158 (CuNi30) OK NiCrMo-13 ERNiCrMo-13  |S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
OK NiCrMo-3 ERNiCrMo-3 S Ni 6625 26 |OK Ni-10 ERNi-1 S Ni 2061 (NiTi3)
OK NiCrMo-13 ERNiCrMo-13 _ |S Ni 6059 (NiCr23Mo16) OK NiCr-3 ERNICr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)| 32
OK NiCr-3 ERNiCr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)| 26 |OK NiCu-7 ERNiCu-7 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
OK NiCu-7 ERNiCu-7 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
PInéné elektrody (Trubickové draty):
Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str. |Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str.
Nelegované, OK 14.01 E70C-GM T422ZMMH10 PZ 6102 E70C-6MH4 T46 4MM 2 H5 33
nizkolegované OK 14.03 E110C-G T 69 4 Mn2NiMo M M 2 H10 PZ 6111 - T4621NiR M (C) 3H10
OK 14.05 E70C-G T424MM 3 H5 32 |PZ6111HS E70T-1M H8 T4621Ni R M (C) 3H10
OK 14.10 E70C-6M H4 T 46 4M M 2 H5 PZ 6113 E71T-1H4 T462P M (C)1H10 34
OK 14.11 E70C-6M H4 T424ZMM 2 H5 33 |PZ6113S E71T-9 H4 T463PC2H5
OK 14.12 E70C-6M (-6C) |T 422M M (C) 1 H10 PZ 6125 E71T5-K6M H4 |T 426 1NiBM 1 H5
OK 14.13 E70C-6M T422MM 2 H5 PZ 6138 E81T1-Ni1M JH4|T 506 1Ni P M 1 H5
OK 15.00 E71T-5(M) T423BM(C)2H5 PZ 6138SR E81T1-NitMJ |T466 1NiP M1 H5 34
OK 15.09 E111T1-K3Mj-H4 | T 76 4 T1-1MA-N4M2-UH5 Coreshield 15 E71T-GS (s vlastni ochranou) 34
OK 15.13 E71T-1M H8 T462P M1 H10 33 |Coreweld 46LS  |E70C-6MH4 T46 4M M 2 H5 35
OK 15.14 E71T-1(M) T462P M (C)2H5 Coreweld 89 E120C-G H4 T894ZMM3H5 35
Zaropevné oceli Dual Shield MoL |E81T1-A1M T MoL P M2 H5 Dual Shield CrMo2 [E91T1-B3M T CrMo2 P M 2 H5
Dual Shield CrMo1 |E81T1-B2M T CrMo1 P M 2 H5
Vysokolegované Shield-Bright 308L |[E308LT1-4 T199LPM2 Shield-Bright Xtra 308L|E 308LT0-4 T199LRM3
oceli Shield-Bright 316L |[E316LT1-4 T19123LPM2 Shield-Bright Xtra 316L |E 316LT0-4 T19123LRM3
Shield-Bright 309L |E309LT1-4 T2312LPM2 Shield-Bright Xtra 309L|E 309LT0-4 T2312LRM3
OK 14.27 E2209T1-1(4) |T2293NLPM2 Shield-Bright Xtra 309LMo |E 309LMoT0-4 |T23122LRM 3
OK 15.30 (E308L) T199LMM2 OK 15.34 (E307) T188MnMM2
OK 15.31 (E316L) T19123LM M2
Opravy, renovace, OK2000D - T Fel0 OK 58 O/G M - TZFe2 36
litina OK300M - T ZFet OK60G M - TZFe2
OK350M - TZFe3 36 |OK 13Mn O/G - T Fe9
OK35G M - T Fel OK 15 CrMn O/G_ |- T Fe9
OK400M - TZFe2 PZ 6163 - T Fe7
OK53G M - T Fe3 36 |PZ 6166 - TFe7 (T134MM?2)
OK 550 A - TZFel4d 35 |Nicore 55 - (na litinu za studena) 37




Y o
ESAB
4

Draty pro svarovani plamenem:

ESAB VAMBERK, s.r.0,

Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str. |Ozn. materialu AWS EN (DIN)
Nelegované oceli G 102 - ol OK GASROD 98.70 |R60 oll
G 104 - Olll
Materialy pro svarovani pod tavidlem:
draty tavidla
Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str. |Ozn. materialu AWS EN (DIN) Str.
Nelegované, 0K 12.10 EL12 S1 37 |OK 10.61 - SAFB 165DC
nizkolegované OK 12.20 EM12 S2 37 |OK 10.62 - SA FB 155 AC H5 M
a zarupevné oceli OK 12.22 EM12K S28Si 0K 10.63 - SAFB 155 AC H5
0K 12.24 EA2 S Mo (S2Mo) 38 |OK 10.71 - SA AB 167 AC H5 42
0K 12.30 - S3 0K 10.72 SA AB 1 58 AC H5 43
0K 12.32 EH12K S3Si 0K 10.77 - SA AB 167 AC H5
0K 12.34 EA4 S MnMo (S3Mo) 0K 10.81 - SA AR 197 AC 44
OK 13.10 SC EB2 S CrMot 38 |OK 10.83 - SA AR 185AC
0K 13.20 SC EB3R S CrMo2 38 |OK 10.87 - SA AR 195 AC
OK 13.21 ENiA1 S2Ni1 0K 10.88 - SA AR 178 AC
0K 13.27 ENi2 S2Ni2 OK 10.96 - SA CS 3Cr3DC
OK 13.36 EG S2Ni1Cu 0K 10.97 0O 0 SA CS 3C0.3 Mn1 Cr1 DC
OK 13.40 EG S3Ni1Mo
OK 13.43 EG S3Ni2,5CrMo
Nerezavéjici oceli OK 308L ER308L S199L 39 |OK 10.92 - SACS25753DC 45
OK 308H ER308H S199H 0K 10.93 - SA AF 256 54 DC 46
OK 309L ER309L S2312L 39 |0OK 10.94 - SA AF 2 56 64 DC
OK 316L ER316L S19123L 0K 10.95 - SA AF 256 44 Ni DC
OK 316H ER316H S19123H
OK 318 ER318 S19123Nb
OK 347 ER347 S 199 Nb
OK 16.97 - S 18 8 Mn
Ni slitiny OK NiCr-3 ERNICr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 0K 10.16 - SA FB 25543DC
OK NiCrMo-3 ERNiCrMo-3 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 0K 10.17 - SA FB 2B 57 24 DC
Materialy pro navarovani pod tavidlem:
pasky tavidla
Oznacéeni materialu AWS EN (W.Nr.) Oznacéeni materialu EN AWS
OK 7018 - - 0K 10.05 SA AAS 2B 56 34 DC -
OK 308L EQ308L B199L 0K 10.07 SA GS 3 Ni4 Mo1 DC -
OK 309L EQ309L B2312L 0K 10.10 ESAFB2B5644DC |-
OK 309LNb ESW - - OK 10.11 ESAFB2B5644DC |-
OK 309LMo ESW - - 0K 10.14 ESAFB2B5644DC |-
OK 316L EQ316L B 1912 3L 0K 10.16 SA FB 25543 DC -
OK 347 EQ347 B 19 9 Nb 0K 10.17 SA FB 2B 57 24 DC -
0K 430 ~EQ430 B17 0K 10.31 SA CS 3 Mo1 DC -
OK NiCrMo-3 (EQNiCrMo3) B Ni 6625
Keramické podlozky (1500), kolejnicky (1501), magnetické prichytky (1504):
PZ 1500/01 PZ 1500/22 PZ 1500/33 PZ 1500/52 PZ 1500/72 OK 21.21 PZ 1501/01
PZ 1500/02 PZ 1500/24 PZ 1500/42 PZ 1500/54 PZ 1500/73 OK Rectangular 13 [PZ 1501/02
PZ 1500/03 PZ 1500/25 PZ 1500/44 PZ 1500/56 PZ 1500/80 OK Concave 13 PZ 1504/01
PZ 1500/07 PZ 1500/29 PZ 1500/48 PZ 1500/57 PZ 1500/81 OK Pipe 9
PZ 1500/08 PZ 1500/30 PZ 1500/50 PZ 1500/70 PZ 1500/87. OK Pipe 12
PZ 1500/17, PZ 1500/32 PZ 1500/51 PZ 1500/71

Poznamka: { - informuje o novych materidlech v nabidce.
Oznaceni (C) u plnénych elektrod znamena, ze jsou klasifikovany i pro svafovani v CO,. Obdobné znaceni je doplnéno i pro svafovaci polohy.

PIné oznaceni fady OK svafovacich materiall je nasledujici:

elektrod pro navafovani OK Weartrode a OK Tooltrode, dratu pro navafovini (MAG) je OK Autrode, dratli pro svafovani v ochrannych atmosférach (MIG/MAG)
OK AUTROD, pro typy OK AR je pak pIné znéni OK AristoRod, pro draty pro svafovani pod tavidlem OK AUTROD, metrovych dratd pro metodu WIG (TIG) OK TIGROD,
pro plamen OK GASROD, tavidel OK FLUX, pInénych elektrod pro spojovaci svary OK TUBROD, navarovacich pInénych elektrod OK TUBRODUR, péasek pro navaro-
vani OK BAND a keramickych podlozek OK BACKING.

PoZadavky na druhy neuvedené v tomto prehledu fesi tGtvar TS, tel. 494 501 487, 501 488, fax. 494 501 493.
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. OBALENE ELEKTRODY
A

E-B 121 Eova

FA/AWS A5.1: E Elektroda s univerzdinim pouZzitim pro svafovani znaéné namahanych soucasti potrubi energetickych zafizeni,
:N I/S o ;S 5A1 E 70183 5 dopravnich prostredkd, tlakovych néadob, lodnich i stavebnich konstrukci z oceli pevnosti cca 480 MPa, napf. P235/
560-A: E383B4 $235 az P420/S420 aj. Vhodna pro vSechny polohy svafovani kromé svislé shora dold.

Klasifikace/certifikace: Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
CE EN 13479 GL 3 , .
DB 1045703 R 3 Podminky Stav ‘ Tepl. zk Rm ‘ Re. (Roo2) ‘ As/(Aq) KV (J)/°C
ABS  10.039.40 TOV 06021 c MPa MPa % +20 | -20 | -30
BV 3 ISO TZ0 +20 500 420 28 - 150 | 100
ISO 120 +425 (300)
Typické chemické slozeni AWS 120 +20 >490 >400 (>22) - |- |27
Cistého svarového kovu: TZ 0 - stav po svafovani
E = Ll Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
0,05 0,40 0,80 . - . - v'v . ’
Obal: bazicky Prumér Délka Proud Napéti | Vytéznost nga’ Podil (ks/kg Vykop
G . horeni sv. kovu | sv. kovu) | navar.
Te| [Ota resusenl: 300-350 C/2h (mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
Svarovaci proud: 2,0 300 60 - 80 24 121 50 0,60 132 0,55
Polohy svarovéni: 25 350 80 - 100 24 115 62 0,63 73 0,80
4 3,2 350 110 - 140 23 108 59 0,64 50 1,23
E E IE m 3,2 450 110 - 140 23 111 73 0,68 37 1,34
4.0 450 140 - 170 22 109 101 0,68 23 1,52
5,0 450 190 - 230 21 111 98 0,71 15 2,46

OK 43.32 Bl

SFA/AWS A 5.1: E 6013 Elektroda s rutilovym obalem pro v§echny polohy svarovani nelegovanych konstrukénich oceli, napr.P235/S235 az
EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 12 P355/S355 aj. Je vhodnd i pro svarovani tenkych plechl a vnéjSich rohovych svard.

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

el e Podminky Stav Tepl. zk. Rm Reo2 As KV (J)/°C
CE EN 13479 GL 1 °c MPa MPYa o +20 0
ABS 2 LR 1 2 |
BV 1 TOV 00621 SO0 | T1z0 | +20 | s50 | 40 | 26 | 65 | >47
DB 10.039.36 RS 2 TZ 0 - stav po svarovani
DNV 2
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Typické chemické sloZen Primér | Délka Proud Napéti | Vytéznost| Doba Podil (ks/kg Vykon
cistého svarového kovu: hofeni | sv.kovu | sv. kovu) | navafr.
c Si Mn (mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
0,06 0,55 0,50 1,6 300 30 - 60 27 92 34 0,50 263 0,40
Obal: rutilovy 2,0 300 40 - 80 23 94 36 0,54 167 0,60
Teplota presuseni: 100 - 120°C/1h 25 350 50-110 25 94 46 0,54 88 0,90
. , . 3,2 350 80 - 150 26 97 57 0,57 51 1,30
Svafovaci proud: 40 450 | 120-210 | 27 97 76 0,54 27 1,90

Napéti naprazdno: 50 V
Polohy svarovani:

LIS
OK 46.00 —

FA/AWS A5.1: E Univerzalni rutilova elektroda, snadno ovladatelnd ve vSech polohdch s dobrou odstranitelnosti strusky. Predevsim
:N I/ S 5/: E 6013R pro svarovani tenkych plechl z konstrukénich nelegovanych oceli, napt. P235/S235 az P355/S355 aj. Je vhodna i pro
SO 2560-A: E 38 0 RC 11 stehovaci a preklenovaci svary. Pouzitelnd i pro svarovéni pozinkovanych plechd.

Klasifikace/certifikace: Typické mechanické hodnoty gistého svarového kovu:
CE ~ EN13479 a2 Podminky Stav Tepl. zk. R R As KV (J)/°C
ABS 2 R 2 " MPa MPa % 0 | 20
BV 2 RS 2
DB 10.039.05 TOV 00623 S0 | T1Z0 | +20 | 510 a0 | 28 | 70 | 35
DNV 2 Dalsi: GOST-R  TZ0 - stav po svafovéni
Typické chemické sloZeni Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
gistého svarového kovu: Priimér Délka Proud Napéti | Vytéznost| Doba Podil (ks/kg Vykon
c Si Mn hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navar.
0,08 0,30 0,40 (mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
Obal: rutilovy 2,0 300 50 - 70 25 93 38 0,56 172 0,60
L 25 350 60 - 100 22 95 50 0,65 86 0,80
Teplot : 100 - 120°C/1h , ’ '
epiota prestisent 00 - 120°C/ 32 350 | 80-150 22 95 57 0,65 53 130
Svarovaci proud: 4,0 350 | 100-200 22 95 65 0,60 39 1,60
Napéti naprézdno: > 50 V 5,0 350 150 - 290 24 90 87 0,60 24 2,30

Polohy svarovani:

LT
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OK 48.00

SFA/AWS A 5.1: E7018
EN ISO 2560-A: E424B42H5

ESAB VAMBERK, s.r.o.

OBALENE ELEKTRODY

PouZiti:

Nejrozsitenéjsi OK bazicka elektroda pro svarovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli predevsim oznaceni P235/
5235 az P420/S420 aj. Pouzitelna pro vechny polohy svarovéni s vyjimkou polohy shora dolli. Obal se snizenou navl-
havosti poskytuje houZevnaty svarovy kov odolny proti praskavosti s nizkym obsahem vodiku.

Klasifikace/certifikace: Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
CE  EN 13479 GL  3YH5 Podminky Stav R Re As KV (J)/°C
ABS  3YHs5 (R 3,3YH5 MPa MPa o 20 | -40
BV 3Y H5 R§ 3 YH5
DB 10.039.12 TOV 00690 ISO | 120 | 540 | 445 | 29 | 140 | 70
DNV 3YH5 Ostatni: PRS TZ 0 - stav po svarovani
Typické chemické sloZeni Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
cisteho svaroveho kovu: Primér | Délka Proud | Napéti |Vyténost| Doba Podil (ks/kg | Vykon
Cc Si Mn horfeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf.
0,06 0,50 1,20 (mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
Obal: bazicky 1,6 300 30-55 22 127 50 0,59 192 0,38
Teplota piesuseni: 350°C/2h 2,0 300 50 - 80 24 123 50 0,63 119 0,60
Svafovaci proud: 25 350 80-110 | 23 130 56 0,65 62,5 1,00
Obsah difiizniho vodiku: 3,2 450 90 - 140 23 119 76 0,64 32,3 1,50
m 4.0 450 125-210 26 123 86 0,67 20,5 2,10
gv N . 5,0 450 200 - 260 23 121 102 0,69 13,5 2,60
Poloh "a’°"a"'- 6,0 450 | 220-340 23 17 102 0,72 96 3,70
N % 5] =i
Pouziti:

OK 48.05

SFA/AWS A5.1: E7018
EN ISO 2560-A: E 424 B 42 H5

Bazicka elektroda s nizkonavlhavym obalem, pro svarovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli. Ma velmi
dobré operativni vlastnosti i pfi velmi nizkych proudech, coZ je vyhodné zejména pri svarovani tenkosténnych
potrubi.

Klasifikace/certifikace: Typické mechanické hodnoty &istého svarového kovu:
ABS 3Y H5 LR 3YH5 = o
CE_ EN 13479 DNV 3YHs Podminky Stav ‘ Rm Reo2 ‘ As ‘ KV (J)r°C
Sepros UNA 272580  TUV 06610 MPa MPa % 20 | -40
DB 10.039.02 so | T1z0 | sa0 | 445 | 22 | 140 | 70
Typické chemické sloZeni TZ0 - stav po svarovan
Cistého svarového kovu: Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
C Si Mn Primér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
0,06 0,50 1,00 hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf.
Obal: bazicky (mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
Svarovaci proud: 2,0 300 35-80 22 132,2 50,1 0,63 119,0 0,6
Obsah difuzniho vodiku: < 5 mi/100g 2,5 350 | 75-105 24 134,0 58,0 0,64 62,5 10
. 3,2 450 95 - 155 26 122,0 80,0 0,61 31,3 1,5
Poloh "a’°"a"'- 40 450 | 125-210 | 24 123,0 85,0 0,67 20,5 2,1
e 1T
Pouziti:

OK 53.16SP
SPEZIAL

SFA/AWS A5.1 E7016
EN ISO 2560-A E 38 2B 32 H10

Klasifikace/certifikace:

ABS  3H10, 3Y DNV  3YH10
BV 3, 3YHH GL 3YH10
CE EN 13479 LR 3YH15
DB 10.039.29 VdTUV 2762
Typické chemické slozeni

éistého svarového kovu:

C Si Mn P & Cr—Ni—Me—V—NbGCu
01 05 10 688—H8-6;19-620-6:19-6049-0049-629

Obal: rutil-bazicky

Napéti naprazdno: 50 V

Svarovaci proud: [~[=)

Obsah difuzniho vodiku: <10 ml/100g
Polohy svarovani:

LT

Elektroda s dvojim oplasténim kombinujici vynikajici svarovaci vlastnosti rutilovych elektrod s kvalitou svarového
kovu elektrod bazickych. Svafuje stejné dobfe pfi pouZiti stfidavého i stejnosmérného proudu. Lze ji pouzit
i na povrchové upravené plechy.

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

Podminky Rpo2 Rm Ren Ay As KV (J)/°C
MPa MPa MPa % % -20 | -30
ISO 510 560 380 22 47
AWS 400 490 22 27
Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Primér | Délka Proud | Napéti |Vytéznost| Doba Podil (ks/kg | Vykon | Hmotnost
horeni | sv. kovu |sv. kovu) | navar.

(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h) | (kg/100ks)
2,5 350 50 - 90 26,8 102 59 0,58 83,3 0,73 2,1
3,2 350 90 - 150 31,2 101 56 0,54 53,6 1,20 3,4
3,2 450 90 - 150 30,3 103 72 0,57 39,5 1,27 45
4,0 450 120 - 190 28 105 90 0,59 24,0 1,65 6,9
5,0 450 160 - 230 28,1 106 109 0,61 15,5 2,14 10,5
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Y 4 )
ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. OBALENE ELEKTRODY
A

OK 55.00 -

. Bazicka elektroda pro svarovani fady konstrukénich oceli, napf. P235/S235 az P460/S460 aj. Svarovy kov je odolny
:m/:gv;‘; A 5A1 E 7018é 1 2HﬁR proti trhlindm za tepla. Elektroda je doporuc¢ena tam, kde je poZadovana dobra vrubova houzZevnatost za nizkych
560-A: E 46 5 B 32 H5 teplot. Vlastnosti svarového kovu jsou ovéreny zkouskou CTOD.

:II;SS |f|ka;: (\;{(:;tlflkace GL 3YH5 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
BV 3YHS5 LR 3YH5 Podminky Stav Rm ReL As KV (J)/°C
CE EN 13479 TUV 00632 MPa MPa % 20 | -50
DB 10.039.03 DNV 4YH5 1SO | 120 | 590 | 480 | 28 | 115 | 50
Ostatni: RS, SEPROS
TZ 0 - stav po svarovani
Typické chem. sloZeni ¢istého sv. kovu:
c si - Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
0,06 0,50 1,40 Primér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
.y horfeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf.
Qbal: bazicky ] (mm) | (mm) *) V) (%) (s) (%) (kg/h)
Teplota pfesucent: 300 - 350°C/2h 25 350 | 80-110 | 23 127 64 0,64 66 086
Svarovaci proud: . - 32 450 | 110-140 | 24 125 88 0,69 30 1,40
Napéti naprazdno: > 65V 4,0 450 140 - 200 24 125 94 0,70 19 2,00
Obsah diftizniho vodiku: 5,0 450 200 - 270 24 125 94 0,72 13 3,00

< 4ml/100g svar. kovu
Polohy svarovani:

1T
OK 73.46 Pousit

SFA/AWS A 5.5: E 9018 - D1 Bazicka elektroda pro svafovani jemnozrnnych oceli. Svarovy kov vykazuje vynikajici vrubovou houZevnatost i pfi

) teplotach pod -40 °C.
EN ISO 18275: E 55 4 MnMo B 3 2 H5 Interpass teplota: < 150 °C

Klasifikace/certifikace: _ L P .
TL"JVI ' 01026 = Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
Podminky Stav Rm Re As KV (J)/°C
Chem. slozeni ¢istého svarového kovu: MPa MPa % +20 |-20 |-40 |-50 |-60
c Si_ Mn Ni Mo ISO TZ0 650 580 24 170 [110 [ 70 | 55 | 40
0,07 0,40 1,35 1,60 0,45 TZ1 480 350 31 115 | 70 50 | 40 | 30
bal: bazicky TZ 0 - stav po svareni, TZ 1 - normaliza¢ni zihani 900°/1h
Teplota presuseni: 300 - 350°C/2h y , . ., ,
Svafovaci proud: Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Napéti naprdzdno: > 50 V Primér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (Ks/kg Vykon
Polohy svarovani: hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf.
[ 7 | (mm) (mm) (A) ) (%) (s) (%) (kg/h)
EE E E m 2,5 350 75-100 21 115 59 0,66 68 1,3
3,2 450 100 - 150 22 120 75 0,68 32 1,8
4,0 450 140 - 190 23 110 98 0,70 22 2,6
OK 74.78 Pouziti:

Nizkovodikova elektroda pro svarovéni vysoce pevnych oceli pro nizkoteplotni aplikace. Vhodna pro tupé svary

SFA/AWS A 5.5: E 9018 - D1 kolejnic s pevnosti 800 - 900 MPa.

