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Certificate

Standard

Certificate Registr. No.

Certificate Holder:

Scope:

Validity:

TGA-ZM-58-95-00

www.tuv.com

1ISO 9001:2008

01 100 3079

TUV Rheinland Cert GmbH certifies:

ESAB AB

Welding consumables area
Lindholmsallén 9

S - 40277 Goteborg

including the locations according to annex

Development, supply, warehousing and distribution of welding
consumables, arc and gas welding and cutting equipment and
accessories, including testing and certification

Manufacture of welding consumables and of bare wire and rods
for other purposes

Assembly and servicing of welding and cutting equipment

An audit was performed, Report No. 3079. Proof has been
furnished that the requirements according to 1ISO 9001:2008
are fulfilled.

The due date for all future audits is 15-06 (dd.mm).

The certificate is valid from 2009-10-28 until 2012-10-04.
First certification 1993

Cologne, 2009-10-28
GmbH )
Am Grauen Steing/51105 Kain

" Member of

<) A TUVRheinland®

Precisely Right.
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Certification

This is to certify that
ESAB Slovakia, s.r.o., Rybnicna 40, SK-830 06 Bratislava

as a site of the group certification for
ESAB AB, $-40277 Goteborg

implemented a quality system descripted in a quality manual for
“Sales and supply of welding consumables and welding & cutting equipment, including
service, testing and certification.”.

The a.m. company charged TUV Rheinland Industrie Service GmbH with the certification of
the quality system acc. to DIN EN ISO 9001:2008. TUV Rheinland Cert GmbH is a
accredited certification body of quality systems acc. to ISO 17021.

The repeat audit in Bratislava was performed by one auditor of the TUV Rheinland Industrie

Service GmbH in the period of March 26", 2010. Referring to the group certification’s audit

circle and also referring to the positive result of the audit, the certification of the QM-System

in accordance with DIN EN 1SO 9001:2008 can be finalized by TUV Rheinland Cert GmbH
soon.

Cologne, 2010-06-08

Business unit Energy systems and automation

¢

Joac’im Roloff

www.tuv.com A TUVRheinland®

Precisely Right.



m|
(2
2>
00

KATALOG

PRIDAVNYCH MATERIALOV
NA ZVARANIE

Tretie, prepracované a doplnené vydanie
september 2007 - aktualizacia pre CD vydanie november 2010
© ESAB Slovakia, s.r.o.

.
ESAB °
A

ESAB Slovakia, s.r.o.
Rybniéna 40

830 06 Bratislava 36

tel.: 02-4488 0406

fax: 02-4463 4682

e-mail: info@esab-slovakia.sk
http://sk.esab.net

Udaje v tomto katalégu maju informativny charakter. Spolocénost ESAB Slovakia, s.r.0.,
si vyhradzuje pravo robit u uvedenych vyrobkov technické pravy.



DET NORSKE VERITAS

MANAGEMENT SYSTEM CERTIFICATE

Certificate No. 2006-SKM-AE-1093 / 2008-SKM-AHSO-143

This is to certifv that

ESAB GROUP

WORLDWIDE

For specific sites see Appendix

has been found to conform to the Management System Standards:
ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007

This Certificate is valid for:

Development, design, production, sales and services of welding and cutting products

Initial Certification date:

2006-01-22 (14001) Place and date:
2008-01-11 (OHSAS) Stockholm, 2009-02-09
This Certificate is valid until: WED4 for the Accredited Unit:
2011-01-31 (OHSAS) ;’ Oo DNV CERTIFICATION AB,
2012-01-31 (14001) oM 2 SWEDEN

*eprre’
1053
ISOEC 17021
The audit has been performed
under the supervision of:

Hans Hallberg / Mats Nilsson Jimmy Nilsson

Lead Auditor Management Representative
Lack of fulfilment of conditions as set out in the Certification Agreement may render this Certificate invalid.

DT Norske VERITAS, Box 6046, 171 06 SOLNA, SWEDEN. Tew: +46 8 387 940 00 Fax: +46 8 631 7043
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DET NORSKE VERITAS
APPENDIX TO CERTIFICATE

This Appendix refers to Certificate No. 2006-SKM-AE-1093 / 2008-SKM-AHSO-143

ESAB GROUP

locations included in the certification are as follows:

(Main locations within brackets)
Production in Argentina (Buenos Aires, Chascomus, San Luis), Brazil (Belo Horizonte), Bulgaria (Ihtiman), China
(Malu, Weihai, Zhangjiagang), Czech Republic (Vamberk), Germany (Karben), Hungary (Mor), India { Ambattur,
Irungattukotai, Khardah, Nagpur, Taratala), Indonesia (Purwakarta), Italy (Mesero), Mexico (Monterrey), Poland
(Katowice, Opole), Russia (5t Petersburg), Sweden (Laxd, Perstorp), UK (Andover), USA (Ashtabula, Florence,
Hanover, Traverse City).

Sales in Argentina (Buenos Aires), Australia, Austria (Vienna), Baltic States, Belgium (Brussels), Brazil (Belo
Horizonte, Sao Paolo), Bulgaria (Ihtiman), Canada (Mississauga), Czech Republic (Vamberk), China (Shanghai),
Denmark (Copenhagen), Finland (Helsinki), France (Paris), Germany (Solingen), Hungary (Budapest), Indonesia
(Jakarta), Italy (Mesero), Japan, Kazakhstan, Malaysia (Selangor), Mexico (Monterrey), Norway (Larvik), Panama,
Poland (Katowice), Portugal, Romania (Bucharest), Russia (Moscow), Saudi Arabia, Singapore, Slovakia (Bratislava),
Spain (Madrid), Switzerland, Sweden {Gothenburg), The Netherlands (Amersfoort), Turkey, UK (London), Ukraine,
United Arab Emirates (Dubai), USA (Florence).

Central functions in Sweden (Gothenburg, Laxa), UK (London), USA (Florence, Hanover), Germany (Karben), Brazil
(Belo Horizonte), Argentina (Buenos Aires) and India (Ambattur) including Group Management, R&D and

Engineering.

Initial Certification date:

2006-01-22 (14001) Place and date:
2008-01-11 (OHSAS) Stockholm, 2009-02-09
This Certificate is valid until: ED for the Accredited Unit:

oW EDA4 i - BTTFIC
2011-01-31 (OHSAS) ; - DNV CERTIFICATION AB,
bl U it

2012-01-31 (14001) o ey z SWEDEN

#epiTe’
1053 )
ISOEC 17021
The audit has been performed
under the supervision of: (i
Hans Hallberg / Mats Nilsson Jimmy Nilsson
Lead Auditor Management Representative

Lack of fulfilment of conditions as set out in the Certification Agreement may render this Certificate invalid.

DET NorskE VERITAS, Box 6046, 171 06 SOLNA, SWEDEN, TeL: +46 8 S87 04000 Fax: +40 K651 T043
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g== Uvod
A

Al

Vazeni zékaznici,

dostavate do ruk uz tretie, Uplne prepracované vydanie katalégu pridavnych materialov ESAB aktualizované
v slovenskom jazyku, a pripravené aj na publikaciu na internetovej stranke ESAB a na CD nosi€och. Tento kataldg
nie je len splnenym sfubom, ale aj priamou reakciou na vysledky priebezne vykonavanych prieskumov a na osob-
né kontakty naSich pracovnikov s Vami. Preto sme tiez opat vydali aktuélnu verziu struéného kataldgu "Vyber
najcastejSie pouzivanych druhov zvaracich materialov". KedZe vyvoj sa neda zastavit a niektoré materialy zakonite
z ponuky miznu a nové prichadzaju, do platnosti vstupuju nové eurdpske normy a menia sa aj legislativne pozia-
davky na zvaracie materidly, citime potrebu podelit sa s Vami o nase skisenosti z tejto oblasti a prispiet k ich po-
znaniu a vyuzivaniu.

Rozsah tohto katalégu je nutne obmedzeny. Napriek tomu v celkovej ponuke najdete takmer 300 druhov zvaracich
materidlov, ktoré nielen Zze pokryvaju podla dlhodobych Statistik prevaznu ¢ast potreby jednotlivych odborov
priemyslu, ale aj reSpektuju vyvoj a vyuzivanie novych druhov zakladnych materidlov. Skuto¢na ponuka spolo¢nosti
ESAB je vSak ovela SirSia. Pokial nenajdete rieSenie Vasho problému v tomto katalégu, nevahajte prosim spojit sa
s nami. Nasi odbornici z technického servisu Vam isto poradia najvhodnejsi typ materialu a obchodné oddelenie je
pripravené ho zaistit z celosvetovej siete spolocnosti ESAB.

Verime, Ze tento kataldg sa v buducich rokoch stane Vasim dobrym pomocnikom a symbolom dobrého vztahu
medzi vyrobcom a odberatelom.

November 2010

Kolektiv pracovnikov ESAB Slovakia s.r.o.



== Pouzité symboly a skratky

VSeobecné vlastnosti zvarového kovu a zvaracich materialov:

Rn pevnost v tahu (MPa)

Re. dolnd medza kizu (MPa)

Rpoy zmluvna medza klzu (MPa)

As(A,) taznost (merané na dizke | = 5 x d, resp. | = 4 x d) %

°C/KV nérazové praca pri razovej skuske na ty&i s V vrubom (pri teplote °C) (J)
HV tvrdost podia Vickersa

HB tvrdost podla Brinella

HRC tvrdost podia Rokwella

FN feritové ¢islo (WRC 92)

B index bazicity taviv podla Boniszevského

B Ca0+MgO+SrO+Ba0+LiO,+Na,0+K,0+CaF,+1/2 (FeO+MnO)
N Si0,+1/2 (ALOy+Ti0,+Zr0;)
X-faktor (Bruscato) X =(10P +5 Sb +4 Sn + As) / 100 (ppm)

MKK medzikrystalova korézia

PRE Pitting Resistance Equivalent PRE=%Cr + 3,3%Mo + 16%N

TZ0 vlastnosti po zvarani

TZ x vlastnosti po blizSie Specifikovanom Zihani (na odstranenie napéati, normalizaénom, rozpustacom a pod.)

Druh pruidu, polarita:

E striedavy prud, AC
=(+) jednosmerny prid, zapojenie na + pdl, DC+
=(-) jednosmerny prud, zapojenie na - pél, DC-
=(¥) jednosmerny prud, zapojenie na + alebo - pol, DCx

alebo jednosmerny prid a zapojenie na + pol, alebo striedavy prud
alebo jednosmerny prid a zapojenie na - pdl, alebo striedavy prad

[~[=(®) moznost [ubovolnej volby zapojenia a druhu pridu

Vykonové hodnoty:

ad priemer elektrody - drotu (mm)
gdxl priemer x dizka elektrédy (mm)
N mnozstvo zvarového kovu na 1 kg elektréd (kg)

pocet elektréd na 1 kg zvarového kovu (ks)
vykon navérania (kg/h)
doba horenia elektrody (s)

c 4 T W

napatie (V)

A2



Pouzité symboly zvaracich poloh
a ich oznacovanie podla noriem
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symbol | druh oznacenie podla nazov
zvaru | ASME/AWS | EN ISO
“ tupy 1G PA vodorovna zhora
¥ kutovy 1F PA vodorovna zhora
=: tupy 2G PC vodorovna na zvislej stene
tupy 4G RE nad hlavou
kutovy - PD vodorovna nad hlavou
i tupy 3G PF zvisla zdola nahor
t kutovy - PF 2visla zdola nahor
13 tupy 3G PG zvisla zhora nadol
~= | kuatovy - PG 2visla zhora nadol
m kutovy 2F PB vodorovna Sikmo zhora

ZjednoduSeny pohlfad na oznacovanie hlavnych
zvaracich poldh podla STN EN ISO 6947 (050024)

vodorovna
zhora
PA

vodorovna
§ikmo zhora
PB

vodorovna
Sikmo zhora

vodorovna

vodorovna
PC

PD

vodorovna
§ikmo nad hlavou

PD

vodorovna
Sikmo nad hlavou

PE
vodorovna
nad hlavou



feae. Porovnanie oznac¢ovania zvaracich poldh
podla EN ISO 6947 a podila ASME/AWS

Oznacenie
polohy podfa

Tupy zvar

Kutovy zvar

Zvar na rurke

Zvar
rurka - plech A

o

EN PA PA PA PB
ASME 1G 1F 1G 2F
\
om)
EN PB
ASME 2F
ﬁw
PG - zhora nadol PG - zhora nadol PG - zhora nadol PG - zhora nadol
EN PF - zdola nahor PF - zdola nahor PF - zdola nahor PF - zdola nahor
ASME 3G 3F 3G 5F
J'L 045 - od vrcholu zvaru nadol
EN PE PD H'L 045 - od vrcholu zvaru nahor PD
ASME 4G 4F 6G 4F

A



g=e. Skratky, pouzité na oznac¢enie skusobnych,
klasifikacnych a certifikacnych spoloénosti

U U-Zeichen, Ubereinstimmungszertifikat nach Bauregliste A, Teil 1
ABS American Bureau of Shipping

BV Bureau Veritas

CE zodpoveda EN 13479, postupne nahradi U

co Controlas, Association for welding verification, Nederland
DNV Det Norske Veritas

DB Deutsche Bahn

GL Germanische Lloyd

LR Lloyds Register of Shipping

TOV Technischer Uberwachungs Verein

RS (RMRS) Russian Maritime Register of Shipping

RINA The Italian Ship Classification Body

cwB Canadian Welding Bureau

GDF Gaz de France

OBB Osterreichische Bundesbahn

PRS Polski Register statkow

ubDT Urzad Dozoru Technicznego

DS Dansk Standard

FORCE Force Institut

SFS Finnish Standard

SS Swedish Standard

GASPROM Institut gazovoj promyslennosti

VNIIST All -Russia Research and Development Institute on Certification

SEPROS Certifikat vidpovidnosti "SEPROS" Institutu Elektrosvarki imeni E.O. Patona
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ELEKTRODY NA RUCNE
OBLUKOVE ZVARANIE

Zékladné pravidld na vyber vhodnych elektrdd, typy obalov ..........c.cccevrvincinicennnn,
Prehlad noriem platnych pre obalené elekirddy..........ccoevrviiiciiniiniiieee e

Celkovy prehlad v8etkych obalenych elekirdd ...

Elektrddy na...

zvaranie beznych nelegovanych 0Celi.........covvirriiiiiieiicc e
zvaranie nizkolegovanych a jemnozrnnych oceli vys8ich pevnosti ...................
zvaranie ZiarupevnyCh OCEII .........ccveerieiiiiee e
zvaranie nehrdzavejucich a vysokolegovanych ocCeli............ccoeorennierrcninenne
OPFAVY @ FENOVACIE .....vveeeeeieineeteteteeeie sttt bttt
zvaranie SiVE] lIALINY ........evieiree e

zvaranie niklu a niKIOVYCh zlatin ..o

zvaranie ostatnych nezeleznych KOVov ...........ccoeiieiiiininnins e
ZVIASING UCEIY ...

Prehlad balenia €IBKIIOU. ...........oooeeeee ettt st et e s eaes
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Zakladné pravidla vyberu vhodnych elektrod

B1

Zvaracie elektrédy sa v tomto kataldgu rozdeluju do skupin podla zédkladného materiélu. Pri vybere vhodnych
elektréd sa vychadza z kvality zvarového kovu, ktora by v zasade mala byt ekvivalentna alebo vyssia ako u za-
kladného materidlu. Zvaracia poloha a typ zvarového spoja, hrubka zvaraného materidlu, sposob zatazenia,
vonkajSie podmienky a pod. su dalSie faktory, ktoré maju vplyv na vyber pridavného materialu. Typ obalu elek-
trody vplyva tak na kvalitu zvarového kovu (legovanie, rafindcia, vzhiad zvarovej husenice), ako aj na operativne

vlastnosti pri zvarani.

Rutilovy obal

Rutilovy obal umozriuje lahké zapalovanie obluka.
Je zvlast vhodny na zhotovovanie kratkych zvarov aj na
preklefiovacie zvary. Rozstrek zvarového kovu je mini-
malny, povrch zvaru je hladky. Elektroda s tymto typom
obalu sa lahko ovlada v réznych zvaracich polohach
a odstranovanie trosky nerobi problémy. Vzhladom
k menSiemu prievaru sa neodporica ju pouzivat na
zvéranie hrubych plechov, na tlakové nadoby, kotle
a pod. Rutilovy obal je relativne necitlivy na vihkost.

Vysokovytazkovy rutilovy obal

Zelezny prasok obsiahnuty v obale obecne zvysuje
vykon navarenia a zvaraciu rychlost. Napriklad elek-
tréda OK FEMAX 33.80 priemeru 6,0 mm dava vykon
navarenia az 7,5 kg/h. Elektrédy s tymto obalom su
zvlast vhodné na vodorovné kutové zvary aj na zvislej
stene. Zvarovy kov ma pevnost rovnaku alebo o nie¢o
vy8Siu ako u nelegovanych bazickych elektrdd, ale
jeho taznost a rdzova hiizevnatost je nizSia.

Kysly obal

Elektréda s tymto obalom [ahSie zapaluje obluk ako
bazicka elektrdda, ale tazSie ako elektréda s rutilovym
obalom. Povrch zvarového kovu je hladky a leskly.
Troska sa lahko odstrafiuje. Zvarovy kov ma nizSie
hodnoty medze klzu a pevnosti v porovnani
s rutilovym obalom, ale vy$Siu taZnost a razovu
huZevnatost.

Elektrody s kyslym obalom su citlivejSie na Cistotu
zvarovych pléch a zvarovy kov je nachylnejsi na vznik
trhlin za tepla.

Bazicky obal (nelegované elektrody)

Zvarovy kov vyvareny bazickou elektrédou ma nizky
obsah difizneho vodika. To ma dobry vplyv na razovu
huZevnatost pri nizkych teplotach a znizenu nachyl-
nost na trhliny za tepla aj za studena v porovnani
s ostatnymi typmi obalov. Pri rovnakom porovnani ba-
zicky obal dava podstatne vy$Siu rychlost a tym aj
vy$8i navaraci vykon najmé v polohe zdola nahor.
Odstranitelnost trosky z povrchu zvaru je o nieco
horsia ako trosky z kyslého alebo rutilového obalu, ale
aj tak mozno odstranitelnost oznacit ako [ahku. Obal je
citlivy na vihkost a je nutné reSpektovat odportcania na
skladovanie a presuSanie pred zvaranim. Elektrody
s bazickym obalom a nizkonavihavou Upravou st
v sli¢asnej dobe najpouzivanejsim typom elektréd pre
narocéné aplikacie, napr. na vyrobu tlakovych nadob,
offshore konstrukcii, pri stavbe lodi a pod.

Rutil-bazicky obal

Tento typ obalu kombinuje dobré operativne vlast-
nosti rutilovych elektréd s vysokou kvalitou zvarového
kovu vlastnou bazickym elektrédam. Rutil-bazicky
obal poskytuje najlepSie operativne vlastnosti pri
zvarani kutovych spojov ako vo zvislej, tak aj vo
vodorovnej polohe.



&= Balenie elektréd
A

Prevazna vécsina obalenych elektrdd na ruéné
oblikové zvaranie sa $tandardne bali do papierovych
Skatul rozmerov 65x65 mm, dizky 305, 355 a 455
mm. Kazda Skatula je zabalend do zmfStovacej folie
a po troch kusoch vloZzena do kartdnu z vrstvenej le-
penky. Elektrédy na zvaranie vysokolegovanych oceli
a Specialne elektrody sa balia do plastikovych Skatul
rozmerov 65x65 alebo 65x32 mm a ukladaju sa do
karténov po tri alebo po Sest kusov.

Skatule aj kartény su zalepené a oznagené identi-
fikacnym Stitkom.

Rad typov predovSetkym bazickych elektréd pre
naroc¢né aplikacie a montazne podmienky ako aj elek-
tréd na opravy a Udrzbu sa v suicasnej dobe dodava

Bezné balenie

len vo vakuovom baleni typu VACPAC™. Ten
umoznuje pouzitie elektrédd ihned po otvoreni bez
dalSieho presusania. Takto balené elektrody poskytuju
zvarovy kov s obsahom difizneho vodika pod hrani-
cou 5 ml/100 g zvarového kovu po dobu cca 8 hodin B
po otvoreni. Jedno balenie obsahuje cca 2 kg elek-
tréd o dizke 350 mm resp. cca 2,5 kg elektrod o dizke
450 mm. Pre menSie priemery elektrdd je k dispozicii
aj menSie balenie o hmotnosti cca 0,8 kg.
U vybranych typov elektrdd je k dispozicii ako balenie
bezné, tak aj VACPAC™.

Vyhody balenia typu VACPAC™ nazorne ukazuje
nizSie uvedeny obrazok.

Zvysné elektrody

1 2 4 5
Skladovanie, Presusenie, Udrziavacia pec, Kontajnér Zvaranie
RH max. 60% pec, 350°C, zvaraca,

2 hod. max. 24 hod. 80°C
Balenie VACPAC™
1 2
Sklad Zvaranie

Prehlad velkosti balenia a poctu kusov v Skatuli je
pre jednotlivé typy uvedeny v kapitole Balenie na
strane B 105 a dale;j.

Presusanie elektrod pred pouzitim
Konkrétne hodnoty teplét a doby presu$ania su

uvedené samostatne pri kazdom druhu elektréd.

V8eobecné zaklady najdete v kapitole K.

Skladovanie elektrod

Elektrédy sa zasadne musia skladovat v suchom
prostredi s predpisanymi parametrami a v original-
nom baleni. Prislu$né odpordcéania najdete v potreb-
nom rozsahu taktiez v kapitole K.

B2
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Prehlad platnych noriem obalenych elektréd

B3

STN EN ISO 2560: 2006

Zvaracie materidly. Obalené elektrédy na ruéné
oblukové zvaranie nelegovanych a jemnozrnnych
oceli. Klasifikacia (05 5021)

STN EN 757: 2001

Pripravené odporucanie ISO 18275

Zvaracie materidly. Obalené elektrody na ruéné
oblikové zvaranie vysokopevnych oceli. Klasifikacia
(05 5002)

STN EN 3580:2008

Zvaracie materidly. Obalené elektrody na ruéné
oblikové zvaranie Ziarupevnych oceli. Klasifikacia
(05 5051)

STN EN 1600: 2001

Obalené elektréddy na ruéné oblikové zvéranie
nehrdzavejlcich a Ziaruvzdornych oceli. Klasifikacia
(05 5101)

STN EN ISO 1071: 2003

Zvaracie materialy. Obalené elektrédy, droty a plneny
drét na tavné zvaranie liatiny. Klasifikacia (05 5510)
STN EN ISO 14172: 2004

Zvaracie materidly. Obalené elektrody na ruéné
oblikové zvaranie niklu a niklovych zliatin. Klasifikacia
STN EN 14700: 2005

Zvaracie materidly. Zvaracie elektrédy na navaranie
tvrdych vrstiev (05 5008)

STN EN ISO 18273:2004

Zvaracie materialy. Droty, ty¢ky a drotové elektrody na
zvaranie hlinika a zliatin hlinika. Klasifikacia (05 5301)
DIN 1732

Schweisszusatze fir Aluminium und Aluminiumlegie-
rungen

ASME SFA/AWS A 5.1

Specification for carbon steel electrodes for shielded
metal arc welding

ASME SFA/AWS A5.3

Specification for aluminum and aluminum alloy elec-
trodes for shielded metal arc welding

ASME SFA/AWS A5.4

Specification for stainless steel electrodes for shield-
ed metal arc welding

ASME SFA/AWS A5.5

Specification for low alloy steel electrodes for shield-
ed metal arc welding

ASME SFA/AWS A5.11

Specification for nickel and nickel alloy welding elec-
trodes for shielded metal arc welding

ASME SFA/AWS A5.15

Specification for welding electrodes and rods for cast
iron



g Celkovy prehlad obalenych elektréd

Elektrédy na zvaranie nelegovanych oceli

Oznacenie SFA/AWS STN EN ISO 2560 - A str.
A 5.1 A 5.5
E-K 103 E 6020 E35AA B7
E-R 113 E 6013 E 38 ARR B8
E-R 117 E 6013 E35AR B9
E-B 121 E 7018 E 383B42 B10
E-B 123 E 7018 E 42 3B 42 B11
E-B 124 E 7018-1 E424B B12
E-B 125 E 7018 E462B B13
E-B 127 - E50AB B14
OK 33.80 E 7024 E420RR 73 B15
0K 43.32 E 6013 E420RR 12 B16
OK 46.00 E 6013 E 38 0 RC 11 B17
OK 46.16 E 7014 E 38 0 RC 11 B18
0K 48.00 E 7018 E 42 4 B 42 H5 B19
0K 48.04 E 7018 E 42 4 B 32 H5 B20
OK 48.05 E 7018 E 42 4 B 42 H5 B21
OK 48.08 - E 7018-G E 46 5 1Ni B 32 H5 B22
OK 48.68 E 7018-1 E 42 5B 42 H5 B23
0K 53.35 E 7048 E 42 4B 31 H5 B24
OK 53.68 E 7016-1 E425B 12 H5 B25
0K 53.70 E 7016-1 E425B 12 H5 B26
OK 55.00 E 7018-1 E 46 5B 32 H5 B27
Elektrody na zvaranie nizkolegovanych
a jemnozrnnych oceli
Oznacenie SFA/AWS str.
A5.1 A55 STN EN ISO 2560-A STN EN 757
0K 73.08 - E 8018-G E465ZB 32 - B28
OK 73.46 E 8018 G - E 55 4 1,5NiMoB B29
0K 73.68 E 8018-C1 E 46 6 2Ni B 32 H5 - B30
0K 74.70 E 8018-G E 46 4 Mn Mo B 42 - B31
0K 74.78 - E 9018-D1 - E 55 4 MnMo B 32 H5 B32
OK 75.75 E 11018-G - E 69 4 Mn 2NiCrMo B 42 H5| B33
OK 75.78 - - E896ZB42H5 B34
OK 78.16 E 9018-G - B35
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g Celkovy prehlad obalenych elektréd