EN ISO 18275: E 554 MnMo B 3 2 H5

Klasifi e . Vhodnost pro svarovani, napf.: S 420 - S 550
asifikace/certifikace:
ABS 3YH5 DNV 3YH10 L _ . . .
BV 3YHH LR 331 Hi5 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
CE  EN13479 TOV 01027 Podminky Stav Rnm Rpo2 ‘ As ‘ KV (J)/°C
DB 81.039.02, 82.039.02 MPa MPa % 0 |-20 |-50
Typické chem. sloZeni gistého sv. kovu: IS0 120 650 600 24 L
* * * ISO TZA >440 >280 >24
c Si Mn Mo ISO TZ2 >620 >530 >17 >27
0,06 0,35 1,50 0.35 TZ 0 - stav po svarovdni, TZ 1 - stav po zihani 700°C / 1h, TZ 2 - po zihani na odstranéni pnuti

Obal: bazicky
Teplota presuseni: 300 - 350°C / 2h Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Svarovaci proud: Primér Délka Proud Napéti | Vytéznost| Doba Podil (ks/kg Vykon
Napéti naprdzdno: > 65V hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf.
Obsah difuzniho vodiku: (mm) (mm) ) v (%) (s) (%) (kg/h)
< 5ml/100g svar. kovu 2,5 350 75-100 22 120 55 0,62 73 0,90
Polohy svarovani: 3,2 450 105 - 140 23 120 86 0,65 32 1,30

4 4,0 450 140 - 190 23 120 97 0,65 21 1,80
EE E IE m 5,0 450 190 - 260 23 120 100 0,68 14 2,60
Jiné udaje: Tvrdost sv. kovu: cca 240 HB 6,0 450 240 - 340 24 117 103 0,69 10 3,60
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OK 74.46

SFA/AWS A 5.5: E 7018 - A1
EN ISO 3580-A: EMo B 32 H5

ESAB VAMBERK, s.r.o.

Pouziti:

OBALENE ELEKTRODY

Bazicka elektroda s 0.5% Mo pro svarovani tlakovych nédob, napf. pro ocel 16Mo3 a jejich spojd s nelegovanymi
a jemnozrnymi ocelemi. Vhodnd i pro vétsi tlous "ky. Elektroda je vhodna pro svafovani trubek.

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

Klasifikace/certifikace: = .
CE  EN13479 Podminky Stav Rm Reo2 As KV (J)/°C
TUV 01043 MPa MPa % +20
ISO TZ0 560 460 27 175

Typické chemického sloZen ISO TZ1 560 460 27 175
Cistého svaroveho kovu: TZ 0 - stav po svarovéni, TZ 1 - stav po zihdni 620°C / 1h

Cc Si Mn Mo

0,06 0,40 0,75 0,50 Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:

Obal: bazicky Primér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
Teplota presuseni: 300 - 350°C / 2h hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navar.
Svarovaci proud: [~T=(]] (mm) (mm) &) V) (%) ) (%) (kg/h)

" . i 2,5 350 75-110 23 115 55 0,59 73 0,90
Hapetl naprazdno: 65 V 32 450 | 105-150 | 25 110 81 059 37 1,20
Obsah difuzniho kysliku; 40 450 | 140-200 | 26 110 90 0,65 23 1,80
< 5ml/100g svar. kovu 5,0 450 190 - 270 27 110 104 0,65 15 2,40
Polohy svarovani:

A
we L HIST
Pouziti:

OK 75.75

SFA/AWS A5.5: E11018-G
EN ISO 18275: E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5

Nizkolegovana elektroda pro svarovani vysoko-pevnych, nizkolegovanych
pomeérem Re/Rm.

Vhodnost pro svarovani, napf.: S 500 az S 690

a konstrukcnich oceli s vysokym

Klasifikace/certifikace:
ABS  E11018-G Tuv 01028 Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
CE EN 13479 DB 10.039.19 -
Ostatni: SEPROS Podminky Stav R Rpoz As/(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 |-20 |-40 |-51 |-60
Typické chem. sloZeni Cistého sv. kovu: I1SO TZ0 820 755 20 115 85 70 55 45
C Si Mn Cr Ni Mo ISO TZ A1 820 750 75 | 50 | 40 32
0,06 035 175 045 230 045 AWS TZ0 >760 >690 >(20) >27
Obal: bazicky TZ 0 - stav po svarovani, TZ 1 - stav po zihani 620°C / 1h
';e [ota ,resus:m: 300-350°C/ 2h Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
varovat.:| X rolu * Primér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
W hofeni | sv.kovu | sv. kovu) | navar.
< 5mi/100g svar. kowu (mm) | (mm) (A) ) (%) ) (%) (kg/h)
Polohy svafovani: 25 350 | 70-110 22 125 54 0,67 66 1,00
BT 32 450 | 100-150 | 23 125 80 0,67 315 1,40
4,0 450 135 - 200 24 120 92 0,65 21 1,90
5,0 450 180 - 260 25 120 105 0,63 12 2,50
Pouziti:

OK 76.18

SFA/AWS A 5.5: E 8018-B2
EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 4 2 H5

Klasifikace/certifikace:

ABS pro vysokoteplotni aplikace

BV 5%

CE EN 13479

DNV -H10 pro NV 1Cr0,5Mo

TUV 01387

Typické chem. sloZeni istého sv. kovu:

G Si Mn Cr Mo

007 030 060 130 0,55

Obal: bazicky

Teplota presuseni: 300 - 350°C / 2h

Svarovaci proud:

Obsah difuzniho kysliku:
< 5ml/100g svar. kovu

Polohy svarovani:

LT

Pro svafovani energetickych zafizeni z oceli typu 1Cr0,5Mo, nap. typu 13CrMo 4-5 a ke spojim s oceli 16Mo3 nebo
s jinymi nelegovanymi ocelemi a pro kofenové vrstvy pii svarfovani oceli typu 2.25Cr1Mo. Teplota tvorby okuiji 575°C.

Mechanické viastnosti odpovidaji podminkém tepelného zpracovani.
Predehrev a interpass tep. 250°C. Zihani: 700°C / pec.

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

Podminky Stav Rn Ret (Rpo2) As KV (J)1°C
MPa MPa % +20 | -20 | -40
ISO TZ0 620 530 20 55 | 38 | 19
ISO TZ1 610 (520) 24 120 | 80 | 50
TZ 0 - stav po svarovéni, TZ 1 - stav po zihani 700°C / 1 h
Hodnoty Zérupevnych vlastnosti na vyzadani
Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Prdmér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navar.
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 55 - 80 22 115 40 0,58 136 0,70
2,5 300 70-110 24 115 52 0,58 88 0,80
3,2 350 95 - 150 25 105 65 0,59 49 1,10
4,0 450 130 - 190 27 110 90 0,64 23 1,70
5,0 450 150 - 260 28 110 95 0,64 15 2,70
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. OBALENE ELEKTRODY
A

OK 76.28 s

Pro svarovani zarupevnych oceli =25 Cr1Mo. Teplota tvorby okuji 625°C. Mechanické vlastnosti odpovidaji
SFA/AWS A 5.5: E 9018 - B3 podm\?nké\:n tle;elrligh; zypracovélln}.ypu = P Yo o oo
EN IS0 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5 Pedehfev a interpass teplota: 250°C. Zihani: 700°C / 1h / pec.

Vhodnost pro svarovani, napf.: L L, o B
10CrM09-10, G12CrM09-10, 11CrMo9-10 a jiné Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

Klasifikace/certifikace: Podminky Stav ‘ |\7|'=" :;:;;,2 ‘ ';5 ;‘(‘)’ (J)/°°20
ABS  For high temperature application €l 3 ° v | -
BV CaMm1. ISO TZ0 650 550 >18 50 25
TOV 00971 ISO TZ1 >620 >530 >18 >47

CE EN 13489 TZ 0 - stav po svarovéni, TZ 1 - stav po zihani 750°C / 1h

Typické chem. slozeni gistého sv. kovu: ~ Hodnoty Zérupevnych viastnosti na vyZadani
Cc Si Mn Cr Mo
0,07 0,30 0,70 2,30 1,10
Obal: bazicky
Teplota presuseni: 300 - 350°C / 2h

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Prdmér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf.

., (mm) (mm) (A) (\J] (%) (s) (%) (kg/h)

s [=(*
g‘l')am':':ﬁf' r°,:d'k ) 2,0 300 55 - 80 23 115 40 0,58 136 0,70
” 55:“ ; 1' o%zglsv(;r kso\'/u”' 25 300 70-110 25 115 52 0,58 88 0,80
/g svar. 3,2 350 95 - 150 2 105 62 0,59 49 1,20
Polohy svarovani: 40 450 130 - 190 28 110 88 0,64 23 1,80

EE E IE m 50 450 | 150- 260 29 110 92 0,64 15 2,70
OK 76.98 Pouziti:

) Elektroda pro svarovani 9 Cr modifikovanych oceli (P91/T91). Elektroda pro svarovani trubkovych systémd zarizeni
::\:IAI/ AWS A 5/‘_\5_'96' E 90I1VI5 i Bg H pracujicich v oblastech vysokych teplot a tlakl a vyrobenych z modifikované 9Cr1Mo oceli typu P91/T91.
SO 3580-A: CrMo91 B42HS  pyoqenrey: 250°C. Interpass teplota: 250 - 350°C

.Il%avs lflkag:Gg;rtlflkace Vhodnost pro svarovéni. napi.: X10CrMoVNb9-1, X12CrMo9-1, GX12CrMo10-1 a jiné

CE EN 13479

., Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
dalSi:  SEPROS UNA 054403

Podminky Stav Rm Rpo2 A, KV (J)/°C
Typické chemické sloZeni MPa MPa % +20 | 0
Eistého svarového kovu: so | Tzt | 70 | 60 | 18 | 70 | s0
C Si Mn Cr Ni Mo N Nb V  TZ1-stavpo zihdni 755°C / 2 h, predehfev 300 + 50°C
0,10 035 080 90 070 1,0 005 006 020
Obal: bazicky Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Svafovaci proud: Prdmér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
P . hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf.
Obsah difuzniho vodiku:
< 5ml] 100g svar. kowu m | om) | @ | @ | e | o | e (kg/h)
Teplota pfesuseni: 300 - 350°C/2h 25 350 | 70-100 21 17 56 0,66 71 0,90
. 3,2 350 90 - 135 22 113 68 0,60 46 1,20
Polohy svafovani: 40 450 | 130-200 | 23 113 85 0,64 23 1,90

S] Y4 o fuin
OK 61.30 Pousit:

EAJAWS A 5.4: E 308L Elektroda s rutil-kyselym obalem a nizkym obsahem uhliku pro svafovéni nerezavéjicich oceli typu 19Cr10Ni, pouZitelna
:N / SA- S54: E 308 L1I; i pro stabilizované oceli podobného slozeni. Neni vhodna tam, kde jsou vyZadovany creepové vlastnosti svarového
3581-A: 199LR12 kovu. Nizkonavihavy obal poskytuje kvalitni svarovy kov s moznosti pouZiti ve vSech polohéch. Interpass teplota: <150°C

Klasifikace/certifikace: Vhodnost pro svafovani, napf.: W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541, 1.4550 a jiné
ABS Stainless DNV 308L
CE 13479 TOV 00792  Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
DB 30.039.02 Ostatni: CWB, Podminky Stav Rm Rpo. As/(As) KV (J)/I°C
SEPROS MPa MPa % +20 | -60
Typické chem. slozeni gistého sv. kovu: ISO TZ20 560 430 43 70 49
] ; AWS TZ0 >520 >320 (>35) -
Cc Si Mn Cr Ni .
<003 070 080 195 100 TZ 0 - stav po svarovani
Obal: rutil-kysely Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Teplota suseni: 350°C/2h Primér | Délka | Proud | Napéti |Vjtésnost| Doba | Podil | (kskg | Vykon
Svarovaci proud: [~[=(+) hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navar.
Napéti naprazdno: 50 V (mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
Polohy svarovéni: 16 300 35-45 27 105 24 0,55 240 0,60
| /| 2,0 300 35-65 29 105 29 0,55 160 0,80
;D . E IE m 25 300 50 - 90 31 105 36 0,55 99 1,10
Jiné udaje: 32 350 70 - 130 31 105 54 0,60 49 1,40
FN 3-10 4,0 350 90 - 180 32 105 60 0,60 33 2,00
W.Nr. 1.4316 5,0 350 140 - 250 33 105 60 0,60 20 3,00
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. OBALENE ELEKTRODY
A

OK 61.81 o

. Velmi roz$itena rutilova elektroda pro svarovani Ti a Nb stabilizovanych oceli typu 19/9. Vzhledem ke stabilizaci
:m/:gvg :15:_ ’ E :15379;1l\?b R32 svarovaného kovu Ize pouzit i pro aplikace za vysSich teplot cca 400°C.
581-A: Interpass teplota: <150°C

+§ﬁc"'kaceszsr"f'ka°e Vhodnost pro svarovéni, napt.; W.Nr. 1.4000, 1.4300, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541, 1.4550 aj.
CE EN 13479 Typické mechanické hodnoty &istého svarového kovu:
Typické chem. slo¥eni istého sv. kovu: Podminky Stav ‘ Rm Rpoz ‘ As/(As) KV (J)/°C
L -
C Si_ Mn_ Cr Ni (W) MPa MPa % 20 | <10
0,06 080 1,60 20,0 100 <1,0 AWS TZ0 700 560 31 60
Teplota suseni: 350°C/2h TZ 0 - stav po svafovéni
SvaFovaci proud: Zaropevné hodnoty svarového kovu na vyzadani
Napéti naprazdno: >60 V Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Polohy svafovani; Primér | Délka Proud | Napéti |Vyt&2nost| Doba Podil (ks’kkg | Vykon
| /| hofeni | sv.kovu | sv. kovu) | navaf.
JEE cEeE IE m (mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
N 2,0 300 | 40-60 2 106 39 0,60 147 0,6
W.Nr. 14551 25 300 50 - 80 29 104 36 0,59 82 1,2
o : 32 350 75-115 23 105 66 0,60 44 1,20
Tvrdost svar. kovu: ~ 190 - 230 HV 2 : .
%(Nb-+Ta) > 8x%C 4,0 350 80 - 160 24 105 66 0,60 32 1,70

OK 61.85 e

EA/AWS A 5.4: E Bazickd elektroda urcend pro svarovani nerezavéjicich oceli stabilizovanych Ti a Nb. M4 vyborné svafovaci viast-
:N I/ S 5: E 347'1'3 B nosti v poloze svislé a nad hlavou a proto je vhodnd i pro svarovani potrubi.
SO 3581-A: E199NbB22 Interpass teplota: <150°C

Klasifikace/certifikace: Vhodnost pro svafovani, napf.: W. Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4541, 1.4550 a jiné
TUV 05663
Ostatni: ~ SEPROS Typické mechanické hodnoty &istého svarového kovu:
Typické chem. sloZeni gistého sv. kovu: Podminky Stav ‘ Rn Rpo22 As/A, KV (J)/°C
0, - -
C S Mn Cr Ni (T MPa MPa % +20 | -60 |-120
005 05 1,7 195 100 <1,0 1SO 120 620 500 40 100 | 70 |>82
Obal: bazicky ISO TZ 1 640 500 40 80 | 40
Teplota suseni: 200°C/2h TZ 0 - stav po svarovéni, TZ 1 - po zihani 600°C/16h
Svarovaci proud: ; . . ‘o .
. . . Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Polohy svafovank Primé Délk Proud Napéti | Vytéznost Dob Podil (ks/k Vyk
ramér élka rou apéti éZnos oba odi s/kg ykon
E E IE m hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navar.
Jiné udaje: (mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
FN 6-12 25 300 55 -85 25 100 42 0,60 98 0,90
Odolnost proti MKK 3,2 350 75-110 25 100 58 0,60 52 1,20
W.Nr. 1.4551 4,0 350 110 - 150 27 100 61 0,61 35 1,80
(Nb+Ta)%>8%C

OK 63.30 —

Nejpouzivangjsi typ nizkonavlhavé elektrody pro svafovani nerezavéjicich oceli austenitickych i neaustenitickych.
SFA/AWS A 5.4: E 316L-17 Je pouzitelnd ve vSech polohach svarovani. Interpass teplota: < 150°C

EN ISO 3581-A: E19123LR 12
Vhodnost pro svarovani, napf.:

Klasifikace/certifikace: 18Cr12Ni2, 8Mo; W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, 1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571 a jiné

ABS  E316L-17 DNV  316L ) ) o )

CE EN 13479 TUV 00262 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

DB 30.039.06 GL 4571 Podminky Stav R Reoz As(Ay) KV (J)°C

CW  CSAW4s BV  316L 4

LR  316L Ostatn: SEPROS MPa MPa % +20 | -20 | -60
. e ISO 120 570 460 40 60 | 55 | 43

Typické chem. slozeni gistého sv. kovu: AWS 120 >510 >320 (>30) i i i

C Si_ Mn_ Cr Ni_ Mo
<003 08 08 180 120 28

TZ 0 - stav po svarovani

Obal: rutil - kysely Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty

Teplota sudeni: 350°C/2h Priimér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
Svafovaci proud: horeni sv. kovu | sv. kovu) navar.
Napéti naprazdno: >50 V (mm) (mm) (R) (\)] (%) (s) (%) (kg/h)
Polohy svarovani: 1,6 300 30-45 29 95 37 0,56 250 0,40
|/ 2,0 300 45-65 29 104 39 0,60 147 0,60
;E . E IE m 2,5 300 45-80 29 100 45 0,55 9 0,90
Jiné ddaje: 32 350 60-125 30 100 57 0,55 52 1,40
meSt Svasr- kf(‘)'w ~ 180 - 220 HV 40 350 70-190 P 100 57 0,56 34 2,0
WNL  3.4430 5,0 350 150-240 34 100 63 0,56 21 3,0
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SFA/AWS A 5.4: E 318-1 Elektroda pro svafovani nerezavéjicich oceli pfevazné stabilizovanych Nb a Ti, ale i oceli nestabilizovanych. Je
EN I/S 03 815::'. E :15981'273 Nb R 3 2 uréena pro vSechny polohy svafovani. Pro vysokou Zaruvzdornost a odolnost svar. kovu proti opalu az do teplot
581-A: 875°C, je velmi Casto pouzivana pro svafovani dildi v chemickém primyslu. Interpass teplota: <150°C

Klasifikace/certifikace: Y, . .
CESI ! ag\lﬁ%‘;g; ace Vhodnost pro svarovani, napt.: W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, 1.4404, 1.4435, 1.4571 aj..
TUV. 00639 Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:
Typické chem. sloZeni istého sv. kovu: Podminky Stav Rn Rpo2 As(A) KV (J)/°C
C Si Mn Cr Ni Mo (NbTe MPa MPa % +20 | -60
<003 0,7 08 18,0 120 2,8 <06 1SO TZ0 614 507 38 55 41
Obal: rut”_kysew AWS TZ0 >550 >350 (>30) - -
Teplota suseni: 350°C/2h TZ 0 - stav po svarovani

Svarovaci proud: [=1=)

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

Napéti naprazdno: > 50 V o o , " Ly 7 ¢
Polohv svafovéni: Prumér Délka Proud Napéti | Vytéznost| Doba Podil (ks/kg Vykon
olohy svarovani: horfeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf

25T (mm) | (mm) *) V) (%) (s) (%) (ka/h)

Jiné tdaje: 2,0 300 45 - 65 29 110 29 0,56 155 0,80
Turdost svar. kovu: ~ 190 - 220 HV 25 300 | 60-90 30 110 35 0,56 97 1,10
EN 6-12 3,2 350 80-120 32 110 54 0,61 48 1,40
W.Nr. 1.4576 4,0 350 120 - 170 33 110 55 0,61 32 2,10
%Nb>8x%C

OK 67.13 Pt

SFA/AWS A 5.4: E 310-16 Elektroda pro svarovani austenitickych oceli typu 25Cr20Ni, predevsim oceli typu W. Nr. 1.4811. Svarovy kov
EN ISO 3581-A: E 2520 R 1 2 odoldva az do 1100°C. Lze pouzit i pro kombinované spoje nerezavéjici ocel-nizkolegovand (nelegovana) ocel.

Poskytuje pIné austeniticky svarovy kov, moznd néhrada za E-B 445. Interpass teplota: < 125°C
Klasifikace/certifikace:

Vhodnost pro svarovani, napt.: W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 a jiné

Tvpické chem. sloseni &istého svar. kovu: Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

c si Mn Cr Ni Podminky Stav NI;IP,.,a I\F’ll,,; : I;, KV 4-(2)/ C
010 05 19 260 21,0 2
AWS | TZo0 600 | 430 35 | 90

Obal: rutil - bazicky

., TZ 0 - stav po svarovani
Teplota suseni: 250°C/2h

Svarovaci proud: Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Napéti naprézdno: >65 V Primér | Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg | Vykon
Polohy svarovani: hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navar.
EE E IE m (mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
25 300 50 - 85 21 95 42 0,51 101 0,80
Jiné udaje: 3,2 350 65-120 24 95 58 0,51 53 1,20
Tvrdost svar. kovu: ~ 185 - 215 HV 4.0 350 70 - 160 28 95 61 0,51 34 1,70
FN 0 5,0 350 150 - 220 31 100 67 0,54 20,5 2,60
W. Nr. 1.4842

OK 67.45 s

FA/AWS A 5.4: ~ E Elektroda poskytujici svarovy kov s nejvy$si odolnosti proti praskavosti, vhodnd pro svafovani obtizné svaritelnych
:N I/ S 5: E 303153 materidlll (13% Mn oceli, kalitelné oceli). M(Ze byt pouZita jako mezivrstva pred navafovanim. Mozna nahrada za
SO 3581-A: E188MnB 42 plvodni typ E-B 415. Interpass teplota: < 150°C

Klasifikace/certifikace:
ABS  Stainless Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
CE  EN13479 Podminky Stav Rn Rpo2 As(A) KV (J)F"C
TUV 01580 MPa MPa % +20
Ostatni: SEPROS IS0 TZ0 605 470 35 85
Typické chem. sloZeni ¢istého svar. kovu: AWS TZ0 >590 >350 (>30) >
c Si Mn Cr Ni TZ 0 - stav po svarovani
0,11 0,5 6,0 18,5 8,5
. Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

Obal: bazicky .
Teplota sudeni: 200°C/2h Pramér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
Svarovaci proud: hofeni | sv. kovu | sv. kovu) navar.
Polohy svarovani: (mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)

% 25 300 50 - 80 23 100 50 0,58 102 0,70
EE, . E IE m 3,2 350 70-100 24 100 71 0,60 51 1,10
Jiné udaje: 4,0 350 100 - 140 24 100 73 0,60 33 1,50
Tvrdost svar. kovu: ~ 190 HV, po prokovani 5,0 350 150 - 200 25 100 80 0,60 22 2,20
s redukci nad 30% cca 400 HV
FN <5
W. Nr. ~ 1.4370
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OK 67.60 -

SFA/AWS A 5.4: E 309L-17 Elektroda poskytujici prelegovany svarovy kov, vhodny i pro svafovani nerezavéjicich typd oceli s nelegovanymi
EN I/S 0 358 15A_' E 23 12-L R32 a nizkolegovanymi ocelemi, k navafovani pfechodovych vrstev pfi spojich a navarech typu nerezavéjicich ocel
581-A: - bézna konstrukéni ocel. Interpass teplota: <150°C

Klasifikace/certifikace: v M
. VWL .1 -
CE EN 13479 GL 4332 Vhodnost pro svarovani. napt.: W. Nr. 1.4583 + S235 - S 355
TUV 00898 Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
Ostatni: CWB, SEPROS Podminky Stav R Ruoz As(Ay) KV (J)/°C
Typické chem. sloZeni Eistého sv. kovu: MPa MPa % +20 | -10
c Si Mn Cr Ni ISO 120 580 470 32 50 40
<003 070 080 237 130 AWS TZ0 >520 >380 (>30) - -
Obal: rutil - kysely TZ 0 - stav po svarovani
T_ew 350°C/2h Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Svarovaci proud: . . i ., e : ,
Nap&ti naprazdno: > 55 V Prumeér Délka Proud Napéti | Vytéznost | Doba Podil (ks/kg Vykon
. hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navar.
Polohy svafovani: mm) | (mm) | (A v) (%) (s) (%) (kg/h)
E E IE m 2,0 300 45 - 65 27 115 38 0,60 136 0,70
Jiné Gdaie: 25 300 45-90 28 115 38 0,60 85 1,10
e . 3,2 350 65-120 29 115 51 0,60 45 1,60
fy dostsvar kou: 200 - 225 FV 4,0 350 | 85-130 | 3f 115 51 0,60 29 250
WoNr 14332 5,0 350 | 110-250 | 32 115 58 0,60 19 3,30

OK 68.81 it

EA/AWS A 5.4: E Elektroda pro svarovéni vysokopevnostnich nizkolegovanych i nelegovanych oceli, pro opravy zuslech-ténych
:N I/ S 5: E 312'1; a nékterych nastrojovych oceli i pro svarovani austenitickych oceli s ocelemi nelegovanymi. Svarovy kov je odolny
SO 3581-A: E299R32 proti koroznimu praskant i proti tvorbé okuiji do teplot 1150°C. Nahrazuje elektrodu E-B 456. Interpass teplota: < 150°C

EN 14700: E Fe 11
Klasifikace/certifikace: Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
SEPROS Podminky Stav Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)/°C
s L MPa MPa % +20
Typické chemické sloZeni
cGistého svarového kovu: ISO 120 790 610 22 30
AWS TZ0 790 610 (25) 30
c Si Mn Cr Ni -
012 0.7 0.8 29,0 95 TZ 0 - stav po svarovani
Obal: rutil - kysely Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Teplota suseni: 350°C/2h Primér | Délka Proud Napéti | Vytéznost| Doba Podil (ks/kg Vykon
Svarovaci proud: hofeni | sv. kovu | sv. kovu) | navaf.
Napéti naprazdno: > 60 V (mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
Polohy svarovani: 2,0 300 40 - 60 22 125 41 0,64 123 0,70
7 25 300 50 - 85 24 125 48 0,64 78 0,90
E E IE m 3,2 350 60 - 125 25 125 65 0,62 42 1,30
Jiné udaje: 4,0 350 80-175 26 125 66 0,62 26 2,00
Tvrdost svar. kovu:  ~ 220 - 240 HV 5,0 350 150 - 240 28 125 68 0,65 17 3,20

FN 35-65
W. Nr. 1.4337

OK W 30 (ok 83.28) ot

Chromem legovana elektroda pro navarovani kolejovych drah, hrideli, valcd, vyhybek apod. Lze navarovat i kali-

EN 14700: EZFe1 telné oceli. Interpass: < 90°C
Klasifikace, certifikace: M R . M . o
CE EN 13479 Zmeéna tvrdosti v zavislosti na teploté a dobé popousténi:
DB 82.039.01 HRC 40
SEPROS 35
30 S
o , N o rwe o1 N \\
Typické chem. slozeni ¢istého sv. kovu: 25 NN
20
Cc Si Mn Cr 15 e=—popousténith | Y Y
0,10 <0,7 0,7 3,2 12 —— popousténi 24 h
Zékladni vlastnosti ndvaru: 0 1 [
Tvrdost ndvaru: 3. vrstva 30 HRC 0 100 200 300 400 500 600 700°C

Odolnost proti rézdm: velmi dobrd
Odolnost proti opotfeben[ kov - kov: velmi dobra Svarovaci parametry a orientaéni V!’ konové hodnoty:

Obrobitelnost: dobré Priimér Délka Proud VytéZnost Doba Podil ks/kg Vykon
Obal: bazicky hoteni | svar. kovu | svar. kovu | navafovani
Te [ota !‘esuéenl’: 200°C / 2h (mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
z‘;a’e‘;‘l’?“;' rrZzu:ﬁov 25 350 60 - 90 120 75 0,64 69 0,70
Polohv svafovanic 3,2 450 100 - 140 115 88 0,66 34 1,20

- 4,0 450 140 - 190 110 92 0,66 23 1,70

LEEET 5,0 450 190 - 260 110 86 0,68 15 280
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OK W, 50 (ok 83.53)

EN 14700: E ZFe2

Klasifikace, certifikace:
EN 14700 EZFe2

Typické chem. sloZeni Eistého svar. kovu:

C Si Mn Cr Mo Nb
05 08 14 75 13 05

Zakladni vlastnosti navaru:

Tvrdost ndvaru: 1. vrstva 58 HRC
2. vrstva 58 HRC
3. vrstva 59 HRC

ESAB VAMBERK, s.r.o.

OBALENE ELEKTRODY

PouZiti:
Bazickd navarova elektroda odolna vysoké abrazi a raz(im. Typicka aplikace: ddini primysl, drtici zafizeni.

Zavislost tvrdosti navaru na popoustéci teploté:

60

e —
50

40 \
T~

30

20

10

0 T T T T T T T 1
200°C  300°C 400°C 500°C 550°C 600°C 650°C 700°C 750°C

Typ struktury:  marteniziticka ocel
I){)p: bitelnost Eaklavd”', Svafovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
robitelnost: rousenim s R P 7 .

Teplota pfesuseni: 300°C / 2h Prumér Délka Proud Vytéznost h[::‘::’ . ;of(lcla . Ia(;s/tg naVz;(:nén,
Svarovaci proud: [=[=() : WELD LEOUL || ©%LL LOUY | EELME]
Polohy svafovéni: () (i} (A) b2 () i) (kg/h)
E E 3.2 450 90 - 140 112 83 0,66 36 1,2

= 4,0 450 115-170 107 99 0,65 24 15

Pouziti:

OK W 50T (e-B511)

EN 14700: e8
Typické chem. slozeni Cistého sv. kovu:

C Si Mn Cr
0,25 0,5 0,3 13,0

Zakladni vlastnosti navaru:
Tvrdost ndvaru (na bézné oceli):
1. vrstva 43 - 49 HRC

2. vrstva 46 - 52 HRC

3. vrstva 49 - 55 HRC

Odolnost proti abrazi: velmi dobra
Odolnost proti opot. za vys. tep: velmi dobra
Korozni odolnost: velmi dobra
Obrobitelnost: brousenim

Obal: rutil - bazicky

Teplota presuseni: 200°C / 2h

Elektroda pro navarovani funkénich ploch, odoldvajicich koroznim viiviim, pfi sou¢asném namahani razy, napr. soucasti
armatur, Gerpadel, vélct na kontiliti, nozd nastrojd apod. Navareny kov ma martenzitickou strukturu. Néhrada za E-B 511.
Predehfev a interpass ~ 200°C. Tepelné zpracovani: Zihani na mékko: 780 - 800°C

Kaleni: 950 - 1000°C / olej nebo stla¢eny vzduch

Zavislost tvrdosti ndvaru na popoustéci teploté:

HRC
60
50 I ——— el
N

40 N
30
20 | [=—popousténi 1h|
10

0

0 100 200 300 400 500 600 700 C
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

SVaF?\!acl’ r,OUd: - =) Prﬁmér Délka PrOUd VyltéinOSt hDoqf::i SVaPr?(l:I(I,OIVU SV(akr?/ll((OgVu nale;:\:‘énl'
Dapciina prezdno: > 70V (mm) (mm) (8) (%) (s) (%) (kg/h)
LEZEIETL 3 s | 100160 | 115 o iy % .40
4,0 150 140 - 220 110 80 0,58 23 -
Pouziti:

OK W, 60 (ok 84.78)

Vysokovytézkova elektroda pro navafovani soucasti zemnich a ddinich strojli s poZadavky na vysokou odolnost proti abrazi piskem,

EN 14700: EZFe14 $térkem, rudou, uhlim a jinymi minerélnimi latkami. Névar odolava i koroznim viiviim pfi vysokych teplotach az do 1000°C. Névar se tepelné
Klasifikace, certifikace: nezpracovdvd. Odpovidajici pinéna elektroda OK Tubrodur 14.70. Pfedehfev: 500°C. Interpass: 100°C. (Nahrada elektrody E-B 518 a 519).
SEPROS Zavislost tvrdosti navaru na popoustéci teploté:
Typické chem. sloZeni Cistého sv. kovu:  HRC
70
C Si Mn Cr 60 -

4,50 0,8 <1,6 33,0 50
Zakladni vlastnosti ndvaru: 40 T "
Tvrdost ndvaru bez predehfevu, 3. vrstva: %0 L I
59 - 63 HRC-interpass 100°C, bez predehfevu 22
55 - 61 HRC predehrev + interpass 500°C 10

Odolnost proti abrazi: vyborna

Odolnost proti opot. za vysokych tep.: dobra
Korozni odolnost: vyborna

Obrobitelnost: brousenim

Obal: rutil - bazicky

Teplota presuseni: 300°C / 2h
Svarovaci proud:

Napéti na prazdno: > 50 V

Polohy svarovani:

L

14

0O 100 300 400 490 600 700 °C

Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:

Pramér Délka Proud Vytéznost Doba Podil ks/kg Vykon
hofeni svar. kovu | svar. kovu | navarovani
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 90 - 120 180 60 0,62 48 1,20
3,2 350 115-170 190 85 0,62 26 1,60
4,0 450 130 - 210 180 135 0,64 14 2,00
5,0 450 150 - 300 185 140 0,64 9 2,90
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OK W, 62 (oK 84.84)

ESAB VAMBERK, s.r.o.

OBALENE ELEKTRODY

PouZiti:
Bazicka navarovaci elektroda poskytujici névarovy kov s vysokym podilem jemnych karbidd v martenzitické matrici.

EN 14700: EZFe 16 (E10-UM-60-GP) Svarovy kov odoldva abrazivnimu opotfebeni, napf. zafizeni pro vrtani hornin, kladiva, skrejpry a noze, rypadla
Klasifikace, certifikace: a zuby rypadel. Optimdini tvrdost je dosazena jiz v prvni vrstvé navaru diky nizkému promiseni se zakladnim ma-
SEPROS teridlem. Pfedehrev: 200°C pro masivnéjsi dily
Typické chem. sloZeni Cistého sv. kovu:  Svafovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Cc Si_ Mn Cr Ti ' Primér Délka Proud Vytéznost Doba Podil ks/kg Vykon
300 20 03 63 48 50 horeni svar. kovu | svar. kovu | navarovani

Zakladni vlastnosti ndvaru: (mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
Typické tvrdost - pro nelegované oceli bez 2,5 350 70-100 115 105 0,63 Il 0,50
predehrevu: 1. vrstva 62 HRC 3,2 350 100 - 150 115 110 0,60 44 0,70

2. vrstva 62 HRC 4,0 350 115 - 200 125 120 0,64 27 1,00
Odolnost proti abrazi: vyborna
Odolnosti proti raztim: velmi dobra
Obrobitelnost: brousenim
Obal: bazicky
Teplota presuseni: 200°C / 2h
Svarovaci proud:
Napéti na prazdno: > 45V
Polohy svarovani:

7 I
v S (sl =
Pouziti:

OK T, 60 (ok ss.65)

EN 14700: EFe4
Klasifikace, certifikace:
SEPROS

Typické chem. slozeni Cistého sv. kovu:

Elektroda pro navarovani feznych a stfiznych nastrojl z nastrojovych oceli, vrtakd, raznic. Navarené strizné hrany
mohou byt pouzity bez popousténi. Pro tvéreci néstroje a velké stfizné nastroje je doporuceno nezihat. Nejvyssi
tvrdosti dosahuje navareny kov po dvojim popousténi. Pfedehrev cca 450°C. Interpass: 450°C.

Zavislost tvrdosti ndvaru na popoustéci teploté: I?oporuéené mozné tepelné zpracovani:
Zihani: 750 - 775°C / 2 - 3 h / vzduch

HRC7o ; ,
C Si Mn C Mo V W 50 Kalenl:v1v23,(.) - 12050 C / vzduch
090 15 13 45 75 15 18 s Popousténi: 525°C / 2 x 1 h / vzduch
Zékladni vlastnosti ndvaru: 40
Tvrdost ndvaru: 3. vrstva 59 - 61 HRC 30 {—fe==1 x popusténo
3. vrstva 37 - 40 HRC 20 +— — 2 x popusténo
(750 - 775°C / 2-3h / vzduch) 10 ] I
Odolnost proti abrazi: velmi dobra 0 i i
Odolnost proti opot. za vysokych tep: 0 20 100 300 400 550 700 °C
velmi dobrd
Obrobitelnost: brougenim Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Obal: bazicky Prdmér Délka Proud | Vytéznost Doba Podil ks/kg Vykon
;e lota fesusznl: /2h hofeni | svar. kovu | svar. kovu | navafovani
varovaci proud: [~T=(n o o
Napéti na prazdno: > 70 V (mm) (mm) @) (%) (s) (%) (ka/h)
Polohv svafovani: 25 350 80-110 120 67 0,55 67 0,80
% 3,2 350 100 - 150 125 82 0,57 40 1,10
E[D E 4,0 350 120 - 190 130 97 0,58 27 1,40
Pouziti:

OK Ni-Cl (ok 92.18)

SFA/AWS A 5.15: E Ni-CL
EN ISO 1071: ECNi-CI3

Klasifikace/certifikace:
SEPROS

Typické chemické slozeni
Cistého svarového kovu:

Cc Si Mn Fe Ni

0,9 0,6 0,6 3,5 >92
Obal: bazicky
Teplota suseni: 200°C/2 h
Svarovaci proud:
Napéti naprazdno: > 50 V
Polohy svarovani:

LS

Pro opravy odlitkdl z bézné $edé litiny ke vzajemnému spojovani litinovych dilli nebo téchto dili s ocelovymi. Névar
je snadno opracovatelny. PouZiti napr. pro $edé litiny GJL resp. GG, temp. litinu s ernym lomem GJMB resp. GTS
nebo temp. litiny s bilym lomem GJMW resp. GTW.

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

Podminky Rm HB
MPa ~
AWS | ~300 | 130-170
Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Prdmér Délka Proud Vytéznost
(mm) (mm) (A) (%)
25 300 55-110 100
3,2 350 80 - 140 100
4,0 350 100 - 190 100

15
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Y 4 )
ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. OBALENE ELEKTRODY
A

OK NiFe-Cl (ok 92.60) Bouiti

- f Elektroda pro svarovani $edé litiny a pro svafovani litinovych dill s oceli se zlep$enymi viastnostmi a vy$si odolnosti
:m/:gv f A15.'15' E g':ﬁ:c!k ] proti vzniku trhlin. Opracovatelnost: dobra. Tvrdost po svareni: 190 - 240 HB PouZzitelnd napf. i pro litiny s kulickovym
o7t iFe-13 grafitem (GJS resp. GGG) a pro dily z temp. litiny s ¢ernym lomem (GJMB resp. GTS). Pfedehfev neni nutny.

%m Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

Podminky Rn Rpo.2 As HB
Typické chemické slozeni MPa MPa %
Cistého svarového kovu: ISO | 560 | 380 | >15 | 180 - 220

C Si Mn Fe Ni Al Nb Cu Svai . " ientaéni vk ¢ hodnoty:
09 06 07 420 540 03 02 09 varovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

Obal: bazicky Prdmér Délka Proud Vytéznost nga, Podil ks/kg W!(on, )
= ey hofeni svar. kovu | svar. kovu | navafovani
Teplota suseni: 200°C/2 h (mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
Svarovaci proud: 25 300 60 - 100 110 45 0,70 85 0,80
Napéti naprazdno: > 45V 32 350 80 - 150 110 56 0,70 44 1,20
Polohy svafovéni: 4,0 350 100 - 200 110 59 0,70 30 1,60

LT

H Pouziti:
OFAKAWN:cheI-Eﬁ (OFK 92.26) Elektroda na bazi niklu pro svarovéni niklovych slitin typu INCONEL 600, NIMONIC, je vhodnd i pro 5% a 9%
SFA/AWS A 5.11: iCrFe-3 Cr oceli pracujici za nizkych teplot a pro heterogenni spoje, napf. feritickd ¢i martenziticka ocel k austenitické

EN1S014172: EN"\" 618FZ M apod. véetné svarovani odlitk(i ze Zaruvzdornych oceli s omezenou svafitelnosti. Svarovy kov odolavé redukéni
(NiCr15Fe6Mn) atmosfére bez obsahu siry az do 1150°C. Interpass teplota: < 100°C
Klasifikace/certifikace: Vhodnost pro svarovani, napt.: slitiny typu 2.4630, 2.4631, 2.4669, 2.4816, 2.4817, 2.4851, 2.4867, 2.4869, 2.4951 a.
ABS E NiCrFe-3
SEPROS Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
Typické chemické slozeni Podminky Stav Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
¢istého svarového kovu: MPa MPa % +20 | -196
C_Si_Mn Cr Ni_Fe Nb aws | 1zo | es0 | 40 | 40 | 100 | e0
<01 06 60 150 700 60 20  TZO0- stavpo svafovani
Obal: bazicky Svaf i tentatnf vik { hod
« o :
Teplota sugeni: 200°C/2 h va:o:/acl garameDtryIka orlenta:m vyd onm:;e odnoty - - - -

; . - rdmeér élka rou ytéZnost oba odil s/kg ykon
Svarovag) vrou,d.’ hofeni sv. kovu sv. kovu navar.
Polohy svafovant (mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
EE E IE m 25 300 50 - 70 110 50 0,63 88 0,90
Jiné Gdaie: 3,2 350 65 - 105 110 60 0,62 57 1,20
V\'/"ﬁl—”a‘i 24620 40 350 75 - 150 110 60 0,64 31 2,00
FN r- 5 ' 5,0 350 120-170 110 68 0,64 20 2,70

OK NiCrMo-3 (ok 9245 E2t

) g Elektroda typu NiCrMoNb pro svarovéni niklovych slitin podobného sloZeni, napr. INCONEL 625 apod. Pro sva-
SFA/AWSA5.11:  E NICrMo-3 fovani 5% a 9% Ni oceli a pro heterogenni spoje. Casto je vyuzivana i pfi vystavbé offshore konstrukci a mnoha

ENISO 14172: I(EN'i\‘(.i)rszszzl\ioQNb) dilé v chem. prdmyslu, napf. pro svarovani oceli typu 254SMotj. UNS S 31254. Interpass teplota: < 125°C
- e Vhodnost pro svarovani, napt.: W. Nr 2.4618, 2.4619, 2.4630, 2.4631, 2.4641, 2.4660, 2.4851, 2.4856, 2.4858 a jiné
Klasifikace/certifikace:
;lé\léROSOSB% Typické mechanické hodnoty gistého svarového kovu:
Podminky Stav ‘ Rm Reoz ‘ As KV (9)/°C
Typické chemické sloZeni MPa MPa % +20 | -196
gistého svarového kovu: 1SO | TZ0 | 780 | 500 | 35 | 70 | 50
C Si Mn Cr Ni Fe Mo Nb TZO-stav po svafovani
<005 05 0,3 21,0 zbytek <50 9,0 3,6
Obal: bazicky Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Teplota sugeni: 200°C/2 h Prdmér Délka Proud Vytéznost Doba Podil ks/kg Vykon
Svafovaci proud: hofeni sv. kovu sv. kovu navar.
Polohy svafovs * = (mm) (mm) () (%) (s) (%) (kg/h)
’ony svatovank 25 300 55-75 105 40 0,55 100 0,90
BT 32 350 65 - 100 105 52 056 49 1,40
4,0 350 80 - 140 105 57 0,58 33 1,90
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. OBALENE ELEKTRODY
= 4 DRATY PRO METODU MIG/MAG

OK 94.25 e

Elektroda pro svafovani médi a bronz(, hlavné cinovych. Je vhodna i pro malé opravy navarovanim na oceli nebo

DIN 1733 EL-CuSn 7 svaritelné druhy litin, napf. ¢asti odlitkd ¢erpadel, ventilli, skiini a opérnych ploch. Nahrazuje pCvodni typ E-S 602.
Klasifikace/certifikace: Predehrev a interpass teplota: ~ 300°C
SEPROS Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
Typické chemické slozeni Podminky Stav ‘ Rm Reoz ‘ As/A; ‘ KV (J)/°C
¢gistého svarového kovu: MPa MPa % +20
Mn Cu Sn SO | 120 | 360 | 235 | 25 | 25
0,40 92,0 7,0 TZ 0 - stav po svafovani
Obal: bazicky
Teplota pfesuseni: 300°C/2h Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
y . . Prdmér Délka Proud
Svarovaci proud: (rm) (mm) @)

Polohy svarovani: o5 %50 50
e L2 1 32 30 | 90-125
Jiné udaje: 4,0 350 125 - 170

Tvrdost: ~ 95 HB
W. Nr. 2.1025

OK GPC (oK 21.03)  Bouit

Klasifik ifikace: Elektroda je urCena pro drazkovéni, dérovani a fezéni oceli, Sedé litiny a neZeleznych kovd s vyjimkou Cisté médi
Klasifikace/certiflkace: pfi pouziti standardniho svarovaciho zafizeni. Rychlost fezani: 1-1.5m/min

Parametry fezani:

Tgyp—ist:é‘;lk::\?ai?\ll‘;ﬁ T(I:::S-m Primér Délka ‘ Proud ‘ Napéti
—— (mm) (mm) (A) v)
C Si Mn 25 350 100 - 120 43
0,07 0,10 0,50 3,2 350 130 - 180 43
Obal: specidlni 4,0 350 170 - 230 48
Svarovaci proud: 50 450 230 - 300 48

Napéti naprazdno: > 70 V
Polohy svarovani:

L =T

I

Weld G3Si1 Pouziti

) Weld G3Si1 je pomédény drat z produkce spolecnosti ESAB uréeny pro svafovani nelegovanych a nizko legovanych
SFA/AWS A 5'1.8' ER ?05'6 uhlik-manganovych konstrukénich oceli metodou MAG. Weld G3Si1 ma $irSi chemické slozeni nez nase prémiové
ENISO 14341A: G3Sit draty OK Autrod 12.51 a OK AristoRod 12.50, jeho svarfovaci vlastnosti se blizi moznostem téchto dratd. Typické

Klasifikace. certifikace: pouziti tohoto dratu je pfi vyrobé ocelovych konstrukci. Je vhodny pro svafovani koutovych a tupych svari ve vSech

CE EN 13479 svarovacich polohach. Lze svafovat jak v atmosféfe smésného plynu Ar/CO,, tak i v €istém COs,.
Ochranny plyn (EN ISO 14175): Vhodnost pro svarovani, napf.: P/S 235 az P/S 420
M21, C1 Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
Klasifikace svarového kovu: Podminky |  Stav Plyn ReL Rm A4 (As) Z KV (J)C
ENISO 14341-A G382 C1 3Sit MPa MPa % % +20 | -20 | -30
ENISO 14341-A G 423 M21 3Sit EN TZ0 M21 470 560 ‘ 26 ‘ 68 ‘ 130 ‘ 90 ‘ 70
SvaFovaci proud: EN TZ0 C1 440 540 25 70 110 | 70
Typické chemické sloeni dratu (%): Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
. d Proud Napéti Vytéznost Spotreba Rychlost Vykon
c Si Mn svar. kovu plynu podavani svarovani
0,11 085 1,30 (mm) (A) v) g/100g drétu |  (V/min) (m/min) (kg/h)
Polohy svarovani: 0,8 60 - 200 18 - 24 95 14 3,2-13,0 08- 3,0

4 ] 1,0 80 - 300 18 - 32 96 14 2,7-15,0 10- 56
E Elﬁm 1,2 120 - 380 18- 34 97 18 2,7-15,0 13- 8,0

17
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. DRATY PRO METODU MIG/MAG
A

OK AristoRod 12,50 ™2t

Leskly (nepomédény) svafovaci drat uréeny pro svafovani vétsiny béznych nelegovanych konstrukénich oceli s pe-
SFA/AWS A 5'1.8: ER 7_03'6 vnosti v tahu do 530 MPa, napf. pro vyrobu ocelovych konstrukci, tlakovych nadob, transportnich zafizeni apod. Je
ENISO 14341A:  G3Sit vhodny i pro svafovani jemnozrnnych oceli s mezi kluzu do 420 MPa. Vyborné podavaci vlastnosti umozriuji pouziti
Klasifikace, certifikace: vysokoproduktivni metody SAT™.