Obalené elektrédy na zvaranie Ziarupevnych oceli

Oznacenie SFA/AWS A 5.5 STN EN 1599 str.
E-B 312 E Z (CrMo) B 42 B36
E-B 321 - E Z (CrMoV) B 22 B37
OK 74.46 E 7018-A1 E Mo B 32 H5 B38
0K 76.16 E 8018-B2-H4R E CrMo1 B 42 H5 B39
0K 76.18 E 8018-B2 E CrMo1 B 42 H5 B40
OK 76.26 E 9018-B3 E CrMo2 B 42 H5 B41
0K 76.28 E 9018-B3 E CrMo2 B 42 H5 B42
0K 76.35 E 8015-B6 E CrMo5 B B43
OK 76.98 ~E 9015-B9 E CrMo91 B 42 H5 B44
Obalené elektrédy na zvaranie nehrdzavejucich
a vysokolegovanych oceli
Oznacenie SFA/AWS A 5.4 STN EN 1600 str.
E-B 420 E 347-15 (E199NbB22) B45
0K 61.20 E 308L-16 E199LR11 B46
0K 61.30 E 308L-17 E199LR12 B47
OK 61.35 E 308L-15 E199LB22 B48
OK 61.35 Cryo E308L-15 E199LB22 B49
OK 61.81 E 347-16 E199NbR32 B50
OK 61.85 E 347-15 E199NbB22 B51
0K 63.20 E 316L-16 E19123LR11 B52
OK 63.30 E 316L-17 E19123LR12 B53
OK 63.35 E 316L-15 E19123LB22 B54
0K 63.80 E 318-17 E19123NbR32 B55
OK 63.85 E 318-15 E19123NbB42 B56
0K 67.13 E 310-16 E2520R12 B57
OK 67.15 E 310-15 E2520B22 B58
OK 67.45 ~E 307-15 E188MnB42 B59
OK 67.50 E 2209-17 E2293LR32 B60
OK 67.53 (E2209-16) E2293NLR12 B61
OK 67.55 E 2209-16 E2293NLB22 B62
OK 67.60 E 309L-17 E2312LR32 B63
0K 67.70 E 309MoL-17 E23122LR32 B64
OK 67.75 E 309L-15 E2312LB42 B65
OK 68.15 E410-15 E134B42 B66
0K 68.17 E410NiMo-16 E134R32 B67
OK 68.81 E 312-17 E299R32 B68
OK 68.82 ~E 312-17 E299R12 B69
OK 69.33 E 385-16 E20255CuNLR32 B70

BS




g Celkovy prehlad obalenych elektréd

Elektrody na opravy a renovacie

Oznacenie SFA/AWS A 5.13 (povodna DIN 8555) STN EN 14700 str.
E-B 502 - E 1-UM-300-G E Fel B71
E-B 503 E 3-UM-400-PT E ZFe2 B72
E-B 511 E 5-UM-55-CGP E ZFe8 B73
E-B 518 E 10-UM-60-CGP E ZFel5 B74
E-B 519 E 10-UM-60-CGP E ZFel5 B75
OK 83.28 E 1-UM-300 E Z Fel B76
OK 83.50 E6-UM-55 E Z Fe2 B77
OK 84.42 E 5-UM-45-R E Fe7 B78
OK 84.58 E 6-UM-55-G E Z Fe6 B79
0K 84.78 E 10-UM-60-CZ E ZFel4 B80
OK 84.80 E 10-65-GZ E Fel16 B81
OK 84.84 E10-UM-60-GP - B82
OK 85.58 E 3-UM-50-ST E ZFe3 B83
OK 85.65 E 4-UM-60-S E Fe4 B84
OK 86.08 - E 7-UM-200-K E Fe9 B85
OK 86.28 FeMn-A - E Z Fe9 B86
Obalené elektrédy na zvaranie sivej liatiny
Oznacenie SFA/AWS A 5.15 (povodna DIN 8573) STN EN ISO 1071 str.
E-S 716 E NiFe-Cl E NiFe-1-BG 11 E C NiFe-CI-A1 B87
E-S 723 E Ni-Cl E Ni-BG 11 E C Ni-CI3 B88
0K 92.18 E Ni-Cl E Ni-BG 11 E C Ni-CI3 B89
0K 92.60 E NiFe-Cl E NiFe-1-BG 11 E CNiFe-13 B90
0K 92.78 - - E C Ni Cut B91
Obalené elektrédy na zvaranie niklu a jeho zliatin
Oznacenie SFA/AWS A 5.11 (povodna DIN 1736) STN EN ISO 14172 str.
0K 92.05 E Ni-1 - E Ni 2061 B92
0K 92 15 E NiCrFe-2 - E Ni 6133 B93
0K 92.26 E NiCrFe-3 EL-NiCr15FeMn E Ni 6182 B94
0K 92.35 ~E NiCrMo-5 E 23-UM-250 CKT - B95
0K 92.45 E NiCrMo-3 EL-NiCr20Mo9Nb E Ni 6625 B96
0K 92.55 E NiCrMo-6 - E Ni 6620 B97
0K 92.59 E NiCrMo-13 - E Ni 6059 B98
OK 92.86 E NiCu-7 - E Ni 4060 B99
Elektrody na zvaranie medi, hlinika a ich zliatin
Oznacenie SFA/AWS A 5.3 STN EN ISO 18273 DIN 1733 str.
0K 94.25 - - EL-CuSn7 B100
0K 96.20 - AlMn1 - B101
OK 96.40 E 4043 AlISi5 B102
OK 96.50 - AlSi12 B103
Obalené elektréody na Specialne ucely
Oznacenie Pouzitie str.
OK 21.03 rezacia a drazkovacia elektréda B104
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E-K 103

SFA/AWS A 5.1: E 6020
ENISO 2560 - A: E35 A A 11

B7

Pouzitie:

Elektréda na zvaranie stavebnych konstrukcii,
tlakovych nadob, dopravnych zariadeni a pod. z oceli
0 pevnosti do 420 MPa, napr. S205 G1T, S235 JRG,
P265 GH a i. Dava hlboky zavar a je vhodna na
zvaranie najma v polohe vodorovnej zhora, v polohe
zvislej zdola nahor len do priemeru 3,2 mm.

Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn

0,07 0,10 0,50

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal: kysly

Teplota presusania: 120 - 150 °C/2h
Zvaraci prud: [-[=0

Napétie naprazdno: > 50V

LT

plati do priemeru 3,2 mm

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm ReL As/(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 480 390 28 70
AWS TZ0 >430 >330 (>22) .
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 80 - 100 26 84 56 0,53 100 0,65
3,2 450 100 - 130 24 98 75 0,59 42 1,18
4,0 450 170 - 210 25 94 80 0,56 28 2,20
5,0 450 210 - 270 25 94 85 0,60 18 2,39
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 4.8 253 19,0 3 14,4
3,2 450 Skatula 6,2 150 41,3 3 18,6
4,0 450 Skatula 6,6 106 62,3 3 19,8
5,0 450 Skatula 71 75 94,7 3 21,3




£SAs E R 1 1 3 SFA/AWS A 5.1: E 6013
P - EN ISO 2560-A: E 38 A RR 11

Pouzitie: Obal: rutilovy

Elektroda na zvaranie beznych konstrukénych oceli

0 pevnosti 420 - 480 MPa, napr. P235/S235, Teplota presusania: 100 - 120 °C/1h

P355/S355. Je uréena pre vetky polohy zvarania

a na stehovanie. Zvaraci prad: =[=0 B
Klasifikacia/certifikacia: Napétie naprazdno: > 50V

CE EN 13479
! Polohy zvarania: E E IE m

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,05 0,30 0,40

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Rm ReL As/(Aq) KV (J)/°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 500 450 22 70
AWS TZ0 >430 >330 (>17) -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 50-70 25 93 38 0,53 172 0,55
2,5 350 60 - 110 33 87 50 0,59 100 0,63
3,2 350 80 - 150 29 87 53 0,63 62 1,10
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 4,2 429 9,8 3 12,6
2,5 350 Skatula 5,0 265 18,9 3 15,0
3,2 350 Skatula 4,8 150 32,0 3 14,4
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a— SFA/AWS A 5.1: E 6013
Pt E'R 1 17 EN ISO 2560 - A: E 35 A RR 11
Pouzitie: Obal: rutilovy

Najpouzivanejsia rutilova elektroda na zvaranie
vSetkych beznych konstrukénych nelegovanych oceli
o pevnosti do 480 MPa, napr. P235/S235 az
P355/S355. Je velmi vhodna na stehovanie a zvaranie
tenkych plechov do hrabky 3 mm.

Klasifikacia/certifikacia:

CE

EN 13479

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

c

Si

Mn

0,06

Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:

0,20

0,40

Teplota presusania: 100 - 120 °C/1h

Zvaraci prud:

(~[=0

Napétie naprazdno: > 50V

Polohy zvarania:

LEHIET

Podmienky Stav Rn ReL As/(As) KV (J)°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 490 410 24 60
AWS TZ0 >430 >330 (>17) -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 40-70 21 94 50 0,57 173 0,42
2,5 350 60 - 100 28 90 45 0,53 96 0,80
3,2 350 80 - 120 19 95 65 0,61 58 0,96
4,0 350 140 - 170 30 90 77 0,59 36 1,30
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 43 410 10,5 & 12,9
2,5 350 Skatula 5,0 253 19,8 3 15,0
3,2 350 Skatula 5,3 180 29,4 & 15,9
4,0 350 Skatula 5,6 122 459 3 16,8




£SAs E B 1 21 SFA/AWS A 5.1: E 7018
P - EN ISO 2560-A: E 38 3 B 42 H10
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektréda s univerzalnym pouZitim na zvaranie znaéne
namahanych sucasti potrubi energetickych zariadeni,
dopravnych prostriedkov, tlakovych nadob, lodnych aj
stavebnych konstrukcii z oceli pevnosti cca 480 MPa,
napr. P235/S235 az P420/S420 a i. Je vhodna pre
vetky zvaracie polohy okrem zvislej zhora nadol.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479 GL 3

DB 10.157.03 LR 3
ABS 3 TOV 06021
BV 3

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn

0,05 0,40 0,80

Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300-350°C/2h

LE-IET

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm ReL (Rpo22) As/(As) KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -20 | -30
ISO TZ0 +20 500 420 28 150 | 100
ISO TZ0 +425 (300)
AWS TZ0 +20 >490 >400 (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 60 - 80 24 121 50 0,60 132 0,55
2,5 350 80 - 100 24 115 62 0,63 73 0,80
3,2 350 110 - 140 23 108 59 0,64 50 1,23
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
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 815 278 12,6 3 10,5
2,5 350 Skatula 4,2 194 21,6 3 12,6
3,2 350 Skatula 5,0 162 30,9 3 15,0
3,2 450 Skatula 6,5 162 40,1 3 19,5
4,0 450 Skatula 6,2 100 62,0 3 18,6
5,0 450 Skatula 6,5 70 92,9 3 19,5
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Elektréda na zvaranie namahanych konstrukcii,
tlakovych nadob, potrubi a kotlov z oceli pevnosti cca
500 MPa, napr. P235/S235 az P420/S420. Je vhodna
aj na zvaranie betonarskych oceli. Velmi rozsireny typ
na stavbu lodi a dopravnych prostriedkov.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479 GL 3Y
DB 10.157.01 LR 3,3Y
RS 3Y TOV 05256
BV 3Y

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn

0,06 0,50 1,20

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

£SAB - E B 1 23 SFA/AWS A 5.1: E 7018
A - EN ISO 2560 - A: E 42 3 B 42 H10
Pouzitie: Obal: bazicky

Teplota presusania: 300-350°C/2h

LEHIET

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm ReL (Rpo2) As/(As) KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -20 | -30
ISO TZ0 +20 530 450 28 180 | 120 | 80
AWS TZ0 +20 >490 >400 (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 60 - 80 24 122 50 0,60 132 0,55
2,5 350 80 - 100 23 118 62 0,64 73 0,80
3,2 450 110 - 140 23 109 72 0,68 37 1,35
4,0 450 140 - 170 22 108 92 0,67 24 1,64
5,0 450 190 - 230 22 108 98 0,70 16 2,39
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 3,5 276 12,7 3 10,5
2,5 350 Skatula 4.2 195 21,5 3 12,6
3,2 450 Skatula 6,5 165 39,4 3 19,5
4,0 450 Skatula 6,2 100 62,0 3 18,6
5,0 450 Skatula 6,5 70 92,9 3 19,5




£SAB - E B 1 24 SFA/AWS A5.1: E 7018-1
A - EN ISO 2560 - A: E 42 4 B 42 H10
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektroda na zvéranie dolezitych konstrukcii a za-
riadeni pracujucich za nizkych teplét z oceli napr.
P235/5235 - P420/S420. Vhodna na zvaranie hrubych
plechov.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479 GL 3YH10
DB 10.157.02 LR 3,3Y H15
BV 3Y TOV 05595

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,06 0,50 1,30

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300-350°C/2h

LT

plati do priemeru 3,2 mm

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm ReL As/(As) KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -40 | -45
ISO TZ0 +20 540 470 28 150 | 100
AWS TZ0 +20 >490 >400 (>22) - >27
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 80 - 100 24 114 61 0,64 75 0,80
3,2 450 110 - 140 24 114 79 0,67 35 1,29
4,0 450 140 - 170 22 110 94 0,67 23 1,63
5,0 450 190 - 230 22 111 110 0,67 15 2,19
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 4,7 226 20,8 3 14,1
3,2 450 Skatula 6,5 154 42,2 3 19,5
4,0 450 Skatula 6,4 100 64,0 3 19,2
5,0 450 Skatula 6,9 70 98,6 3 20,7
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£SAB - E B 1 25 SFA/AWS A 5.1: E 7018
A - EN ISO 2560 - A: E 46 2 B 42 H10
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektréda na zvaranie mostnych a stavebnych
konstrukcii, ocelovych odliatkov a sucasti plavidiel
z oceli napr. P235/S235 - P460/S460.

Klasifikacia/certifikacia:

ABS 3Y GL 3Y
BV 3Y LR 3,3Y
CE EN 13479

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,06 0,50 1,40

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300-350°C/2h

LEHIET

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm ReL (Rpo.2) As/(As) KV (J)°C
°C MPa MPa % +20 | -20 | -29
ISO TZ0 +20 580 480 25 160 | 90
AWS TZ0 +20 >480 > 405 (>22) - - | >27
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 60 - 80 26 110 34 0,59 143 0,70
2,5 350 80 - 100 22 118 63 0,66 72 0,79
3,2 450 110 - 140 22 105 70 0,66 39 1,34
4,0 450 140 - 170 22 106 92 0,67 24 1,62
5,0 450 190 - 230 22 108 98 0,70 16 2,38
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 315 282 12,4 3 10,5
2,5 350 Skatula 42 194 21,6 3 12,6
3,2 450 Skatula 6,5 165 394 3 19,5
4,0 450 Skatula 6,2 100 62,0 3 18,6
5,0 450 Skatula 6,5 70 92,9 3 19,5
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E-B 127

EN ISO 2560 - A: E50 A Z B 42 H10

Pouzitie:

Elektroda na zvaranie konstrukénych dielov z oceli
0 pevnosti az 620 MPa, na zvaranie ocelovych odliat-
kov, napr. z ocele GE240 az GE300. Pri zvarani sa
odportéa udrziavat kratky oblik. Predhrev 200 -
350°C predovsetkym pri vacsich hrdbkach. Po zvareni
je vhodné vyzihat na odstranenie pnuti pripadne nor-
malizovat.

Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,06 0,50 max. 2,4

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal: bazicky

Teplota presusania: 300-350°C/2h

LT

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm ReL As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20
ISO 120 | 420 660 | 580 | 23 | 130
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 80 - 100 26 110 64 0,63 75 0,80
3,2 450 110 - 140 26 110 91 0,71 36 1,10
4,0 450 140 - 170 28 110 102 0,71 23 1,50
5,0 450 190 - 230 28 110 117 0,71 15 2,10
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 4,6 222 20,7 3 13,8
3,2 450 Skatula 6,5 160 40,6 3 19,5
4,0 450 Skatula 6,4 100 64,0 3 19,2
5,0 450 Skatula 6,5 70 92,9 3 19,5
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2 OK FEMAX 33.80  :icoweaceo
A [ | EN ISO 2560 - A: E 42 0 RR 73
Pouzitie: Obal: rutilovy

Rutilova vysokovytazkova elektréda vhodna pre-
dovéetkym na kutové zvary beznych nelegovanych
oceli s pevnostou v tahu az 500 MPa, napr. P235/S235
az P255/S255. Na zvlastne poziadanie mozno dodat
v priemeroch 5,6 a 6,0 mm a v dizkach 700 mm.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479 DNV 2 Polohy zvarania:
ABS 2 GL 2Y

BV 2Y LR 2,2Y

DB 10.039.28 TUV 00634

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

c

Si Mn

0,09

0,40 0,70

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Zvaraci prud:

Teplota presusania: 250°C/2h
[-I=&)

Napétie naprazdno: 50V

LK

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | 0
IS0 | T1Zo | +«0 | 0 | 40 | 26 | | s0
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
3,2 450 130 - 170 28 180 69 0,68 21,0 2,50
4,0 450 180 - 230 30 180 69 0,68 13,5 3,80
5,0 450 250 - 340 30 180 68 0,67 9,1 5,80
6,0 450 300 - 430 35 176 79 0,68 6,4 7,1
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
3,2 450 Skatula 6,2 91 68,1 3 18,6
4,0 450 Skatula 59 53 111,3 3 17,7
5,0 450 Skatula 5,4 33 163,6 3 16,2
6,0 450 Skatula 57 26 219,2 3 17,1




e SFA/AWS A 5.1: E 6013
KAB OK 43!32 EN ISO 2560 - A: E 42 0 RR 12

Pouzitie: Obal: rutilovy
Elektréda s rutilovym obalom pre vetky polohy zvara-
nia nelegovanych konstrukénych oceli, napr. Teplota presusania: 100 - 120°C/1h
P235/S235 az P255/S255 a i. Je vhodna aj na zvaranie

tenkych plechov a vonkajsich rohovych zvarov. Zvaraci prad: [[=&) B
Klasifikacia/certifikacia: Napétie naprazdno: 50V

CE EN 13479 GL 1

ABS 1 LR 1 Polohy zvarania: E E IE m

BV 1 TOV 00621

DB 10.039.36 RS 2

DNV 2

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn
0,06 0,55 0,50

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | 0
IS0 | T1zo | +0 | 550 | 460 | 26 | 65 | »47
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) V) (%) (s) (%) (kg/h)
1,6 300 30 - 60 27 92 34 0,50 263 0,40
2,0 300 40-80 23 94 36 0,54 167 0,60
2,5 350 50 - 110 25 94 46 0,54 88 0,90
3,2 350 80 - 150 26 97 57 0,57 51 1,30
4,0 450 120 - 210 27 97 76 0,54 27 1,90
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
1,6 300 Skatula 1,9 239 79 6 11,4
2,0 300 Skatula 1,8 158 11,4 6 10,8
2,5 350 Skatula 48 220 21,8 3 14,4
3,2 350 Skatula 47 132 35,6 3 14,1
4,0 450 Skatula 6,0 90 68,9 3 18,0

B16



e SFA/AWS A 5.1: E 6013
KAB OK 46!00 EN ISO 2560 - A: E 38 0 RC 11

Pouzitie: Obal: rutilovy
Univerzalna rutilova elektréda, lahko oviddatelna vo
vSetkych polohach s dobrou odstranitelnostou trosky. Teplota presusania: 100 - 120°C/1h
Najmé na zvaranie tenkych plechov z konstrukénych
nelegovanych oceli, napr. P235/S235 az P355/S355 a i Zvaraci prad: [[=&)
Je vhodnd aj na stehovanie a preklefiovacie zvary.
Pouzitelna aj na zvaranie pozinkovanych plechov. Napétie naprazdno: > 50V
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvérania: E E IE m
CE EN 13479 GL 2
ABS 2 LR 2
BV 2 RS 2
DB 10.039.05 TOV 00623
DNV 2
Dalsie: GOST-R
Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:
c Si Mn
0,08 0,30 0,40

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm ReL As KV (J)/°C
°C MPa MPa % 0 | -2
IS0 | T1Zo | +20 | 510 400 | 28 | 70 | 35

TZ 0 - stav po zvareni

Vykonové parametre:

Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 50-70 25 93 38 0,56 172 0,60
2,5 350 60 - 100 22 95 50 0,65 86 0,80
3,2 350 80 - 150 22 95 57 0,65 53] 1,30
4,0 350 100 - 200 22 95 65 0,60 39 1,60
5,0 350 150 - 290 24 90 87 0,60 24 2,30
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 2,1 220 9,5 6 12,6
2,5 350 Skatula 5,4 300 18,0 3 16,2
3,2 350 Skatula 55 190 28,9 8 16,5
4,0 350 Skatula 5,4 120 45,0 3 16,2
5,0 350 Skatula 55 80 68,8 8 16,5




e SFA/AWS A 5.1: E 7014
KAB OK 46!1 6 EN ISO 2560 - A: E 38 0 RC 11

Pouzitie: Obal: rutilovy

Rutilova elektréda na korefiové a montdZzne zvary, na

stehovanie aj na lodné plechy. Je uréena pre véetky polo- Teplota presusania: 100 - 120°C/1h

hy zvérania, na vSetky druhy konstrukénych nelego-

vanych oceli prislusnej pevnostnej triedy, napr. Zvaraci prad: [[=&)

P235/5235 az P355/S355 a i. B

Napétie naprazdno: > 50V

Klasifikacia/certifikacia:
CEaSI I aI(E:;\l fg?;gl e GL Polohy zvarania: E E IE m

2
ABS 2 LR 2
BV 2 RS 2
DB 10.039.37 TOV 02528
DNV 2

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,09 0,40 0,50

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm ReL As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20| 0 | -20
so | T1zo | +20 | s05 | 40 | 28 |[75|70 |40
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) ) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 50-70 24 94 40 0,57 167 0,54
2,5 350 60 - 100 25 99 49 0,60 86 0,90
3,2 350 80 - 150 23 100 59 0,58 52 1,30
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 1,2 88 13,6 9 10,8
2,5 350 Skatula 1,2 58 20,7 9 10,8
3,2 350 Skatula 5,0 150 33,3 3 15,0

B18



B19

" SFA/AWS A 5.1: E 7018
KAB OK 48!00 ENISO 2560-A: E424B42H5
Pouzitie: Obal: bazicky

NajrozsirenejSia OK bazicka elektroda na zvaranie nele-
govanych a nizkolegovanych oceli, najma tried
P235/5235 az P420/S420 a i. Pouzitelna na vSetky polo-
hy zvérania okrem polohy zvislej zhora nadol. Obal so
znizenou navihavostou déva huzevnaty zvarovy kov
odolny proti praskavosti a s nizkym obsahom vodika.

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusania: 350°C/2h
=(%)

Zvaraci prud:

Obsah difuzneho vodika: < 5ml/100g zvar. kovu

LE-IET

CE EN 13479 GL 3Y H5 Polohy zvarania:
ABS 3YH5 LR 3,3YH5
BV 3Y H5 RS 3YH5
DB 10.039.12 TUV 00690
DNV~ 3YH5
Dalsie: PRS
Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn
0,06 0,50 1,20
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm ReL As KV (J)°C
MPa MPa % 20 | -40
ISO TZ0 | 540 445 | 29 | 140 | 70
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
1,6 300 30 - 55 22 127 50 0,59 192 0,38
2,0 300 50 - 80 24 123 50 0,63 119 0,60
2,5 350 80- 110 23 130 56 0,65 62,5 1,00
3,2 450 90 - 140 23 119 76 0,64 32,3 1,50
4,0 450 125-210 26 123 86 0,67 20,5 2,10
5,0 450 200 - 260 23 121 102 0,69 13,5 2,60
6,0 450 220 - 340 23 117 102 0,72 9,6 3,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
1,6 300 Skatula 1,6 172 9,3 6 9,6
2,0 300 Skatula 1,7 131 13,0 6 10,2
2,5 350 Skatula 43 171 25,1 3 12,9
2,5 350 1/4 VP 0,7 28 25,0 9 6,3
3,2 450 Skatula 6,0 124 48,4 3 18,0
3,2 450 1/2 VP 2,3 47 48,9 6 13,8
4,0 450 Skatula 6,2 86 72,1 B 18,6
4,0 450 3/4 VP 41 57 71,9 4 16,4
5,0 450 Skatula 6,0 56 107,1 3 18,0
5,0 450 3/4 VP 4,0 38 105,3 4 16,0
6,0 450 Skatula 6,5 44 147,7 3 19,5




Z OK 48.04

SFA/AWS A 5.1: E 7018
ENISO 2560 - A: E424B32H5

Pouzitie:

Bézicka elektrda s nizkonavihavym obalom na
zvéranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli, napr.
P235/S235 az P420/S420. Je dobre ovladatelnd vo
vSetkych polohach, najmé vo zvislej polohe a nad
hlavou. Malé priemery st vhodné na zvaranie tenkych
plechov.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479 GL 3YH10

ABS  3H5,3Y LR 3,3YH5

BV 3Y HH TOV 00050

DB 10.039.34 Dalsie: PRS, RS, SEPROS
DNV 3YH10

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn
0,06 0,50 1,20

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Obal: bazicky

Teplota presusania: 300 - 350°C/2h
Zvaraci prud: [~[=2) B
Obsah difuzneho vodika: <5ml/100g zvar. kovu

Napétie naprazdno: > 65V

Polohy zvarania: E E IE [ﬂj

Podmienky Stav Rnm ReL As KV (J)°C
MPa MPa % 20 | -40
Iso | T1z0 | 560 480 | 30 | 150 | 100
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70 - 110 23 125 59 0,64 67 1,00
3,2 450 110 - 150 25 125 92 0,67 30 1,50
4,0 450 150 - 200 26 125 101 0,68 20 2,00
5,0 450 190 - 260 26 125 106 0,72 13 2,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 43 180 23,9 & 12,9
3,2 450 Skatula 5,9 118 50,0 3 17,7
4,0 450 Skatula 6,0 81 74,1 & 18,0
5,0 450 Skatula 6,0 57 105,3 3 18,0
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B21

" SFA/AWS A5.1: E7018
KAB o K 48!05 EN ISO 2560-A: E 42 4 B 42 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Bézicka elektrda s nizkonavihavym obalom na
zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli.
M4 velmi dobré operativne vlastnosti aj pri velmi
nizkych pradoch, ¢o je vyhodné najméa pri zvarani
tenkostennych potrubi.