CE EN 13479 ABS  3YSA L . “ .
.
BV SA3YM DB 42.039.29 Vhodnost pro svarovani, napfi.: P 235/S 235 az P 420/S 420 a jiné

DNV Il YMS GL 3YS Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
LR 3S, 3YS TUV 10052 Podminky Stav Plyn Rm ReL (Rpo2) As KV (J)/°C
dalsi: CWB, RS MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -29 | -40
Ochranny plyn: M21, C1 (EN ISO 14175) EN TZ0 M21 560 470 26 130 | 90 | 70 60
Klasifikace svarového kovu: . Tzt M21 495 370 28 120 1 90
ENISO 14341-A: G 382 C1 3Sit NS e g] o - P R R ”r
ENISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si —- 21 A = 520 0/15(; ) 2 >
. . - stav po svafovani, - stav po zihani 620° .
p s = Y p . PRI . X
Svafovaci proud Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Typickeé chemicke slozeni dratu (%): od Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
Cc Si Mn svar. kovu plynu podavani svarovani
0,10 0,90 1,50 (mm) (A) ) 9/100g dratu (//min) (m/min) (kg/h)
Polohy svafovani: 0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-25,0 08- 25
7 [ 1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-25,0 1,0- 55
EEEE 1,2 120 - 380 18- 35 97 18 2,5-20,0 13- 8,0
Jiné udaje: W.Nr. 1.5125 1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-15,0 21-11,4

OK Autrod 12.51 2

. Pro svafovani nelegovanych konstrukénich oceli, pro vyrobu tlakovych nadob s pevnosti do 530 MPa a jemnozmnych oceli
SFA/AWS A 5'1.8' ER 7_03'6 s mezi kluzu do >420 MPa. Drat umoZzniuje svafovani vysokym proudem (sprchovy proces) a ma kratky pfenos oblouku v poloze
EN SO 14341A:  G3Sit vodorovné i mimo ni. Drat je dodavan i ve velkokapacitnim baleni MARATHON PAC™ (plati pro primér 0.8, 1.0 a 1.2 mm).

Klasifikace, certifikace: Vhodnost pro svarovani, napt.: P 235/S 235 az P 420/S 420
CE EN 13479 ABS  3YSA Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
BV SA 3YM DB 42.039.06 B .
DNV ' YMS GL 3YS Podmlnky Stav PIyn Rm ReL (Rpo’z) A5£(A4) KV (J)/ C
LR 353YS TUV 00899 MPa MPa % |+20 | -20 | -30 | -29
dal$i: PRS, RS EN TZO0 M21 560 470 26 (130 | 90 | 70
Ochranny plvn: EN TZA M21 495 370 28 (120 | 90
Lchranny piyn: EN TZ2 M21 455 310 32 [100 | 75
M21, C1 (EN IS0 14175) EN 20 ci 540 450 25 (110 | 70
Klasifikace svarového kovu: AWS TZ0 C1 >480 (>400) (>22) >27
ENISO 14341-A: G 38 2 C1 3Sit TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h, TZ 2 - stav po norm. zihani 920°C/0,5h.
G 42 3 M21 3Si1 SvaFovaci parametry a orientaéni vikonové hodnoty:
Svafovaci proud: @d Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
Typické chemické slozeni dratu (%): svar. kovu plynu podavani | svafovani
c si M (mm) (A) ({) g/100g dratu (I/min) (m/min) (kg/h)
009 00 150 06 30 - 100 15-20 95 12 55-13,0 0,7-17
’ ’ ’ 0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-13,0 0,8-3,0
Polohy svarovani: 1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-56
7 ] 1,2 120 - 380 18- 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
EEEE 1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-12,0 21-114

OK AristoRod 12.57 4%

) . OK AristoRod 12.57 je nepomédény svarfovaci drat uréeny pro svafovani nelegovanych oceli predev§im tam,
EN ISO 14341'A: G2si kde jsou poZadovany vysoké svafovaci parametry a nejvyssi podavaci rychlosti dratu. Jeho vlastnosti Ize uplat-
SFA/AWS AS5.18: ER70S-3 nit na mechanizovanych a robotizovanych pracovistich, napf. pro vyrobu ocelovych konstrukci, tlakovych nadob

Klasifikace, certifikace: a transportnich zafizeni. Je vhodny i pro svafovani jemnozrnnych oceli, napf. P235/S235 a dalSich typ0.

CE EN 13479

bB 42.039.10 Typické mechanické hodnoty gistého svarového kovu:

VdTUV 10615 . .
Podminky Stav Plyn Rm Ret (Rpoz2) As KV (J)/°C

Ochranny plyn M21, C1 (EN ISO 14175): MPa MPa % +20 | -20 | -30

Klasifikace svarového kovu: EN TZ0 M21 515 420 26 140 | 110 | 90

EN ISO 14311-A G 38 3 M21 2Si EN TZ0 C1 485 385 25 115 | 90

EN ISO 14311-A G 352 C12Si TZ 0 - stav po svaren

Typ legovani: ocel Mn/Si

Svaf j g Svarovaci parametry a orientani vykonové hodnoty:

p =@ o e . .
varovac prod zd Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
Typické chem. sloZeni - Cisty sv. kov (%): svar. kovu plynu podavani svarovani
c Si Mn (mm) (A) V) 9/100g dratu (I/min) (m/min) (kg/h)
0,1 05 0.8 12 | 100-30 | 16-32 | 9 | 20 | 18-200 | 13-75

Polohy svarovani:

LESHIET
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OK Autrod 12.58

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-3
EN ISO 14341-A: G2Si

Klasifikace, certifikace:

Pouziti:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

DRATY PRO METODU MIG/MAG

Pomédény drat, uréeny pro svafovani vétsiny béznych nelegovanych konstrukénich i jemnozrnnych oceli. Je vhodny
jak pro svarovani ¢asti tlakovych nadob, tak i oceli pro stavbu lodi a dilti z pozinkovanych plechl z oceli s mezi kluzu
do 380 MPa. Umoznuije svafovani vysokym proudem (sprchovy prenos) i kratkym obloukem ve vSech polohéch. Drat
OK Autrod 12.58 je totozny s dfive dodavanym typem C 113.

ABS  3YSA BV SA 3YM Vhodnost pro svafovani, napt.: P 235/S 235 az P 355/S 355 a jiné
CE EN 13479 DB 42.039.17 _ L, I .
GL 3ys LR 3YS. 3YM Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
TOV 07653 Podminky Stav Plyn Rum ‘ ReL ‘ As(As) KV (J)°C
) - - -
Ochranny plyn (EN ISO 14175): e L % _ |+20 | -20 | -30 |-18
M21, C1 EN TZ0 M21 5]1i5) 420 26 140 (110 | 90
Klasifikace svarového kovu: EN 120 Ct 485 375 25 125 1 90
EN 1SO 14341-A: G 35 2 C1 5Si AWS TZ0 C1 >480 (>400) (>22) >27
G 38 3 M21 2Si TZ 0 - stav po svafovani
Svarovaci proud: Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Typické chemické sloeni dratu (%): ad Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
. svar. kovu plynu podavani svarovani
c Si Mn (mm) (A) v) g/100g drétu (/min) (m/min) (kg/h)
0,10 . ,0'65 08 0,6 30 - 100 15-20 95 12 55-13,0 0,7-1,7
Polohy svafovani: 0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-10,0 0,8-3,0
% ] 1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
E.Elﬁm 1,2 120 - 380 18- 35 97 18 2,3-12,0 1,6-87
Pouziti:

OK AristoRod 12.63

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
EN ISO 14341-A: G4Si1

Klasifikace, certifikace:

Nepomédény drat pro svafovani nizkolegovanych jemnozrnnych oceli s minimalni mezi kluzu do 460 MPa ve smésném
plynu Ar/CO, nebo do 420 MPa v CO,. Drat umozfiuje svafovani vysokym proudem (sprchovy proces) a ma kratky
pfenos oblouku v poloze vodorovné i mimo ni.

Vhodnost pro svarovani, napf.: P 235/S 235 az P 460/S 460 a jiné

ABS 3YSA BV SA3YM
CE EN 13479 DB 42.039.30 Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:
D g'sYg"fs %v %55 1 Podminky Stav Plyn R | Re(Ruz) | As(As) KV (J)°C
oW MPa MPa % |+20 |[-20 | -30 | -29 |-40
) EN TZ0 M21 595 525 26 |130 | 90 | 70 60
ﬁg';’g"" plyn (EN 1SO 14175): EN TZ1 M21 385 520 28 | 120 | 90
’ EN TZ0 C1 570 475 25 110 | 70
Klasifikace svarového kovu: AWS TZ0 C1 >480 (>400) (>22) >27
EN ISO 14341-A: G 42 2 C 4Si1 } Y ) wg o o
G 46 4M 4Si1 TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 650°C/15h.
. ) Svarovaci parametry a orienta¢ni vykonové hodnoty:
Svarovaci proud: .. e . .
ad Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
Typické chemické slozeni dratu (%): svar. kovu plynu podavani svarovani
c Si Mn (mm) (A) ) 9/100g dratu (//min) (m/min) (kg/h)
0,10 1,00 1,70 0,8 60 - 185 18 - 24 95 14 3,2-250 08-25
Polohv svafovani: 1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-25,0 1,0-55
EEEE 1,2 120 - 380 18-35 97 18 2,3-20,0 1,2-8,0
Pouziti:

OK Autrod 12.64

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
EN ISO 14341-A: G4Si1

Klasifikace, certifikace:

ABS  3YSA BV SA3YM
DB 42.039.11 CE EN 13479
DNV IlYMS  GL 3Ys

LR 33YS RS 3YMS
TOV 04294

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21, C1

Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 42 2 C 4Si1
EN ISO 14341-A: G 46 3M 4Si1

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
© Si Mn

0,10 1,00 1,70
Polohy svarovani:

LT

Pro svafovani nizkolegovanych jemnozrnnych oceli pro vyrobu tlakovych nadob apod. Vy$si obsah Si a Mn zvySuje
mez kluzu v porovnani s OK Autrod 12.51. Drat umozfiuje svafovani vysokym proudem (sprchovy proces) a ma
kratky pfenos oblouku v poloze vodorovné i mimo ni. Drét je dodavan i ve velkokapacitnim baleni MARATHON
PAC™ (plati pro primér 0.8, 1.0 a 1.2 mm).
Vhodnost pro svarovani, napf.: P 235/S 235 az P 460/S 460 a jiné
Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm ReL (Rpo2) | As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -29
EN TZ0 M21 595 525 26 130 | >90 | 70
EN TZA1 M21 520 385 28 120 | 90
EN TZ2 M21 465 320 32 100 | 75
EN TZO C1 570 475 25 110 | 70
AWS TZ0 Gi >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h, TZ 2 - stav po norm. zihani 920°C/0,5h.
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
ad Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
svar. kovu plynu podavani svarovani
(mm) (A) v) 9/100g dratu (V/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 185 18-24 95 14 3,2-10,0 0,8-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-5,5
1,2 120 - 380 18- 35 97 18 2,3-15,0 1,2-8,0
1,6 120 - 380 18- 35 98 20 2,3-15,0 1,2-8,0

19



Y 4 ,
ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. DRATY PRO METODU MIG/MAG
A

OK AristoRod 55 Poubiti

- Nizkolegovany drat pro svafovani nizkolegovanych oceli s min. mezi kluzu do 550 MPa pouzitelny i tam, kde je
(OK AristoRod 13.13) pozadavek na vrubovou houzevnatost za nizSich teplot, napf. P460 NL2 a jiné.

SFA/AWS A 5.28:ER100 S-G Interpass teplota 150°C. Predehiev 150°C.
EN ISO 16834-A: G Mn3NiCrMo . . o ]
G 55 4M Mn3NiCrMo Typické mechanické hodnoty €istého svarového kovu:
. . Podminky ‘ Stav Plyn Rmn Rooz | As ‘ KV (J)°C

Klasifikace, certifikace: ‘ o gy 4 . g gy

CE EN 13479 MPa MPa % | 0 |-20 |-30 | -40 | -50 | -60
EN TZ0 M21 770 690 20 |80 (75 |65 |60 | 50 | 50

Ochranny plyn (EN ISO 14175): EN TZA1 M21 750 660 24 60 50 35

M21 EN TZ2 M21 750 660 24 | 95 |70 | 55 40

Svarovaci proud: TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 570°C/1 h, TZ 2 - stav po zihani 620°C/1 h

Typické chemické slozeni dratu (%): Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
c Si Mn C Ni Mo ad Proud Napéti Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavani svarfovani
0,10 0,70 1,40 060 0,60 0,20 (mm) ) ) (Umin) (mimin) (kg/h)

Polohy svarovani: 0,8 40-170 16 - 22 12 2,0-25,0 04-26
% 1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-250 1,0-5,4

E E IE 1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-20,0 1,5-6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 22 3,5-15,0 3,3-11,6

OK AristoRod 13.26 Fot:

. Nepomédény drat pro svafovani oceli se zvySenou odolnosti proti atmosférické korozi typu CORTEN A, B, PATINAX,
SFA/AWS A 5.28: ERSOS_'G DILLICOR a jiné. Pouziti smésného plynu zvySuje mechanické hodnoty svarového kovu. Interpass teplota 170 - 200°C.
EN ISO 14341-A: GZ 3Ni1Cu

Klasifikace. certifikace: Vhodnost pro svarovani, napf.: S 235 J2W az S 355 J2G1W a dalSich.

CE EN 13479 - - T . )
DB 42.039.32 Typické Enechanlcke hodnoty Cistého svarového kovu:
DNV 11 YMS (M21), Il YMS(C1) Podminky Stav Plyn R Rpo.2 A, KV (J)r°C
] MPa MPa % |+20 | -20 | -40 | -60
ﬁg';r"g‘:‘" plyn (EN 1S0 14175): aws | Tzo | M2t | es | 540 |26 |140 |110 | 87 | 60
TZ 0 - stav po svafovani
Klasifikace svarového kovu:
ENISO 14341-A: G 42 0 C1 Z 3Ni1Cu Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu ad Proud Napéti Vylet Spotieba Rychlost Vykon
Svafovaci proud: drétu plynu podavéni svarovani
(mm) (A) ) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
Typické chemické slozeni drétu (%): 1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 27-250 1,0-54
C Si Mn Ni Cu 1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-20,0 1,5-6,6

009 080 140 085 0,40
Polohy svarovani:

LESHIET
OK Autrod 13.28 :°

Nizkolegovany drat pro svafovani oceli podobného chemického slozeni tam, kde je poZzadavek na dobré vlastnosti

SFA/AWS A 5.28: ERSOS'_Ni 2 svarového kovu za nizkych teplot bézné do -60°C. Je vhodny pro svafovani nadob, trubek atd.
EN ISO 14341-A: M21 2Ni2

Klasifikace. certifikace: Vhodnost pro svafovani, napf.: P 460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6, 12Ni14 a jiné

TOV 06852 (RG)
DNV V YMS(M21)

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

CE EN 13479 Podminky Stav Plyn Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
NAKS MPa MPa % 0 |-40 |-60 | -29
. EN TZ0 M21 630 540 28 |130 | 100 | 60 -
3‘2"1""2:"1"" plyn (EN ISO 14175); AWS TZ1 ‘ M13 630 540 ‘ (29) ‘ 162 ‘ ‘ 131 ‘ 168
' TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani na odstranéni pnuti 620°C/1 h.
Klasifikace svarového kovu:
ENISO 14341-A: G 46 5 M21 2Ni2 Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
. . ad Proud Napéti Vylet Spotieba Rychlost Vykon
p b i - P = sz
Svafovaci proud dratu plynu podavani svarovani
Typické chemické slozeni dratu (%): (mm) (A) v) (mm) (V/min) (m/min) (kg/h)
c si Mn Ni 08 40-170 16-22 10 12 20-108 04-26
0.10 0.60 110 240 1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 2,7-147 1,0-54
' ' ’ ' 1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-12,4 1,5-6,6

Polohy svarovani:

el
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OK AristoRod 69

SFA/AWS A 5.28: ER 110S-G
EN ISO 16834-A: GMn3Ni1CrMo

Klasifikace, certifikace:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

Pouziti:

DRATY PRO METODU MIG/MAG

Nizkolegovany drat pro svafovani nizkolegovanych vysokopevnych oceli s dobrou vrubovou houZevnatosti pfi niz-

kych teplotach, napf. typli N-A-X TRA 56 az 70 apod.

Vhodnost pro svarovani, napi.: S 420 az S 690 a jiné

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

CE EN 13479 . )
DB 42.039.33 Podminky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)°C
TOV 11837 MPa MPa % +20 | -20 | -30
. _ EN TZ0 M21 800 730 19 100 | 70 | 60
,ag;ra""" plyn (EN IS0 14175): EN TZ 1 M21 750 690 20 130 | 60 | 60
EN TZ2 M21 640 350 26 100 | 50 | 50
Klasifikace svargueho kovu: ~ TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po 2ihani 620°C/15 h,
EN ISO 16834-A: G 69 4AMMn3Ni1CrMo 17 5 _ gtay po normalizagnim zihani 920°C/0,5h.
Svarovaci proud: . , . .. )
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Typické chemické sloZeni drétu (%): ad Proud Napéti Spotfeba Rychlost Vykon
C Si Mn C N Mo V plyr_lu podév_énl' svarovani
0,08 0,60 1,60 0,30 1,40 0,25 0,07 Lol (A) v il sl (kah)
o 1,0 80 - 280 18-28 15 27-250 1,0- 54
Polohy svarovani: 1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-20,0 15- 66
EEEE 16 205 - 480 26-38 22 3,1-150 33-11,6
Pouziti:

OK AristoRod 89

SFA/AWS A5.28: ER 120S-G

Nepomédény nizkolegovany drat uréeny pro svaro-vani vysokopevnych oceli tepelné zpracovanych a jemnozrn-

nych konstrukénich oceli s minimalni mezi kluzu 890 MPa.

ENISO 16834:  GMn4Ni2CrMo
Klasifikace. certifikace: Vhodnost pro svarovani: S 890, Weldox 890, XABO 90 a Domex 960
SS 521013%4;;) Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
TUV 11881 Podminky Stav Plyn Rm R. As KV (J)°C
GL 4Y89S MPa MPa % -40
EN ISO TZ0 M21 1000 920 18 60
Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21 | L | | | | |
TZ 0 - stav po svareni
Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 16834-A: G 89 4M Mn4Ni2CrMo Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Svaovaci proud: zd Proud Napéti Vylet Spotieba Rychlost Vykon
p . =(+ - - s s v s s
dratu plynu podavani svarovani
Typické chemické slozeni dratu (%): (mm) (A) (V) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
. . 0,8 40 - 170 16 - 22 10 12 2,0-25,0 04-26
M N M ) ) ) ) )
0?0 088'0 T 90 003'0 510 068 10 80 - 280 18 - 28 15 15 27-250 | 10-54
’ ' ’ ' ’ ' 1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-20,0 1,5-6,6
Polohy svarovani:
7/ I
LEHISIT
Pouziti:

OK AristoRod 13.09

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
EN ISO 14341-A: G2Mo
EN ISO 21952-A: GMoSi
ENISO 21952-B: G1 M3

Klasifikace, certifikace:

CE EN 13479
DB 42.039.31
DNV ' YMS (M21)
TOV 10088

Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21, C1
Klasifikace svarového kovu:

EN ISO 14341-A: G 38 0 C12Mo
EN ISO 14341-A: G 46 2 M21 2Mo
W 46 2 W2 Mo
(pro mech. TIG)
Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Mo

0,10 0,60 1,10 0,50

Polohy svarovani:

LT

Jiné adaje: W. Nr.1.5424

Nizkolegovany drat s 0.5% Mo pro svafovani zaropevnych oceli (trubky, tlakové nadoby) s pracovni teplotou
do 500°C. Drat je vhodny pro svafovani nizkolegovanych oceli s vySSi pevnosti. Po svafeni se obvykle provadi

zihani na odstranéni vnitfniho pnuti v rozmezi 600 - 700 °C.
Interpass teplota 150 - 300 °C.

Vhodnost pro svarovani, napf.: P 235 - P 460, 16Mo3, G20Mo5 a jiné

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Tepl. zk. R Rpo.2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % [+20 | 0 | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 610 515 26 | 117 100 | 57
EN TZ0 M21 +450 570 425 20
EN TZA M21 +20 545 430 26 (150 | 130 | 95 | 90
EN TZ A M21 +450 490 370 23
EN TZ2 M21 +20 460 290 34 |130 | 95| 65 | 35
EN TZ2 M21 +450 470 220 25
TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h, TZ 2 - stav po norm. zihani 940°C/0,5h.
Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
ad Proud Napéti Vylet Spotreba Rychlost Vykon
dratu plynu podavani svarovani
(mm) (A) ) (mm) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40 - 170 16 - 22 10 12 2,0-25,0 04- 26
1,0 80 - 280 18 - 28 15 14 2,7-25,0 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-20,0 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 12 30 3,1-150 3,3-11,6
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A

OK AristoRod 13.12 2t

SFA/AWS A528:  ER 80S-G Nizkolegovany drat s 1% Cr, 0.5% Mo pro svafovani zaropevnych a nizkolegovanych oceli s vy$si pevnosti s pra:

EN ISO 21952-A: MoiSi covni teplotou do 570°C.

c;oss1'0224gf5 ongrcﬁ E ' Interpass teplota 150 - 300 °C.

ENISO 21952-B: G 55M 1CM3 Vhodnost pro svafovéni, napk.: 13CrMo 4-5, G17CrMo5-5, 25CrMo4 a jiné

Klasifikace, certifikace: Typické mechanické hodnoty &istého svarového kovu:

TUV 10089 Podminky |  Stav Plyn | Tepl. zk. R Rez | As KV ()rC  [(-HB)
Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21, C1 °c MPa MPa % |+20 | 0 |-20
Klasifikace svarového kovu: EN TZ0 M21 +20 785 670 18 | 40 | 30 |25 |270
EN :38 g] 95% %CC”\K'AO% EN TZ0 M21 +450 760 605 15

N R0 5 1852-8 a rMC; Cl\|/|3 EN TZ A1 M21 +20 580 450 24 |80 |40 |30 |190
NS gg o E W%55 s EN TZ 1 M21 +450 500 390 17

LA AR EN TZ2 M21 +20 460 320 35 |115 | 60 | 30 |140
e 465- 8 08)?%I\;I A EN TZ2 M21 +450 410 210 25

TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 700°C/0,5 h, TZ 2 - stav po TZ 940°C + 730°C/15h.