Klasifikacia/certifikacia:

ABS  3YH5 LR 3YH5

CE EN 13479 Sepros  UNA 409819
DB 10.039.02 TOV 06610

DNV~ 3YH5

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn

0,06 0,50 1,00

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania:
=)

Zvaraci prud:

Obsah difuzneho vodika: < 5 ml/100 g

Napétie naprazdno:

LIS

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % 20 | -40
SO 120 | 540 445 29 | 140 | 70
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 35-80 22 132,2 50,1 0,63 119,0 0,6
2,5 350 75-105 24 134,0 58,0 0,64 62,5 1,0
3,2 450 95 - 155 26 122,0 80,0 0,61 31,3 1,5
4,0 450 125 - 210 24 123,0 85,0 0,67 20,5 2,1
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1VP 0,6 43 14,0 9 54
2,5 350 1VP 0,6 23 26,1 9 54
3,2 450 1VP 1,9 36 52,8 6 11,4
4,0 450 3VP 42 59 71,2 4 16,8




SFA/AWS A 5.5: E7018-G

KAB OK 48!08 EN ISO 2560 - A: E 46 5 1Ni B 32 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Bézicka elektrda s nizkonavihavym obalom na
zvéranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli, napr.
P235/S235 az P460/S460 ai. Je dobre ovladatelna vo
vSetkych polohach, najmé vo zvislej polohe a v polo-
he nad hlavou. Zvarovy kov obsahuje cca 0,9% Ni, ¢o
ma priaznivy vplyv na razovl hizevnatost, je testo-
vany skuskou CTOD. Tento typ sa preto ¢asto pouziva
pri vyrobe offshore konstrukcii.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13749 DNV  4Y40H5
ABS 3YH5 GL 4YH5

DB 10.039.31 LR 4Y 40 H5
TUV 05778 RS 4Y H5

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

C

Si

Mn

Ni

0,05

0,35

1,20

0,85

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C/2h
Zvaraci prad: [~1=)

Napétie naprazdno: > 65V

Obsah difuzneho vodika: < 5ml/100g zvar. kovu

LR

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rn Re(Rpo2) As KV (J)°C
MPa MPa % -20 | -40 | -50 | -60
ISO TZ0 600 540 26 160 [ 130 | 100 | 60
ISO TZA 590 (500) 26 >47
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani na odstranenie pnuti
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 55 - 80 22 114 42 0,57 135,1 0,60
2,5 350 75-110 27 94 4 0,57 88,2 1,00
3,2 450 110 - 150 22 130 85 0,66 30,0 1,40
4,0 450 150 - 200 22 125 90 0,69 20,3 2,00
5,0 450 190 - 275 23 115 85 0,69 14,0 3,00
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4 VP 0,6 46 13,0 9 54
2,5 350 1/4 VP 0,6 25 24,0 9 54
3,2 450 12 VP 2,4 47 51,1 6 14,4
4,0 450 1/2 VP 2,3 32 71,9 6 13,8
5,0 450 3/4 VP 42 40 105,0 4 16,8
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B23

" SFA/AWS A 5.1: E 7018 -1
KAB OK 48!68 EN ISO 2560 - A: E 42 5 B 42 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Bézicka elektréda s nizkonavihavym obalom.
Elektroda je vhodna na zvaranie kalitelnych nizkole-
govanych a uhlikovych oceli. Priemery 2,0 az 3,2 mm
su vhodné na korefové vrstvy. PouZiva sa tiez vSade
tam, kde sa vyzaduje minimalny obsah difizneho
vodika vo zvarovom kove.

Klasifikacia/certifikacia:

ABS  3H5,3Y BV 3Y H5
DNV 3YH5 CE EN 13479
LR 3, 3Y H5

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn

0,06 0,50 1,30

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C/2h
Zvaraci prad: [~1=)

Napétie naprazdno: > 65V

Obsah difuzneho vodika: < 3ml/100g zvar. kovu

LEHIET

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -40 | -50
IS0 120 | 560 a0 | 28 | 160 | 130 | 100
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 75-110 22 135 58 0,70 60,2 1,00
3,2 450 105 - 150 22 115 81 0,66 35,0 1,20
4,0 450 150 - 200 22 115 88 0,65 22,7 1,90
5,0 450 180 - 260 23 115 90 0,68 14,6 2,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,7 29 24,1 9 6,3
3,2 450 1/2 VP 24 52 46,2 6 14,4
4,0 450 3/4 VP 41 60 68,3 4 16,4
5,0 450 3/4 VP 4,2 42 100 4 16,8




£SAB - OK 53 35 SFA/AWS A 5.1: E 7048
A ] EN ISO 2560-A: E 42 4 B 31 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

NajrychlejSia elektroda na zvaranie v zvislej polohe,
najma zhora dole. Obal je bazicky. Odporic¢a sa na
zvéranie ocele beznej kvality, konstrukénych a nizkole-
govanych oceli obdobnej pevnosti ako P235/S235 az
P420/S420 a i.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479 DNV 3YH10
ABS 3Y H5 RS 3YHH
BV 3YHH TOV 00631
DB 10.039.33 GL 3Y H10
Dalsie: PRS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,06 0,50 0,90

Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C/2h
Zvaraci prad: =[=()
Napatie naprazdno: > 65V
Obsah difuzneho vodika: < 5ml/100g zvar. kovu

LEEIILT

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -30 | -40
IS0 | TZo 560 | 460 | 30 | 140 | 110 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
3,2 450 80 - 150 24 105 69 0,65 38 1,37
4,0 450 110 - 200 27 105 69 0,70 25 2,20
5,0 450 170 - 280 28 105 77 0,68 16 2,90
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
3.2 450 Skatula 5,8 142 40,8 & 17,4
4,0 450 Skatula 2,9 48 60,4 6 17,4
5,0 450 Skatula 6,5 70 92,9 & 19,5
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SFA/AWS A 5.1: E 7016 - 1

B25

KAB OK 53!68 EN ISO 2560-A: E 42 5 B 12 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Bazicka nizkovodikova elektréda, ktora dava
homogeénny, vysoko kvalitny zvarovy kov. PouZiva sa
tam, kde sa poZaduje dobra razova huzevnatost pri
zapornych teplotach a pri poziadavkach na zvarovy
kov testovany CTOD s minimalnym obsahom
necistot. Je vhodna na bezné aj vysokopevné ocele,
napr. P235/S235 az P420/S420 a na zvaranie vo
vSetkych polohéch.

Klasifikacia/certifikacia:

ABS 3Y H5 DNV  4YH5
BV 3YH5 TUV 06807
CE EN 13479 GL 4Y H5
Dalsie: PRS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,06 0,40 1,30

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C/2h
Zvaraci prad: [~1=)
Napatie naprazdno: > 65V
Obsah difuzneho vodika: < 5ml/100g zvar. kovu

LR

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -40 | -50
ISO TZ0 550 460 30 180 | 140 | 120
ISO TZA >490 >360 >22 >150| >80 | >47
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani na odstranenie pnuti
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 55 -85 22 100 50 0,58 90 0,80
3,2 450 80 - 130 22 100 73 0,61 4 1,20
4,0 450 110 - 170 22 100 83 0,65 26 1,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 4.2 221 19,0 3 12,6
3,2 450 Skatula 6,0 143 42,0 3 18,0
4,0 450 Skatula 6,0 99 60,6 3 18,0



SFA/AWS A 5.1: E 7016 - 1

KAB OK 53!70 EN ISO 2560-A: E 42 5 B 12 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Bézicka nizkovodikova elektrdda, ktord dava homo-
génny vysokokvalitny zvarovy kov. Je uréena na jed-
nostranné zvaranie rdrok a konstrukcii. Spolahlivy
prievar a dobra odstranitelnost trosky. Je vhodna pre
vSetky zvaracie polohy s vynimkou polohy zhora
nadol. Bezne sa pouziva na zvary oceli rur az do
kvality API 5LX56, t.j. L240 az L385 aj na korefiové
zvary vySSich pevnosti podla API 5XL60, 5XL65
a 5XL70, to je L415 az L480 ai.

Klasifikacia/certifikacia:

ABS  3YH5

CE EN 13479

DNV 3YH5

LR 3, 3Y H15

Dalsie: SEPROS, VNIIST

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,06 0,50 1,10

Teplota presusania: 300 - 350°C/2h
Zvaraci prad: [~1=)
Napatie naprazdno: > 60V
Obsah difuzneho vodika: < 5ml/100g zvar. kovu

LEHIET

Polohy zvarania:

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Rm ReL As KV (J)°C
MPa MPa % -20 | -40 | -50
EN 120 | 530 a0 | 30 | 150 | 120 [ 100047
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 60 - 85 26 95 57 0,63 88 0,70
3,2 350 80 - 130 28 95 60 0,60 54 1,10
4,0 450 115-190 24 104 86 0,63 25 1,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 45 248 18,1 & 13,5
3,2 350 Skatula 47 149 31,5 3 16,1
4,0 450 Skatula 6,0 95 63,2 3 18,0
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B27

£SAB - o K 5 5 oo SFA/AWS A 5.1: E 7018-1 H4R
A ] EN ISO 2560-A: E 46 5 B 32 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Béazicka elektréda na zvaranie konstrukénych oceli
radu P235/S235 az P460/S460 a i. Zvarovy kov je
odolny proti prasklindm za tepla. Odportcéa sa vsade
tam, kde sa pozaduje dobra razova huzevnatost za
nizkych tepl6t. Vlastnosti zvarového kovu su overené
skuskou CTOD.

Klasifikacia/certifikacia:

ABS  3H5,3Y GL 3YH5

BV 3Y HHH LR 3Y H5

CE EN 13479 TOV 00632

DB 10.039.03 Dalsie: RS, SEPROS
DNV 4YH5

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn

0,06 0,50 1,40

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C/2h
Zvaraci prad: =[=()
Napatie naprazdno: > 65V
Obsah difuzneho vodika: < 5ml/100g zvar. kovu

LT

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rn ReL As KV (J)°C
MPa MPa % 20 | -50
SO 120 | 590 480 | 28 | 115 | 50
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 80 - 110 23 127 64 0,64 66 0,86
3,2 450 110 - 140 24 125 88 0,69 30 1,40
4,0 450 140 - 200 24 125 94 0,70 19 2,00
5,0 450 200 - 270 24 125 94 0,72 13 3,00
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 41 167 24,6 3 12,3
3,2 450 Skatula 6,0 121 49,6 3 18,0
4,0 450 Skatula 6,2 86 72,1 3 18,6
5,0 450 Skatula 6,1 57 107,0 3 18,3




SFA/AWS A 5.5: E 8018-G

KAB OK 73!08 EN ISO 2560-A: E 46 5Z B 32
Pouzitie: Obal: bazicky

Nizkolegovana bazicka elektréda, dava zvarovy kov
legovany Ni a Cu s velmi dobrou odolnostou proti
korézii v morskej vode, dymovym plynom a spalinam.
Je uréena na zvaranie oceli odolavajicich poveter-
nostnym vplyvom a na zvaranie trupov lodi. Zvarovy
kov ma velmi vysoké hodnoty mechanickych vlast-
nosti. Elektréda je vhodna aj na zvaranie vonkajsej
obSivky ladoborcov a inych lodi, kde vonkaj$i nater
v dosledku vonkajSieho pdsobenia nevydrzi.

Vhodnost na zvaranie, napr.:
S 235J2W az S 355J2G1W, ocele typu Corten,

Patinox a podobné typy
Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusania: 300 - 250°C / 2h

Zvaraci prud:

[~[=1

Napétie naprazdno: > 65V

Polohy zvarania:

LT

ABS  3H5 GL 3YH15
BV 3Y HH LR 3, 3Y H15
CE EN 13479 TOV 02115
DB 10.039.20 Dalsie: RS
DNV  3YH10
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Ni Cu
0,06 0,40 1,00 0,70 0,40
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 Asl(As) KV (J)°C
MPa MPa % -20 | -40 | -50
ISO TZ0 590 500 27 160 | 130 | 70
AWS TZ1 >590 >500 (>27)
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani na odstranenie pnuti
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 80- 115 21 125 59 0,62 66 0,90
3,2 450 100 - 150 22 120 90 0,66 31 1,30
4,0 450 130 - 200 23 120 100 0,68 20 1,80
5,0 450 190 - 280 27 115 106 0,70 14 2,60
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,7 38 18,4 9 6,3
3,2 450 1/2 VP 1,8 48 37,7 6 10,8
4,0 450 1/2 VP 2,2 30 73,3 6 13,2
5,0 450 1/2 VP 2,2 21 104,8 6 13,2
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SFA/AWS A 5.5: E 8018-6

B29

KAB o K 73 l46 EN 757: E 55 4 1,5NiMo-B
Pouzitie: Obal: Bazicky

Béazicka elektréda na zvaranie jemnozrnnych oceli.
Zvarovy kov ma vynikajlcu razovd hizevnatost aj pri
teplotach pod -40°C.

Interpass teplota: < 150°C

Klasifikdcie/certifikacie:
TUV 01026

Chemické zlozenie Cistého zvarového kovu:

Cc Si Mn Ni Mo
0,07 0,40 1,35 1,60 0,45

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 200 °C/2h

Zvaraci prud:

=)

Napéatie naprazdno: > 50V

Polohy zvarania:

LT

Podmienky Stav Rm R. As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -50 | -60
IS0 TZ0 | 650 580 24 [ 170 [110 | 70 | 55 | 40
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (Ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 75-100 - 115 59 - 68 -
3,2 450 100 - 150 - 120 75 - 32
4,0 450 140 - 190 - 110 98 - 22
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnos (ks) v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenie baleni 1000 ks | v kartdne karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,8 37 21,6 9 72
3,2 450 1/4 VP 2,3 48 47,9 6 13,8
4,0 450 1/4 VP 2,4 34 70,6 6 14,4

Pozn.: vyroba na zékazku



" SFA/AWS A 5.5: E 8018-C 1
KAB o K 73!68 EN ISO 2560-A: E 46 6 2Ni B 32 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Bézicka elektroda legovana Ni na zvaranie konstrukénych
a nizkolegovanych oceli, ktoré musia mat dobrd odolnost
proti krehkému poruSeniu az do -60°C. Dobra ovia-
datelnost vo vSetkych zvaracich polohach. Zvarovy kov
odolava kordzii v morskej vode a param kyseliny sirovej.
Je testovany skuskou CTOD. Pouziva sa na zvaranie jem-
nozrnnych oceli. Pri velkych hribkach a nizkych
teplotach zvarania sa odportca predhrev cca 100°C.

Vhodnost na zvaranie, napr.:
P 460NL2, 13MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6, 12Ni14

ainé

Klasifikacia/certifikacia:

ABS  3H5, 3Y400 GL 6Y46H10

BV 5Y40M H5 LR 5Y42H15

CE EN 13479 TUV 01529

DNV  5YH10 Dalsie: PRS, RS,
SEPROS

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Ni
0,05 0,35 1,0 2,40

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 100°C/1h + 250-350°C/2h
Zvaraci prad: =[=()
Napatie naprazdno: > 65V
Obsah difuzneho vodika: < 5 ml/ 100 g zvar. kovu

LT

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % 55 | -60
ISO TZ0 610 520 26 110 105
ISO TZA1 600 500 28 90 85
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C / 1h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70- 110 23 120 55 0,62 70 0,90
3,2 450 105 - 150 23 120 81 0,62 32 1,40
4,0 450 145 - 190 23 120 88 0,65 21 2,00
5,0 450 190 - 270 27 120 104 0,65 14 2,50
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,6 27 22,2 9 5,4
3,2 450 1/2 VP 2,1 44 47,7 6 12,6
4,0 450 1/2 VP 2,0 28 71,4 6 12,0
5,0 450 1/2 VP 2,0 18 1111 6 12,0
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SFA/AWS A 5.1: E 8018 - G

KAB OK 74-70 EN ISO 2560-A: E 50 4 Z B 42 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektréda s nizkonavihavym bazickym obalom na

zvéranie nizkolegovanych oceli vysokych pevnosti. Zvaraci prud: =)

Pri vyrobe naroénych konstrukcii je vhodna na
zvéranie potrubi v polohe zvislej zdola nahor.

Vhodnost na zvaranie, napr.:
API5LX 60,5LX65a5LX70,L415MB az L 480MB,

L415ainé

Klasifikacia/certifikacia:
VNIIST, SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

Obsah difuzneho vodika: < 5 ml/ 100 g zvar. kovu
o K-S

Teplota presusenia: 300 - 350°C/2h

Polohy zvarania:

C Si Mn Mo
0,08 0,40 1,50 0,40
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -40 | -60
so |  T1Z0 | 630 540 | 26 | 110 ] 80 | 50
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (s) (%) (kg/h)
3,2 350 80 - 140 23 63 0,58 50,0 1,1
4,0 450 90 - 190 24 93 0,63 24,0 1,7
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
3,2 350 Skatula 4,5 134 33,6 3 13,5
4,0 450 Skatula 6,0 91 65,6 3 18,0
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P &
ESAB *
4

OK 74.78

SFA/AWS A 5.5: E 9018 - D1
EN 757: E 55 4 MnMo B 32 H5

Pouzitie:

Nizkovodikova elektroda na zvaranie vysokopevnych
oceli pre nizkoteplotné aplikacie. Vhodna na tupé
zvary kolajnic s pevnostou 800 - 900 MPa.

Vhodnost na zvaranie, napr.:

S 420 - S 550
Klasifikacia/certifikacia:
ABS 3YH5 DNV 3YH10
BV 3YHH LR 3, 3Y H15
CE EN 13479 TOV 01027
DB 89.039.02,

82.039.02

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Mo
0,06 0,35 1,50 0,35

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Obal: bazicky

Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h
Zvaraci prad: =[=()
Napatie naprazdno: > 65V
Obsah difuzneho vodika: < 5 ml/ 100 g zvar. kovu

LT

Polohy zvarania:

Iné udaje:
Tvrdost zvarového kovu: cca 240 HB

Podmienky Stav Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % 0 | -20|-50
ISO TZ0 650 600 24 100 | 90 | 60
ISO TZA1 >440 >280 >24
ISO TZ 2 >620 >530 >17 >27
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 700°C / 1h, TZ 2 - po zihani na odstranenie pnuti
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) ) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 75 - 100 22 120 55 0,62 73 0,90
3,2 450 105 - 140 23 120 86 0,65 32 1,30
4,0 450 140 - 190 23 120 97 0,65 21 1,80
5,0 450 190 - 260 23 120 100 0,68 14 2,60
6,0 450 240 - 340 24 117 103 0,69 10 3,60
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,6 27 22,2 9 5,4
3,2 450 1/2 VP 2,1 44 47,7 6 12,6
4,0 450 1/2 VP 2,2 30 73138 6 13,2
5,0 450 1/2 VP 2,4 23 143,0 6 14,4
6,0 450 1/2 VP 2,1 14 150,0 6 12,6
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SFA/AWS A 5.5: E 11018 - G

KAB o K 75! 75 EN 757: E 69 4 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Nizkolegovana elektréda na zvaranie vysokopevnych
nizkolegovanych a konstrukénych oceli s vysokym
pomerom R¢/Ry,.

Vhodnost na zvaranie, napr.:

S 500 az S 690

Klasifikacia/certifikacia:

ABS  11018-G TUV 01028
CE EN 13479 Dalgie: SEPROS
DB 10.039.19

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h

L=

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

(o] Si Mn Cr Ni Mo
0,06 0,35 1,75 045 230 045
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo2 As/(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -51 | -60
ISO TZ0 820 755 20 115 | 85 | 70 45
ISO TZA 820 750 75 | 50 | 40 32
AWS TZ0 >760 >690 >(20) >27
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C / 1h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70 - 110 22 125 54 0,67 66 1,00
3,2 450 100 - 150 23 125 80 0,67 31,5 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
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,6 27 222 9 5,4
3,2 450 1/2 VP 2,2 44 50,0 6 13,2
4,0 450 1/2 VP 2,2 31 71,0 6 13,2
5,0 450 1/2 VP 2,1 20 105,0 6 12,6




P &
ESAB *
4

OK 75.78

EN757: E896ZB 42H5

Pouzitie:

Tato bazicka elektréda dava zvarovy kov vysokej
pevnosti nad 900 MPa pri vysokych hodnotach nara-
zovej prace nad 47 J pri -60°C.

Vhodnost na zvaranie, napr.:
S 500 az S 890

Klasifikacia/certifikacia:

Chemické zloZenie istého zvarového kovu:

C Si Mn Cr Ni
0,05 0,30 2,1 0,5 3,0

Mo
0,6

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal: Bézicky

Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h
Zvaraci prud: [~[=1

Napétie naprazdno: > 70V

LT

plati do priemeru 3,2 mm

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -60
1so | TZ0 965 920 17 | 60
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70 - 110 24 115 52 0,61 73,5 0,9
3,2 350 110 - 150 24 115 77 0,63 32,6 1,4
4,0 450 150 - 200 24 115 86 0,65 22,0 1,9
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,7 32 21,9 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 45 37,8 6 10,2
4,0 450 1/2 VP 2,3 32 71,9 6 13,8



Z 0K 78.16

SFA/AWS A 5.5: E 9018 - G

B35

EN 14700: EFe 1
EN 757: E69AZ42
Pouzitie: Obal: bazicky

Bazickd Cr a Mo legovana elektréda na zvaranie
vysokopevnych a zuslachtenych oceli. Zvarovy kov je
mozné aj kalit plameriom.

Predhrev a interpass teplota: 200 - 300°C

Klasifikacia/certifikacia:
DB 10.039.16
CE EN 13479

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Mo

0,18 0,40 0,80 1,00 0,20

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h

Zvaraciprud: ~ [=()]

Polohy zvérania: E E IE m

Podmienky Stav Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 900 870 18 50
ISO TZ 1 740 19
ISO TZ2 770 660 21
ISO TZ3 770 660 19

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C / 1h / pec do 200°C / vzduch
TZ 2 - stav po normalizacii 860°C / 15 min + chladenie vzduch + popustanie 550°C/ 1 h / olej
TZ 3 - stav po kaleni 860°C / 30min / olej + popustanie 550°C / 20 min. / vzduch

Vykonové parametre:

Priemer Dizka Prad Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 75 -100 20 120 58 0,64 70 0,90
3,2 450 105 - 140 21 120 78 0,64 33 1,40
4,0 450 145 - 195 22 115 83 0,66 23 1,90
5,0 450 190 - 260 23 110 86 0,68 15 2,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,9 40 22,5 9 8,1
3,2 450 12 VP 2,2 47 48,6 6 13,2
4,0 450 1/2 VP 2,3 33 69,7 6 13,8
5,0 450 1/2 VP 2,6 27 96,3 6 15,6




Z E-B 312

EN ISO 3580-A: E Z (CrMo) B 4 2

Pouzitie:

Na zvéranie energetickych a chemickych zariadeni
do najvysSej teploty steny 560°C. Mechanické vlast-
nosti sa zaruéuju po odpordiiéanom tepelnom spraco-
vani:

Predhrev: 250 - 300°C

Zihanie: 660 - 700°C/1h

Ochladzovanie: vzduch

Vhodnost na zvaranie, napr.:
13CrMo4-5 (15 121) a iné.

Klasifikacia/certifikacia:
TOV 05727

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Cr Mo
0,07 0,30 0,60 0,90 0,60

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal:

bazicky

Teplota presusania: 250 - 350°C / 2h

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

LT

Podmienky Stav Tepl. skus. Rm Ret (Rpo.2) As KV (J)°C
°C MPa MPa % +20
EN TZA1 +20 630 550 24 120
EN TZA +550 (390)
TZ 1 - stav po zihani 660 - 700°C / 1h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Pruad Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 85-110 26 110 67 0,63 76 0,70
3,2 350 110 - 140 26 110 75 0,63 48 1,00
4,0 450 160 - 190 28 110 103 0,67 23 1,50
5,0 450 190 - 230 28 110 124 0,71 15 1,90
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 47 212 22,6 3 14,4
3,2 350 Skatula 5,0 144 34,0 3 14,7
4,0 450 Skatula 6,2 93 66,7 3 18,6
5,0 450 Skatula 6,5 68 95,6 3 19,5
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EN ISO 3580-A: E Z (CrMoV) B 2 2

B37

Pouzitie:

Na zvéranie Casti energetickych zariadeni menovite
zo ziarupevnych oceli typu CrMoV. Mechanické vlast-
nosti sa zaruéuju po odpordiiéanom tepelnom spraco-
vani.