Svarovaci proud: . 3 R i
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

Typické chemické sloZeni dratu (%):

- ad Proud Napéti Vylet Spotieba Rychlost Vykon
c Si Mn Cr Mo dratu plynu podavani svarovani
010 o060 100 1,10 050 (mm) (A) (v) (mm) (Vmin) (m/min) (kg/h)
Polohy svarovani: 0,8 40-170 16-22 10 12 2,0-25,0 04- 26
EEE 1,0 80 - 280 18- 28 15 15 2,7-250 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-20,0 15- 66
1,6 225 - 480 26 - 38 30 20 3,1-150 33-116

Jiné udaje: W.Nr.1.7339

OK Autrod 308LSi Po

Dréat s nizkym obsahem uhliku pro svafovani nerezavéjicich oceli typu 18Cr8Ni a stabilizovanych oceli tohoto typu,
(OK Autrod 16.12) jestlize provozni teplota nepfevysi 400°C.

SFA/AWS 5.9: ER 308LSi
EN ISO 14343-A: G199 LSi Vhodnost pro svarovani, napf.: 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550 a jiné
g:?siﬁkaceEﬁe;g‘f‘i;(gce: Typické mechanické hodnoty &istého svarového kovu:
DB 4303901 Podminky |  Stav Plyn | Tepl. zk. Rm Ruoz As KV (J)°C
DNV 308L (-196°C) °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
TUV 04267 EN TZ0 M13 +20 620 370 36 110 | 90 | 60
cws EN TZ0 M13 +350 490 370 25
Ochranny plyn (EN ISO 14175): EN TZA1 M13 +20 600 340 43 90 | 80 | 60
M13, M12 EN TZA1 M13 +350 460 240 28
Svarovaci proud: TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Typické chemické sloZeni drétu (%): Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
C Si_ Mn Cr Ni @d Proud Napéti Spotieba Rychlost Vykon

<0,03 080 180 200 10,0 plynu podavani svafovani

Polohy svafovani: (mm) (A) v) (I/min) (m/min) (kg/h)
| /) 08 55 - 160 15 - 24 12 4,0-17,0 1,0 - 4,1

E.EE 1,0 80 - 240 15-28 15 4,0-16,0 1,5-6,0
ij%4 1 1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-7,5
e 16 230 - 375 23-29 22 55-9,0 52- 86

OK Autrod 309L [t

Dréat s velmi nizkym obsahem uhliku pro svafovani oceli podobného slozeni v tvafeném nebo litém stavu. Pouzitelny
(OK Autrod 16.53) pro heterogenni spoje, napf. nerez oceli s nizkolegovanou oceli. Vhodny téZ pro navarovani.
SFA/AWS A 5.9: ER 309L

ENISO 14343-A: G 2312L Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
Klasifikace, certifikace: Podminky Stav Plyn Rm ‘ Rpo2 ‘ fs KV (J)°C
CE EN 13479 MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | Tzo | M3 | 60 | 440 | 4 | 160 | 130 | 90
Ochranny plyn (EN ISO 14175): 170- st L
M12, M13 - stav po svafovani
Svafovaci proud: Svarovaci parametry a orientani vykonové hodnoty:
_ s s . ad Proud Napéti Spotieba Rychlost Vykon
Typické chemické slozeni dratu (%): plynu podavani svaFovani
(& Si Mn Cr Ni (mm) (A) ) (V/min) (m/min) (kg/h)
<003 040 180 240 130 0.8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0 - 4,1
Polohy svafovéni: 1.0 80 - 240 15-28 15 4,0-16,0 16-6,0
= 1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75
MR Y ) [
Jiné udaje:
W.Nr. ~1.4332
FN ~9
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OK Autrod 312

(OK Autrod 16.75)

SFA/AWS A 5.9: ER 312
EN ISO 14343-A: G299

Klasifikace, certifikace:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

Pouziti:

DRATY PRO METODU MIG/MAG

Dréat pro svafovani riznorodych oceli, oceli s neznamym chemickym slozenim a obtizné svafitelnych oceli, napf.

strojnich soucasti, nastroju, austenitickych manganovych oceli apod.

Vhodnost pro svarovani, napf.: 1.3401

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

: Podminky Stav Plyn Rm R0z As KV (J)r°C
Ochranny plyn (EN ISO 14175): MPa MPa % +20
M12, M13 EN | 7120 | M3 770 | 610 | 20 | 50
Svarovaci proud: TZ 0 - stav po svafovani
Typické chemické slozeni drétu (%): Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
C Si Mn Cr Ni ad Proud Napéti Spotieba Rychlost Vykon
<0,15 050 1,80 30,5 9,5 plynu podavani svarovani
Poloh L (mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
olohy svarovani:
V van! 0,8 50 - 140 16-22 12 34-11,0 08-27
i vl = 1,0 80 - 190 16- 24 15 29- 84 11-31
Jiné Gdaje: 1,2 180 - 280 20-28 18 49- 85 26-45
W. Nr. 1.4337
FN 30-40
Pouziti:

OK Autrod 316LSi

(OK Autrod 16.32)

SFA/AWS A 5.9: ER 316LSi
EN ISO 14343-A: G 19123 LSi

Klasifikace, certifikace:

Dréat s velmi nizkym obsahem uhliku pro svafovani nerezavéjicich oceli typu 18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo. Obsah kie-

miku je zvy$en pro zlepSeni svafovacich vlastnosti.

Vhodnost pro svarovani, napf.: 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435, 1.4571, 1.4583 a jiné

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

CE EN 13479 . o
DB 43.039.05 Podminky |  Stav Plyn ‘ Tepl. Zk. ‘ Rm ‘ Reo2 ‘ As KV (J)°C
DNV 316L ('196°C) C MPa MPa %o +20 | -60 |'196
TUV 04268 EN TZ0 M13 +20 620 440 37 120 | 95 | 55
dalsi: cws EN TZO0 M13 +350 440 340 26
Ochranny plyn (EN I1SO 14175): EN TZ1 M13 +20 590 350 42 110 | 90 | 50
M13, M12 EN TZA1 M13 +350 430 250 31
Svarovaci proud: TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Typické chemické sloZeni drétu (%): Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
C S Mn Cr N Mo @d Proud Napéti Spotieba Rychlost Vykon

<0,03 0,80 1,90 19,0 12,0 2,70 plynu podavani svarovani
Polohy svafovani: (mm) (A) (V) (/min) (m/min) (kg/h)
E[DEIE 08 55 - 160 12 - 24 12 4,0-17,0 1,0 - 4,1

v 1,0 80 - 240 15-28 15 35-18,0 1,6-6,0
Jiné Udaje: 1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75
W.Nr. ~1.4430 1,6 230 - 375 23- 31 20 55-9,0 52-86
FN 5-10

Pouziti:

OK Autrod 318Si

(OK Autrod 16.31)

EN ISO 14343-A: G 19 12 3 NbSi
SFA/AWS: (ER318S:i)

Klasifikace, certifikace:
DB 43.039.14
TOV 09735

CE EN 13479

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M13, M12

Svarovaci proud:
Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Nb

<0,08 0,80 1,70 19,0 12,5 2,80 <1,00

Polohy svarovani:

e ==
Jiné udaje:

W. Nr. 1.4576
FN 5-10

Dréat je urCen pro svafovani nerezavéjicich oceli typu 18%Cr-8%Ni-3%Mo stabilizovanych niobem nebo titanem.
Je vhodny k pouziti v chemickém primyslu pfi vyrobé zafizeni pracujicich pfi vyssich teplotach.

Vhodnost pro svaiovani, napf.: 1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4583 a jiné

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -60 |-196
EN TZ0 M13 +20 615 460 85 100 | 70
EN TZ0 M13 +400 480 360 35
EN TZ A M13 +20 610 435 85 70 | 60 | 35
EN TZA M13 +400 470 310
TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
ad Proud Napéti Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavani svarovani
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
1,0 80 - 240 15 - 28 15 4,0-16,0 1,6-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75

23



Y o
ESAB
<A

OK Autrod 347Si

(OK Autrod 16.11)

SFA/AWS A 5.9: ER 347Si
EN ISO 14343-A: G 19 9 NbSi

Klasifikace, certifikace:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

Pouziti:

DRATY PRO METODU MIG/MAG

Drat typu 18Cr8Ni stabilizovany niobem pro svafovani nerezavéjicich oceli odpovidajicich AISI 347, AISI 321.

Svarovy kov je odolny proti MKK.

Vhodnost pro svarovani, napf.: 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4878 a jiné

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

DB 43.039.13 Podminky Stav Plyn Tepl. zk. B Rpo2 As KV (J)°C
(T:léV 2%7?3479 °C MPa MPa % | +20 | -60 |-196
EN TZ0 M12 +20 640 440 37 110 | 80
Ochranny plyn (EN ISO 14175): EN TZ0 M12 +400 460 340 26
M13, M12 EN TZ1 M12 +20 600 330 45 105 | 80 | 55
Svafovaci proud: EN TZ1 M12 +400 430 280 25
TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Typické chemické slozeni dratu (%):
. . Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Cc Si_ Mn_ Cr Ni_ Nb — - -
0,06 080 1,80 20,0 10,0 0,70 ad Proud Napéti Spotieba Ryc!rlqst’ V\ikor) )
plynu podavani svarovani

Polohy svarovani: (mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
LEEH 0,8 55- 160 15- 24 12 40-17,0 10-4,1
Jiné udaie: 1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,6 -6,0
Wjﬁsm 12 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75
FN 2510 1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6
OK 430 LNbTi Pouzit:
EN ISO 14343: G Z 18LNbTi 18% Cr drat vyvinuty pro automobilovy primysl pro svafovani povrchové upravenych plechli a vyfukovych

Klasifikace, certifikace:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M12, M13

Typ legovani: 18% Cr-Nb stabilizovany
Typické chemické sloZeni dratu (%):
Cc Si_ Mn P S Cr

0,025 0,60 0,50 0,03 0,02 18,0

Ni Mo Nb Cu Ti N

0,30 0,30 055 0,30 0,30 0,02

Jiné udaje:
Nb: Min 0.05 + 7x (C+N)

systému. Diky dvoji stabilizace Nb a Ti méa vynikajici mechanické a korozni vlastnosti. Ma vybornou odolnost proti

termalnim Sokim.

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

ad Proud Napéti Spotreba plynu
(mm) (A) (V) (I/min)

1,0 100 - 260 18- 28 16

1,2 100 - 300 15-29 16

OK Autrod 16.95

SFA/AWS A5.9:  (ER 307)
ENISO 14343-A: G188 Mn

Klasifikace, certifikace:

CE EN 13479
DB 43.039.10
TOV 05420

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M12, M13

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Cr Ni

Pouziti:

Dréat pro svafovani austenitickych nerezavéjicich oceli s vysokym obsahem manganu, pro spoje oceli obtizné sva-
fitelnych. Drat je urCen hlavné pro svafovani oceli typu 18-8 s uhlikovymi a nizkolego-vanymi ocelemi.

Vhodnost pro svarovani, napf.: 1.4583, S235 az S355, 1.3401, X120Mn6 a jiné

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

<0,20 <12 6,5 18,5 8,5

Polohy svarovani:

e L2 =1
Jiné udaje:

W.Nr. ~1.4370
FN ~0
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Podminky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)°C
MPa MPa % +20
EN | Tzo | M3 640 | 40 | 4| 130
TZ 0 - stav po svafovani
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
ad Proud Napéti Spotieba Rychlost Vykon
plynu podavani svarovani
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-41
1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,6-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6
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OK Autrodur 56G M

(OK Autrod 13.91)

EN 14700: SFe8
(DIN 8555: MSG-6-GZ-C-60G)

Klasifikace, certifikace:

Typické vlastnosti navar. kovu:

Tvrdost navar. kovu (bez TZ) 50 - 60 HRC
Obrobitelnost: pouze brousenim

Odolnost proti otéru : dobra

Odolnost proti zvy$ené teploté: dobra
Ochranny plyn (EN ISO 14175):

M21, C1

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):

C Si Mn Cr
0,45 3,0 0,45 9,0

Polohy svarovani:
=il =

Jiné udaje:
W.Nr. 1.4718

ESAB VAMBERK, s.r.o.

DRATY PRO METODU MIG/MAG

Pouziti:

Drat pro tvrdé navary soucasti napf. misi¢l, zemnich strojd, riznych nastrojd apod., kde je zadana vysoka tvrdost
a odolnost proti otéru véetné ¢aste¢né korozni odolnosti. Typické mechanické hodnoty svarového kovu (3.vrstvy,
prdmér dratu 1.2 mm.): po navareni 56 HRC pfi M21, po zihani 400°C/1h cca 51 HRC

Pfedehfev: 200 - 300°C. Kaleni: 1000 - 1050°C/olej nebo stlateny vzduch. Zihani na mékko: 780 - 820°C/3-5h

Svarovaci parametry a orientac¢ni vykonové hodnoty:
ad Proud Napéti

Spotreba
plynu

(mm) (A) V) (//min)
1,0 80 - 280 18 - 28 15
1,2 120 - 350 20 - 33 18
1,6 225 - 480 26 - 38 20

Rychlost
podavani
(m/min)
2,7-147
2,7-12,4
3,1- 81

Vykon
svarovani
(kg/h)
1,0- 54
15- 6,6
3,3-11,6

OK Autrod 4043

(OK Autrod 18.04)

SFA/AWS A5.10: ER4043
ENISO 18273: S Al 4043(AISi5)
S Al 4043A(AISI5 (A))

Klasifikace, certifikace:

Pouziti:

OK Autrod 4043 je jednim z nejvice pouzivanych drat( pro svafovani hlinikovych slitin. Pfidavek kfemiku umoznuje
lepsi tavitelnost a je dlivodem oblibenosti u svarecl. Svarovy kov neni nachylny ke tvorbé trhlin a povrch svaru
je leskly bez vétSich nerovnosti. Tepelné se nezpracovava. Nedoporucuje se vSak pro svafence s potfebou povr-
chové Upravy. Je doporucovan predehfev 150 - 200°C. Interpass teplota 150°C.

Vhodnost pro svarovani, napfi.: AIMgSi0,5, AIMgSi1, AIMg1SiCu, G-AISi6Cu4 a jiné.

CE EN 13479 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
8{/3\/ . 61.039.05 Podminky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %
Ochranny plyn (EN ISO 14175): EN | I1 | 165 | 55 | 18
11,13
Svat i d: = Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
afovaci proud: [=] " . 7
varovact prot ad Proud Napéti Spotreba Rychlost Vykon
Typické chemickeé slozeni dratu (%): plynu podavani svarovani
Si Mn Al Fe 7n (mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
500 <0,06 950 <060 <0,10 0,8 60 - 170 13-24 15 8,0-11,0 0,6-09
i 1,0 90 - 210 15-26 16 7,0-12,0 09-15
Polohy svafovani: 12 140 - 260 20 - 29 19 55-11,0 1,0-2,1
LEEHIET 16 190 - 350 25- 30 25 45- 80 15-26
Jiné udaje:
W.Nr.  ~3.2245
Pouziti:

OK Autrod 5356

(OK Autrod 18.15)

SFA/AWS A5.10:  ER 5356
EN 1SO 18273: S Al 5356
(AIMg5Cr(A))

Klasifikace, certifikace:
CE EN 13479 BV WB

DB 61.039.01 GL S-AlMg5
LR WB/I-1 DNV 5356 (WB)
TOV 04664 ABS  ER 5356

pro pr. 1,2mm
CWB

Ochranny plyn (EN ISO 14175): I1, I3
Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
Si Mn Al Fe Mg

<0,25 <0,20 zbytek <0,40 5,00
Polohy svarovani:

LT

Jiné udaje: W.Nr.3.3556

Drat typu AIMg5 je nejpouzivanéjsi drat pro svafovani hlinikovych slitin a je ocefovana vysoka pevnost ve smyku
ziskaného svarového kovu. Zakladni materidly typu 5xxx s obsahem Mg nad 3% mohou byt pfi teplotach vyssich
nez 65°C nachyiné ke koroznimu praskani.

Interpass teplota 150°C. Pfedehfev 150 - 200°C.

Vhodnost pro svarovani, napi.: AIMg1 az AIMg5, AIMg4Mn, AIMgSi1, AlZn4,5Mg1 a jiné

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

Podminky Plyn Rm Rpo2 As

MPa MPa %

EN | N | 265 | 120 | 26

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
ad Proud Napéti Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavani svarovani

(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 170 13-24 15 11,0 - 14,0 0,9-1,1
1,0 90 - 210 15 - 26 16 7,0-14,0 09-1.8
1,2 140 - 260 20 - 29 19 7,0-13,0 1,2-23
1,6 190 - 350 25-30 25 50- 8,0 1,6-2,6
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OK NiCr-3
(OK Autrod 19.85)
SFA/AWS A 5.14: ERNiCr-3

EN ISO 18274: S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

Klasifikace, certifikace:
Vd TUV 06273 (FP)
Vd TUV 00887 (MV)

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11,13

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):

DRATY PRO METODU WIG

Pouziti:

Drat pro svafovani vysocelegovanych Zaruvzdornych oceli a korozivzdornych materiall, 9%-Ni oceli a oceli
podobného typu s vysokou houzevnatosti za nizkych teplot a niklovych slitin napf. typu NiCr15Fe aj. Vhodny pro
heterogenni spoje typu ferit-austenit. Svarovy kov poskytuje velmi dobré mechanické vlastnosti pfi nizkych teplotach
a dobrou odolnost proti korozi pfi napéti.

Vhodnost pro svarovani, napf.: 1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959 a jiné, napf. Ni slitin typu 2.4816
a 9% Ni oceli X8Ni9

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Ren As
°C MPa MPa %
EN | TzZ0o | I | +0 | 70 | 425 | 44

TZ 0 - stav po svafovani

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

C Si Mn Cr Ni Cu Fe NuTa " ” .
ad Proud Napéti Spotieba Rychlost Vykon
<0,10<0,50 3,0 20,0 >67,0<0,50 <3,0 2,5 plynu podavani ST
Polohy svarovani: (mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
E[_I] EE 0,8 70 - 190 20 - 27 12 5,0 - 18,0 1,3-4,8
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0 - 13,0 25-55
1,2 160 - 280 24 - 30 18 6,0-10,0 3,6-6,0
1,6 200 - 350 25-32 22 40- 8,0 43-8,6
Pouziti:

OK NiCrMo-3

(OK Autrod NiCrMo-3)

SFA/AWS A5.14:  ERNiCrMo-3
EN ISO 18274: S Ni 6625

Klasifikace, certifikace:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11,13

Svarovaci proud:
Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Cr Ni Mo Cu Fe MNnTa

<0,10<0,50 <0,50 >2,2 >600 9,0 <0,50 <05 37

Polohy svafovani:

Drét pro svafovani zaropevnych a korozivzdornych oceli, 9%-Ni oceli a oceli s podobnym chemickym slozenim. Napf.
typti NiCr22Mo, NiCr21Mo, a jinych niklovych slitin. Svarovy kov ma dobré mechanické vlastnosti za velmi nizkych teplot,
dobre odolava dllkové korozi a korozi pod napétim. Pro heterogenni spoje typu austenit-ferit. Diky vynikajici povrchové
Upravé je vhodny i pro robotizované a automatizované svafovani. Je dodavan i ve velkokapacitnim baleni MPac.

Vhodnost pro svarovani, napf.:
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429, 1.4876, 1.4529 i niklovych slitin, napf. typ( 2.4856, nebo 2.2458

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 |-105 |-196
EN TZ0 11 +20 780 500 45 130 | 120 | 110
EN TZ0 11 +550 580 380 48
EN TZ1 11 +20 765 370 46 185 | 170 | 150
EN TZ A 11 +550 590 270 46
EN TZ2 I +20 796 490 40 140 120

TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1175°C/0,5 h, TZ 2 - stav po zihani 550°C/15h.
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

ad Proud Napéti Spotreba Rychlost Vykon
E [ /7 E IE plynu podavani svarovani
(mm) (A) (V) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 70 -190 20 - 27 12 5,0-18,0 1,3-48
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0-13,0 25-55
1,2 160 - 280 24 -30 18 6,0-10,0 3,6-6,0
1,6 200 - 350 25-32 22 4,0- 8,0 4,3-8,6
Pouziti:

OK Tigrod 12.60

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-3

EN ISO 636-A: W2si
Klasifikace, certifikace:
TUV 11141

BV 3YM

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 636-A: W 38 3 W2Si

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):

C Si Mn
0,10 0,60 1,20
Jiné udaje:
W.Nr. 1.5130

26

Drét pro svafovani béznych nelegovanych, jemnozrnnych oceli, tlakovych nadob a lodnich plechu.
Vhodnost pro svarovani, napf.: P 235/S 235 az P 355/S 355 a jiné

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm Ret (Reo2) As(As) KV (J)°C
MPa MPa % 18 | -30
EN TZ0 11 515 420 26 )
AWS TZ0 I1 >480 (>400) (>22) >27

TZ 0 - stav po svafovani
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OK Tigrod 12.64

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6

EN ISO 636-A: Wi4Ssi1
Klasifikace, certifikace:
ABS 3Y

BV 3YM

CE EN 13479

DNV YM (I1)

GL 3Y

LR 33Y

TOV 05260

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I

Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 636-A: W 46 3 W4Sit1

Svarovaci proud:
Typické chemické sloZeni dratu (%):

Cc Si Mn
0,10 1,00 1,70
Jiné udaje:
W.Nr. 1.5130

Pouziti:
Drat pro svafovani nizkolegovanych jemnozrmnych oceli pro vyrobu tlakovych nadob, lodi apod.

Vhodnost pro svarovani, napf.: P 235/S 235 az P 460/S 460 a jiné

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm ReL As(Ag) KV (J)°C
MPa MPa % -29 | -30
EN TZ0 11 595 525 26 70
AWS TZ0 11 >480 >400 (>22) >27

TZ 0 - stav po svafovani

OK Tigrod 13.28

SFA/AWS A 5.28:  ER 80S-Ni2

EN ISO 636-A: W2Ni 2
Klasifikace, certifikace:
TOV 06243

ubpT

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I

Klasifikace svarového kovu:
EN 1SO 636-A: W 46 5 W2Ni2

Svarovaci proud:
Typické chemické sloZeni dratu (%):
© Si Mn Ni

0,09 0,60 1,10 2.40

Pouziti:

Nizkolegovany drat pro svafovani jemnozrnnych CrMn oceli podobného chemického slozeni tam, kde je pozada-
vek na dobré vlastnosti svarového kovu za nizkych teplot. Je vhodny pro svafovani nadob, trubek.

Vhodnost pro svarovani, napf.: P460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6, 12Ni14 a jiné

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm Rooz As KV @)°C
MPa MPa % -20 | -40 | -60
Aaws | Ttz | 1| e | 50 | 30  [200 180 |150

TZ 1 - stav po zihani 620°C/15h.

OK Tigrod 13.09

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
EN ISO 636-A: W2Mo
EN ISO 21952-A: WMoSi
EN ISO 21952-B: W52 1 M3

Klasifikace, certifikace:

CE EN 13479
DB 42.039.08
DNV I'YMS
TUV 04950

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I

Klasifikace svarového kovu:
EN ISO 636-A: W 46 2 W2Mo
EN ISO 21952-B: W 521 M3

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Mo

0,10 0,70 1,10 0,50
Jiné udaje: W.Nr. 1.5424

28

Pouziti:
Drat legovany 0.5% Mo pro svafovani oceli s vy§Si pevnosti a zaropevnych oceli s pracovni teplotou do 500°C.