Predhrev: 25 - 300°C

Zihanie: 710 - 730°C

Ochladzovanie: vzduch

Vhodnost na zvaranie, napr.:
15128, 15 229 alebo 12CrMoV 6 - 2 podla EN 10 216

Klasifikacia/certifikacia:
BV UP HT +580°C

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Mo Vv
008 030 070 060 050 0,30

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal: bazicky

Teplota presusania: 250 - 350°C / 2h

LT

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav T(°C) Rm Re(Rpo2) As KV (J)C
MPa MPa % +20
EN TZA1 +20 680 620 22 80
EN TZ1 +550 (370)
TZ 1 stav po zihani 710 - 730°C / 2h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 85-110 26 115 65 0,63 74 0,80
3,2 350 110 - 140 26 105 72 0,63 49 1,00
4,0 450 150 - 180 28 105 79 0,63 23 1,90
5,0 450 190 - 230 28 105 98 0,67 16 2,40
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 4.8 212 22,6 3 14,4
3,2 350 Skatula 4,9 144 34,0 3 14,7
4,0 450 Skatula 6,2 93 66,7 3 18,6
5,0 450 Skatula 6,8 70 97,1 3 20,4




" SFA/AWS A 5.5: E 7018 - A1
KAB OK 74!46 EN ISO 3580-A: E Mo B 3 2 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Béazicka elektréda s 0,5% Mo na zvaranie tlakovych
nadob, napr. z ocele 16Mo3 a ich spojov s nelego-
vanymi a jemnozrnnymi oceliami. Vhodna aj na vacsie
hrabky. Je vhodna aj na zvaranie rurok.

Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479
TUV 01043

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Mo
0,06 0,40 0,75 0,50

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h
Zvaraci prud: [~[=1
Napétie naprazdno: >65V

LR

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm Rpo,2 As KV (J)°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 560 460 27 175
ISO TZA1 560 460 27 175
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C / 1h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 75-110 23 115 55 0,59 73 0,90
3,2 450 105 - 150 25 110 81 0,59 37 1,20
4,0 450 140 - 200 26 110 90 0,65 23 1,80
5,0 450 190 - 270 27 110 104 0,65 15 2,40
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,6 26 23,1 9 54
3,2 450 12 VP 2,0 44 45,5 6 12,0
4,0 450 1/2 VP 2,3 33 69,7 6 13,8
5,0 450 1/2 VP 2,3 21 109,5 6 13,8
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e SFA/AWS A5.5: E8018-B2-H4R
KAB o K 76! 1 6 EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 4 2 H5

Pouzitie: Obal: bazicky
Béazicka elektréda s nizkym obsahom vodika a s
obalom s vy$8ou odolnostou proti navihaniu, uréena Teplota presusania: 300 - 350 °C/2h
na zvaranie Ziarupevnych oceli typu 1,5% Cr, 0,5%
Mo. Zvaraci prud: =) B
Vhodnost na zvaranie: Polohy zvarania: E E IE m
SA - 387 Grade 11/A 335 P11
Iné udaje: X-faktor <15
Klasifikacia/certifikacia:
TOV 10731
SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
(¢ Si Mn Cr Ni Mo
007 03 060 135 <0,1 0,6
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 A, KV (J)°C
MPa MPa % -20
AWS | 122 | 620 550 | 22 | 70
TZ 2 - stav po zihani 1h/690 °C
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70 - 110 22.7 113 75 0,60 74 0,65
3,2 350 95 - 150 22,5 108 71 0,59 48 1,07
4,0 350 130 - 190 221 113 78 0,80 30 1,55
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1VP 1,5 65 23,1 6 9,0
3,2 350 1VP 1,7 50 34,0 6 10,2

4,0 350 1VP 1,8 34 52,9 6 10,8



Z 0K 76.18

SFA/AWS A 5.5: E 8018-B2

EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 4 2 H5

Pouzitie:

Na zvaranie energetickych zariadeni z oceli typu
1Cr0,5Mo, napr. 13CrMo 4-5 a na spoje s ocelou
16Mo3 alebo s nelegovanymi oceliami a na koreriové
vrstvy pri zvarani oceli 2,25Cr1Mo. Teplota tvorby
okovin 575°C. Mechanické vlastnosti zodpovedaju
podmienkam tepelného spracovania.

Predhrev a interpass teplota 250°C

Zihanie: 700°C / 2h / pec

Klasifikacia/certifikacia:
ABS  For high temperature applications

BV CiM

CE 13479

DNV~ -H10 FOR NV 1Cr0,5Mo
TOV 01387

Dalgie: SEPROS

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Mo
0,07 0,30 0,60 1,30 0,55

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal:

bazicky

Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

EE)

LT

Podmienky Stav Rn Re (Rpo2) As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -20 | -40
ISO TZ0 620 530 20 55 | 38 | 19
ISO TZ A 610 (520) 24 120 | 80 | 50
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 700°C /1 h
Hodnoty Ziarupevnych vlastnosti na vyziadanie
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | 2zv. 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
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4 VP 0,5 40 12,5 9 45
2,5 300 1/4 VP 0,6 31 19,4 9 54
3.2 350 1/2 VP 1,7 49 34,7 6 10,2
4,0 450 1/2 VP 2,4 34 70,6 6 14,4
5,0 450 1/2 VP 2,3 21 109,5 6 13,8
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£SA8 OK 76.26 SFA/AWS A55 E9018-B3
A [ | EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5
Pouzitie: Obal: bazicky
Bézicka elektréda na zvaranie jednosmernym aj strie-
davym pradom oceli typu 2,25Cr1Mo. Zvarovy kov Teplota presusania: 300 - 350 °C/2h
dosahuje velmi nizku Urover obsahu nedistot,
vyzadovanu pre step-cooling. Zvaraci prud: [(=1=()
Vhodnost na zvéranie, napr.: Polohy zvarania: E E IE Eﬂj
SA - 387 Grade 22/A 335 Grade P22 a iné.
Iné udaje: X-faktor <15
Klasifikacia/certifikacia: Si+Mn <1,1%
TUV 10732
SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn Cr Ni Mo
007 030 065 225 <0,1 1,05
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -20
ISO TZ2 740 650 18 60
AWS TZ3 >620 >530 (>17) -
TZ 2 - stav po zihani na odstranenie pnuti, TZ3 - stav po zZihani 690°C/1h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | 2zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
3,2 350 90 - 130 23 104 66 0,60 49 1,11
4,0 450 130 - 190 25 110 83 0,61 23 1,90
5,0 450 150 - 250 27 110 92 0,62 15 2,60
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
3,2 350 1VP 1,6 47 34,0 6 9,6
4,0 450 1VP 2,1 30 70,0 6 12,6
5,0 450 1VP 2,5 20 110,0 6 13,2



SFA/AWS A 5.5: E 9018 - B3

KAB o K 76! 28 EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Na zvaranie ziarupevnych oceli typu 2,25Cr1Mo.
Teplota tvorby okovin 625°C. Mechanické vlastnosti
zodpovedaju podmienkam tepelného spracovania.
Predhrev a interpass teplota: 250°C

Zihanie: 700°C / 1h / pec

Vhodnost na zvaranie, napr.:
10CrM09-10, G12CrMo9-10, 11CrMo9-10 a iné

Klasifikacia/certifikacia:

ABS  For high temperature applications
CE 13489 TOV 00971
BV Ccam1 Dalsie: SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Cr Mo
0,07 0,30 0,70 2,30 1,10

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h

=)

LT

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20
ISO TZ0 650 550 >18 50 25
ISO TZA1 >620 >530 >18 >47 -
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 750°C / 1h
Hodnoty Ziarupevnych vlastnosti na vyziadanie
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 55 - 80 23 115 40 0,58 136 0,70
2,5 300 70 - 110 25 115 52 0,58 88 0,80
312 350 95 - 150 26 105 62 0,59 49 1,20
4,0 450 130 - 190 28 110 88 0,64 23 1,80
5,0 450 150 - 260 29 110 92 0,64 15 2,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4 VP 0,5 40 12,5 9 45
2,5 300 1/4 VP 0,6 30 20,0 6 54
3,2 350 1/2 VP 1,7 48 35,4 6 10,2
4,0 450 1/2 VP 2,3 33 69,7 6 13,8
5,0 450 1/2 VP 2,2 20 110,0 6 13,2
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SFA/AWS A 5.5: E 8015 - B6

KAB o K 76!35 EN ISO 3580-A: E CrMo5 B 4 2 H5
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektroda na zvéranie Ziarupevnych oceli (plechov
aj rarok) typu 5Cr0,5Mo.
Predhrev aj interpass teplota: 200 - 300°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
12CrMo19-5, GS 12CrMo19-5, AISI 502 a iné

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Cr Mo
0,07 0,40 0,70 5,00 0,50

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h

Zvaraci prud:

EE)

Obsah difuzneho vodika: < 5 ml/ 100g zvar. kovu

Polohy zvarania:

LE-IET

Podmienky Stav Rm Rpo,2 As/A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20
ISO TZA1 >590 >400 >17 >47
AWS TZA1 >550 >460 (>19) -
TZ 1 - stav po zihani 740°C / 1h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 65- 95 23 105 63 0,57 77 0,7
3,2 350 90-135 24 105 70 0,56 50 1,0
4,0 450 125 - 165 24 105 80 0,58 33 1,3
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost | Krabi¢iek | Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/2 VP 0,6 30 20,0 9 5,4
3,2 350 1/2 VP 1,6 45 35,6 6 9,6
4,0 450 1/2 VP 2,2 33 66,7 6 13,2



P &
ESAB *
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OK 76.98

SFA/AWS A 5.5: ~E 9015 - B9
EN ISO 3580-A: E CrMo91 B 4 2 H5

Pouzitie:

Elektréda na zvéaranie 9Cr modifikovanych oceli
(P91/T91). Na zvaranie rurkovych systémov pracuju-
cich v oblasti vysokych teplét a tlakov a vyrobenych
z modifikovanej 9Cr1Mo ocele typu P91/T91.
Predhrev: 250°C

Interpass teplota: 250 - 350°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
X10CrMoVNb9-1, X12CrMo9-1, GX12CrMo10-1 a iné

Klasifikacia/certifikacia:
TUV 07687

CE EN13479

dalSie: SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo N Nb V
0,10 0,35 0,80 90 070 1,0 005 0,06 0,220

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal: bazicky

=)

Zvaraci prad:
Obsah difuzneho vodika: < 5 ml/ 100 g zvar. kovu

LT

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm Rpo.2 A, KV (J)°C
MPa MPa % +#20 | 0
ISO TZ A 760 650 18 70 50
ISO TZ2 >585 >415 >17 >47
TZ 1 - stav po zihani 755°C / 2 h, predhrev 300 + 50°C, TZ2 - po zihani na odstranenie pnuti
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks’kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) ) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70 - 100 21 117 56 0,66 71 0,90
3,2 350 90 - 135 22 113 68 0,60 46 1,20
4,0 450 130 - 200 23 113 85 0,64 23 1,90
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,8 38 211 9 7,2
3,2 350 1/2 VP 1,7 48 35,4 6 10,2
4,0 450 1/2 VP 2,3 33 69,7 6 13,8
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SFA/AWS A 5.4: E 347-15

pic E'B 420 EN 1600: (EZ199Nb 22%
Pouzitie: Obal: bazicky

Na zvaranie zariadeni zo stabilizovanych oceli podob-
ného chemického zloZenia do prevadzkovej teploty
400°C. Velmi rozsireny druh elektréd pouzivany aj na
zvéranie nestabilizovanych nehrdzavejdcich oceli.

Vhodnost na zvaranie, napr.:
W. Nr. 1.4541

Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479
TUV 05716

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Nb
0,05 0,4 2,2* 19,0 10,0 0,7
* Obsah Mn méze presiahnut max. limit 2,0% podfa
EN 1600 az na hodnotu 2,5%.

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 250°C/2h

LT

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Iné udaje:

FN 2-8

Zarucena odolnost proti MKK
pri scitliveni 650°C/1h/vzduch

Podmienky Stav Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -120*
ISO TZ0 | 630 480 | 34 | 0 | 4
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 40 - 60 25 100 4 0,67 156 0,60
2,5 300 40-70 26 105 51 0,71 94 0,70
3,2 350 70 - 110 28 100 71 0,67 51 1,00
4,0 350 110 - 150 28 100 80 0,67 33 1,40
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 1,8 169 10,7 6 10,8
2,5 300 Skatula 1,8 112 16,1 6 10,8
3,2 350 Skatula 4,6 145 31,7 3 13,8
4,0 350 Skatula 4,5 97 46,4 3 13,5
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£SAs o K 61 20 SFA/AWS A5.4: E308L-16
a— " EN 1600: E199LR12

Pouzitie: Obal: rutilovy
Rutilova elektrdda na zvaranie oceli typu 19Cr10Ni.

Vhodna tieZ na zvaranie stabilizovanych oceli podob- Teplota presusenia: 350°C/2h
ného chemického zloZenia, okrem aplikacii vyzaduiju-

cich odolnost proti creepu. Elektréda je uréena na zva- Zvaraci prad: [(=[=
ranie tenkostennych potrubi. Priemery 1,6 az 2,5 mm

sU vhodné aj na zvaranie zhora nadol. Napétie naprazdno: >50V

Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania: E E IE Eﬂj

CE EN 13479

TUV 10769 Iné udaje:
FN 3-10
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: W.Nr. 1.4316

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 07 08 195 100 <05

Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
AWS TZ0 >550 >350 >35
ISO TZ0 560 430 45 70
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
1,6 300 23-40 23 105 53 0,66 227 0,3
2,0 300 25-60 22 108 38 0,66 143 0,7
2,5 300 28 - 85 22 108 44 0,63 93 0,9
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
1,6 300 1VP 0,7 105 6,7 9 6,3
2,0 300 1VP 0,7 68 10,3 9 6,3
2,5 300 1VP 0,7 41 17,1 9 6,3
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SFA/AWS A 5.4: E 308L-17

B47

Elektroda s rutil-kyslym obalom a nizkym obsahom
uhlika na zvéranie nehrdzavejlcich oceli typu
19Cr10Ni, pouzitelna aj na stabilizované ocele obdob-
ného zlozZenia. Nie je vhodna tam, kde sa vyzaduje
Ziarupevnost zvarového kovu. Nizkonavihavy obal
dava kvalitny zvarovy kov a umoZfuje pouZitie vo
vSetkych polohach. Interpass teplota < 150°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,

Z 0K 61.30 B0, E199LR12
Pouzitie: Obal: rutil-kysly

Teplota presusenia: 350°C/2h

Zvaraci prud:
Napétie naprazdno: 50V

L

Polohy zvarania:

[~[=(t

Li=I-T

. Iné udaje:
1.4550 ine udaje:
amne FN 3-10
Klasifikacia/certifikacia: W.NT. 1.4316
ABS  Stainless DNV 308 L
CE 13479 TUV 00792
DB 30.039.02 Dalsie: CWB, SEPROS
Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni
< 0,03 0,70 0,80 19,5 10,0
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rn Rpo2 Asl(As) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -60
ISO TZ0 560 430 43 70 49
AWS TZ0 >520 >320 (>35) -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
1,6 300 35-45 27 105 24 0,55 240 0,60
2,0 300 35-65 29 105 29 0,55 160 0,80
2,5 300 50 - 90 31 105 36 0,55 99 1,10
3,2 350 70-130 31 105 54 0,60 49 1,40
4,0 350 90 - 180 32 105 60 0,60 33 2,00
5,0 350 140 - 250 33 105 60 0,60 20 3,00
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
1,6 300 1/4VP 0,6 77 7,8 9 5,4
2,0 300 1/4VP 0,6 48 12,5 9 5,4
2,5 300 1/4VP 0,7 37 18,9 9 6,3
3,2 350 1/2VP 1,7 47 36,2 6 10,2
4,0 350 1/2VP 1,7 31 54,8 6 10,2
5,0 350 1/2VP 1,7 20 85,0 6 10,2




SFA/AWS A 5.4: E 308L-15

KAB OK 61 l35 EN 1600: E199LB22
Pouzitie: Obal: bazicky

Bazicka elektréda s nizkym obsahom uhlika na
zvaranie nehrdzavejucich oceli zodpovedajiceho
chemického zloZenia. Zvarovy kov ma vysoku taznost
a razovl huzevnatost do teplét -196°C. Elektroda je
uréend najméa na zvaranie v polohach.

Interpass teplota: 150°C

Teplota presusenia: 200°C/2h

LE-IET

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Vhodnost na zvaranie, napr.: Iné udaje:
W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541, FN 4-8
1.4550 a iné. W. Nr. 1.4316
Klasifikacia/certifikacia:
TOV 04811
Dalsie: SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni
< 0,04 0,40 1,70 19,0 10,0
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo2 As/(Aq) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -120 | -196
AWS TZ0 580 460 (45) 100 | 70 | >32
ISO TZ0 >510 >320 >32 - -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 55 - 85 22 100 37 0,61 92 0,90
3,2 350 80 - 120 25 100 54 0,61 50 1,30
4,0 350 80 - 180 27 100 58 0,61 33 1,90
5,0 350 160 - 210 26 86 66 0,51 25 2,20
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 4 17,1 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 52 32,7 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 34 50,0 6 10,2
5,0 350 1/2 VP 1,6 21 76,2 6 9,6

B48



£ OK 61.35 Cryo

SFA/AWS A5.4: E308L-15
EN 1600: E199LB22

Pouzitie:
Béazicka elektroda vyvinuta Specidlne pre kryogenické
aplikacie.

Klasifikacia/certifikacia:
TUV 10721

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

Obal: bazicky

Teplota presusenia: 200°C/2h

LE-IET

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

c Si__ Mn__ Cr Ni_ Mo Iné ddaje:
<004 045 165 190 100 03 FN 2-4
W. Nr. 1.4316
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 As/A, z KV
MPa MPa % % J/-196°C
AWS TZ0 590 450 43 60 50
ISO TZ0 520 320 32 50
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 55 - 85 22 100 37 0,61 92 0,9
3,2 350 80 - 120 25 100 54 0,61 50 1,3
4,0 350 80 - 180 27 100 58 0,61 33 1,9
5,0 350 160 - 210 26 98 70 0,58 22 2,3
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1VP 0,7 41 17,1 9 6,3
3,2 350 1VP 1,7 52 32,7 6 10,2
4,0 350 1VP 1,7 34 50,0 6 10,2
5,0 350 1VP 1,6 21 76,2 6 9,6




SFA/AWS A 5.4: E 347-16

KAB OK 61 l81 EN 1600: E199NbR32
Pouzitie: Obal: rutilovy

Velmi pouzivand rutilova elektréda na zvaranie Ti a Nb
stabilizovanych oceli typu 19/9. Vzhladom na stabi-
lizaciu zvarového kovu je ju mozné pouzit aj na aplika-
cie za vy$Sich teplét, do cca 400°C.

Interpass teplota: < 150°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
W.Nr. 1.4000, 1.4300, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541,

1.4550 a iné.

Teplota presusenia: 350°C/2h

Zvaraci prud:

[~[=(t

Napétie naprazdno: >60V

Polohy zvarania:

LT

Iné udaje:
Klasifikacia/certifikacia: FN 6-12
DNV 347 W. Nr. 1.4551
CE EN 13479 Tvrdost zvar. kovu: ~ ~ 190 - 230 HV
%(Nb + Ta) > 8 x %C
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
c Si Mn Cr Ni Nb
006 060 160 200 100 <10
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav R Rpo2 As/(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -10
AWS TZ0 700 560 (31) 60
ISO TZ0 700 550 >25 - 71
TZ 0 - stav po zvareni
Ziarupevné hodnoty zvarového kovu na vyZiadanie
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) ) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 40 - 60 26 106 39 0,60 147 0,6
2,5 300 50 - 80 29 104 36 0,59 82 1,2
3,2 350 75-115 23 105 66 0,60 44 1,20
4,0 350 110 - 160 24 105 66 0,60 32 1,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4 VP 0,6 53 11,3 9 5,4
2,5 300 1/4 VP 0,7 39 17,9 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 2,0 57 35,1 6 12,0
4,0 350 1/2 VP 2,0 38 52,6 6 12,0

B50



SFA/AWS A 5.4: E 347-15

B51

KAB OK 61 l85 EN 1600: E199NbB22
Pouzitie: Obal: bazicky

Béazicka elektrédda uréend na zvaranie nehrdzaveju-
cich oceli stabilizovanych Ti alebo Nb. M& vyborné
operativne vlastnosti v polohe zvislej a nad hlavou
a je preto vhodna aj na zvaranie potrubi.

Interpass teplota: < 150°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:

Teplota presusenia: 200°C/2h

LT

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4541, 1.4550 Iné udaje:
ainé FN 6-12
Odolnost proti MKK
K!_asifikécia/certifikécia: W.Nr. 1.4551
TUV 05663 %(Nb + Ta) > 8 x %C
Dalgie:  SEPROS
Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn Cr Ni Nb
0,05 0,5 1,7 19,5 10,0 0,5
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 As/A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 | -120
ISO TZ0 620 500 40 100 | 70 | >32
ISO TZ1 640 500 40 80 | 40
AWS TZ0 >580 - (>33) - -
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - po zihani 600°C/16h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 55 -85 25 100 42 0,60 98 0,90
3,2 350 75-110 25 100 58 0,60 52 1,20
4,0 350 110 - 150 27 100 61 0,61 35 1,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 43 16,3 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 53 32,1 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 35 48,6 6 10,2



£SAB - o K 6 3 20 SFA/AWS A 5.4: E 316L-16
A ] EN 1600: E19123LR11
Pouzitie: Obal: rutil - kysly

Nizkonavihava elektroda uréena predovsetkym na
zvaranie rdrok a tenkych plechov vo véetkych polohach.
Interpass teplota: < 150°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
304L/316L, 321/347; a W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541,

1.4401, 1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusenia: 350°C/2h
Zvaraci prud: [~[=(t
Napétie naprazdno: >50V

LEEIEILT

Polohy zvarania:

CE EN 13479 Iné udaje:
TOV 09716 FN 3-10
Dalgie: SEPROS, CWB W. Nr. 1.4430
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 0,7 0,8 185 12,0 2,8
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -60
ISO TZ0 580 480 4 56 46
AWS TZ0 >510 >320 (40) - -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
1,6 300 15 - 40 25 105 34 0,63 227 0,50
2,0 300 18 - 60 25 103 34 0,63 152 0,70
2,5 300 25-80 25 102 32 0,63 98 1,10
3,2 350 55-110 24 105 52 0,60 48 1,40
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
1,6 300 1/4 VP 0,7 105 6,7 9 6,3
2,0 300 1/4 VP 0,7 68 10,3 9 6,3
2,5 300 1/4 VP 0,7 42 16,7 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 51 33,3 6 10,2
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SFA/AWS A 5.4: E 316L-17

B53

Z 0K 63.30 1600 E9125LR12
Pouzitie: Obal: rutil - kysly

Najpouzivanej$i typ nizkonavihavej elektrédy na zvé-
ranie nehrdzavejlcich oceli austenitickych aj neauste-
nitickych. PouZitelna vo v3etkych zvaracich polohéch.
Interpass teplota: < 150°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
18Cr12Ni2,8Mo; W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541,
1.4550, 1.4401, 1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4571 a iné

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusenia: 350°C/2h
Zvaraci prud: [~[=(t
Napétie naprazdno: >50V

LR

Polohy zvarania:

ABS  E316L-17 Cco EN 1600 L
CE  EN13479 DNV 316L Iné ddaje:
DB 30.039.06 TOV 00262 Tvrdost zvar. kovu: ~ ~ 180 - 220 HV
GL 4571 FN 3-10
BV W. Nr. 1.4430
LRS 316L
Dalsie: CWB, SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
© Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 08 0,8 18,0 12,0 2,8
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo2 As(As) KV (J)I°C
MPa MPa % +20 | -20 | -60
ISO TZ0 570 460 40 60 | 55 | 33
AWS TZ0 >510 >320 (>30) - -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | 2zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
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
25 300 45-80 29 100 45 0,55 96 0,90
3,2 350 60-125 30 100 57 0,55 52 1,40
4,0 350 70-190 32 100 57 0,56 34 2,0
5,0 350 150-240 34 100 63 0,56 21 3,0
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
1,6 300 1/4VP 0,7 93 7,5 9 6,3
2,0 300 1/4VP 0,6 51 11,8 9 5,4
2,5 300 1/4VP 0,7 36 19,4 9 6,3
3,2 350 1/2VP 1,7 46 37,0 6 10,2
4,0 350 1/2VP 1,7 31 54,8 6 10,2
5,0 350 1/2VP 1,7 20 85,0 6 10,2




SFA/AWS A 5.4: E 316L-15

.ESAB OK 63!35 EN 1600: E19123LB22
Pouzitie: Obal: bazicky
Nizkouhlikova elektréda na zvaranie oceli typu
17Cr12Ni3Mo. Je vhodna aj na zvaranie samokalitel- Teplota presusenia: 200°C/2h
nych oceli a na zvarové spoje nehrdzavejlcej ocele
s nelegovanou (nizkolegovanou) ocelou. V chemickom Zvaraci prad:
priemysle sa ¢asto pouziva na zvaranie stien vacsich
hrabok a pre nizkoteplotné aplikacie az do -140°C. Polohy zvérania: E E IE m
Interpass teplota: < 150°C
Iné udaje:
Vhodnost na zvaranie, napr.: Tvrdost zvar. kovu:  ~ 190 - 215 HV
W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, FN 3-8
1.4404, 1.4429, 1.4435, 1.4371 ainé W. Nr. 1.4430
Klasifikacia/certifikacia:
ABS  Stainless TOV 04812
CE EN 13479 Dalsie: SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo Cu
<0,04 05 1,7 185 120 28 <0,30
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 |-120 | -196
AWS TZ0 560 430 (40) 95 | 60 | 35
ISO TZ0 >520 >370 >30 >47 | >32
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
25 300 55 -85 24 105 42 0,63 91 0,90
3,2 350 80 - 120 24 105 58 0,63 47 1,30
4,0 350 80 - 180 24 105 63 0,62 32 1,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 40 17,5 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 51 33,3 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 34 50,0 6 10,2
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SFA/AWS A 5.4: E 318-17

KAB OK 63!80 EN 1600: E19123NbR 32
Pouzitie: Obal: rutil-kysly

Elektroda na zvaranie nehrdzavejlcich oceli prevazne
stabilizovanych Nb alebo Ti, ale aj nestabilizovanych.
Pre vysoku Ziaruvzdornost a odolnost zvarového kovu
proti opalu az do 875°C sa velmi ¢asto pouZiva na
zvéranie v chemickom priemysle.

Interpass teplota: < 150°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401,

Teplota presusenia: 350°C/2h
Zvaraci prud: [~[=(t
Napétie naprazdno: > 50V

LR

Polohy zvarania:

1.4404, 1.4435, 1.4571 a iné. Iné udaje:
Tvrdost zvar. kovu:  ~ 190 - 220 HV
Klasifikacia/certifikacia: FN 6-12
CE EN 13479 W. Nr. 1.4576
TUV 00639 %(Nb + Ta) > 8 x %C
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<003 07 08 180 120 28 03
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60
ISO TZ0 615 500 38 55 4
AWS TZ0 >550 >350 (>30) -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 45-65 29 110 29 0,56 155 0,80
2,5 300 60 - 90 30 110 35 0,56 97 1,10
3,2 350 80 - 120 32 110 54 0,61 48 1,40
4,0 350 120 - 170 33 110 55 0,61 32 2,10
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4 VP 0,6 48 12,5 9 54
2,5 300 1/4 VP 0,7 38 18,4 9 6,3
3,2 350 12 VP 1,7 46 37,0 6 10,2
4,0 350 12 VP 1,7 31 54,8 6 10,2




P &
ESAB *
4

OK 63.85

SFA/AWS A 5.4: E 318-15
EN 1600: E19123NbB 42

Pouzitie:

PouZzitie:

Elektroda na zvaranie nehrdzavejlcich oceli prevazne
stabilizovanych Nb alebo Ti, ale aj nestabilizovanych.
Pre vysoku Ziaruvzdornost a odolnost zvarového kovu
proti opalu az do 875°C sa velmi ¢asto pouZziva na
zvéranie v chemickom priemysle.

Interpass teplota: < 150°C

Obal: bazicky

Teplota presusenia: 200°C/2h

LT

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Iné udaje:
Vhodnost na zvaranie, napr.: FN 5-10
W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, W. Nr. ~ 1.4576
1.4404, 1.4435, 1.4371 a iné. %(Nb + Ta) > 8 x %C
Klasifikacia/certifikacia:
TOV 05662
Dalsie: SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo Nb
005 04 17 185 125 28 06
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -120
AWS TZ0 640 490 (35) 65 45
ISO TZ0 >550 >350 >25 - -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 22 115 45 0,66 81 1,00
3,2 350 65 - 120 23 115 58 0,64 43 1,50
4,0 350 75 - 160 24 115 64 0,64 28 2,00
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 39 17,9 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 51 33,3 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 33 51,5 6 10,2
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OK 67.13

SFA/AWS A 5.4: E 310-16
EN 1600: E2520R 12

B57

Pouzitie:

Elektréda na zvaranie austenitickych oceli typu
25Cr20N;i, predovsetkym ocele W. Nr 1.4811. Zvarovy
kov odolava az do 1100°C. Je mozné pouzit aj na
kombinované spoje nehrdzavejlca ocel - nelegovana
(nizkolegovanad) ocel. Dava plne austeniticky zvarovy
kov, mozna nahrada za E-B 445.

Interpass teplota: < 125°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:

Obal: rutil - bazicky

Teplota presusenia: 250°C/2h
Zvaraci prud: [~[=1
Napétie naprazdno: >65V

LE-IET

Polohy zvarania:

W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 a iné Iné udaje:
Tvrdost zvar. kovu:  ~ 185 - 215 HV
Klasifikacia/certifikacia: FN 0
- W. Nr. 1.4842
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,5 1,9 26,0 21,0
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20
AWS | 120 | 600 560 | 35 | 60
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 85 21 95 42 0,51 101 0,80
3,2 350 65 - 120 24 95 58 0,51 53 1,20
4,0 350 70 - 160 28 95 61 0,51 34 1,70
5,0 350 150 - 220 31 100 67 0,54 20,5 2,60
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4VP 0,7 38 18,4 9 6,3
3,2 350 1/2VP 1,7 48 35,4 6 10,2
4,0 350 1/2VP 1,7 31 54,8 6 10,2
5,0 350 1/2VP 1,7 20 85,0 6 10,2




P &
ESAB *
4

OK 67.15

SFA/AWS A 5.4: E 310-15

EN 1600: E2520B 22
Pouzitie: Obal: bazicky
Elektréda na zvaranie austenitickych oceli typu
25Cr20N;i, predovsetkym ocele W. Nr 1.4811. Zvarovy Teplota presusenia: 200°C/2h
kov odolava az do 1100°C. Je mozné pouzit aj na
kombinované spoje nehrdzavejlca ocel - nelegovana Zvaraci prud: =(+)
(nizkolegovanad) ocel. Dava plne austeniticky zvarovy
kov, mozna nahrada za E-B 445. Tvrdost zvar. kovu: ~ 190 - 200 HV
Interpass teplota: < 150°C
Polohy zvarania: E E IE m
Vhodnost na zvaranie, napr.:
W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 a iné Iné udaje:
FN 0
Klasifikacia/certifikacia: W. Nr. 1.4842
CE EN 13479 TOV 01025
DB 30.039.01 Dalsie: SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn Cr Ni
0,10 0,4 2,1 26,0 21,0
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 590 410 35 100
AWS TZ0 >560 >350 (>30)
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 45 -55 24 105 36 0,62 162 0,60
2,5 300 50 - 85 25 105 40 0,61 96 0,90
3,2 350 60 - 115 25 105 60 0,59 50 1,20
4,0 350 70 - 160 26 100 62 0,59 28 1,80
5,0 350 130 - 200 26 100 65 0,60 22 2,50
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4VP 0,6 55 10,9 9 5,4
2,5 300 1/4VP 0,6 36 16,7 9 5,4
3,2 350 1/2VP 1,7 52 32,7 6 10,2
4,0 350 1/2VP 1,7 37 45,9 6 10,2
5,0 350 1/2VP 1,7 23 73,9 6 10,2
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SFA/AWS A 5.4: ~ E 307-15

B59

KAB OK 67!45 EN 1600: E188MnB42
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektroda davajlica zvarovy kov s najvy$Sou odolnostou
proti praskavosti, vhodnd na zvéranie obtiazne
zvaritelnych materialov (13% Mn ocele, kalitelné ocele).
Moze sa pouzit ako medzivrstva pred navaranim.
Mozna nahrada za pdvodny typ E-B 415.

Interpass teplota: < 150°C

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusenia: 200°C/2h

LT

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Iné udaje:

ABS  Stainless Tvrdost zvar. kovu: ~ 190 HV, po prekovani s redukciou
TOV 01580 nad 30% cca 400 HV
Dalgie: SEPROS FN <5
W. Nr. ~1.4370
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni
0,11 0,5 6,0 18,5 8,5
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 605 470 35 85
AWS TZ0 >590 >350 (>30) -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 23 100 50 0,58 102 0,70
3,2 350 70-100 24 100 71 0,60 51 1,10
4,0 350 100 - 140 24 100 73 0,60 33 1,50
5,0 350 150 - 200 25 100 80 0,60 22 2,20
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 42 16,7 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 52 32,7 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 33 51,5 6 10,2
5,0 350 1/2 VP 1,6 20 80,0 6 9,6




" SFA/AWS A 5.4: E 2209-17
KAB OK 67!50 EN 1600: E2293NLR32
Pouzitie: Obal: rutil - kysly

Na zvaranie duplexnych (feriticko-austenitickych) oceli
typu 22Cr9Ni3Mo a ich spojov s inymi typmi oceli,
nizkolegovanych aj austenitickych nehrdzavejdcich.
Interpass teplota: < 150°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
W. Nr. 1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462,

1.4463, 1.4470 a iné.

Teplota presusenia: 350°C/2h
Zvaraci prud: [~[=1
Napétie naprazdno: > 60V

LE-IET

Polohy zvarania:

Klasifikacia/certifikacia: Iné udaje:
ABS  for welding duplex steels FN 25-40
BV 2209 W. Nr. 1.4462
CE EN 13479
DNV Duplex
GL 4462
TOV 04368
Dalgie: RINA, SEPROS, CWB
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo Cu N
<003 08 09 220 95 30 <03 0,16
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -30
ISO TZ0 855 690 25 50 4
AWS TZ0 >690 >450 (>20) -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 90 27 108 38 0,58 91 1,00
3,2 350 80 - 120 28 108 55 0,58 47 1,40
4,0 350 100 - 160 29 108 59 0,58 32 1,90
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 37 18,9 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 47 36,2 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 31 54,8 6 10,2
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— SFA/AWS A5.4: (E2209-16)
P OK 67-53 EN 1600: E2293NLR12

Pouzitie: Obal: rutilovy
Rutilova elektréda na zvaranie duplexnych feriticko-
austenitickych oceli typu 19Cr10Ni. Vhodna tieZ na Teplota presusenia: 350°C/2h
zvéranie stabilizovanych oceli podobného chemického
zlozZenia, okrem aplikécii vyZaduijucich creepovi odol- Zvaraci prad: [=[=
nost. Je navrhnutd na zvaranie tenkostennych
potrubi. Priemery 1,6 - 25 mm sU vhodné aj na Napétie naprazdno: >55V

zvéranie v polohe zhora nadol.
Interpass teplota max. 150°C Polohy zvérania: E E IE [ﬂj
Vhodnost na zvaranie, napr.: Iné udaje:
UNS 31803, 1.4462, CrNiMoN22-5-3, CrNiN23-4 W. Nr.: 1.4462
FN 25-40
Klasifikacia/certifikacia:
DNV Duplex
CE EN 13479
TOV 05422

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo N
<0,03 0,70 0,85 23,0 950 325 0,175

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20
AWS TZ0 > 690 > 550 (> 20)
ISO TZ0 840 660 25 > 40
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 265 25 - 60 24 105 41 0,64 170 0,51
2,5 300 30-80 23 102 54 0,63 96 0,70
3,2 350 70 - 110 25 102 56 0,57 51 1,30
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1VP 0,7 62 11,3 9 6,3
2,5 300 1VP 0,7 41 17,1 9 6,3

3,2 350 1VP 1,7 49 34,7 6 10,2



SFA/AWS A 5.4: E-2209-15

KAB OK 67!55 EN 1600: E2293NLB22
Pouzitie: Obal: Bazicky

Béazicka elektréda, urenad na zvaranie duplexnych
nehrdzavejlcich oceli. Zvarovy kov ma dobrd huzev-
natost aj pri teplotach -50 az -60°C. Pouziva sa aj na
zvaranie rurok z duplexnych oceli na offshore
konstrukcidch. Interpass teplota < 150°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:

Teplota presusenia: 200 °C/2h

=)

LE-IET

Zvaraci prud: B

Polohy zvarania:

X2CzNiMoN22-5-3 Iné udaje:
W. Nr.: 1.4462
Klasifikacia: FN 35-60
TOV 06774
DNV for duplex SS
SEPROS
Chemické zloZenie istého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo N
<0,04 050 09 225 93 30 0,15
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav R ReL(Rpo.2) As KV (J)I°C
MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60
1SO TZ0 | 800 650 | 28 [100 | 85 | 75 | 65
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Pruad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 21 102 46 0,58 98 0,80
3,2 350 60 - 100 21 103 71 0,58 50 1,00
4,0 350 80 - 140 21 106 74 0,58 32 1,50
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,6 36 16,7 6 3,6
3,2 350 1/2 VP 1,7 51 33,3 3 5,1
4,0 350 1/2 VP 1,6 33 48,5 6 9,6
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e SFA/AWS A 5.4: E 309L-17
KAB OK 67!60 EN 1600: E2312LR32

Pouzitie: Obal: rutil - kysly
Elektroda dava prelegovany zvarovy kov, vhodny aj na
spoje nehrdzavejucich oceli s nelegovanymi alebo Teplota presusenia: 350°C/2h
nizkolegovanymi oceliami, na navaranie pre-

chodovych vrstiev pri spojoch a navaroch typu Zvaraci prad: [=[=
nehrdzavejlca ocel - bezna konstrukéna ocel.
Interpass teplota: < 150°C Napétie naprazdno: >55V
Vhodnost na zvaranie, napr.: Polohy zvarania: E E IE m
W. Nr. 1.4583 + S235 - S 355
Iné udaje:
Klasifikacia/certifikacia: Tvrdost zvar. kovu: 200 - 225 HV
CE EN 13479 TOV 00898 FN 10-22
GL 4332 Dalsie: CWB, SEPROS W. Nr. 1.4332
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni
< 0,03 0,70 0,80 24,0 13,0
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rnm Rpo2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -10
ISO TZ0 580 470 32 50 40
AWS TZ0 >520 >380 (>30) -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) ) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 45 - 65 27 115 38 0,60 136 0,70
2,5 300 45-90 28 115 38 0,60 85 1,10
3,2 350 65 - 120 29 115 51 0,60 45 1,60
4,0 350 85-130 31 115 51 0,60 29 2,50
5,0 350 110 - 250 32 115 58 0,60 19 3,30
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4VP 0,7 54 13,0 9 6,3
2,5 300 1/4VP 0,6 31 19,4 9 5,4
3,2 350 1/2VP 1,8 46 39,1 6 10,8
4,0 350 1/2VP 1,7 30 56,7 6 10,2
5,0 350 1/2VP 1,8 20 90,0 6 10,8




SFA/AWS A 5.4: E 309 MoL-17

KAB OK 67!70 EN 1600: E23122LR32
Pouzitie: Obal: rutil - kysly

Elektroda na navéaranie medzivrstiev pod navary
nehrdzavejlcich oceli a na zvaranie roznych typov
nehrdzavejlcich oceli. Vynikajice operativne vlast-
nosti aj pri zvaranim striedavym pridom. Vhodna na
zvéranie vo vSetkych polohach okrem zvislej zhora
nadol.

Interpass teplota: < 150°C

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusenia: 350°C/2h
Zvaraci prud: [~[=1
Napétie naprazdno: >55V

LT

Polohy zvarania:

CE EN 13479 TOV 02424 Iné udaje:
CO CHS DNV 309 Mo Tvrdost zvar. kovu:  ~ 200 - 225 HV
DB 30.039.05 Dalsie: RINA, SEPROS, CWB FN 12-22
LR SS/CMn, 316 L, 316 LN W. Nr. 1.4459
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo
<0,03 0,8 0,8 230 130 2,7
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20
ISO TZ0 610 510 32 50 35
AWS TZ0 >560 >410 (>30) - -
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 40- 60 26 107 48 0,58 147 0,6
2,5 300 50 - 90 29 107 45 0,57 94 0,9
3,2 350 85 - 180 31 110 61 0,59 47 1,4
4,0 350 130 - 180 30 106 56 0,61 32 2,7
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4 VP 0,7 55 12,7 9 6,3
2,5 300 1/4 VP 0,7 35 20,0 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,8 47 38,3 6 10,8
4,0 350 1/2 VP 1,7 30 56,7 6 10,2
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SFA/AWS A 5.4: E 309L-15

B65

KAB OK 67!75 EN 1600: E2312LB42
Pouzitie: Obal: bazicky
Elektroda na zvaranie nehrdzavejicich oceli typu
24Cr13Ni, na prechodové vrstvy pri navarani Teplota presusenia: 200°C/2h
nehrdzavejlcej ocele na nelegovani a na hete-
rogénne spoje. Zvaraci prad:
Interpass teplota: < 150°C
Polohy zvarania: E E IE [ﬂj
Klasifikacia/certifikacia:
ABS  Stainless Iné udaje:
DNV 309 Tvrdost zvar. kovu:  ~ 190 - 230 HV
LRS SS/CMn FN 12-22
TOV 00633 W. Nr. 1.4332
Dalsie: SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
c Si Mn Cr Ni Mo
<0,04 05 2,0 240 13,0 0,3
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -80
AWS TZ0 600 470 (35) 75 55
ISO TZ0 >520 >380 >30 >47 >32
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 22 120 42 0,73 78 1,10
3,2 350 80 - 110 24 120 60 0,73 39 1,50
4,0 350 100 - 150 26 120 62 0,73 25 2,30
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe karténu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 39 17,9 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,8 50 36,0 6 10,8
4,0 350 1/2 VP 2,0 37 541 6 12,0



SFA/AWS A 5.4: E 410-15

2 0K 68.15 o e384
EN 14700: EFe7
Pouzitie: Obal: bazicky

OK 68.15 je bazicka elektrdda, ktora dava feriticky
zvarovy kov typu 13Cr. Je uréend na zvaranie oceli
podobného chemického zlozZenia vSade tam, kde sa
nehodia nehrdzavejuce austenitické Cr-Ni ocele, napr.
tam, kde na zvary pdsobi plynné prostredie s obsa-
hom siry. Podla parametrov zvarania sa $truktura aj
vlastnosti tepelne nespracovaného zvarového kovu
mo6zu menit v pomerne Sirokych medziach.

Interpass teplota: 200 - 250°C

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Cr Ni Mo Cu
005 050 060 125 040 040 0,13

Teplota presusenia: 200 °C/2h

LT

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Iné udaje:

W. Nr. 1.4009

Mechanické hodnoty istého zvarového kovu pod a teploty Zihania
a dizky tepelného spracovania posleme na vyZiadanie:

Vykonové parametre:

Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon

horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.

(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 65-115 25 115 48 0,62 73 1,0
3,2 450 90 - 160 25 118 71 0,63 33 1,5
4,0 450 120 - 220 30 108 73 0,57 24 2,0

Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost

balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
25 350 1/4 VP 0,8 35 22,9 6 48
3,2 450 1/2 VP 2,2 45 48,8 6 13,2
4,0 450 1/2 VP 2,2 30 73,3 6 13,2
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SFA/AWS A 5.4: E 410NiMo-16

B67

Elektrdda urcend na zvdranie oceli typu 13Cr4NiMo.
Interpass teplota: 100 - 180°C

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS
Chemické zlozenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo
<0,04 0,30 0,80 12,00 4,50 0,60

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

£ 0K 68.17 Bl
EN 14700: EFe7
Pouzitie: Obal: rutil

Teplota presusenia: 350 °C/2h
Zvaraci prud:
Napéatie naprazdno: > 55V

LT

Polohy zvarania:

Iné udaje:
W. Nr. 1.4351
Diftzny vodik: < 8,0 ml/100g zvarového kovu
Tvrdost: TZ0: 36 HRC
TZ: 600 °C/1h 29 HRC
TZ: 600 °C/8h 25 HRC

Podmienky Stav Rm Rpo,2 As(As) KV (J)I°C
MPa MPa % +20 | -10 | -40
ISO TZA 870 650 17 45 | 45 | 40
ISO TZ2 750 500 15
AWS TZ3 >760 (>15)
TZ 1 - zihanie 600 °C/8h, TZ 2 - Zihanie 600 °C/2h, TZ 3 - zihanie 600 °C/1h
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 55-100 21 117 61 0,62 73 0,8
3,2 350 65-135 21 118 66 0,59 45 1,2
4,0 450 90-190 24 115 92 0,59 23 1,7
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,7 31 22,6 6 42
3,2 350 1/2 VP 1,7 46 37,0 3 5,1
4,0 450 1/2 VP 2,1 28 75,0 6 12,6



SFA/AWS A 5.4: E 312-17

Z OK 68.81 o0 E20R32
EN 14700: E Fe 11
Pouzitie: Obal: rutil - kysly

Elektréda na zvéranie vysokopevnych nizkolegova-
nych aj nelegovanych oceli, na opravy zuslachtenych
a niektorych nastrojovych oceli a na zvéaranie austeni-
tickych oceli s oceliami nelegovanymi. Zvarovy kov je
odolny proti korédznemu praskaniu aj proti tvorbe
okovin do tepl6t 1150°C. Nahradza elektrédu E-B 456.
Interpass teplota: < 150°C

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusenia: 350°C/2h
Zvaraci prud: [~[=1
Napétie naprazdno: > 60V

LT

Polohy zvarania:

SEPROS Iné udaje:
Tvrdost zvar. kovu:  ~ 220 - 240 HV
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: FN 35-65
c Si Mn Cr Ni W. Nr. 1.4337
0,12 0,7 0,8 29,0 9,5
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 790 610 22 30
AWS TZ0 790 610 (25) 30
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 40- 60 22 125 4 0,64 123 0,70
2,5 300 50 - 85 24 125 48 0,64 78 0,90
3,2 350 60 - 125 25 125 65 0,62 42 1,30
4,0 350 80-175 26 125 66 0,62 26 2,00
5,0 350 150 - 240 28 125 68 0,65 17 3,20
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4 VP 0,6 44 13,6 9 5,4
2,5 300 1/4 VP 0,7 34 20,6 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 46 37,0 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,8 29 62,1 6 10,8
5,0 350 1/2 VP 1,7 18 94,4 6 10,2
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£SAB - OK 68 82 SFA/AWS A 5.4: ~ E 312-17
A ] EN 1600: E299R12
EN 14700: E Fe 11
Pouzitie: Obal: rutil - kysly

Elektroda dava feriticko-austeniticky zvarovy kov s vy-
sokou odolnostou proti koréznemu praskaniu. Je tiez
vhodna na zvaranie oceli nezndmeho zloZenia, so
zlou zvaritelnostou, na heterogénne spoje a na
Specialne Ucely.

Interpass teplota: < 150°C

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusenia: 300°C/2h
Zvaraci prud: [~[=1
Napétie naprazdno: >55V

Polohy zvarania:

LE-IET

SEPROS
Iné udaje:
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: Tvrdost zvar. kovu:  ~ 220 - 240 HV
c Si Mn cr Ni FN 35-65
0,12 1,0 0,8 29,0 10,0 W.Nr. 14337
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 750 500 23 -
AWS TZ0 750 500 (25) 40
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napéatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 40- 60 26 105 33 0,54 166 0,70
2,5 300 50- 85 25 105 45 0,52 104 1,00
3,2 350 55-120 26 105 57 0,52 55 1,30
4,0 350 75-170 30 105 60 0,55 36 2,00
5,0 350 140 - 230 30 105 71 0,55 22 2,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 1/4 VP 0,6 54 11,1 9 5,4
2,5 300 1/4 VP 0,6 34 17,6 9 5,4
3,2 350 1/2 VP 1,7 49 34,7 6 10,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 33 51,5 6 10,2
5,0 350 1/2 VP 1,7 21 81,0 6 10,2




ﬁ o K 69 3 3 SFA/AWS A 5.4: E 385-16
A ] EN 1600: E20255CuNLR32
Pouzitie: Obal: Rutil-bazicky

Elektroda dava plne austeniticky zvarovy kov s vyso-
kou odolnostou proti kyseline sirovej a s dobrou odol-
nostou proti medzikrystalovej korézii a proti pittingu.
Interpass teplota: <150°C.

Vhodnost na zvaranie, napr.:
W. Nr. 1.4439, 1.4505, 1.4537, 1.4585 ai.

Klasifikacie/certifikacie:

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Teplota presusenia: 250 °C/2h

[~[=1

Napétie naprazdno: > 65V

LT

CE EN 13479 Iné udaje:
TUV 02723 Tvrdost zvar. kovu: 190 - 230 HV
SEPROS FN 0
W. Nr. 1.4519
Chemické zloZenie istého zvarového kovu:
© Si Mn Cr Ni Mo Cu N
<003 05 12 205 285 49 16 0,15
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rn Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -140
EN TZ0 >530 >370 25 - -
AWS TZ0 575 400 (24) 80 45
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 60 - 83 24 110 44 0,60 91 0,9
3,2 350 85- 130 27 120 60 0,58 41 1,5
4,0 350 95 - 180 29 115 64 0,51 30 1,9
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,6 33 18,2 6 3,6
3,2 350 1/2 VP 1,8 48 37,5 3 54
4,0 350 1/2 VP 1,7 26 65,4 6 10,2
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E-B 502

EN 14700: E Fe 1

Pouzitie:

Elektréda na navaranie funkénych pléch ¢asti z nele-
govanych a nizkolegovanych oceli s poziadavkou na
zvySenu odolnost proti opotrebeniu, napr. kolajnic,
srdcoviek vyhybiek a pod. Je tieZ vhodna na navary
hran jednoduchych nastrojov na opracovanie dreva
a pod. Navar sa tepelne nezpracovava.