Vhodnost pro svarovani, napf.:
typtl P235 - P460, $235 - S 460, 16Mo3 a jiné

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm Rpo2 As(As) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -20 | -29 | -40 | -46 | -60
EN TZ0 11 630 540 25 180 | 130 90 25
EN TZ A 11 560 425 31 147 (127
AWS TZ0 11 >550 >470 (>17) 150 130

TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 620°C/0,5h.
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OK Tigrod 13.12

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
EN ISO 21952-A: W CrMo1Si
EN ISO 21952-B: W55 1CM3

Klasifikace, certifikace:
TOV 04952

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
il

Klasifikace svarového kovu:

EN ISO 21952-A: W CrMo1Si
EN ISO 21952-B: W 55 1CM3
SFA/AWS A5.28: ER 80S-G

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
© Si Mn Cr Mo

0,10 060 100 1,10 050

Jiné udaje:
W.Nr. 1.7339

Pouziti:

Nizkolegovany drat s 1% Cr, 0.5% Mo pro svafovani zaropevnych a nizkolegovanych oceli s vy$si pevnosti s pra-
covni teplotou do 570°. Pfedevsim pro kofenové vrstvy a tenkosténné dily.

Vhodnost pro svafovani, napf.: 13CrMo 4-5, G17CrMo 5-5 a jiné

Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:

Podminky |  Stav Plyn Rm Roo2 As(A) KV (J)r°C
MPa MPa % +20 20 | -30 | -40 | -60
AWS TZ0 I 720 560 @4) [120 [ 50 [40 |20 |20
EN TZ1 I 650 560 26 180

TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 700°C/0,5h.

OK Tigrod 13.22

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-G
EN ISO 21952-A: W CrMo2Si
EN ISO 21952-B: W62 2C1M3

Klasifikace, certifikace:
TOV 11884.00

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Klasifikace svarového kovu:

EN ISO 21952-A: W Cr Mo2Si
EN ISO 21952-B: W 62 2C1M3
SFA/AWS A5.28: ER 90S-G

Svarovaci proud:
Typické chemické sloZeni dratu (%):
© Si Mn Cr Mo

008 060 100 260 1,00

Jiné udaje:
W.Nr. 1.7384

Pouziti:

Nizkolegovany drat pro svafovani nizkolegovanych Zaropevnych a nizkolegovanych vysokopevnych oceli podob-
ného slozeni s pracovni teplotou do 600°C.

Vhodnost pro svarovani, napf.: 10CrMo9-10, G17CrMo09-10 a jiné

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm Reoz  |As(Ad) KV (J)°C
MPa MPa % |+20 | 20 [-30 | -40
EN TZ0 I1 900 710 20 [120
EN TZ 1 I1 620 510 24 | 200
AWS TZ0 I1 956 792 (5) | 81 |58 |38 | 36
AWS TZ2 I1 629 551 (25) 176 | 176 | 182

TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 750°C/0,5h., TZ 2 - stav po zihani 640°C/2h.

OK Tigrod 308L

(OK Tigrod 16.10)

SFA/AWS A 5.9: ER 308L
ENISO 14343-A: W 19 9L

Klasifikace, certifikace:

CE EN 13479
DNV 308L (-60°C)
TOV 04269

CWB

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
Cc Si Mn Cr Ni

<003 040 1,80 20,0 10,0

Jiné udaje:
FN: 5-10
W.Nr. ~1.4316

Pouziti:

Drat pro svafovani austenitickych oceli s velmi nizkym obsahem uhliku typu 18Cr8Ni. Svarovy kov odolava mezi-
krystalové korozi. Je Siroce pouzivan v chemickém a potravinarském primyslu ke svarovani potrubnich systému
a nadob z oceli uvedeného typu, véetné téchto druhl stabilizovanych Nb, jestlize provozni teplota nepfevySuje
400°C.

Typické mechanické hodnoty ¢istého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -80 |-196
EN TZ0 11 645 450 36 170 | 135 | 90
EN TZ1 11 600 320 45 200 110

TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5h.
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OK Tigrod 309L 2=t

Dréat s velmi nizkym obsahem uhliku pro svafovani oceli podobného sloZeni v tvafeném nebo litém stavu, pro het-

(OK Tigrod 16.53) erogenni spoje, napf. nerezavéjici ocel s oceli nizkolegovanou.

SFA/AWS A5.9: ER309L

EN ISO 14343-A: W 23 12L Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:

Klasifikace, certifikace: Podminky Stav Plyn Rm Rpo2 fs KV (J)r°C
TOV 10021 MPa MPa % +20 | -60 |-110
CE EN 13479 EN | Tzo | 1 | 50 | 430 | 40  [160 [130 | 90
CwWB

TZ 0 - stav po svafovani

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):

C Si Mn Cr Ni
<0,03 040 1,80 240 13,0

Jiné udaje:
W.Nr. ~1.4332
FN: ~20

OK Tigrod 316L  fout

Dréat s velmi nizkym obsahem uhliku pro svafovani austenitickych oceli typu 18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo. Svarovy kov

(OK Tigrod 16.30) ma dobrou odolnost proti béZné korozi a podle podminek je ¢astecné vhodny i pro prostfedi mirné kysela nebo
SFA/AWS A5.9: ER316L s obsahem chloridd. Je Siroce pouzivan v chem. i potravinafském prdmyslu i ve stavebnictvi. Pfi svafovani se
EN ISO 14343-A: W 19 12 3L doporucuje nizky tepelny pfikon.
Klasifikace, certifikace: Vhodnost pro svafovani, napi.: W.Nr. 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435, 1.4571, 1.4583 a jiné
DNV 316L (-60°C)
TUV 04270 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
cwB Podminky |  Stav Plyn ‘ Tepl. zk. Rm ‘ Ruoz ‘ As KV (J)”°C
Ochranny plyn (EN ISO 14175): °c MPa MPa % |+20 | -60 |-110 |-196
11 EN TZ0 11 +20 650 470 32 [175 [ 150 | 120 | 75

; i EN TZA 11 +20 610 340 40 | 190 140
Svarovaci proud: EN TZ 1 I +400 450 205 29
Typické chemické slozeni dratu (%): TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5h

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 0,50 1,80 19,0 12,0 2,80

Jiné udaje:
W.Nr. ~1.4430
FN: ~5-10

OK Tigrod 318Si ‘ot

Drat s nizkym obsahem uhliku stabilizovany niobem pro svafovani nerezavéjicich oceli typu 18Cr8Ni3Mo, které

(OK Tigrod 16.31) jsou stabilizovany Nb nebo Ti. Svarovy kov ma dobrou odolnost proti MKK i odolnost proti opalu az do 800°C.
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 NbSi . . L
SFA/AWS: (ER318Si) Vhodnost pro svafovani, napft.: 1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4583 a jiné
Klasifikace, certifikace: Typické mechanické hodnoty istého svarového kovu:
DB 43.039.15 Podminky Stav Plyn Rm Rro2 As KV (J)°C
CE EN 13479 MPa MPa % +20
TUV 09737

EN TZ0 11 615 460 35 40
Ochranny plyn (EN ISO 14175): TZ 0 - stav po svafovani

I
Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,08 0,80 1,80 19,0 12,5 2,80 <1,0

Jiné udaje:
W.Nr. ~1.4576
FN: ~5-10
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OK Tigrod 347Si

(OK Tigrod 16.11)

SFA/AWS A5.9: ER347Si
EN ISO 14343-A: W 19 9 NbSi

Klasifikace, certifikace:
TOV 09736

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Cr Ni Nb

ESAB VAMBERK, s.r.o.

<0,08 0,80 1,70 20,0 10,0 <1,00

Jiné udaje:
FN: 5-10
W.Nr.  ~1.4551

DRATY PRO SVAROVANI WIG

Pouziti:
Drat typu 18Cr8Ni stabilizovany niobem pro svafovani nerezavéjicich oceli podobného chem. slozZeni stabi-
lizovanych Ti nebo Nb. Poskytuje svarovy kov s dobrou odolnosti proti mezikrystalové korozi.

Vhodnost pro svarovani, napf.: AISI 347 a AISI 321, W.Nr. 1.4827, 1.4878 a jiné

Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
Podminky Stav Plyn R ‘ Rpo2 ‘ A; ‘ KV (J)°C

MPa MPa +20
EN | Tz0 | I | 640 | 40 | 35 | 90
TZ 0 - stav po svafovani

OK Tigrod 4043

(OK Tigrod 18.04)

SFA/AWS A5.10: R 4043
ENISO 18273: S Al 4043 (AISi5)
ENISO 18273: S Al 4043A (AISi5(A))

Klasifikace, certifikace:
CE EN 13479
DB 61.039.06
CWB

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11,13

Svarovaci proud: [=]
Typické chemické sloZeni dratu (%):
Si Mn Al Fe Zn

5,00 <0,05 zaklad <0,60 <0,10

Jiné udaje:
W.Nr.  3.2245

Pouziti:
Drat typu AISi5 pro svarovani hlinikovych slitin typu AIMgSi a slitin typu AlSi s obsahem Si do 7%.
Pfedehrfev: 150 - 200°C. Interpass teplota: 150°C.

Vhodnost pro svarovani, napf.: AIMgSi0,5, AIMgSi1, AIMgSi1Cu, G-AISi6Cu4 a jiné.

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %

EN | I | 165 | 55 | 18

OK Tigrod 5356

(OK Tigrod 18.15)

SFA/AWS A5.10:  R5356
EN 1SO 18273: S Al 5356
(AIMg5Cr(A))

Klasifikace, certifikace:
CE EN 13479
DB 61.039.02
TUV 04665

cwB

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11,13

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):

Si Mn Al Fe Mg
<025 <0,20 950 <040 5,0
Jiné udaje:

W.Nr.  3.3556

Pouziti:

Drat typu AIMg5 pro svafovani hlinikovych slitin s obsahem hoféiku do 5%. Caste&né vhodny pro svafovani slitin
odolnych proti morské vodé. Pfedehfev 150 - 200°C.

Vhodnost pro svarovani, napt.: AIMg1 az AIMg5, AIMg4,5Mn, AlMgSit1, AlZn4,5Mg1 a jiné.

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

Podminky Plyn Rn Rpoz As
MPa MPa %
EN I 265 120 26
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OK NiCr-3

(OK Tigrod 19.85)

SFA/AWS A 5.14: ERNICr-3

EN ISO 18274: S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

Klasifikace, certifikace:

TUV 06274

ubDT

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Cr Ni_ Fe NbtTa

ESAB VAMBERK, s.r.o.

<0,10<0,50 3,0 20,0 >67,0 <3,0 25

Jiné udaje:
W.Nr.  2.4806

PLNENE ELEKTRODY

Pouziti:

Pro svafovani vysoce legovanych zaruvzdornych a korozivzdormych materidlli, 9% Ni oceli a oceli podobného typu
s vysokou houzevnatosti za nizkych teplot a niklovych slitin napf. typu NiCr15Fe aj. Vhodny pro heterogenni spoje typu
ferit-austenit s provozni teplotou do 300°C. Svarovy kov poskytuje velmi dobré mechanické vlastnosti pfi nizkych
teplotach a dobrou odolnost proti korozi pod napétim.

Vhodnost pro svarovani, napf.:
1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959, 2.4816, 9%Ni ocel X8Ni9 a jiné.

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Ren As KV (J)/°C

°C MPa MPa % +20 |-196

EN TZ0 11 +20 700 425 44 100 | 70

EN TZ 1 11 +20 750 460 40 160 | 145
EN TZ 1 11 +450 600 330 41

TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 650°C/15h.

OK Tigrod
NiCrMo-3

SFA/AWS A 5.14: ERNiCrMo-3
ENISO 18274: S Ni 6625

Klasifikace, certifikace:

A

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I

Svarovaci proud:

Typické chem. sloZeni - Cisty sv. kov (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Fe Nbla

<0,10 <0,50 <050 22,0 >600 9,0 <050 3,7

Pouziti:

Drét pro svafovani vysoce legovanych Zaropevnych a korozivzdornych oceli, 9%-Ni oceli a oceli s podobnym chemic-
kym slozenim, napf. typt NiCr22Mo, NiCr21Mo a jinych. Vhodny i pro heterogenni spoje typu austenit-ferit. Svarovy
kov mé& dobré mechanické vlastnosti za velmi nizkych teplot, dobfe odolava dlkové korozi a korozi pod napétim.

Vhodnost pro svarovani, napf.:
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429 niklovych slitin napf. 2.4856 a 2.4858 aj.

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Ren As KV (J)/°C

°C MPa MPa % +20 |-196

EN TZ0 11 +20 700 425 44 100 | 70

EN TZA 11 +20 750 460 40 160 | 145
EN TZA 11 +450 600 330 41

TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 650°C/15h.

OK Tubrod 14.05

SFA/AWS A5.28: E70C-G
ENISO 17632-A: T424Z MM 2 H5

Klasifikace, certifikace:

ABS 3YSA Hi0(M21)

BV SA3YM HH KV-40 (M21)
CE EN 13479

DNV YMS (H10) (M21)

LR 4Y40S H5 (M21)

Typ legury: 1% Ni

Typ: s kovovym praSkem

Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21
Obsah difuzniho vodiku: <5 ml/100g

Svarovaci proud:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn P Ni

0,05 050 160 0,025 1,0

32

Pouziti:
PInéna kovova elektrodavhodna pro svafovani béznych konstrukénich oceli dolegovana 1% Ni pro zvy$eni hou-
zevnatosti.

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % 20 | -40
EN | TZo | M2 | 600 | 50 | 27 |10 | 80
TZ 0 - stav po svafovani
Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
ad Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
plynu podavani svarovani
(mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 250 14 - 30 95 20 2,5-10,0 12-42
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12,0 1,3-75


frejlz
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OK Tubrod 14.11
PZ 6105R

SFA/AWS A 5.20: E 70 C-6M H4
ENISO 17632-A: T 42 4M M 3 H5

Klasifikace, certifikace:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

Pouziti:

PLNENE ELEKTRODY

PInéna elektroda s kovovou naplni, jejiz svafovaci vlastnosti byly optimalizovany pro svafovani jedno- i vicevrst-
vych tupych i koutovych svard, pfedevsim v polohach PA, PB, na robotizovanych pracovistich. Drat ma vynikajici
podavatelnost a perfektni svafovaci viastnosti s minimalnim rozstfikem a snadnym znovuzapalovanim oblouku. Lze

dosahnout velmi dobrych vysledk( i pfi svafovani dili opatfenych zakladnim natérem.

ABS 4Y400SA (M21) Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
BV S3YMHH q 0
CE EN 13479 Podminky Stav Plyn Rm Rpo.2 55 KV (J)/°C
DB 42.039.28 (M21) MPa MPa % -40
8’£‘V nggg'g ((,\'>|"2211)> EN TZ0 ‘ M21 ‘ 510 - 600 ‘ > 420 ‘ >22 ‘ > 47
LR 4Y40S H5 (M21) EN TZ0 M12 560 - 660 >460 >22 > 47
TUV 10010 TZ 0 - stav po svarovani
Typ naplné: s kovovym praskem . . . L, . i
Ochranny plyn: EN 1SO 14175: M21, M12 Svarovaci pa'rametrv a orientacni vykonové hodnoty: _ )
Vytéznost: 90 - 95% Pramér Proud Napéti Ryctllo’st’ kaorrl )
Svak . d: podavani svarovani
Tgp—"a_m;’?c:‘ rou o St ov.k (mm) (A) ) (m/min) (kg/h)

ické ¢! em.sozem-cn‘?t sv. kov (%): 12 100 - 350 14-3 18-185 13-80
Ochr.pyn € Si Mo 14 150 - 350 18- 33 35-12,1 21-72

M21 0,05 0,75 1,60

M12 0,05 0,95 2,00
Polohy svarovani:
e L2 1

Pouziti:

OK Tubrod 15.13

SFA/AWS A 5.20: E 71T-1C-H4
E71T-1M-H8

ENISO 17632-A: T422PC1H5
T462P M1H10

Klasiﬁkace certifikace:

PInéna elektroda s rutilovou ndplini pro svafovani oceli stfedni a vySi pevnosti ve vSech polohach do pevnosti 620 MPa
vSude tam, kde je pozadovana vysoka produktivita prace ve vSech polohach. Pro snadnou ovladatelnost a pro nepatrné
mnozstvi strusky s minimalnim rozstfikem je velmi vhodna pro vyrobu nejriiz-néjSich ocelovych konstrukci, nadrzi i pro
svarovani potrubi. Tento typ patfi mezi nejpouzivanéjsi druhy svafovacich materidlli v fadé evropskych i svétovych lodénic.

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

BS 3SA, 3YSA
BV SA 3M, SABYMHH Podminky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
CE EN 13479 MPa MPa % -20
DB 42.039.21
cD;'EV gl\@/lH%gm) 1SO TZ0 ‘ Ct ‘ 550 ‘ > 420 ‘ > 22 ‘ > 54
LR 38, 3YS Hi5 ISO TZ0 M21 595 > 460 > 22 > 54
RS 3YHHS TZ 0 - stav po svafovani
TUV 05019
E’RS SRT’\?AHM Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

ne: e Pramér Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
Typ naplné: rutilova B Sa—_—
Ochranny plvn svar. kovu plynu podavani svarovani

y plyn: q A

El(\:l 1SO 14175: M21, C1 (mm) (A) V) (%) (//min) (m/min) (kg/h)
V{téznost: ~ 85% 12 150-250 | 23-35 | 8 | 20 | 58-207 | 21-75
Svarovaci proud:
Typické chem. sloZeni - Eisty sv. kov (%):

C Si Mn Cr Mo Ni V Nb

006 050 125 <020 <020 <040 <0,08 <0,05
Pz 61 02 Pouziti:

Plnéna elektroda s napini kovového prasku pro svafovani oceli stfedni a vy$si pevnosti. Je pfedevsim uréena pro svafovani

SFA/AWS A 5.20:  E70C-6M H4 dilii z tenkych plechdi (> 3mm) z oceli s mezi kiuzu do 460 MPa ve véech polohach kromé polohy shora dold. Ma velmi

EN ISO 17632-A: T 46 4M M 2 H5
Klasifikace, certifikace:
A

BS 3SA, 3YSA
BV S3M, S3YM HH (M21)
CE EN 13479
DB 42.105.09
DNV IV'Y MS (H10)
GL 4YH10S (M21)
LR 4S 4YS H15
TUV 04901
Typ naplné: s kovovym praskem
Ochranny plyn:
EN ISO 14175: M21

Vytéznost: 90 - 95%
Svarovaci proud:
Typické chem. sloZeni - Cisty sv. kov (%):

c Si Mn
0,07 0,65 1,50
Polohy svarovani:

L EHIET

dobré svafovaci vlastnosti stabilni v Sirokém rozsahu svafovacich proudd a je proto Casto pouzivana jako ndhrada piného
dratu na mechanizovanych a robotizovanych pracovistich. Pravé pro dobrou stabilitu oblouku je vhodna i pro ruéné
provadéné tvarové svary a kofenové housenky. Pouziti pulzniho zdroje pfedevsim v polohach dale zlepSuje svafovaci

vlastnosti a snizuje mnozstvi vneseného tepla. Vhodna i pro jednostranné svary s pouzitim keramickych podlozek.

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % -40
EN | Tzo | M2t | 530-630 | 460 | s24 | >47
TZ 0 - stav po svafovani
Svarovaci parametry a orienta€ni vykonové hodnoty:
Priimér Proud Napéti Vylet Rychlost Vykon
dratu podavani svarovani
(mm) (A) (v) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 16 - 34 20 4,6 -18,5 2,0-8,0
1,4 150 - 350 18- 33 20 25-88 1,6 -6,7
1,6 150 - 450 17 - 36 20 2,0-93 1,7-78
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PZ 6113

SFA/AWS A5.20 E71T-1
E71T-1
ENISO 17632-A: T 422
T462

'U'UEO

Klasifikace, certifikace:
AB

ESAB VAMBERK, s.r.o.

Pouziti:

PLNENE ELEKTRODY

PInéna elektroda s rutilovou napini pro svafovani oceli stfedni a vyssi pevnosti ve vSech polohach do pevnosti
620 MPa vSude tam, kde je pozadovana vysoka produktivita prace ve vSech polohach. Pro snadnou ovladatelnost
a pro nepatrné mnozstvi strusky s minimalnim rozstfikem je velmi vhodna pro vyrobu nejriznéjSich ocelovych
konstrukci, nadrzi i pro svafovani potrubi. Tento typ patfi mezi nejpouzivanéjsi druhy svafovacich material(i v fadé

evropskych i svétovych lodénic.

3SA, 3YSA
(B:\é Eﬁ?’%h %ASYM HH Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:
DB 42.105.07 Podminky Stav Plyn R ‘ Roo2 ‘ As ‘ KV (J)°C
DNV Il YMS (H10 9 g
N o os( ) MPa MPa % 20
IﬁFSl %¥a1%15 EN TZ0 ‘ Ct ‘ 510 - 610 ‘ > 420 ‘ > 22 ‘ > 54
TOV 04902 EN TZ0 M21 540 - 640 > 460 > 22 > 54
Jiné: PRS, RINA, CRS TZ 0 - stav po svafovani
Typ néplné: rutilova . 3 . L. i
Ochranny plyn: EN 1SO 14175: C1, M21 Svarovaci parametry a orientani vykonové hodnoty:
VytéZnost: 85 - 90% Pramér Proud Napéti Rychlost Vykon
M&M [ podavani svaFovani
(mm) (A) ) (m/min) (kg/h)

Ochr.plyn  C Si Mn 1,2 150 - 350 23-35 5,8-20,7 21-75

M2t 006 050 125 14 150 - 350 22-34 33-116 18-63

1 006 045 120 16 150 - 450 22-36 28-12,4 18-8,1
Polohy svarovani:

7/
LLEI-ET
Pouziti:

PZ 6138SR

SFA/AWS A 5.29: E 81T1-Ni1M J
ENISO 17632-A: T46 6 INiPM1H5

Klasifikace, certifikace:

Rutilova pInéna elektroda pro svafovani ve vSech polohach, poskytuijici nizkolegovany svarovy kov s vysokou houzev-
natosti az do teplot -60 °C. Je doporu¢ovana pro svafovani tlustych plechl s naslednym zihanim na odstranéni pnuti.
Je vhodna i pro jednostranné svary, provadéné na keramickych podiozkach.

ABS 4YSA H5 Typické mechanické hodnoty Eistého svarového kovu:
DNV V Y42MS (H5) Podminky Stav Plyn Rnm Rec2 As KV (J)/°C
LR 5Y42S H5, 5Y42srS H5 MPa MPa % -60
Typ naplné: rutilova ISO TZ0 M21 550 - 650 > 470 > 22 > 47
ISO TZA M21 520 - 620 > 420 > 22 > 47

Ochranny plyn: ) - ) sia N
EN 1SO 14175: M2t TZ 0 - stav po svafovani, TZ 1 - stav po zihani 600 °C/2h
VytéZnost: 85% Svarovaci parametry a orientani vykonové hodnoty:

. . ad Proud Napéti Plyn Rychlost Vykon

p (=& ool S

Svafovaci proud podavani svarovani
Obsah diftizniho vodiku: (mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
< 5ml/100g svarového kovu 1,2 | 175-350 | 25-38 | 20 | 56-128 | 28-81
Typické chem. sloZeni - Eisty sv. kov (%):

C Si Mn Ni Mo

006 035 130 095 020
H Pouziti:
coreShl eld 1 5 PInénd elektroda s vlastni ochranou Coreshield 15 je uréena pro svafovani béznych C-Mn oceli ve vSech polohach.
SFA/AWS A5.20: E71T- GS Poskytuje svary s jemnym a hladkym povrchem, minimalnim rozstfikem a malym mnozstvim snadno odstranitelné
Klasifikace. certifikace: strusky. Standardné se dodava v priméru 0,8mm.
i o Typické mechanické hodnoty ¢istého svarového kovu:
I‘”’L‘i‘m Podminky Stav Plyn Rm Re As KV J)°C
specialnt MPa MPa % +20
Ochranny plyn: AWS zo | - | s0 | 30 | s>2 | >
s vlastni ochranou L
. TZ 0 - stav po svareni

Vytéznost:
75 - 85% Svarovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
Svafovaci proud: Primér Proud Napéti Rychlost Vykon

L L e podavani svarovani
T\!PIC’I(e chem!cke slozeni (mm) (A) (v) (mlmin) (kg/h)
- Cisty svarovy kov (%):

08 | 40 - 100 | 14-16 30-7,0 | 04-26
Cc Si Mn Al
0,2 0,3 1,0 2,0

Polohy svarovani:

LT
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Coreweld 46 LS

SFA/AWS A5.20: E70C-6 MH 4
ENISO 17632-A: T 46 4MM 2 H 5

Klasifikace, certifikace:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

PLNENE ELEKTRODY

Pouziti:
Plnéna elektroda s kovovym praskem poskytujici povrch bez silikonovych ostriivkdl. Je vhodna pro svafovani tenkych
plechl pro ruéni i robotizované svarovani.

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

CE EN 13479 Rpop2 Rn As KV (J)°C
S\E;S 3&8%?5 MPa MPa % -40
DB 42.039.38 Typ | 490 | 590 | 26 | Iz
DNV IV YA0MS(H5)
GL 4Y40H5S Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Typ: s kovovym pragkem Pramér Proud Napéti Vytéznost Spotreba Rychlost Vykon
. svar. kovu plynu podavani svarovani
Ochranny plyn: (mm) (A) (v) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
M20, M21 (EN ISO 14175) 1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12,0 1,3-75
Obsah difuzniho vodiku: < 4 ml/100g 1,4 150 - 350 18 - 33 95 20 25-8,8 1,8-6,7
Svafovaci proud: 1,6 150 - 450 17 - 36 95 20 2,0-9.3 1,7-7.8
Typické chemické sloZeni
- Cisty svarovy kov (%):
Cc Si Mn
0,08 0,60 1,30
Pouziti:

Coreweld 89

SFA/AWS A5.28: E120C-G H4
ENISO 18276-A: T894 Z M M 3 H5

PInéna elektroda s kovovym praSkem uréend pro svafovani vysokopevnostnich oceli s minimalni mezi kluzu
890 MPa.

Typické mechanické hodnoty Cistého svarového kovu:

Klasifikace, certifikace: Roo2 R, As KV (J)r°C
CE EN 13479 ‘ MPa MPa ‘ % ‘ -40
Typ: Typ | 923 | 985 | 18 | 72
s kovovym praskem
Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:
Svarovaci proud: Pramér Proud Napéti Vytéznost Spotieba Rychlost Vykon
o o svar. kovu plynu podavani svarovani
Typické chemické sloZeni (mm) (A) (v) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
o " %):
Cisty svarovy kov (%): 12 | 100-320 | 16-32 | 95 | 20 | 18-120 | 13-75
C Si Mn P S Cr Ni Mo V Nb Cu
0,09 0,60 1,35 0,005 0006 06 25 07 0,04 004 0,1
Pouziti:

OK550A

(OK T%brodur 14.70)
EN 14700: TZFel4

Klasifikace, certifikace:

Typ naplné:
specialni rutilova

Ochranny plyn:
s vlastni ochranou

Svarovaci proud:

Typické chemické slozeni
- Cisty svarovy kov (%):
© Si Mn Cr Mo Vv

350 040 09 220 35 040

Polohy svarovani:

L

PInéna elektroda pro tvrdé navary s velmi vysokou odolnosti proti opotfebeni tvrdymi a zrnitymi mineraly jako
piskem, rudou, kamenivem, ptidou apod. Otéruvzdornost je zachovana az do teploty 500°C, navar je korozivzdorny,
zaruvzdorny do 1000°C. Pro navary ¢innych dilti zemnich a dlnich stroji apod. Maximalni pocet housenek nema
pfesahnout 2-3.

Vlastnosti navareného kovu:
Tvrdost: 50 - 60 HRC

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

Primér Proud Napéti
(mm) (A) (V)
16 | 200 - 400 | 30 - 36
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. PLNENA ELEKTRODA
4 DRATY PRO SVAROVANI POD TAVIDLEM

PInéna elektroda pro navafovani s vlastni ochranou. Svarovy kov typu Cr-Ni-Mo poskytuje martenziticko-bainitic-
(OK Tubrodur 15.43) kou strukturu. NejCastéji se pouziva pro opravy zelezni¢nich tramvajovych koleji a sou¢asti vyhybek.
EN 14700: T Z Fe3

Klasifikace, certifikace:

OK 350 M Poutt:

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

- Primér Proud Napéti Rychlost Vykon
Vlastnosti navafeného kovu: podavani SUEEN
Tvrdost: 300 - 400 HV (mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
Obrobitelnost: dobra 1,2 150 - 250 28 - 37 6,5-21,5 33-72
Odolnost proti razim: dobra 1,6 150 - 300 25-36 50-12,6 24-68

Odolnost proti opotfebeni

pfi kontaktu kov-kov: velmi dobra
Typ naplné: bazicka

Ochranny plyn: s vlastni ochranou,
Ize pouzit i C1 (EN ISO 14175)
Svarovaci proud:

Typické chem. sloZeni - Cisty sv. kov (%):
C Si Mn Cr Ni_ Mo Al
0,15 0,30 1,10 1,00 2,30 0,50 1,50

Polohy svarovani:

i
OK 58 O/G M Pousit:

PInéna elektroda s rutilovou naplni pro navarovani $nekovych dopravnikd, lopatek mixer(, drazek pistl velkych spalo-
(OK Tubrodur 15.52) vacich motorti apod. Pro vylouceni trhlin se doporucuje predehrev a interpass teplota cca 200°C, pfi vétsich tious kach
EN 14700: T Fe6 300 - 400°C s néslednym pomalym ochlazovanim ze svafovaci teploty. Pro tfiskové opracovani nutno Zihat na teplotu
650 - 750°C. Kaleni z teploty 950 - 1000°C v oleji nebo vzduchem.

Klasifikace, certifikace:

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

Vlastnosti navareného kovu:

Turdost (3. vrstva): 55 - 60 HRC Prumer Proud Napeti :g::"l‘;f“l D

Obrobitelnost: bez zihani jen brousenim A

Odolnost proti razim: hor]éi (mm) (A) v (m/min) (kg/h)

Odolnost proti abrazi: velmi dobra 1,2 150 - 350 18- 34 53-16,4 22-70
1,6 150 - 450 21-40 24-119 1,8-9,0

Typ naplné: rutilova

Ochranny plyn:
s vlastni ochranou, event. Ize uzit i C1

(EN1SO 14175)

Svarovaci proud:

Cc Si Mn Cr Mo Al
0,40 0,30 1,30 5,0 1,20 0,50

Polohy svarovani:

in
OK 53G M Pouti

PInéna elektroda pro navafovani. Svarovy kov obsahuje karbidy wolframu v martenzitické matrici a odolava teplotam

(OK Tubrodur 15.84) do 500°C. Opracovani je mozné pouze brouSenim. Drat je pouzitelny i pro navafovani ¢asti pracujicich za zvySenych
EN 14700: T Fe3 teplot, napf. v ocelafstvi. Oblast pouziti: Zihaci pece, navafovani ostfi nastroji pracujicich za tepla.
Klasifikace, certifikace: Svafovaci parametry a orientaéni vykonové hodnoty:
X . Lo Pramér Proud Napéti Vylet Rychlost Vykon
Ylastnostl navareného kov: drétu podavani svarovani
Obrobitelnost: brousenim (mm) (A) W (mm) (m/min) (kg/h)

- BN 16 | 150-450 | 21-40 | 20 | 24-119 | 18-90
Typ naplné: s kovovym praSkem
Ochranny plyn:
EN ISO 14175: C1

Vytéznost: 90 - 95%
Svarovaci proud:

Typické chemické slozeni
- Cisty svarovy kov (%):

C Si Mn Cr Co Mo V W
040 1,10 1,10 1,80 200 040 040 8,00

Polohy svarovani:



frejlz
Inserted Text
TUBRODUR

frejlz
Inserted Text
 TUBRODUR

frejlz
Inserted Text
 TUBRODUR


Y o
ESAB
4

OK NICORE 55

(OK Tubrodur 15.66)
ENISO 1071:  (~T NiFe-1)

Klasifikace, certifikace:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

DRATY PRO SVAROVANI
POD TAVIDLEM

Pouziti:
PInéna elektroda pro svafovani edé litiny za studena nebo s mirnym predehfevem. Svarovy kov je charakteru
50Ni50Fe. Vhodné i pro heterogenni spoje ocel x litina.

Svarovaci parametry a orientacni vykonové hodnoty:

Primér Proud Napéti Vykon

) svarovani
Typ napiné: (mm) (A) (V) (mm)
rutilova 12 | 220-250 | 27-20 |  -4p0
Ochranny plyn:
EN ISO 14175: M13
Svarovaci proud:
Typické chemické slozeni
- Cisty svarovy kov (%):

C Si Mn Ni Cu Fe

15 30 07 50 1,0 zbytek
Polohy svarovani:
e L2

Pouziti:

OK Autrod 12.10

SFA/AWS A5.17:  EL 12
ENISO 14171-A: S 1

Klasifikace, certifikace dratu:

CE EN 13479
DB 52.039.01
TOV 12103

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn

0,09 <0,10 0,50

Pomédény drat pro svafovani pfedevsim nelegovanych konstrukénich oceli do pevnosti cca 480 MPa pod tavidlem.
Nahrazuje pGvodni typ A 102. Je uréen pro kombinaci s tavidly 10.61, 10.71, 10.72, 10.81, 10.88 a 10.96.

Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu a jeho mechanické viastnosti v kombinaci s tavidly (DC+):

0K1210+ | C Si Mn Cr Rm Ret As KV (J)r°C

MPa | MPa % |+20 | 0 |-20 |-40
OK10.61 | <0,07 | <0,15 | <050 445 | 355 26 [180 100
OK1071 | 004 | 030 | 1,00 465 | 370 30 125 | 90 | 65
OK 1081 | 006 | 08 | 120 540 | 450 25 |50 |30
OK10.88 | 005 | 060 | 1,50 480 | 410 30 50
OK1096 | 008 | 140 | 1,10 | 350 trdost: 30 - 35 HRC

Klasifikace/certifikace kombinace OK Autrod 12.10 + tavidlo:
0K 10.61 DB, TUV, CE

0K 10.71 ABS, DNV, GL, LR, U, BV, DB, TUV, UDT, Sepros
0K 10.81 DB, TUV, CE

OK Autrod 12.20

SFA/AWS A5.17: EM12
ENISO 14171-A: S2

Klasifikace, certifikace dratu:

CE EN 13479
DB 52.039.02
TOV 12103

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn

0,10 <0,10 1,00

Pouziti:
Pomédény drat uréeny pro svafovani pod tavidlem konstrukénich nelegovanych oceli vy$si pevnosti, obvykle az
do 580 MPa, dle kombinace s tavidlem. Je uréen pro kombinaci s tavidly 10.62, 10.71, 10.72, 10.81 a 10.88.

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

0K 1220+ | C si Mn R Rl As KV (J)°C

MPa | MPa % | +20] 0 [-20 | -40 |-60
OK1047 | 004 | 030 | 09 | 455 365 29 110 | 70
OK10.71 | 005 | 030 | 13 | 510 410 20 | 135[125 [ 80 | 55
OK10.72 | 005 | 020 | 150 | 500 420 30 100 | 50
OK1081 | 007 | 080 | 145 | 610 510 25 | 80 |60 |40
OK10.88 | 005 | 060 | 170 | 520 400 24 70 | 50

Klasifikace/certifikace kombinace OK Autrod 12.20 + tavidlo:
(OK 10.47 DB, CE)

0K 10.71 ABS, DNV, GL, LR, BV, RS, RINA, TUV, DB, CE

0K 10.72 DB, CE, TUV

0K 10.81 ABS, DNV, GL, LR, BV, TUV, CE
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OK Autrod 12.24

SFA/AWS A5.23: EA2
ENISO 14171-A: S2Mo
EN ISO 24598-A: S Mo

Klasifikace, certifikace dratu:

CE EN 13479
DB 52.039.06
TOV 12103

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Mo

ESAB VAMBERK, s.r.o.

0,10 0,10 1,00 0,50

DRATY PRO SVAROVANI
POD TAVIDLEM

Pouziti:

Pomédény, molybdenem legovany drat pro svafovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli s vy$§imi pozadavky
na houzevnatost svarového kovu, napf. jemnozrnnych oceli P460N, oceli trubkovych L480MR i oceli zaropevnych
typu 16Mo3. Pouziva se v kombinaci s tavidly OK Flux 10.61, 10.62, 10.71, 10.72 a 10.81.

Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu a jeho mechanické viastnosti v kombinaci s tavidly (DC+):
OK 12.24+ © Si Mn Mo Rn ReL As KV (J)°C

MPa MPa % +20 | 0 |-20 |-40 |-50
OK 10.61 0,06 0,25 1,0 0,50 560 470 26 130 (120 | 80 | 35
OK 10.62 0,07 0,22 1,0 0,50 580 500 25 140 (115 [ 80 | 60 | 45
OK 10.71 0,05 0,40 1,4 0,50 580 500 24 125 (100 | 60 | 30
OK 10.72 0,05 0,20 1,6 0,50 590 500 25 40
OK 10.81 0,07 0,80 1,5 0,50 660 565 23 65 | 45

5/-46

Klasifikace/certifikace kombinace OK Autrod 12.24 + tavidlo:
(OK 10.40 TOV, CE)

0K 10.61 TUV, CE

OK 10.62 BV, CE

0K 10.71 ABS, BV, DB, DNV, GL, LR, RS, PRS, TUV, CE

0K 10.72 DB, CE, TUV

0K 10.81 TUV

OK Autrod 13.10SC

SFA/AWS A 5.23:
EN ISO 24598-A:

EB2R
S CrMo1

Klasifikace, certifikace dratu:
CE EN 13479
DB 52.039.09

Typické chemické sloZeni dratu (%):
© Si Mn Cr Mo

0,10 0,5 080 120 0,50

X faktor: <12

Pouziti:
Pomédény drat typu 1Cr0,5Mo pro svafovani zaro-pevnych oceli typu 1,25Cr0,5Mo a oceli podobného slozeni.
Nejcastéji je kombinovan s tavidlem OK Flux 10.62, OK Flux 10.63 a OK Flux 10.81.

Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinaci s tavidly (DC+):

OK1310C+ | € | si | Mn | cr | Mo | TZ | Rn | Ruoz | As KV (J)°C
MPa | MPa | % | 20 |-30 |-40
OK 10.61 008 | 030 | 0,70 | 1,0 | 0550 | Tz3 | 460 | 300 | 26 | 130
OK10.62 | 0,08 | 022 | 0,70 | 1,10 | 0,50 | Tz1 | 560 | 430 | 26 | 140
OK10.63 | 0,08 | 020 | 0,80 | 1,20 | 050 | Tz2 | 610 | 500 | 25

TZ 1 - stav po zihani 680°C/15h, TZ 2 - stav po zihani 690°C/1h, TZ 3 - stav po zihani 720°C/15h

110 | 50

Klasifikace/certifikace kombinace OK Autrod 13.10SC + tavidlo:
0K 10.61 CE, DB, TUV

0K 10.62 TUV, DB, CE

0K 10.81 TUV

OK Autrod 13.20SC

SFA/AWS A5.23:  EB3R
EN ISO 24598-A: S CrMo2

Klasifikace, certifikace dratu:

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Cr Mo

0,10 0,5 063 235 1,00

X-faktor: <12

38

Pouziti:
Pomédény drat pro svafovani soucasti energetickych a jinych zafizeni ze Zaropevnych oceli typu 2.25Cr1Mo, napf.
10CrMo09-10. Je nejCastéji pouzivan v kombinaci s tavidiem OK Flux 10.62.

Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinaci s tavidlem
OK 10.62 po TZ (DC+):

OK13.20C+ | C | Si |Mn | Cr [ Mo | TZ | Rn | Rz | A KV (J)°C
MPa| MPa | % | 20 | -20 | -40 |-60

0K 10.62 | 0,08 | 0,20 | 0,60 | 200 [085 | Tz | 620 | 515 24 | 180

0K 10.63 | 0,07 | 020|060 | 21 | 1,0 | TZ2 | 630 | 530 25 | 180 150 | 110 | 50

TZ1 - stav po zihani 750°C/0,5h, TZ 2 - stav po zihani 690°C/1h
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OK Autrod 308L

OK Autrod 16.10

SFA/AWS A 5.9:
EN ISO 14343-A:

ER308L
S199L

Klasifikace, certifikace dratu:

CE EN 13479
DB 52.039.15
TOV 12101

Typické chemické sloZeni dratu (%):

ESAB VAMBERK, s.r.o.

© Si Mn Cr Ni
< 0,030 0,40 1,60 20,0 10,0
Jiné udaje:
W.Nr. 1.4316

Pouziti:

DRATY PRO SVAROVANI

POD TAVIDLEM

Drat pro svafovani nestabilizovanych nerezavéjicich oceli typu 19Cr10Ni pod tavidlem. Pouziva se v kombinaci
s tavidly OK Flux 10.92 a OK Flux 10.93. Vhodny napf. pro materialy X5CrNi18-10, X6CrNi19-11 a jiné.

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

OK308L+ | C si | Mn | cr | Ni Rn | Ruwz | As KV (J)r°C FN
MPa | MPa | % | +20|-60 |-196

0K 1092 | <003 | 060 | 1,30 |2000 | 10,00 | 580 | 365 | 38 60 | 50

0K 10.93 | 003 | 060 | 1,40 | 19,00 | 10,00 | 560 | 400 | 38 |100| 65 |40 | 8

Klasifikace/certifikace kombinace OK Autrod 308L + tavidlo:
OK 10.92 TUV
0K 10.93 TUV, DNV, DB, CE

OK Autrod 309L

OK Autrod 16.53

SFA/AWS A 5.9:
EN ISO 14343-A:

ER309L
S2312L

Klasifikace, certifikace dratu:
CE EN 13479
TOV 12101

Typické chemické sloZeni dratu (%):
C Si Mn Cr Ni

0,02 040 1,80 240 13,0

Pouziti:

Drat s velmi nizkym obsahem uhliku pro svafovani oceli podobného slozeni v tvafeném nebo litém stavu.
Pouzitelny pro heterogenni spoje, napf. nerezavéjici ocel s oceli nizkolegovanou a jako 1. vrstva pod navar jinym

typem nerez. dratu. Pouziva se v kombinaci s tavidlem OK Flux 10.92 a 10.93.

Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinaci s tavidly:

oK309L+ | € | si | Mn | cr | Ni | Ra | Ruo | A KV (J)°C
MPa | MPa | % |+20 |-20 |60 |-110 |-196

OK1092 | 002 | 08 | 11 | 240 | 130 | 575 | 410 | 50 50

OK10.93 | 003 | 06 | 1,5 | 240 | 125 | 570 | 430 | 33 | 90 70 |60 |35

Klasifikace/certifikace kombinace OK Autrod 309L + tavidlo:
0K 10.92 LR
0K 10.93 TUV, CE, DNV, LR
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. TAVIDLA
A

OK Flux 10.62 Pousi;

Aglomerované vysoce bazické tavidlo pro vicevrstvé tupé svary nelegovanych, stfedné i vysoce pevnych ocell
EN ISO 14174: SAFB 155 AC H5 s pozadavkem na vysokou vrubovou houZevnatost pfi nizkych teplotdch az do -40 a# -60°C. Tavidlo nema leguijici
Ucinek. Je vhodné pro svarovani stfidavym i stejnosmémym proudem. Pro dobrou odstranitelnost strusky je vhodné
i pro svafovani do Uzkého Ukosu. Vzhledem k vysoké Cistoté svar. kovu a k nizkému obsahu kysliku (~300 ppm)
i difdzniho vodiku (<5ml/100g svar. kovu) poskytuje i vyborné vysledky pfi CTOD testech. Je proto Casto pouzivano
napf. pfi vyrobé tepelnych zarfizeni véetné komponent pro jadernou energetiku a pfi vyrobé off-shore konstrukci.