Predhrev: 150 - 250°C

Interpass: < 100°C

Obal: bazicky

Teplota presusania: 350°C / 2h
Zvaraci prud: =(+)
Polohy zvarania: E

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

HRC
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: 50
C Si Mn Cr 40
0,09 0,9 0,9 3,0
30 E——
Zakladné vlastnosti navaru: ‘
Tvrdost navaru: 3. vrstva ~ 35 HRC 20 — pop 1hy
Odolnost proti opotrebeniu kov-kov: dobra 10
Odolnost proti abrazii: nizsia
Odolnost proti narazom:  velmi dobra 0
Korézna odolnost: nizka 0 100 200 300 400 500 °C
Obrobitelnost: dobra
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
3,2 450 110 - 140 110 84 0,77 36 1,20
4,0 450 140 - 160 110 98 0,77 23 1,60
5,0 450 180 - 200 110 100 0,77 15 2,40
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
3,2 450 Skatula 585 150 36,7 3 16,5
4,0 450 Skatula 6,2 98 63,3 3 18,6
5,0 450 Skatula 6,5 69 94,2 3 19,5
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E-B 503

EN 14700: EZFe 2

Pouzitie:

Na navaranie ¢innych Casti nastrojov pracujlcich za
tepla, ktoré odolavaju opotrebeniu pri teplotach nad
400°C, napr. kovacich a lisovacich nastrojov, tffiov
a pod. Odporuca sa navarat kratkym oblikom. Navar
sa tepelne nespracovava.

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Mo )
0,20 0,4 0,9 2,0 0,5 0,5

Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru: 3. vrstva ~ 45 HRC

Odolnost proti abrazii: dobra
Odolnost proti razom: dobra
Odolnost proti korozii: nizka

Obrobitelnost: brusenim, nastrojmi z SK

Vykonové parametre:

Obal: bazicky

Teplota presusania: 250-350°C / 2h
Zvaraci prud:
Polohy zvarania: E

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:
HRC 60

20 _‘_‘ e popustanie 1h 'l

0 250 300 400 500 550 600 °C

Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 90 - 110 115 58 0,59 77 0,90
3,2 450 130 - 150 115 97 0,71 34 1,10
4,0 450 160 - 180 110 112 0,67 22 1,40
5,0 450 170 - 220 115 127 0,71 14 2,00
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 4,7 210 22,4 & 14,1
3,2 450 Skatula 6,1 138 44,2 3 18,3
4,0 450 Skatula 57 84 67,9 & 17,1
5,0 450 Skatula 6,2 61 101,6 3 18,6
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Pouzitie: Obal: bazicky

Na navaranie funkénych ploch odolavajlcich opotre-

beniu pri si¢asnom naméhani razmi aj tahom pri Teplota presusania: 250 - 350°C / 2h
teplotach do 400°C (lisovacie nastroje, zapustky,

ozubené kold, ostria). Mozno pouzit aj na navary Zvaraci prud: =(+)

sediel a kuzelov uzatvaracich a regulacnych ventilov.

Navar sa zvycajne tepelne nezpracovava. Polohy zvarania: E

Predhrev: 200°C
Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

Odporucané tepelné spracovanie:

Zihanie na makko:  820°C / 1h / pec (HRC~30) MRC o

Kalenie: 1000°C / olej —

Popustanie: ~ 450°C 50 — NG
40

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: 30

C Si Mn Cr 20 l— popustanie 1h
0,20 0,3 0,6 13,0

10

Zakladné vlastnosti navaru: 0

Tvrdost zvarového kovu: 3. vrstva ~ 50 HRC 0 100 200 300 400 500 600 °C
3. vrstva ~ 52 HRC po TS

Odolnost proti opotrebeniu kov-kov: dobra

Odolnost proti korozii: velmi dobra

Odolnost proti opotr. za zvySenych teplét: velmi dobra

Odolnost proti razom: dobra

Obrobiteflnost: brusenim

Vykonové parametre:

Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,0 300 50 - 70 120 56 0,63 125 0,50
2,5 350 60 - 80 110 55 0,59 77 0,90
3,2 450 90- 110 115 80 0,71 34 1,30
4,0 450 140 - 160 115 106 0,71 22 1,60
5,0 450 180 - 200 115 112 0,71 14 2,30
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,0 300 Skatula 3,8 300 12,7 3 11,4
2,5 350 Skatula 4.8 210 22,9 3 14,4
3,2 450 Skatula 6,5 144 45,1 3 19,5
4,0 450 Skatula 6,2 90 68,9 3 18,6
5,0 450 Skatula 6,7 67 100,0 3 20,1



Z E-B 518

EN 14700: EZ Fe 15

Pouzitie:
Na navaranie

funkénych pléch odolavajucich

opotrebeniu za sii¢asného namahania razmi (zemné
stroje, brazdiace noze, ¢asti mlynov, tesniace plochy).
Néavary maju dobré vlastnosti aj za vy$Sich teplét.
Navar sa tepelne nespracovava.
Predhrev a interpass: ~ 400°C

Po navareni pomalé chladnutie v peci alebo v izo-

laénom zébale.

Obal:

bazicky

Teplota presusania: 250 -350/2 h

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

=)

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: HRC 70
C Si Mn Cr €0 ~
3,50 <1,5 <15 29,0 50
40
Zakladné vlastnosti navaru: 30
Tvrdost navaru: 3. vrstva ~ 58 HRC 20 —— popustanie 1h
Odolnost proti abrazii: ~ velmi dobra
Odolnost proti razom: dobra 10
Odolnost proti korozii: velmi dobra 0
Obrobitelnost: brisenim 100 200 300 400 500 550 600 700 °C
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70 - 90 185 100 0,71 45 0,80
3,2 450 90- 110 165 120 0,67 24 1,20
4,0 450 140 - 160 175 162 0,71 15 1,50
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 4,7 140 33,6 B 14,1
3,2 450 Skatula 5,8 89 65,2 3 17,4
4,0 450 Skatula 57 57 100,0 8 17,1
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E-B 519

EN 14700: EZ Fe 15

B75

Pouzitie:

Na navaranie funkénych pléch odolédvajicich vysoké-
mu abrazivnemu opotrebeniu zeminou a inymi mine-
ralnymi latkami za su¢asného razového a tlakového
namahania. PouZiva sa na navaranie ¢innych pléch
a hran casti zemnych strojov a nastrojov, kolies
kolovych mlynov, kladiv a mlynov na cement, hran
Snekovych dopravnikov a pod. Navar sa tepelne
nespracovava.

Predhrev: podla druhu a hrabky stéasti, 400 - 700°C.
Po navareni nutné chladnutie v peci alebo v izo-
laénom zabale.

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr B
3,50 2,0 1,0 25,0 0,2

Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru: 3. vrstva 58 - 60 HRC

Obal: bazicky

Teplota presusania: 250 - 350°C / 2h

Zvaraci prud: =(+)

Polohy zvarania:

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

HRC

64

62

60

® \
s \
34 | (= votae 1]

52

50

0 200 300 400 500 550 600 700 °C

Odolnost proti abrazii: ~ velmi dobra
Odolnost proti razom: dobra
Odolnost proti korozii: velmi dobra
Obrobitelnost: brisenim
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70- 90 155 80 0,56 59 0,60
3,2 350 90 - 120 170 85 0,71 31 1,40
4,0 450 130 - 150 185 150 0,83 14 1,70
5,0 450 160 - 180 170 125 0,71 11 2,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 4,8 174 27,6 3 14,4
3,2 350 Skatula 4,7 107 43,9 3 14,1
4,0 450 Skatula 6,0 65 92,3 3 18,0
5,0 450 Skatula 6,0 45 133,3 3 18,0
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OK 83.28

EN 14700: EZFe 1

Pouzitie:

Chrémom legovana elektréda na navaranie kolajnic,
hriadelov, valcov, vyhybiek a pod. Mozno navarat
aj kalitelné ocele.

Interpass: < 90°C

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479
DB 82.039.01
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

Obal: bazicky

Teplota presusania: 200°C / 2h
Zvéraci prad: [~I=t0
Napétie naprazdno: > 70V

LT

Zavislost tvrdosti navaru na teplote
a dobe popustania:

Polohy zvarania:

C Si Mn Cr HRC 40
0,10 <0,7 0,7 3,2 35
30 N
Zakladné vlastnosti névaru: 223 A \(
Tvrdost navaru: 3. vrstva 30 HRC 15 | emmma poptidtania 24 h
Odolnost proti razom:  velmi dobré 10 popustanie 1 h
Odolnost proti opotrebeniu kov-kov: velmi dobra 5
Obrobitelnost: dobra Y B S B -
0 100 200 300 400 500 600 700°C
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 60 - 90 120 75 0,64 69 0,70
3,2 450 100 - 140 115 88 0,66 34 1,20
4,0 450 140 - 190 110 92 0,66 23 1,70
5,0 450 190 - 260 110 86 0,68 15 2,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,8 34 23,5 9 7,2
3,2 450 1/2 VP 2,5 56 44,6 6 15,0
4,0 450 1/2 VP 2,5 36 69,4 6 15,0
5,0 450 3/4 VP 43 43 100,0 4 17,2




ESAB

OK 83.50

EN 14700: EZ Fe 2

Pouzitie:

Veobecne pouzitelnd navaracia elektréda na opravu
opotrebovanych ¢asti polnohospodarskych a zem-
nych strojov a lesnickej techniky a pod. Tvrdost
navareného kovu vyrazne neklesa az do teploty cca
500°C.

Predhrev a interpass: cca 250°C

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

Obal: rutil - kysly

Teplota presusania: 300°C / 2h
Zvéraci prud: [=I=)
Napétie naprazdno: >45V

0

Polohy zvarania:

Cc Si Mn Cr Mo . L L
0,40 0,4 0,7 6,0 0,6 Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:
Zakladné vlastnosti navaru: HRC ;g
Tvrdost navaru: 50 - 60 HRC 50
Odolnost proti abrazii: ~ velmi dobra 40 o~
Obrobitelost: brisenim 30 . N
20 I-— popustanie 1 h:[
10
0 l L l l
o o o § o O 8 c
3 9 8 8 R
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 60 - 120 95 49 0,46 88 0,8
3,2 350 90 - 160 100 59 0,46 52 1,20
4,0 450 125 - 210 100 82 0,48 25,5 1,7
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4VP 0,7 27 25,9 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,5 35 42,9 6 9,0
4,0 450 3/4VP 3,6 43 83,7 4 14,4
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OK 84.42

EN 14700: EFe 7

Pouzitie:

Navéracia elektrédda davajica martenziticko-feriticky
navar odolny proti korézii. Je vhodna na navaranie
hriadelov, pastorkov, valéekov dopravnikov, sediel
ventilov a pod.

Predhrev: 200°C sa odporuca pre vacsinu pripadov,
250°C na mierne zniZenie tvrdosti

Interpass: 200°C

Obal: rutil - bazicky

Teplota presusania: 200°C / 2h
Zvéraci prad: [~I=t0

Napétie naprazdno: > 70V

MR Y ol (i

Zihanie na makko: 780 - 800°C Polohy zvarania:
Kalenie: 950 - 1000°C / olej, stlaceny
vzduch Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:
(vydrz 1h na teploté)
Klasifikacia, certifikacia: HRC
SEPROS 60
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: 50
© Si Mn Cr 40
0,12 0,5 0,3 13,0 30 N
@ popustanie 1 h—l
Zakladné vlastnosti navaru: 20
Tvrdost navaru: 1. vrstva 35 - 41 HRC 10
2. vrstva 37 - 43 HRC 0
3. vrstva 39 - 45 HRC 0 100 200 300 400 500 600 700 °C
Odolnost proti abrazii: dobra
Odolnost proti opotr. za vysokych teplét: velmi dobra
Odolnost proti korozii: velmi dobra
Odolnost proti opotrebeniu kov - kov: velmi dobra
Obrobitelnost: nastrojmi z SK
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70-110 110 46 0,57 77 1,00
3,2 450 100 - 160 115 69 0,60 34 1,50
4,0 450 140 - 220 115 78 0,60 23 2,10
5,0 450 220 - 310 115 80 0,62 14 3,20
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,7 31 22,6 9 6,3
3,2 450 1/2 VP 2,5 51 49,0 6 15,0
4,0 450 3/4 VP 3,9 52 75,0 4 15,6
5,0 450 3/4 VP 3,7 32 115,6 4 14,8
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OK 84.58

EN 14700: EZFe 6

B79

Pouzitie:

Vysokovytazkova elektréda na navaranie funkénych
ploch odolavajlcich opotrebeniu za suéasného
namahania razmi s potrebnou éiastoénou koréznou
odolnostou, napr. éasti polnohospodarskych a lesnic-
kych strojov, mieSace, dopravné zariadenia a pod.
Opracovanie navaru je mozné brdsenim.

Predhrev: 200°C

Interpass: 250°C

Odportiéané mozné tepelné spracovanie:
Zihanie:  pred opracovanim 840 - 860°C
Kalenie: 950 - 1000°C / olej alebo vzduch

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr
0,70 0,6 0,7 10,0

Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru bez predhrevu, Interpass 250°C:
1. vrstva 52 - 59 HRC
2. vrstva 52 - 59 HRC
3. vrstva 53 - 59 HRC
Odolnost proti abrazii:  velmi dobra
Odolnost proti opotrebeniu za vysokych teplét: dobra

Obal: bazicky

Teplota presusania: 200°C / 2h
Zvéraci prad: [~I=t0
Napétie naprazdno: > 65V

0 X

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

Polohy zvarania:

HRC 60
50 P TN
o N
30
20 — popu§£an§1 h‘L
10 po zvareni
o L]

0 100 200 300 400 S00 600 700 °c

Odolnost proti kordzi: dobra
Obrobitelnost: brisenim
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 75 -110 145 62 0,67 58 1,00
3,2 450 110 - 150 145 95 0,67 27 1,40
4,0 450 145 - 200 145 107 0,67 18 1,90
5,0 450 190 - 270 140 110 0,66 12 2,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,6 24 25,0 9 54
3,2 450 12 VP 2,2 40 55,0 6 13,2
4,0 450 3/4 VP 3,7 45 82,2 4 14,8
5,0 450 3/4 VP 3,6 28 128,6 4 14,4
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OK 84.78

EN 14700: EZ Fe 14

Pouzitie:

Vysokovytazkova elektréda na navaranie ¢asti zem-
nych a banskych strojov s pozadovanou vysokou
odolnostou proti abrazii pieskom, Strkom, rudou,
uhlim a inymi mineralnymi latkami. Navar odolava aj
korézii za vysokych tepl6t az do 1000°C. Navar sa
tepelne nespracovava. Zodpovedajuci rurkovy drét
OK Tubrod 14.70.

Predhrev: 500°C

Interpass: 100°C

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr
4,50 0,8 <1,6 33,0

Zakladné vlastnosti navaru:

Tvrdost navaru bez predhrevu, 3. vrstva:

59 - 63 HRC, interpass 100°C, bez predhrevu

55 - 61 HRC, predhrev + interpass 500°C

Odolnost proti abrazii:  vyborna

Odolnost proti opotrebeniu za vysokych teplot: dobra

Obal: rutil - bazicky

Teplota presusania: 300°C / 2h
Zvéraci prad: [~I=t0
Napétie naprazdno: > 50V

Polohy zvarania: E

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

HRC

== popistanic 1h

ca3888883

0O 100 300 400 490 600 700 °C

Odolnost proti korozii: vyborna
Obrobitelnost: brisenim
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(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
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,7 20 35,0 9 6,3
3,2 350 1/2 VP 1,7 29 58,6 6 10,2
4,0 450 3/4 VP 3,6 31 116,1 4 14,4
5,0 450 3/4 VP 3,6 20 180,0 4 14,4

B30
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ESAB - OK 84 80 EN 14700: E Fe 16
A | |

Pouzitie: Obal: Specialny
Vysokovytazkova elektréda (210%) na opravy &asti

s pozadovanou vysokou tvrdostou a odolnostou proti Teplota presusania: 300°C / 2h
opotrebeniu az do teploty 700°C, napr. zhrnovacov

popola, zvonov vysokych peci, $nekov dopravnikov Zvaraci prud: [=1=(+)

a pod. Struktiru navaru tvori austenitickd matrica

s vysokym obsahom karbidov. Napétie naprazdno: > 65V
Predhrev: az 600°C pre zlozité a velké kusy.

Po navareni pomaly ochladzovat do 100°C Polohy zvérania: E

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
© Si Mn Cr Mo Nb W Vv
500 20 07 230 70 70 20 10

Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru bez predhrevu, interpass 100°C:
1. vrstva 57 - 61 HRC
2. vrstva 61 - 65 HRC
3. vrstva 62 - 66 HRC
Tvrdost po predhreve a interpass 600°C na nelego-

vanej oceli:

3. vrstva 50 - 54 HRC

Odolnost proti abrazii: vyborna
Odolnost proti opotr. za vysokych teplét: velmi dobra
Odolnost proti korozii: vyborna
Obrobiteflnost: brisenim

Vykonové parametre:

Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
3,3 350 150 - 170 237 132 0,72 22 1,15
4,0 350 220 - 250 230 123 0,71 15 1,98
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
3,2 350 1/2 VP 1,6 23 69,6 6 9,6
4,0 350 1/2 VP 1,7 17 100,0 6 10,2



P &
ESAB *
4

OK 84.84

EN 14700: -

Pouzitie:

Béazickd navaracia elektréda davajica navarovy kov
s vysokym obsahom jemnych karbidov v martenzitic-
kej matrici. Navar odoldva abrazivnemu opotrebeniu.
Vhodny napr. na zariadenia na vrtanie hornin, kladiva,
skrejpre a noze, rypadla a zuby rypadiel. Optimalna tvr-
dost sa dosahuje uz v prvej vrstve ndvaru vdaka nizke-
mu premieSaniu so zakladnym materialom. Priblizne
zodpoveda rurkovému drétu OK Tubrodur 15.80.
Predhrev: 200°C pre masivnejSie ¢asti.

Klasifikacia, certifikacia:
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn Cr Ti Vi
3,00 2,0 0,3 6,3 4,8 5,0

Zakladné vlastnosti navaru:

Typicka tvrdost na nelegovanych oceliach bez predhrevu:
1. vrstva 62 HRC
2. vrstva 62 HRC

Obal:

bazicky

Teplota presusania: 200°C / 2h

Zvaraci prud:

(~[=()

Napétie naprazdno: >45V

Polohy zvarania:

il ] B

Odolnost proti abrazii:  vyborna
Odolnost proti rdzom: vyborna
Obrobitelnost: brisenim
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70-100 115 105 0,63 71 0,50
3,2 350 100 - 150 115 110 0,60 44 0,70
4,0 350 115 - 200 125 120 0,64 27 1,00
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,8 35 229 9 7,2
3,2 350 1/4 VP 0,7 18 38,9 9 6,3
4,0 350 1/4 VP 0,7 12 58,3 9 6,3
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OK 85.58

EN 14700: EZFe 3

B83

Pouzitie:

Na navéranie nastrojov a zariadeni pracujlcich za
vysokych tepl6t, kde sa poZzaduje vysoka odolnost
proti abrazii pri stalej vysokej tvrdosti do 600°C a pri
dobrej hlizevnatosti.

Predhrev: 300 - 500°C

Interpass: 450°C

Tepelné spracovanie navaru:
Zihanie na makko: ~ 850°C / chladnutie do 650°C

rychlostou do 10°C/h,
dalej na vzduchu

Obal: bazicky

Teplota presusania: 200°C / 2h
Zvéraci prad: [~I=t0
Napétie naprazdno: > 70V

LS

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

Polohy zvarania:

Kalenie: 1100 - 1150°C / olej alebo vzduch HRC 20
60
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: 50 ~
C Si Mn Cr Co Nb w 40
03% 10 10 18 20 08 80 30
20 [ popuistanie 1 h}-
Zakladné vlastnosti navaru: 10 S S —
Tvrdost navaru: 1. vrstva 42 - 45 HRC 0 l 7 ] ‘ [
1. vrstva 56 HRC po TZ 550°C / 1h 0 100 200 300 400 SO0 550 600 650 °C
2. vrstva 46 - 50 HRC
3. vrstva 47 - 52 HRC
Odolnost proti abrazii: dobra
Odolnost proti opotr. za vysokych teplét: velmi dobra
Obrobitelnost: brisenim
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 70-110 115 53 0,65 72 0,90
3,2 350 100 - 150 115 62 0,63 45 1,30
4,0 350 130 - 190 115 75 0,63 30 1,70
5,0 350 180 - 250 120 88 0,66 18 2,20
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/2 VP 2,00 94 21,3 6 12,0
3,2 350 1/2 VP 1,90 53 35,8 6 11,4
4,0 350 1/2 VP 1,80 32 56,3 6 10,8
5,0 350 1/2 VP 1,80 21 85,7 6 10,8




P &
ESAB *
4

OK 85.65

EN 14700: E Fe 4

Pouzitie:

Elektrédda na navaranie reznych a striznych nastrojov
z nastrojovych oceli, vrtdkov a raznic. Navarené
strizné hrany sa moézZu pouzit bez popustania.
Tvarniace a velké strizné nastroje sa odporica
nezihat. Najvyssiu tvrdost zvarovy kov dosahuje po
dvojnasobnom popustani.

Predhrev: cca 450°C

Interpass: 450°C

Klasifikacia, certifikacia:

Obal: bazicky

Teplota presusania: 200°C / 2h
Zvéraci prad: [~I=t0
Napétie naprazdno: > 70V

0

Zavislost tvrdosti navaru na popustacej teplote:

Polohy zvarania:

SEPROS
HRC,,
Odporucané mozné tepelné spracovanie: 80 %
Zihanie: 750 - 775°C /2 - 3 h / vzduch 50
Kalenie: 1230 - 1250°C / vzduch 40
Popustanie: 525°C / 2 x 1 h / vzduch 30 [ T—"
20 —— 2x popus
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: 10 J i
C Si Mn Cr Mo v w Y —t—
090 15 13 45 75 15 18 0 20 100 300 400 55 700 °C
Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru: 3. vrstva 59 - 61 HRC
3. vrstva 37 - 40 HRC
(750 - 775°C / 2 - 3 h / vzduch)
Odolnost proti abrazii: velmi dobra
Odolnost proti opotr. za vysokych teplét: velmi dobra
Obrobitelnost: brisenim
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 80-110 120 67 0,55 67 0,80
3,2 350 100 - 150 125 82 0,57 40 1,10
4,0 350 120 - 190 130 97 0,58 27 1,40
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,6 23 26,1 9 54
3,2 350 1/2 VP 1,6 37 43,2 6 9,6
4,0 350 3/4 VP 2,7 42 64,3 4 10,8

B34



Z OK 86.08

EN 14700: E Fe 9

B85

Pouzitie:

Bazicka elektroda na navaranie a renovacie casti
z manganovych austenitickych oceli, ako su &eluste
drvicov, kladivd a pod., vSade tam, kde sa vyzaduje
vysoka hlzevnatost v kombinacii s odolnostou proti
abrazi. Interpass teplotu je treba dodrziavat ¢o najnizsiu.
Predhrev: len pri praci vonku za chladného pocasia
50 - 100°C

Interpass: 100 - 150°C

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
1,10 0,8 13,0

Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru: 1. vrstva 180 - 250 HB
(bez predhrevu)
2. vrstva 44 - 48 HRC
(po prekovani redukcia ~ 25%)

Odolnost proti razom: vyborna
Odolnost proti opotrebeniu kov - kov: dobra
Obrobiteflnost: brasenim

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal:

bazicky

Teplota presusania: 200°C / 2h

Zvaraci prud:

(==

Napétie naprazdno: > 70V

Polohy zvarania:

LIS

Podmienky Stav Rm Rpo22 As KV (J)I°C
MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60
IS0 | TZ0 | 780 | 480 20 |70 |45 [ 35 | 25
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
3,2 450 95-135 105 95 0,6 36 1,10
4,0 450 130 - 180 105 109 0,6 24 1,40
5,0 450 170 - 230 105 132 0,6 15 1,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
3,2 450 1/2 VP 2,5 54 46,3 6 15,0
4,0 450 3/4 VP 4.2 60 70,0 4 16,8
5,0 450 3/4 VP 4,0 37 108,1 4 16,0
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OK 86.28

EN 14700: EZFe 9

Pouzitie:

Bézickad austenitickd mangéanova elektréda na
navaranie a opravy Casti z manganovych oceli,
namahanych rdzmi a miernou abraziou. Zvarovy kov
je menej nachylny na skrehnutie. Typické pouZitie je
na dosky a valce drvicov, zuby bagrov, koréeky a srd-
covky.

Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479

DB 20.039.05
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Ni
0,75 0,3 14,0 35
Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru: 160 - 180 HB
(bez predhrevu, interpass teplota
100 - 150°C)
Odolnost proti razom: vyborna
Odolnost proti abrazii: dobra
Obrobitelnost: brusenim

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Obal: zirkon-bazicky

Teplota presusania: 350°C / 2h
[=[=(t

a) v

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm Rpo.2 As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -20 | -80 |-120
1SO TZ0 | 690 | 440 | 30 [100 | 80 | 45 | 25
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
&2 350 100 - 160 30 148 90 0,54 26,5 1,5
4,0 450 130 - 210 30 148 105 0,54 17,5 2,0
5,0 450 170 - 300 31 150 114 0,56 11,0 2,9
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
3,2 350 1VP 2,2 31 71,0 6 13,2
4,0 450 3/4 VP 3,5 33 106,1 4 14,0
5,0 450 3/4 VP 3,6 22 163,6 4 14,4
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— SFA/AWS A 5.15: E NiFe C1
Pt E-S 7 1 6 ENISO 1071:  E C NiFe-CI-A1

Pouzitie: Obal: Specialny
Elektroda na zvaranie a opravy dielov zo sivej
a tvarnej liatiny za studena, napr. bloky motorov, Cer- Teplota presusenia: 200°C/2 h

padla, odliatky strojnych zariadeni a pod.
Zvaraci prad: [(~1=(» B

WAMCB: Polohy zvarania: E E IE m

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Fe Ni
1,50 0,7 0,8 46,0 51,0

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Rm HB
MPa ~
Aws | 375 | 180
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 55-75 105 70 0,70 90 0,60
3,2 350 75-100 105 90 0,70 45 0,90
4,0 350 85 - 160 105 70 0,70 30 1,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 Skatula 2,0 121 16,5 6 12,0
3,2 350 Skatula 2,2 68 32,4 6 13,2
4,0 350 Skatula 2,4 51 47,1 6 14,4




SFA/AWS A 5.15: E NiCl

Py E-S 723 ENISO 1071:  ECNi-CI3
Pouzitie: Obal: Specialny

Elektréda na zvaranie a opravy odliatkov najma zo
sivej a feritickej tvarnej liatiny za studena, tj. bez
predhrevu:

Klasifikacia/certifikacia:

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Fe Ni
0,9 <0,9 <0,6 3,5 >92,0

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 200°C/2 h
[~[=1

LE-IET

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Rm HB
MPa ~
Aws | ~300 | 130-170
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 55-110 107 46 0,71 83 0,90
3,2 350 80 - 140 105 66 0,68 45 1,20
4,0 350 100 - 190 106 71 0,70 29 1,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 Skatula 2,0 121 16,5 6 12,0
3,2 350 Skatula 2,2 68 32,4 6 13,2
4,0 350 Skatula 2,3 47 48,9 6 13,8
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Z 0K 92.18

SFA/AWS A 5.15: E Ni-CI
EN ISO 1071:

ECNi-CI3

Pouzitie:

Na opravy odliatkov z beznej sivej liatiny, na vzajom-
né spajanie liatinovych dielcov alebo tychto dielcov
s ocelovymi. Navar je dobre opracovatelny. Na sivé
liatiny napr. GJL resp. GG, temp. liatinu s Ciernym
lomom GJMB resp. GTS, temp. liatinu s bielym lomom
GJMW resp. GTW.

Predhrev ziadny alebo len mierny do 250°C

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Fe Ni

0,9 0,6 0,6 35 >92

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Obal:

bazicky

Teplota presusenia: 200°C/2 h

Zvaraci prud:

[~[=(t

Napétie naprazdno: > 50V

Polohy zvarania:

LEEIILET

Podmienky Rm HB
MPa ~
AWS | ~300 | 130-170
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost
(mm) (mm) (A) (%)
2,5 300 55-110 100
3,2 350 80 - 140 100
4,0 350 100 - 190 100
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 41 17,1 9 6,3
3,2 350 1/4 VP 0,8 24 33,3 9 7,2
4,0 350 1/2 VP 2,3 47 48,9 6 13,8



SFA/AWS A 5.15: E NiFe-CI

Z 0K 92.60 ENISO 1071: | ECNiFe-13
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektroda so zlepSenymi viastnostami a vy$Sou odol-
nostou proti vzniku trhlin na zvéranie sivej liatiny
a liatinovych dielov s ocelovymi. Dobrd opracova-
telnost. Tvrdost po zvareni 190 - 240 HB. Pouzitelna
aj na liatiny s gulkovym grafitom (GJS resp. GGG)
a na diely z temperovanej liatimy s ¢iernym lomom
(GJMB resp. GTS). Predhrev nie je nutny, pre zlozi-
tejSie diely je vhodny, do 250°C.

Interpass teplota: 450°C/1h

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
© Si Mn Fe Ni Al Nb Cu
10 06 07 ~440 520 03 02 09

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 200°C/2 h

Zvaraci prud:

=)

Napétie naprazdno: >45V

Polohy zvarania:

LEEIILET

Podmienky Rm Rpo2 As HB
MPa MPa %
1SO | 560 | 380 | >15 |  180-220
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 60 - 100 110 45 0,70 85 0,80
3,2 350 80 - 150 110 56 0,70 44 1,20
4,0 350 100 - 200 110 59 0,70 30 1,60
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,8 50 16,0 9 7,2
3,2 350 1/4 VP 0,7 21 33,3 9 6,3
4,0 350 1/2 VP 2,1 43 48,8 6 12,6
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@ OK 92.78 EN ISO 1071: E C NiCu 1

Pouzitie: Obal: Specialny
Elektroda dava zvarovy kov typu Monel. Vhodna na
zvaranie za studena alebo za mierneho predhrevu Teplota presusenia: 80°C/2 h
vSetkych beznych druhov sivej, tvarnej aj tempero-

vanej liatiny. Zvarovy kov je dobre opracovatelny Zvaraci prad: [=[= B
a jeho farba sa blizi farbe zakladného materialu.
Polohy zvarania: E E IE
Klasifikacia/certifikacia:
- Iné udaje:
HB: 140 - 160
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn Cu Fe Ni
<07 0,1 0,9 32,0 3,0  zvySok
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav i As
MPa %
S0 | T1Zo | 300-350 15
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad
(mm) (mm) (A)
2,5 300 50 - 100
3,2 350 60 - 125
4,0 350 90 - 140
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,8 46 17,9 9 7,2
3,2 350 1/4 VP 0,7 22 31,8 9 6,3




SFA/AWS A 5.11: E Ni-1

KAB OK 92!05 EN ISO 14172:  E Ni2061
(E-NiTi3)
Pouzitie: Obal: bazicky

Obalend elektrdda na zvaranie tvarnenych aj liatych
Casti z ¢istého niklu. Mozno pouzit aj na heterogénne
spoje ako spoje nikel - ocel, nikel - med, med - ocel.
Vhodna aj na navary. Zvarové plochy sa musia dobre
ocistit, Cistenie kefou nie je vhodné. Zvarovy kov
slabsie zmaca, neodporuca sa ale prekracovat max.
odporucané hodnoty zvaracieho pradu, lebo je
nebezpecenstvo vzniku trhlin.

Klasifikacia/certifikacia:
Chemické zloZenie Cistého zvarového kovu:

Cc Si Mn Ni Ti
0,03 0,7 0,5 >92,0 25

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 200 °C/2h

LT

Obrobitelnost zvarového kovu: dobra

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm R. As KV (J)/°C
MPa MPa %
EN | 120 | 470 330 | 30 |
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (Ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h)
25 300 70 - 95 90 90 47 0,55 96 0,80
3,2 350 90 - 135 90 95 56 0,55 53 1,20
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost (ks) v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
25 300 1/4 VP 0,7 38 18,4 6 4,2
3,2 350 1/4 VP 0,8 23 34,8 6 4,8
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SFA/AWS A 5.11: E NiCrFe-2

B93

KAB OK 92!1 5 EN ISO 14172: E Ni 6133
(E NiCr16Fe12NbMo)
Pouzitie: Obal: bazicky

Obalend elektrédda na zvaranie Inconelu 600 a jemu
podobnych niklovych zliatin, kryogenickych 5 a 9% Ni
oceli, oceli martenzitickych k austenitickym, oceli
rozdielneho chemického zloZenia, Ziaruvzdornych
odliatkov s obmedzenou zvaritelnostou a pod. Ma
dobré operativne vlastnosti vo véetkych polohach vra-
tane polohy nad hlavou.

Interpass teplota: <100°C

Klasifikacia/certifikacia:
ABS

Chemické zlozenie Cistého zvarového kovu:

C Si_ _Mn Cr Ni_ Mo Nb
006 05 23 160 700 15 20

Fe
9,0

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 250 °C/2h

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Obsah feritu:

Iné Udaje:

FN O

LT

Koef. lin. roztaznosti 0 az -196 °C = 0,00001035 °C"

Podmienky Stav R Rpo,2 As(As) KV (J)I°C
MPa MPa % +20 | -196
EN | 120 | 660 420 | 45 | 110 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (Ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (R) V) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 80 - 110 45 0,63 91 0,90
3,2 350 70-105 - 113 57 0,62 57 1,30
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost (ks) v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks | v karténe kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
25 300 1/4 VP 0,7 38 18,4 6 4,2
3,2 350 1/4 VP 0,8 23 34,8 6 4,8



£SAB - o K 9 2 26 SFA/AWS A 5.11: E NiCrFe-3
A [ | ENISO 14172:  E Ni 6182
(NiCr15Fe6Mn)
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektroda na baze niklu na zvaranie niklovych zliatin
typu INCONEL 600, NIMONIC, vhodna aj na 5% a 9%
Ni kryogénne ocele a na heterogénne spoje, napr. fe-
ritick& ¢i martenziticka ocel s austenitickou, ako aj na
zvéranie odliatkov zo Ziaruvzdornych oceli s obme-
dzenou zvaritelnostou. Zvarovy kov odolava
redukénej atmosfére bez obsahu siry az do 1150°C.

Teplota presusenia: 200°C/2 h

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

LT

Interpass teplota: < 100°C Iné udaje:
W. Nr. ~ 2.4620
Vhodnost na zvaranie, napr.: FN 0
zliatiny typu 2.4630, 2.4631, 2.4669, 2.4816, 2.4817,
2.4851, 2.4867, 2.4869, 2.4951 a iné
Klasifikacia/certifikacia:
ABS  E NiCrFe-3 (50J/-196°C)
SEPROS
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Fe Nb
<01 06 60 150 70,0 60 20
Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo2 As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -196
AWS 120 | 640 40 | 40 | 100 | 80
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 50 - 70 110 50 0,63 88 0,90
3,2 350 65 - 105 110 60 0,62 57 1,20
4,0 350 75 - 150 110 60 0,64 31 2,00
5,0 350 120 - 170 110 68 0,64 20 2,70
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skataf Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,7 39 17,9 9 6,3
3,2 350 1/4 VP 0,7 20 35,0 9 6,3
4,0 350 1/2 VP 2,0 40 50,0 6 12,0
5,0 350 1/2 VP 1,9 25 76,0 6 11,4
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SFA/AWS A5.11: ~(E NiCrMo-5)

B95

Z 0K 92.35 Bamon | EZNi2
Pouzitie: Obal: rutil-bazicky

Elektréda typu NiCrMoW. Dava navar typu Hasteloy C
pre najroznejSie aplikacie. Navarovy kov odolava
vacsine pouzivanych kyselin pri teplote okolia, je
mechanicky vytvrditelny a pevnost pri vysokych
teplotach dosahuje nasobkov hodnét beznych typov
zvarovych kovov. Typické aplikdcie: navaranie - za
tepla pracujlce lisovacie a strizné nastroje, navary
ventilov a casti Cerpadiel odolavajice korozii
a opotrebeniu. Zvaranie zliatiny  NIMONIC
a INCONEL s uhlikovymi a legovanymi oceliami.
Zvara sa bez predhrevu s nizkou interpass teplotou.
Pri zvarani treba udrziavat maly zvarovy kupel a nizky
tepelny prikon.

Klasifikacia/certifikacia:

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Fe Mo W
006 07 07 155 zwsok 55 165 38

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 350°C/2 h
Zvaraci prud: [~[=1

Napétie naprazdno: > 70V

LK

240 - 260 HV po zvareni
40 - 45 HRC po mechanickom spevneni

Polohy zvarania:

Iné udaje:
Tvrdost:

Podmienky Stav Rm Rpo.2 As
MPa MPa %
1SO | TZ0 | 750 | 515 | 17
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (R) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 65-110 190 62 0,61 56 1,10
3,2 350 110 - 150 185 86 0,63 28 1,60
4,0 350 160 - 200 185 89 0,64 19 2,30
5,0 350 190 - 250 190 106 0,65 11 3,10
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatual Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,6 21 28,6 9 54
3,2 350 1/4 VP 0,8 14 571 9 7,2
4,0 350 1/2 VP 1,7 20 85,0 6 10,2
5,0 350 1/2 VP 1,5 11 136,4 6 9,0




SFA/AWS A 5.11: E NiCrMo-3

KAB OK 92!45 ENISO 14172:  E Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektréda typu NiCrMoNb na zvéranie niklovych zliatin
podobného zlozenia, napr. INCONEL 626 a pod.
Na zvéranie 5% a 9% Ni oceli a na heterogénne
spoje. Vyuziva sa Casto pri vystavbe offshore zaria-
deni a v chemickom priemysle, napr. na zvaranie oceli
typu 254SMo, t.j. UNS S 31254.

Interpass teplota: < 125°C

Vhodnost na zvaranie, napr.:
W.Nr2.4618, 2.4619, 2.4630, 2.4631, 2.4641, 2.4660,

2.4851, 2.4856, 2.4858 a iné

Klasifikacia/certifikacia:
TOV 06833
SEPROS

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
© Si Mn Cr Ni_ Fe Mo Nb
<003 05 03 21,0 zwsok <50 90 36

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 200°C/2 h
Zvaraci prud:

LT

Polohy zvarania:

Podmienky Stav Rm Rpo22 As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -196
Iso | Tz0 | 780 50 | 35 | 70 | s0
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (R) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 300 55-75 105 40 0,55 100 0,90
3,2 350 65 - 100 105 52 0,56 49 1,40
4,0 350 80 - 140 105 57 0,58 33 1,90
5,0 350 120 - 170 94 72 0,58 21 2,10
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skataf Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 300 1/4 VP 0,6 35 17,1 9 5,4
3,2 350 1/4 VP 0,7 21 33,3 9 6,3
4,0 350 1/2 VP 1,8 36 50,0 6 10,8
5,0 350 1/2 VP 2,0 25 80,0 6 12,0
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SFA/AWS A 5.11: E NiCrMo-6

KAB o K 92!55 ENISO 14172:  E Ni6620
(E NiCr19Mo7Fe)
Pouziti: Obal: bazicky

Obalend elektréda déva zvarovy kov na béze niklu
a chrému s legovanim molybdénom, volfrédmom
a nidbom, urcend na zvaranie vo vsetkych polohach,
najma na zvéranie 9% Ni oceli pre kryogénne aplika-
cie az do tepl6t -196°C.

Interpass teplota: <100°C.

Klasifikacie, certifikacie:
ABS E NiCrMo-6

Teplota presusenia: 300 °C/2h
Zvaraci prud:
Napéatie naprazdno: > 59 V

LT

Polohy zvarania:

BV N50 Iné udaje:
DNV for NV1-5%Ni to NV5Ni FN 0
GL NiCr14Mo7Fe
Chemické zlozenie Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo W Nb Fe
0,06 05 30 13,0 690 65 15 15 50
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rn Re A, KV (J)/°C
MPa MPa % -106
AWS | TZ0 >690 >430 >35 | >70

TZ 0 - stav po zvareni

Vykonové parametre:

Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (Ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) ) (s) (%) (kg/h)
25 ‘ 350 ‘ 65- 115 - ‘ ‘ 70 0,70 ‘ 55 ‘ 1,10
3,2 350 70 - 150 - 68 0,66 34 1,50
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost (ks) v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
25 ‘ 350 ‘ 1/4 VP ‘ 08 31 ‘ 25,8 ‘ 9 ‘ 72
3,2 350 1/2 VP 2,0 46 43,8 6 12,0



ﬁ o K 92 59 SFA/AWS A 5.11: E NiCrMo-13
A [ | EN ISO 14172:  E Ni6059
(E NiCr23Mo16)
Pouzitie: Obal: bazicky

Bdzicka elekirdda urcend na zvdranie zliatin typu
Alloy 59, C-276, Inconel 625 a podobnych niklovych
zliatin. Je tieZ vhodnd na zvdranie superaustenitic-
kych oceli typu AISI/ASTM S 31254 a S 32654.

Klasifikacia/certifikacia:

Chemické zlozenie Cistého zvarového kovu:

Cc Si Mn Cr Ni Mo
0,01 0,1 0,1 23,0 62,0 16,0

Fe
<1,0

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Teplota presusenia: 200 °C/2h

=)

LT

Podmienky Stav Rm Re As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % 60 | -196
ISO TZ0 770 430 40 70 60
AWS TZ0 >690 (>25) >70 >60
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napatie | Vytaznost| Doba Podiel (Ks/kg Vykon
horenia | zv. kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
25 300 50-70 - - - - - -
3,2 350 60 - 90 - - - - -
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost (ks) v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v karténe kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
25 300 1/4 VP 0,7 38 18,4 6 4,2
3,2 350 1/4 VP 0,7 20 35,0 6 4,2
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ﬁ o K 92 86 SFA/AWS A 5.11: E NiCu-7
A [ | EN ISO 14172:  E Ni4060
(E NiCu30Mn3Ti)
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektrdda na zvaranie zliatin Ni-Cu a na vyrobu spojov
tychto zliatin s dielmi z nelegovanych alebo nizkole-
govanych oceli. Je uréena aj na navdranie vrstiev na
uvedené typy oceli.

Interpass teplota: <100°C

Klasifikacia/certifikacia:
SEPROS

Chemické zlozenie Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Ni Cu Al Ti Fe Nb
<0100,70 3,0 650 300 <0,7 0,7 13 <03

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Teplota presusenia: 200 °C/2h

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

LT

Podmienky Stav Rm Re A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -196
ISO | 120 | 640 410 | 40 | 100 | 80
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel (Ks/kg Vykon
horenia | zv.kovu | zv. kovu) navar.
(mm) (mm) (A) (v) (%) (s) (%) (kg/h)
25 300 50 - 70 22 105 45 0,63 83 1,0
3,2 350 70-120 26 105 52 0,63 42 1,6
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost (ks) v Hmotnost Skatal Hmotnost
balenia baleni 1000 ks | v karténe kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
25 300 1/4 VP 0,6 36 16,7 6 3,6
3,2 350 1/4 VP 0,7 22 31,8 6 4,2



SFA/AWS A 5.6: ~ E CuSn-C

KAB » o K 94! 25 DIN 1733: EL-CuSn 7
Pouzitie: Obal: bazicky

Elektréda na zvéaranie medi a bronzov, najmé
cinovych. Je vhodna aj pre malé opravy navaranim
na ocele alebo zvaritelné druhy liatin, napr. casti
odliatkov Eerpadiel, skrini, ventilov a opornych ploch.
Nahradza pévodny typ E-S 602.

Predhrev a interpass teplota: ~ 300°C

Teplota presusenia: 300°C/2h

N Y ]

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Klasifikacia/certifikacia: Iné udaje:
SEPROS Tvrdost: ~ 95 HB
W. Nr. 2.1025
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Mn Cu Sn
0,40 92,0 7,0
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo,2 As/A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20
1s0 | 120 | 360 235 | 25 | 25
TZ 0 - stav po zvareni
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud
(mm) (mm) (A)
2,5 350 60 - 90
3,2 350 90 - 125
4,0 350 125 -170
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 1/4 VP 0,9 50 18,0 9 8,1
3,2 350 1/4 VP 0,8 26 30,8 9 7,2
4,0 350 1/2 VP 2,6 58 44,8 6 15,6
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B101

F 4 .
ESAB - OK 96 20 EN ISO 18273: AIMn1
4 | |

Pouzitie: Obal: Specialny

Na zvaranie sUcasti a profilov z tvarnenych zliatin
AIMn a hlinikovych zliatin s obsahom do 3% Mn, napr.
EN AW-3103, 3207, 3003, 5005.

Odporudcany predhrev: 200 - 250°C

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusenia: 80°C/1 h

N Y ]

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Iné udaje:
Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu: W. Nr. ~ 3.0516
Si Al Fe Mn
< 0,50 97,50 <0,70 1,20
Vykonové parametre:
Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 50 - 90 80 28 0,32 333 0,40
4,0 350 90 - 130 80 35 0,37 128 0,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 VP 1,1 117 9,4 6 6,6
4,0 350 VP 1,1 52 21,2 6 6,6




4 EN ISO 18273: AISi5
£ 0K 96.40
Pouzitie: Obal: Specialny

Elektréda na zvaranie dielcov zo zliatin AIMgSi, napr.
typov EN AW 6060/6063, 6005, 6021 a pod. Je vhod-
nd aj na zvaranie odliatkov zo zliatin AISi5Cu
a AlISi7Cu. Odporucany predhrev : 200 - 250°C

Klasifikacia/certifikacia:

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Si Al Fe
5,0 94,4 < 0,40

Vykonové parametre:

Teplota presusenia: 80°C/1 h

N Y ]

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 50 - 90 80 28 0,32 333 0,40
3,2 350 70 - 110 80 30 0,42 182 0,70
4,0 350 90 - 130 80 35 0,37 128 0,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 VP 1,1 117 9,4 6 6,6
3,2 350 VP 1,1 82 13,4 6 6,6
4,0 350 VP 1,1 52 21,2 6 6,6

B102



@ OK 96.50 EN ISO 18273: AlSi12

Pouzitie: Obal: Specialny
Elektréda na zvaranie Casti zo zliatin typu AlSi12, je

tiez vhodny na zvaranie odliatkov zo zliatin AlSi, Teplota presusenia: 80°C/1 h
AISiMg a AISiCu. Je mozné pouzit aj ako pridavny

materidl pri zvarani plamefiom. Odportcéany predhrev: Zvaraci prud:

200 - 250°C.
° Polohy zvarania: E E IE

Vhodnost na zvaranie, napr.:
G-AISi8Cu3, G-AIMg3Si a iné

Klasifikacia/certifikacia:

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Si Al Fe
12,0 87,5 <05

Vykonové parametre:

Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu navar.
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
2,5 350 50 - 90 80 28 0,32 333 0,40
3,2 350 70 - 110 80 30 0,42 182 0,70
4,0 350 90 - 130 80 35 0,37 128 0,80
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skatul Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 VP 1,1 117 9,4 6 6,6
3,2 350 VP 1,1 82 13,4 6 6,6
4,0 350 VP 1,1 52 21,2 6 6,6
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P &
ESAB *
4

OK 21.03

Pouzitie:

Elektréda je uréena na drazkovanie, dierovanie
a rezanie oceli, sivej liatiny a nezeleznych kovov s vy-
nimkou Cistej medi, s pouzitim Standardného zvara-
cieho zariadenia.