Klasifikace, certifikace:

CE EN 13479

DB 51.039.07

Jiné: Sepros, NAKS/HAKC

Metalurgické vlastnosti tavidla:

Orientaéni spotfeba tavidla Propal nebo dolegovani Mn a Si v zavislosti na svar. proudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)
(580 A, 33 m/h, & 4 mm):
AMn% 0,2 ASi% 0,20
Napéti (V) 26 |30 |34 |38 o [ ] } o1s
Spotreba 0 T 0 0,10 —— on
tavidlaDC+ (0,70 |1,00 [1,30 |1,60 o | 00 i ———
(kg/kg dratu) AC [0,60 [0,90 [1,20 [1,40 02 o o LTk |
. , 0,3 ‘ 0,05 E——
Typ: Vysoce bazické, aglomerované 05 10 15 20 005 01 045 02 025
MgO+CaF2 +A|203+Si02 % Mn v drétu % Si v dratu
Bazicita: B ~ 3,2 Typické chemické sloZeni svarového kovu pfi pouZiti s dratem OK Autrod a jeho klasifikace (DC+):
Sypn4 hmotnost: 1,1 kg/dm® OK1062+| C | Si | Mn [ Mo | Cr | Ni EN 756 (*) SFA/AWS A 5.17(A 5.23)
Zrno: 0.2 - 1.6 OK 1222 |0,07|0,30 | 1,00 S 385 FB S2Si F7A8-EM12K, F6P8-EM12K
£Imo: 9, - 1,6mm OK 12.24 |0,07 0,22 1,00 | 0,50 S464FB S2Mo | (FBAG-EA2-A2, F7P6-EA2-A2)
Teplota presuseni: 300+25°C/2-4h 0K 1232 {0,10{0,35 | 1,60 S466FBS3Si | F7A8-EH12K, F7P8-EH12K
OK 1234 [0,10|0,21 [1,45|0,50 S 504 FB S3Mo | (FBAB-EA4-A4, FBP6-EA4-A4)
Max. proudova zatéz: OK 13.10SC | 0,08 | 0,22 [ 0,70 | 0,50 | 1,10 - (F8P2-EB2R-B2)

a2 1000 A pro jeden drat OK 13.20SC | 0,08 | 0,20 | 0,60 | 0,85 | 2,00 - (F8P2-EB3R-B3)
o 0K 1321 |0,06]0,25]| 1,0 0,9 S42 4 FB S2Nit |F7A6-ENi1-Nit, F7P8-ENit-Nit
Doporucené napéti: 26 - 32 V 0K 13.27 | 0,06 (0,25 | 1,00 2,10 S 467 FB S2Ni2 | (F8A10-ENi2-Ni2, F8P10-ENi2-Ni2)
Lo 0K 13.40 |0,07|0,25 | 1,50 | 0,50 0,90 (*) S 626 FB S3NitMo | (F10A8-EG-F3, FOP6-EG-F3)
proud: [=[= .
e 0K 1343 | 0,11 0,25 (1,50 | 0,50 | 0,60 | 2,20 () $696FB SINR5CMo | (F11A8-EG-G, F11P8-EG-G)
Doporuéené svafovaci parametry (*) EN 14295
pro vicevrstvé svarovani:
Q(':::;” P’(°A‘)‘d Nag::i(v) R‘(’;'}:;“ OK10.62 | Stav [Tepl.zk| Rm Re(Roz)| As KV (J)fC
+ °C | MPa | MPa | % |+20| 0O |-20 |-30 |-40 |-50 |-62 |-73
25 |300-400 | 26-28 | 16-26 "R T5o5 770 | 20 | 500 | 410 | 83 170 | 160 9 |70 | 35
30 [400-500 | 26-28 | 20-30
20 1500-200 | 2630 | 5200 TZ1 | 20 | 480 | 360 34 190 | 170 130 | 75 | 35
' ; ; ; OK1224 | TZ0o | 20 | 580 | 500 25 | 140 | 115 | 80 60 | 45
TZ2 | 20 | 530 | 470 26 | 140 |100 | 75 55 | 40
OK1232 | TZo | 20 | s60 | 475 28 | 175 |150 130 | 110 70
121 | 20 | 510 | 410 28 | 175 |165 140 | 110 60
OK1234 | TZ0o | 20 | 620 | 540 24 | 170 | 160 | 140 115 | 45
TZ1 | 20 | 620 | 540 25 | 165|150 | 120 70 | 40

OK13.10SC| TZ2 20 560 430 26 140
TZ2 400 530 420
TZ2 500 430 300
OK1320SC| TZ3 20 620 515 24 180 | 150
TZ3 350 575 455 20
TZ3 450 545 435 21

OK13.21 | TZ0O 20 560 470 28 195 (185 [ 160 70 | 60
TZ1 20 540 435 30 190 (180 | 160 110 | 70 | 60
OK13.27 | TZ0 20 570 490 27 140 110 80 | 50
TZ5 20 580 490 29 150 100 90 | 40
OK13.40 | TZO 20 730 650 23 70 | 60 | 50
TZ1 20 690 610 24 60 | 45
0K 1343 | TZ0 20 800 700 29 100 75 | 65 | 50
TZ4 20 790 695 29 80 60 | 50 | 40

TZ 0 - stav po svarovani, TZ 1 - stav po zihani 620°C/1h, TZ 2 - stav po zihani 620°C/1h,
TZ 3 - stav po zihani 680°C/15h, TZ 4 - stav po zZihani 565°C/1h

Klasifikace / Certifikace kombinace OK Flux 10.62 + OK Autrod:
OK12.22  ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE

OK 1224  CE, TUV

OK12.32  ABS, LR, DNV, BV, GL, RS, DB, RINA, TUV, CE
OK12.34  ABS, LR, DNV, BV, GL

OK 13.10SC DB, TUV, CE

OK 13.20SC CE, TUV

OK13.27  ABS, BV, DNV, LR, GL, RINA, TUV, CE

0K 13.40  TUV, CE, ABS, BV, DNV, GL, LR

OK 13.43  ABS, BV, CE, DNV, GL, LR

4
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OK Flux 10.71

EN ISO 14174: SA AB 1 67 AC H5

Klasifikace, certifikace:
CE EN 13479

DB 51.039.05

Jiné: NAKS/HAKC

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

Napéti (V) 26 |30 |34 |38
Spotreba

tavidla DC+ 0,70 1,00 {1,30 |1,60
(kg/kg drétu) AC (0,60 [0,90 [1,20 [1,40

Typ: Bazické, aglomerované
A|203+ MgO+Si02+CaF2

Bazicita: B ~ 1,5

Sypna hmotnost: 1,2 kg/dm®
Zrno: 0,2 - 1,6mm
Teplota presuseni: 300+25°C/2-4h

Max. proudova zatéz:
az 1000 A pro jeden drat

Doporuéené napéti: 26 - 36 V
Svarovaci proud: [~[=+)
Doporucené svarovaci parametry

pro vicevrstvé svarovani:

@ dratu | Proud | Napéti (V)  [Rychlost
(mm) | (&) |DC+ | AC~ | (m/h)
25 |300-400|26-28 |28-30 | 16-30
30 |400-500(26-28 |28-31 | 20-35
40 |500-600|26-30 |29-32 | 22-40
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Pouziti:

ESAB VAMBERK, s.r.o.

TAVIDLA

Nejpouzivanéjsi aglomerované bazické tavidlo s mirnym legujicim ucinkem manganu a kfemiku. Je ur¢eno
prevazné pro koutové svary a pro vicevrstvé tupé svary nelegovanych stfedné a vysoce pevnych oceli. Tavidlo je
vhodné jak pro jednodratovou, tak pro vicedratovou technologii s pouzitim stejnosmérného i stfidavého proudu.
Tavidlo zarucuje nizky obsah vodiku ve svarovém kovu, max. 5 ml/100g. Pouzivd se v kombinaci s mnoha typy
dratd, napf. OK Autrod 12.10, 12.20, 12.22, 12.24, 12.30, 12.32, 13.27 i s nékterymi typy pInénych elektrod.

je poskytneme na vyzadani.

Metalurgické vlastnosti tavidla:
Propal nebo dolegovéni Mn a Si v zdvislosti na svar. proudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMn% 1,0
08

0,6

04

02

0

-0,2

-0,4

~
~

I~
450 A
I~

0,5

1,0

1,5 2,0

% Mn v drétu

ASI% 08

0,6

450 A

0,2

0,05

0,1 0,15 0,2

% Si v dratu

Typické chemické slozeni svarového kovu pfi pouziti s dratem OK Autrod a jeho klasifikace (DC):

OK10.71+ | C | Si |Mn [Mo [ Ni | Cr | Cu EN 756 SFA/AWS A 5.17(A 5.23)
OK12.10 (0,04 (0,30 |1,00 S 354 AB St F6A4-EL12, F6P5-EL12
0K 12.20 (0,05 (0,30 (1,35 S 384 ABS2 F7A4-EM12, F6P4-EM12
OK12.22 (0,05 (0,50 |1,40 S 38 4 AB S2Si F7A5-EM12K, F6P5-EM12K
OK 12.24 (0,05 (0,40 |1,40 |0,50 S 46 2 AB S2Mo F8A2-EA2-A4, F7P0-EA2-A4
OK 12.30 (0,09 (0,40 |1,65 S 46 3 AB S3
0K 12.32 (0,09 (0,50 |2,00 S 46 4 AB S3Si F7A5-EH12K, F7P5-EH12K
OK 12.34 (0,09 (0,40 |1,60 |0,50 S 503 AB S3Mo | (FBA4-EA4-A3, F8P2-EA4-A3)
0K 13.27 (0,05 (0,40 |1,40 2,20 S 465 AB S2Ni2 | (F8A6-ENi2-Ni2, F7P6-ENi2-Ni2)
OK 13.36  |0,08 |0,50 |1,30 0,7 (03|05 S 46 3 AB S2Ni 1Cu F8A2-EG-G

Typické mechanické vlastnosti svarového kovu pfi pouziti s dratem OK Autrod (DC):
OK 10.71+ Stav Rn ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % +20| 0 |[-20 (-30 |-40 |-46 |-51
0K 12.10 TZ0 465 360 30 125 | 95 | 75 | 65
TZ2 430 330 32 110 | 90 | 75 | 60 | 35
0K 12.20 TZ0 510 410 29 135 (125 | 80 55
TZ2 500 390 30 100 | 90 | 55 30
0K 12.22 TZ0 520 425 29 140 | 100 60 | 40
TZ2 500 390 32 120 | 80 65 |45
OK 12.24 TZ0 580 500 24 125 (100 | 60 | 40
TZ2 560 480 25 100 | 70 | 40 | 25
0K 12.30 TZ0 580 480 29 130 (110 | 90 | 60
TZA1 550 450 29 125 (105 | 85 | 50
0K 12.32 TZ0 580 480 28 150 (130 | 95 65 | 40
TZ2 570 470 28 135 (125 | 95 50 |35
OK 12.34 TZ0 620 535 27 120 (105 | 70 | 60 | 45
TZ2 605 505 26 110 | 85 | 55 | 40
0K 13.27 TZ0 600 500 28 100 60 50
TZ2 550 460 29 105 60 50
OK 13.36 TZ0 580 490 27 120 70 | 55

TZ 0 - stav po svareni, TZ 1 - stav po zihdni 580°C/1h, TZ 2 - stav po zihdni 620°C/1h

Klasifikace / Certifikace kombinace OK Flux 10.71 + OK Autrod:

0K 12.10
0K 12.20
0K 12.22
OK12.24
0K 12.30
0K 12.32
0K 13.27
0K 13.36

ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE, PRS

ABS, LR, DNV, BV, GL, RS, DB, RINA, TUV, CE, PRS

ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE, RS, Class NK

ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, RINA, TUV, CE, PRS, RS, Class NK
TOV, DB, CE

CE
TOV
CE
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. TAVIDLA
A

OK Flux 10.72 Poui;

Nové aglomerované bazické tavidlo, urené predev§im pro aplikace a pozadavky na vysokou vrubovou
EN 1SO 14174: SA AB 157 AC H5 houzevnatost svarového kovu pfi teplotéch az -50°C. Lze ho pouzit pro jednovrstvé i vicevrstvé svary provadéné
jednim nebo vice draty predevsim pro vyrobu soucasti vétrnych elektraren, tlakovych naddob a namahanych
ocelovych konstrukci. Poskytuje velmi dobrou odstranitelnost strusky i v Uzkych ukosech a Ize pouzivat jak
na stfidavy, tak i na stejnosmérny proud.

Klasifikace, certifikace:
CE EN 13479
DB 51.039.12

Metalurgické vlastnosti tavidla:

i éni p i i s . yar . v 7 .
Qrientani spoffeba tavidia Propal nebo dolegovani Mn a Si v zavislosti na svarfovacim proudu (DC+, 30V, 60 cm/min)

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

AMn% 0,6 A Si% 0,40
Napéti (V) 26 |30 |34 |38 0 | T~ 1] } 020 iR
Spotreba 02 ——— L T~ us0n] o 750A
tavidla DC+ 0,70 |1,00 [1,30 |1,60 0 [T 7504 020 1]
(kg/kg dratu) AC [0,60 [0,90 [1,20 [1,40 os \ 005 01 015 o2
0,5 1,0 1,5 2,0 % Si v drétu
T_\LE bazické AI203+MnO % Mn v dratu

+CaF2+CaO+MgO+Si02+Ti02

Bazicita: B ~ 1,9 *
ok1072+| € | si | Mn | Mo EN756 |  SFA/AWS A5.17
4 . 3
Sypnd hmotnost: 1,1 kg/dm 12.20 005 | 02 15 $385AB S2 F7A8-EM12, F6P8-EM12
o 12.22 005 | 03 15 S385ABS2Si | F7A8-EM12K, F6P8-EM12K
Teplot : 350°C/2h ) ' ) )
R 1224 | 005 | 02 | 16 | 05 S463AB S2Mo | F8A5-EA2-A3, F8P5-EA2-A3
Svarovaci proud: [=T=(1 13.27 0,05 | 0,03 1,4
OK 10.72+ Stav Rm Re As KV (J)/°C
MPa MPa % -30 | -40 | -46 | -50 | -62
12.20 120 500 415 30 125 | 100 70 | 50
121 460 360 32 130 | 110 70 | 50
12.22 120 500 415 30 120 | 100 70 | 50
121 460 360 32 130 | 110 70 | 50
12.24 120 590 500 25 60 | 40 | 35
121 580 490 25 60 | 40 | 35
13.27 120 610 30 100 50
121 560 32 110 60

TZ 0 - stav po svarovéni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/1h

Klasifikace /Certifikace kombinace OK Flux 10.72 + OK Autrod:
12.20 DB, CE, TUV

12.22 DB, CE, TUV

12.24 DB, CE, TUV

1327 CE
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. TAVIDLA
A

OK Flux 10.81 Pousi;

Aglomerované tavidlo pro svafovani nelegovanych, stfedné a vysoce pevnych oceli s draty OK Autrod 12.10,
EN ISO 14174: SA AR 197 AC 12.20, 12.22, 12.24, 12.30 aj. Svafovaci vlastnosti dovoluji vysokou rychlost svafovani tupych svar(i (spirdlové

svarované trubky s tenkou sténou). Pouzitelné pro stejnosmérny i stridavy proud.
Klasifikace, certifikace: Y ) pro stej y vy p

CE EN 13479 Metalurgické viastnosti tavidla:
DB 51.039.04 Propal nebo dolegovéni Mn a Si v zavislosti na svaf. proudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)
Sepros UNA 409821
AM% 1,2 ASi% 16
Orientacni spotreba tavidla 10 14
(580 A, 33 m/h, & 4 mm): 08 12
Napéti (V) 26 |30 |34 |38 0s ™ 10 450
Spotfeba 0,4 450‘ 0,8
tavidla DC+ 0,70 1,00 {1,30 |1,60 02 ‘ 06 o
(kg/kg dratu) AC [0,60 [0,90 [1,20 [1,40 0 750 04
-0,2 0,2
Typ: Kyselé, aglomerované 0.4 0
A|203+Si02+ MnO+Ti02 0,6 -0,2
+CaF,+MgO+TiO, 05 10 15 20 005 01 015 02
% Mn v drétu % Si v drétu
Bazicita: B ~ 0,6
Sypné hmotnost: 1,25 kg/dm?® Typické chemické sloZeni svarového kovu pfi pouziti s dratem OK Autrod a jeho klasifikace (DC+):
0K1081+| € | si | Mn | Mo EN756 |  SFA/AWSA5.7
Zrno: 0,2 - 1,6mm
0K 12.10 0,06 0,80 1,20 S 42 A AR S1 F7AZ-EL12, F7PZ-EL12
Teplota presuseni: 300°C+25°C/2-4h OK1220 | 007 | 080 | 150 S 460 AR S2 F7A0-EM12, F7TPZ-EM12
OK 12.22 0,07 0,90 1,50 S 50 A AR S2Si F7AZ-EM12K, F7PZ-EM12K
Max. proudova zatéz: OK 12.24 0,07 0,80 1,50 0,50 S50 A AR S2Mo | FOAZ-EA2-A4, FOPZ-EA2-A4
az 1000 A pro jeden drat OK 12.30 0,08 0,70 1,75 S500ARS3 =
Boporucene napeti: 75 - 36 Typické mechanické vlastnosti svarového kovu pfi pouziti s dratem OK Autrod (DC+):
Svarovaci proud: [=]=() OK 10.81+ Stav Rnm Ret (Rpo.2) A, KV (J)rC
PN , MPa MPa % +20| 0 |-18
Doporuéené svarovaci parametry
pro vicevrstvé svarovani: OK12.10 120 540 450 25 50 | 30
123 520 420 27 45 | 25
@ drétu | Proud rlapétl’ (V)| Rychlost 0K 12.20 TZ0 610 510 25 80 | 60 | 40
(mm) | (A DC+ | (m/) 123 550 440 25 50 | 40 |20
2,5 |300-400 | 26-28 | 20-30 0K 12.22 TZ0 610 530 24 60
3,0 |[400-500 | 26-28 | 20-35 TZ3 590 500 27 50
40 |500-650 | 26-30 | 22-50 0K 12.24 TZ0 660 565 23 65 | 45
TZ2 650 555 22 55 | 40
0K 12.30 TZ0 640 540 25 80 | 60
TZ1 610 500 24 70 | 50

TZ 0 - stav po svarovéni, TZ 1 - stav po zihdni 580°C/1h,
TZ 2 - stav po zihdni 620°C/1h.

Klasifikace / Certifikace kombinace OK Flux 10.81 + OK Autrod:
0K 12.10 DB, TUV, CE

0K 12.20 ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE

OK 12.22 CE

OK1224  TUV

0K 12.30 TUV, DB, CE

0K 13,10 SC TUV
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. TAVIDLA
A

OK Flux 10.92 Pousi;

Aglomerované tavidlo pro svafovani nerezavéjicich a Zaruvzdornych oceli uréené prevéazné pro tupé svary. Obsah
EN ISO 14174: SA CS 2 6+BE feritu pti kombinaci s OK Autrod 308L a 316L je cca 10%. Propal Cr pfi svafovéni je kompenzovan dolegovanim
z tavidla.

Klasifikace, certifikace:

Metalurgické vlastnosti tavidla:
Propal nebo dolegovani Mn a Si v zavislosti na svar. proudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

Orientacni spotreba tavidla

(580 A. 33 m/h, ¢ 4 mm): konstatni napéti 29 V konstatni proud 420 A
Napéti (V) | 26 |30 |34 |38 i 2 ay 2 [T
Spotieba (&) —— (&)™ o |
tavidla DC+ 0,40 10,55 (0,70 (0,90 0 0
(kg/kg dratu) b . - . .
Si — |
Typ: Neutrdini, aglomerované legujici Cr ?,,’f 05 = T {A%’; 10 I gi——
Si02+MgO+A|203+(CaFg) V] i ] : - L
300 400 500 600 A 24 26 28 30 32 34 36 V
Bazicita: B ~ 1,0
Sypna hmotnost: 1.0 kg/dm ok1092+ | ¢ | si | mn | o | ni Mo | Nb |W.Nr-~
Zrno: 0,2 - 1,6mm OK 308L 0,02 0,90 1,00 20,00 10,00 0,5 1.4316
OK 347 0,04 0,75 0,90 20,00 10,00 0,50 1.4551
Teplota presuseni: 300 + 25°C/2h OK 316L 0,02 0,80 1,00 19,00 12,00 2,70 1.4430
OK 309L 0,02 0,80 1,10 24,00 13,00
Max. proudova zatéz: 0K 16.97 0,04 0,95 5,00 18,80 8,50 0,10
az 800 A pro jeden drat OK 318 0,035 0,50 1,20 18,50 12,00 2,60 0,30
az 1200 A pro pasku 60 x 0,5mm

Doporuéené napéti: 26 - 28 V

OK 10.92+ Stav Rm Rpoz2 As KV (J)r°C FN
Svarovaci proud: MPa MPa % 20 -60 |-70 |-110 |-196
Lo OK 308L TZ0 580 365 38 50 | ~5-10
Doporucene svarovaci parametry OK 347 TZ0 640 470 36 60 40 cca 9
pro vicevrstvé svarovani: OK 316L TZ0 590 385 35 55 ~ 510
, OK 309L TZ0 575 410 50
Q)(n‘:::‘;” P2°A‘)‘d 0K 16.97 120 630 450 42 |50 45
OK 318 TZ0 600 440 42 90 40
2,0 150 - 400 120- st .
2!4 250 - 500 - stav po svarovani
ig 388 sgg Klasifikace / Certifikace kombinace OK Flux 10.92 + OK Autrod/Band:
: OK 308L TUV
OK347 TOV
OK 316L DNV, TUV, UDT, CL
OK309L LR
OK 16.97 -
0K318 TUV
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ESAB ° ESAB VAMBERK, s.r.o. TAVIDLA
A

OK Flux 10.93 Pousi;

Bazické aglomerované tavidlo pro svafovani nerezavéjicich oceli, véetné duplexnich. NejCastéji se uziva v kombi-
EN ISO 14174: SA AF 2 BG, naci s draty OK Autrod 308L, 347, 316L a 309L, pro duplexni oceli se specifickymi typy OK Autrod 2209 a 2509.

. . Posledni uvedené typy je nutno v pfipadé potfeby samostatné vyzadat.
Klasifikace, certifikace:

CE EN 13479 Metalurgické vlastnosti tavidla:
DB 51.039.10 Z&dny propal C, mimy propal Cr a Mn, lehké zvyseni Si.

Sepros UNA 409821

) ., . . Typické chemické sloZeni svarového kovu pfi pouziti s dratem OK Autrod a jeho klasifikace :
Orientacni spotieba tavidla

(580 A. 33 m/h. @ 4 mm): 0K 10.93+ C Si Mn Cr Ni Mo Nb N W.Nr.~| FN
- OK 308L <0,03 | 060 | 1,40 | 2000 | 10,00 | <075 14316 |~5-10
g:gfr"e'g) | 26 |30 |34 |38 OK 347 0035 | 050 | 1,10 | 19,20 | 9,60 0,50 14551 |~5- 10
: OK 316L <003 | 060 | 1,40 | 1850 | 11,50 | 2,70 14430 | ~8
tavidlaDC+ 10,50 0,60 0,80 (1,00 OK 309L <003 | 0,60 | 1,50 | 24,00 | 12,50 14432 | >13
(kg/kg dratu) OK 2209 0,02 [<080 | 1,30 | 2200 | 900 | 3,10 0,15 cca 45
o , 0K 318 0035 | 050 | 1,20 | 1850 | 12,00 | 2,60 | 0,30 1.4576 |~8 - 12
Typ: Bazické, aglomerované 0K 16.97 006 | 1,20 | 630 | 1800 | 800 | 0,10
CaF2+A|203+Si02

Typické mechanické vlastnosti navareného kovu pfi pouziti s dratem OK Autrod:

Bazicita: B ~ 1,7
OK 10.93+ R Rpo.2 As KV (J)/°C
S)mna’ hmotnost: 1’0 kg/dm3 MPa MPa % +20 | -20 -40 |-60 |-110 |-196
OK 308L 560 400 38 100 75 | 65 | 55 | 40
Zrno: 0,2 - 1,6mm OK 347 635 455 36 105 85 | 60 |30
., OK 316L 565 390 42 100 95 (90 [ 75 |40
Teplota presuseni: 300 = 25°C/2h 0K 318 600 440 42 100 90 40
o iixs OK 309L 570 430 33 90 70 [ 60 | 35
Max. proudova zatez: OK 2209 780 630 30 140 |125 {110 | 80
az 800 A pro jeden drat OK 16.97 600 400 45 60
Doporucené napéti: 28 - 34 V Klasifikace / Certifikace kombinace OK Flux 10.93 + OK Autrod:
Y ; OK 308L TUV, DNV, DB, CE OK 2209 TUV, ABS, DNV, GL, RINA, BV, LR;
p . =F UV, , DB, s ABS, » GL, RINA, BV, LR;
Svarovaci proud OK347  TUV,DB celkovy prehled uvadi kapitola K
OK316L TUV, DB, CE OK 16.97 DNV

Doporuéené svarovaci parametry - !
OK309L TUV, CE, DNV, LR OK 318 TUvV, DB

pro vicevrstvé svarovani:
@ dratu Proud
(mm) (A)
2,0 150 - 400
2,4 250 - 500
3,2 350 - 600
4,0 400 - 800
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Svétovy vyrobce svarovacich
a rezacich technologii
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ESAB operuje v mnoha oblastech
svafovani a fezani. Vice nez 100 let
pribézné zlepSuje své vyrobky

a nabizené svarovaci procesy,
které spliuji pozadavky pravé

v sektorech, kde ESAB pUsobi.

Normy kvality a ochrany prostredi
Kvalita vyrobkd, ochrana Zivotniho
prostfedi a bezpecnost jsou tfi
klicové oblasti, které jsou trvale
akceptovany spole¢nosti ESAB.
ESAB je jednou z nékolika
mezinarodnich spole¢nosti,

které uspésné zavedly ve vSech
svych vyrobnich jednotkach jak
systém Fizeni managementu pro

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

Ve vSech vyrobnich procesech je
v celosvétovem plsobeni firmy
ESAB centrem pozornosti kvalita
v8ech vyrobku.

Vyroba v mnoha zemich, mistni
reprezentace i prodejni sit
nezavislych distributord pfinasi véem
zékazniklm, bez ohledu na jejich
misto plsobnosti, vyhody ziskanf
bezkonkuren&nich odbornych
znalosti materialQ i procesu.

Celosvétova sit prodejnich a servisnich mist ESAB
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ESAB VAMBERK, s.r.o,
Smetanovo nabr. 334

517 54 Vamberk

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