Rychlost rezania: 1 - 1,5 m/min

Klasifikacia/certifikacia:

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu:
Cc Si Mn
0,07 0,10 0,50

Parametry fezani:

Obal: Specialny

Teplota presus$enia: -

(~[=0 B

Napétie naprazdno: > 70V

L =T

Zvaraci prud:

Polohy zvarania:

Priemer Dizka Prud Napatie
(mm) (mm) (A) (V)
2,5 350 100 - 120 43
3,2 350 130 - 180 43
4,0 350 170 - 230 48
5,0 450 230 - 300 48
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost Skataf Hmotnost
balenia baleni 1000 ks v kartone kartonu
(mm) (mm) (kg) (kg) (ks) (kg)
2,5 350 Skatula 1,5 72 20,8 6 9,0
3,2 350 Skatula 3,5 101 34,7 3 10,5
4,0 350 Skatula 33 63 52,4 3 9,9
5,0 450 Skatula 4,3 42 102,4 3 12,9
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= Prehlad balenia elektréd
A
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A - hmotnost Skatule [kg] C - hmotnost 1000 ks [kg] VP - VacPac
B - pocet ks v Skatuli D - pocet Skatul v karténe K - Skatula
d | Typ A B Cc D d | Typ A B Cc D
(mm) (mm) (mm) (mm)
OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE NELEGOVANYCH OCELI
E-K 103 E-B 125
25 350 K 48 253 19,0 3 2,0 300 K 35 282 124 3
32 450 K 6,2 150 41,3 3 25 350 K 42 194 216 3
40 450 K 66 106 62,3 3 32 450 K 65 165 394 3
50 450 K 71 75 947 3 40 450 K 62 100 62,0 3
50 450 K 6,5 70 929 3
E-R 113
2,0 300 K 42 429 98 3 E-B 127
25 350 K 50 265 18,9 3 25 350 K 46 222 20,7 3
32 350 K 48 150 32,0 3 32 450 K 6,5 160 40,6 3
40 450 K 6,4 100 64,0 3
E-R 117 50 450 K 6,5 70 929 3
2,0 300 K 43 410 105 3
25 350 K 50 253 19,8 3 OK FEMAX 33.80
32 350 K 53 180 294 3 32 450 K 6,2 91 681 3
40 350 K 56 122 459 3 40 450 K 5,9 53 1113 3
50 450 K 54 33 1636 3
E-B 121 6,0 450 K 57 26 2192 3
2,0 300 K 35 278 126 3
25 350 K 4.2 194 216 3 OK 43.32
32 350 K 50 162 30,9 3 1,6 300 K 1,9 239 79 6
3,2 450 K 6,5 162 40,1 3 2,0 300 K 1,8 158 114 6
40 450 K 62 100 62,0 3 25 350 K 48 220 21,8 3
50 450 K 6,5 70 92,9 3 32 350 K 47 132 356 3
40 450 K 6,0 90 68,9 3
E-B 123
2,0 300 K 35 276 127 3 OK 46.00
25 350 K 42 195 215 3 2,0 300 K 21 220 95 6
3,2 450 K 65 165 394 3 25 350 K 54 300 18,0 3
40 450 K 62 100 62,0 3 32 350 K 55 190 28,9 3
50 450 K 6,5 70 92,9 3 40 350 K 54 120 45,0 3
50 350 K 55 80 688 3
E-B 124
25 350 K 47 226 20,8 3 OK 46.16
3,2 450 K 6,5 154 4272 3 2,0 350 K 1,2 88 13,6 9
40 450 K 6,4 100 64,0 3 25 350 K 1,2 58 20,7 9
50 450 K 6,9 70 98,6 3 32 350 K 50 150 333 3



= Prehlad balenia elektréd
A

A - hmotnost Skatule [kg] C - hmotnost 1000 ks [kg] VP - VacPac
B - pocet ks v Skatuli D - pocet Skatul v karténe K - Skatula
d | Typ A B C D d | Typ A B c D
(mm) (mm) (mm) (mm)
OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE NELEGOVANYCH OCELI
OK 48.00 OK 48.68
1,6 300 K 16 172 93 6 25 350 1/4VP 09 38 237 9
2,0 300 K 1,7 131 13,0 6 32 450 12VP 0,7 29 241 9
25 350 K 43 171 251 g 40 450 3/4VP 4,1 60 683 4
25 350 14VP 07 28 250 9 50 450 3/4VP 42 42 1000 4
32 450 12VP 23 47 48,9 6
3,2 450 K 6,0 124 484 3 OK 53.35
40 450 3/4VP 41 57 71,9 4 32 450 K 5,8 142 40,8 3
4,0 450 K 62 86 721 g 4,0 450 K 29 48 604 6
50 450 K 60 56 1071 3 50 450 K 65 70 929 3
50 450 3/4VP 40 38 1053 4
6,0 450 K 65 44 1477 3 OK 53.68
25 350 K 42 221 19,0 3
OK 48.04 3,2 450 K 6,0 143 420 3
25 350 K 43 180 239 3 40 450 K 60 99 606 3
3,2 450 K 59 118 50,0 3
4,0 450 K 6,0 81 741 g OK 53.70
50 450 K 60 57 1053 3 25 350 K 45 248 18,1 g
32 350 K 47 149 315 3
OK 48.05 40 450 K 60 95 632 3
20 300 14VP 06 43 140 9
25 350 1/4VP 06 23 26,1 9 OK 55.00
32 450 12VP 19 36 52,8 6 25 350 K 4.1 167 24,6 3
40 450 3/4VP 4,2 59 712 4 32 450 K 6,0 121 496 3
40 450 K 62 8 721 3
OK 48.08 50 450 K 61 57 1070 3
20 300 14VP 06 46 130 9
25 350 14VP 06 25 240 9
32 450 1/2VP 24 47 51,1 6
40 450 1/2VP 23 32 719 6
50 450 3/4VP 42 40 1050 4

OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE NiZKOLEGOVANYCH A JEMNOZRNNYCH OCELI

OK 73.08 OK 73.46
25 350 1/4VP 07 38 184 25 350 1/4VP 08 37 216
32 450 12VP 18 48 375 32 450 12VP 23 48 479
40 450 12VP 22 30 733 40 450 12VP 24 34 70,6
50 450 12VP 22 21 1048
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= Prehlad balenia elektréd
A

A - hmotnost Skatule [kg] C - hmotnost 1000 ks [kg] VP - VacPac
B - pocet ks v Skatuli D - pocet Skatul v karténe K - Skatula
d | Typ A B Cc D d | Typ A B Cc D
(mm) (mm) (mm) (mm)
OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE NIZKOLEGOVANYCH A JEMNOZRNNYCH OCELI
OK 73.68 OK 75.75
25 350 1/4VP 0,6 27 222 9 25 350 1/4VP 0,6 27 222 9
32 450 12VP 21 44 477 6 32 450 122VP 22 44 50,0 6
40 450 12VP 2,0 28 714 6 40 450 12VP 2.2 31 710 6
50 450 1/2VP 2,0 18 1111 6 50 450 12VP 21 20 1050 6
OK 74.70 OK 75.78
32 350 K 45 134 336 3 25 350 1/4VP 0,7 32 219 9
40 450 K 6,0 91 659 3 32 350 12VP 17 45 37,8 6
40 450 12VP 23 32 719 6
OK 74.78
25 350 1/4VP 0,6 27 222 9 OK 78.16
32 450 12VP 21 44 477 6 25 350 1/4VP 0,9 40 225 9
40 450 12VP 2.2 30 733 6 32 450 12VP 2.2 47 46,8 6
50 450 12VP 24 23 1043 6 40 450 12VP 23 33 69,7 6
6,0 450 12VP 21 14 1500 6 50 450 12VP 2,6 27 96,3 6
OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE ZIARUPEVNYCH OCELI
E-B 312 OK 76.16
25 350 K 47 212 222 3 25 350 12VP 15 65 231 6
32 350 K 50 137 365 3 32 350 12VP 17 50 34,0 6
40 450 K 6,2 93 66,7 3 40 350 12VP 18 34 529 6
50 450 K 6,5 68 956 3
OK 76.18
E-B 321 20 300 1/4VP 05 40 125 9
25 350 K 48 212 226 3 25 300 1/4VP 0,6 31 194 9
32 350 K 49 144 340 3 32 350 12VP 17 49 347 6
40 450 K 6,2 93 66,7 3 40 450 12VP 24 34 70,6 6
50 450 K 6,8 70 971 3 50 450 12VP 23 21 1095 6
OK 74.46 OK 76.26
25 350 1/4VP 0,6 26 231 9 32 350 12VP 1,6 47 34,0 6
32 450 12VP 20 44 455 6 40 450 1/2VP 21 30 70,0 6
40 450 12VP 23 33 69,7 6 50 450 12VP 22 20 1100 6
50 450 12VP 23 21 1095 6
OK 76.28
OK 75.78 2,0 300 1/4VP 05 40 125 9
25 350 1/4VP 07 32 219 9 25 300 1/4VP 0,6 30 20,0 9
32 350 12VP 17 45 378 6 32 350 12VP 17 48 354 6
40 450 12VP 23 32 719 6 40 450 12VP 23 33 69,7 6
50 450 12VP 22 20 1100 6
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= Prehlad balenia elektréd
A

A - hmotnost Skatule [kg] C - hmotnost 1000 ks [kg] VP - VacPac

B - pocet ks v Skatuli D - pocet Skatul v karténe K - Skatula
d | Typ A B Cc D d | Typ A B Cc D

(mm) (mm) (mm) (mm)

OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE ZIARUPEVNYCH OCELI

OK 76.35 OK 76.98
25 300 1/4VP 0,6 30 20,0 9 25 350 1/4VP 08 38 211 9
32 350 12VP 1,6 45 356 6 32 350 12VP 17 48 354 6
40 450 12VP 22 33 66,7 6 40 450 12VP 23 33 69,7 6

OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE NEHRDZAVEJUCICH

A VYSOKOLEGOVANYCH OCELI

E-B 420 OK 61.85
2,0 300 K 1,8 169 10,7 6 25 300 1/4VP 0,7 43 16,3 9
2,5 300 K 1,8 112 161 6 32 350 12VP 17 53 321 6
32 350 K 46 145 317 3 40 350 12VP 17 35 486 6
40 350 K 4,5 97 46,4 3

OK 63.20

OK 61.20 16 300 1/4VP 07 105 67 9
1,6 300 1/4VP 0,7 105 6,7 9 2,0 300 1/4VP 07 68 10,3 9
2,0 300 1/4VP 0,7 68 10,3 9 25 300 1/4VP 0,7 42 16,7 9
25 300 1/4VP 07 4 171 9 32 350 12VP 17 51 333 6

OK 61.30 OK 63.30
1,6 300 1/4VP 0,6 77 7,8 9 1,6 300 1/4VP 0,7 93 7,5 9
2,0 300 1/4VP 0,6 48 125 9 2,0 300 1/4VP 0,6 51 11,8 9
25 300 1/4VP 07 37 189 9 25 300 1/4VP 07 36 19,4 9
32 350 12VP 17 47 36,2 6 32 350 12VP 17 46 37,0 6
40 350 12VP 17 31 548 6 40 350 12VP 17 31 548 6
50 350 12VP 17 20 850 6 50 350 12VP 17 20 850 6

OK 61.35 OK 63.35
25 300 1/4VP 07 41 17,1 9 25 300 1/4VP 07 40 17,5 9
32 350 12VP 17 52 32,7 6 32 350 12VP 17 51 333 6
40 350 12VP 17 34 50,0 6 40 350 12VP 17 34 50,0 6
50 350 12VP 1,6 21 76,2 6

OK 63.80

OK 61.35 Cryo 2,0 300 1/4VP 0,6 48 125 9
25 300 1/4VP 07 4 171 9 25 300 1/4VP 07 38 184 9
32 350 12VP 17 52 32,7 6 32 350 12VP 17 46 37,0 6
40 350 12VP 17 34 50,0 6 40 350 12VP 17 31 548 6
50 350 12VP 16 21 76,2 6 OK 63.85

OK 61.81 25 300 1/4VP 07 39 179 9
2,0 300 1/4VP 0,6 53 11,3 32 350 12VP 17 51 333 6
25 300 1/4VP 07 39 179 40 350 12VP 17 33 515 6

32 350 12VP 20 57 351
40 350 12VP 20 38 52,6

o O © ©
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= Prehlad balenia elektréd
A
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A - hmotnost Skatule [kg] C - hmotnost 1000 ks [kg] VP - VacPac
B - pocet ks v Skatuli D - pocet Skatul v karténe K - Skatula
d | Typ A B Cc D d | Typ A B Cc D
(mm) (mm) (mm) (mm)
OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE NEHRDZAVEJUCICH
A VYSOKOLEGOVANYCH OCELI
OK 67.13 OK 67.70
25 300 1/4VP 0,7 38 8,4 9 2,0 300 1/4VP 0,7 55 12,7 9
32 350 12VP 17 48 354 6 25 300 1/4VP 0,7 35 20,0 9
40 350 12VP 17 31 548 6 32 350 12VP 18 47 38,3 6
50 350 12VP 17 20 850 6 40 350 12VP 17 30 56,7 6
OK 67.15 OK 67.75
2,0 300 1/4VP 0,6 55 10,9 9 25 300 1/4VP 0,7 39 17,9 9
25 300 1/4VP 0,6 36 16,7 9 32 350 12VP 18 50 36,0 6
32 350 12VP 17 52 32,7 6 40 350 12VP 20 37 541 6
40 350 12VP 17 37 459 6
50 350 12VP 17 23 739 6 OK 68.15
25 350 1/4VP 0,8 35 228 6
OK 67.45 32 450 12VP 22 45 48,8 6
25 300 1/4VP 07 42 16,7 9 40 450 12VP 22 20 733 6
32 350 12VP 17 52 327 6
40 350 12VP 17 33 515 6 OK 68.17
50 350 12VP 1,6 20 80,0 6 25 350 1/4VP 0,7 31 226 6
32 450 12VP 17 46 37,0 3
OK 67.50 40 450 12VP 21 28 75,0 6
25 300 1/4VP 0,7 37 18,9 9
32 350 12VP 17 47 36,2 6 OK 68.81
40 350 12VP 17 31 548 6 2,0 300 1/4VP 0,6 44 13,6 9
25 300 1/4VP 0,7 34 20,6 9
OK 67.53 32 350 12VP 17 46 37,0 6
2,0 300 1/4VP 0,7 62 11,3 9 40 350 12VP 18 29 621 6
25 300 1/4VP 07 41 17,1 9 50 350 12VP 17 18 944 6
32 350 12VP 17 49 347 6
OK 68.82
OK 67.55 2,0 300 1/4VP 0,6 54 111 9
25 300 1/4VP 0,6 36 16,7 6 25 300 1/4VP 0,6 34 17,6 9
32 350 12VP 17 51 333 3 32 350 12VP 17 49 347 6
40 350 12VP 1,6 33 485 6 40 350 12VP 17 33 515 6
50 350 12VP 17 21 81,0 6
OK 67.60
2,0 300 1/4VP 0,7 54 13,0 9 OK 69.33
25 300 1/4VP 0,6 31 194 9 25 300 1/4VP 0,6 33 18,2 6
32 350 12VP 18 46 391 6 32 350 12VP 18 48 375 3
40 350 12VP 17 30 56,7 6 40 350 12VP 17 26 654 6
50 350 12VP 18 20 90,0 6



= Prehlad balenia elektréd
A

A - hmotnost Skatule [kg] C - hmotnost 1000 ks [kg] VP - VacPac
B - pocet ks v Skatuli D - pocet Skatul v karténe K - Skatula
d I Typ A B c D d I Typ A B c D
(mm) (mm) (mm) (mm)
OBALENE ELEKTRODY NA OPRAVY A RENOVACIE
E-B 502 OK 84.58
32 450 K 55 150 367 3 25 350 1/4VP 06 24 250 9
40 450 K 62 98 633 3 32 450 12VP 22 40 550 6
50 450 K 65 69 942 3 40 450 3/4VP 37 45 822 4
50 450 3/4VP 36 28 1286 4
E-B 503
25 350 K 47 210 224 3 OK 84.78
32 450 K 61 138 442 3 25 350 1/4VP 07 20 350 9
40 450 K 57 84 679 3 32 350 12VP 17 29 586 6
50 450 K 62 61 1016 3 40 450 3/4VP 36 31 1161 4
50 450 3/4VP 36 20 1800 4
E-B 511
20 300 K 38 300 127 3 OK 84.80
25 350 K 48 210 229 3 32 450 12VP 16 23 696 6
32 450 K 65 144 451 3 40 450 12VP 17 17 1000 6
40 450 K 62 90 689 3
50 450 K 67 67 1000 3 OK 84.84
25 350 1/4VP 08 35 229 9
E-B 518 32 350 1/4VP 07 18 389 9
25 350 K 47 140 336 3 40 350 1/4VP 07 12 583 9
32 450 K 58 89 652 3
40 450 K 57 57 1000 3 OK 85.58
25 350 12VP 20 94 213 6
E-B 519 32 350 12VP 19 53 358 6
25 350 K 48 174 276 3 40 350 12VP 18 32 563 6
32 350 K 47 107 439 3 50 350 12VP 18 21 857 6
40 450 K 60 65 923 3
50 450 K 60 45 1333 3 OK 85.65
25 350 1/4VP 06 23 261 9
OK 83.28 32 350 12VP 16 37 432 6
25 350 1/4VP 08 34 235 9 40 350 3/4VP 27 42 643 4
32 450 12VP 25 56 446 6
40 450 12VP 255 36 694 6 OK 86.08
50 450 3/4VP 43 43 1000 4 32 450 12VP 25 54 463 6
40 450 3/4VP 42 60 700 4
OK 83.50 50 450 3/4VP 40 37 1081 4
25 350 1/4VP 07 27 259 9
32 350 12VP 15 35 429 6 OK 86.28
4,0 450 3/4VP 36 43 83,7 4 3,2 450 1/2VP 2.2 31 71,0 6
40 450 3/4VP 35 33 1061 4
OK 84.42 50 450 3/4VP 36 22 1636 4

25 350 1/4VP 0,7 31 226
32 450 12VP 25 51 49,0
40 450 3/4VP 3,9 52 750
50 450 3/4VP 37 32 1156
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= Prehlad balenia elektréd
A
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A - hmotnost Skatule [kg] C - hmotnost 1000 ks [kg] VP - VacPac
B - pocet ks v Skatuli D - poCet Skatul v kartone K - Skatula
d | Typ A B c D d | Typ A B c D
(mm) (mm) (mm) (mm)
OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE SIVEJ LIATINY
E-S 716 OK 92.60
25 300 K 20 121 165 6 25 300 14VP 08 50 160 9
32 350 K 22 68 324 6 32 350 14VP 07 21 333 9
40 350 K 24 51 471 6 40 350 12VP 21 43 488 6
E-S 723 0K 92.78
25 300 K 20 121 165 6 25 300 14VvP 08 46 174 9
32 350 K 22 68 324 6 32 350 14VvP 07 22 318 9
40 350 K 23 47 489 6 40 350 12VP 22 44 500 6
0K 92.18
25 300 14VvP 07 41 171 9
32 350 1/4VP 08 24 333 9
40 350 12VP 23 47 489 6
OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE NIKLU A JEHO ZLIATIN
OK 92.26 OK 92.45
25 300 14VP 07 39 179 9 25 300 14VP 06 3 171 9
32 350 14VP 07 20 350 9 32 30 12VP 07 21 333 9
40 350 12VP 20 40 500 6 40 350 12VP 18 36 500 6
50 350 12VP 19 25 760 6 50 350 12VP 20 25 800 6
OK 92.05 OK 92.55
25 300 14VP 07 38 184 6 25 350 1/4VP 08 31 258 9
32 350 14VP 08 23 348 6 32 350 12VP 20 46 435 6
0K 92.15 OK 92.59
25 300 14VP 07 38 184 6 25 300 14VP 07 38 184 6
32 350 14VP 08 23 348 6 32 30 14VP 07 20 250 6
OK 92.35 OK 92.86
25 300 14VP 06 21 286 9 25 300 1/4VP 06 36 167 6
32 350 1/4VP 08 14 571 9 32 30 14VP 07 22 318 6
40 350 12VP 17 20 80 6
50 30 12VP 15 11 1364 6



= Prehlad balenia elektréd
A

A - hmotnost Skatule [kg] C - hmotnost 1000 ks [kg] VP - VacPac
B - pocet ks v Skatuli D - poCet Skatul v kartone K - Skatula
d | Typ A B c D d | Typ A B c D
(mm) (mm) (mm) (mm)
OBALENE ELEKTRODY NA ZVARANIE MEDI, HLINiKA A ICH ZLIATIN
OK 94.25 OK 96.40
25 30 1/4VP 09 50 180 9 25 30 VP 1,1 117 94 6
32 350 1/4VP 08 26 308 9 32 30 VP 11 82 134 6
40 350 12VP 26 58 448 6 40 30 VP 11 52 212 6
OK 96.20 OK 96.50
25 30 VP 11 117 94 6 25 30 VP 1,1 117 94 6
40 350 VP 11 52 212 6 32 30 VP 11 82 134 6
40 30 VP 11 52 212 6

OBALENE ELEKTRODY NA ZVLASTNE UCELY

OK 21.03
25 350 K 1,5 72 20,8 6
32 350 K 35 101 347 3
40 350 K 3,3 63 524 3
50 450 K 4,3 42 1024 3
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Zakladné odporiucania na zvaranie

v ochrannych atmosférach

c1

Ochranné plyny pri tavnom zvarani MIG/MAG zabezpecuju ochranu zvarového kupela aj natavenych &asti
zvaranych materialov pred Skodlivym U¢inkom okolitej atmosféry, najma pred oxidaciou a nepriaznivymi vplyvmi
kyslika a dusika. PInia vSak aj dalSie funkcie, napr. stabilizuju obluk, upravuju podmienky prenosu kovu oblikom,
ovplyviiuju hibku zavaru, rychlost zvérania, velkost rozstreku, pripadne zlep$uji formovanie zvaru a vzhlad
zvarovej husenice. Pri zvarani MIG sa ako ochranné plyny pouZivaju inertné, t.j. chemicky nereagujuce plyny, napr.
argon alebo zmes argénu a hélia. Pri zvarani MAG sa pouziva tzv. aktivny plyn, napr. oxid uhliCity alebo zmesi

argonu s oxidom uhlicitym, kyslikom pripadne aj vodikom.

Aktivne ochranné plyny na zvaranie
nelegovanych a nizkolegovanych oceli

Pouzitie oxidu uhli¢itého (CO,, oznaenie podia STN
EN ISO 14175 - C1) je najlacnej§im variantom
ochranného plynu na zvaranie v ochrannej atmosfére.
Musime pritom ale pocitat s nutnostou presnejSieho
nastavenia zvaracich parametrov, s menej pravidel-
nym povrchom zvarovej husenice a s jej vacsim pre-
vy$enim, s vy§Sim rozstrekom a ostrej§im prechodom
zvaru do zakladného materidlu. Zmesny plyn v zlozeni
Ar + 8 az 25% CO, (M21 podia STN EN ISO 14175)
je najbeznejsim ochrannym plynom. Je sice naklad-
nejsi ako CO,, ale dava kludnejsi a méksi obluk, lepsi
vzhlad zvarovej hisenice a niz$i rozstrek zvarového
kovu. Pouzitie zmesného plynu zvySuje hodnoty
razovej huzevnatosti zvarového kovu.

Aktivne ochranné plyny na zvaranie
nehrdzavejucich a vysokolegovanych oceli
Na zvéranie nehrdzavejucich a vysokolegovanych
oceli sa zvy€ajne pouziva argén s obsahom 1 — 3%
O, alebo CO, (M13 resp. M12 podia STN EN ISO
14175). Pouzitie CO, v zmesnom ochrannom plyne
sa neodporuéa pri zvarani nehrdzavejlcich oceli
s velmi nizkym obsahom uhlika (0,03% a menej).
Na zvéranie oceli s vysokym obsahom niklu alebo
niklovych zliatin sa odporu¢a argéon alebo zmes
argoén-hélium (11 resp. 13 podfa STN EN ISO 14175).

Inertné plyny na zvaranie
nezeleznych kovov

Pri zvarani hlinika, medi ¢i inych nezeleznych kovov
je nepripustna akakolvek oxidécia zvarového kupela
¢i odtavovanej elektrody v priebehu zvarania. Preto
sa pouziva prevazne len argén, pripadne zmes
argon-hélium (11,13 podia STN EN ISO 14175).

Ochranné plyny pri zvarani metédou TIG
Pri ruénom zvarani sa odporuca Cisty argon (I1).
Pri mechanizovanom zvéarani touto metédou sa
niekedy odporuéa Ccisté hélium (I3) na zvySenie
rychlosti zvarania.
Poziadavky na ochranné plyny su Specifikované
v STN EN ISO 14175, pozri $pecifikacie v kapitole K.

Poznamka:

Pre niektoré vysokovykonné metédy zvarania, ako
napr. T.LM.E., RAPID ARC, RAPID MELT a pod. sa
pouzivaju aj plyny s vy$§im poctom zloZiek.

Niektori vyrobcovia dodavaju plyny 11, M21 a iné
s pridavkom malého mnozstva NO na znizenie emisii
ozénu.
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Zakladné odporiucania na zvaranie

v ochrannych atmosférach

Vysvetlenie skratiek zvaracich metéd

MAG - Metal Active Gas — zvaranie v aktivnych ply-
noch (napr. CO,, zmes Ar/CO,...), elektricky obluk hori
medzi podavanym drétom a zékladnym materialom.
MIG - Metal Inert Gas — zvaranie v inertnych ochran-
nych plynoch (napr. Ar, He), elektricky obluk hori
medzi podavanym drétom a zakladnym materialom.
TIG - Tungsten (anglicky nazov wolframu) Inert Gas —
zvaranie v inertnych ochrannych plynoch (napr. Ar,
He), elektricky obluk hori medzi netaviacou sa wolfra-
movou elektrédou a zakladnym materialom. Pokial sa
pouziva pridavny drét, podava sa zvlast.

Vysvetlivky oznaéenia drotov

C xxx, OK Autrod, OK Aristorod su droty na
zvaranie metédou MIG/MAG.

Gl xxx, OK Tigrod su dréty na zvaranie TIG.

Balenie drdotov
Metrové droty na zvaranie TIG sa balia v papie-
rovych krabiciach alebo tubusoch hmotnosti 2,5 az

12 kg podla druhu a priemeru. Dréty pre metddu
MIG/MAG sa beznym alebo presnym spbsobom
navijaju na cievky S200, B300 pripadne BS300
podia STN EN ISO 544 zvy&ajne o hmotnosti 5 az
18 kg podla druhu, typu a priemeru. Pre mechanizo-
vané a robotizované pracoviskd sa niektoré typy
dodavaju vo velkokapacitnom baleni typu
MARATHON PAC™ o hmotnosti 200 kg pre priemer
0,8 mm, 250 kg pre ostatné priemery a pre niektoré
priemery aj o hmotnosti 475 kg. Vybrané druhy
a rozmery drétov na zvéranie nehrdzavejucich oceli
sa dodavaju aj v baleni Mini Marathon Pac o hmot-
nosti 100 kg a dréty na zvaranie hlinika a jeho zliatin
v hmotnosti 141 kg.

Baliace udaje konkrétneho typu drétu najdete bud
priamo na prisluSnom katalégovom liste resp.
v sthrnnej tabulke baliacich Udajov na konci tejto
kapitoly. Prehlad znacenia a rozmerov jednotlivych
druhov cievok je vo vSeobecnych informéciach v kapi-
tole K.

Prehlad platnych noriem technickych plynov a zvaracich drotov na oblikové zvaranie taviacou

aj netaviacou sa elektrédou v ochrannom plyne

STN EN ISO 14175:2009

Ochranné plyny na oblukové zvaranie a rezanie (052510)

STN EN ISO 544: 2004

Technické dodacie podmienky pre pridavné materidly na
zvaranie. Druh vyrobku, rozmery, tolerancie a oznacovanie
(05 5001)

STN EN ISO 14341:2009

Drotové elektrédy a zvarovy kov na oblikové zvéranie taviacou
sa elektrédou v ochrannom plyne nelegovanych a jemnozrnnych
oceli (05 5378)

STN EN ISO 16834:2006

Drotové elektrody, droty a tyéinky na oblikové zvaranie
vysokopevnych oceli v ochrannom plyne (05 5315)

STN EN ISO 21952:2008

Drotové elektrody, droty a tycinky na oblikové zvaranie Ziaru-
pevnych oceli (05 5313)

STN EN ISO 14343:2010

Drotové elektrody, dréty a tycinky na obltikové zvéranie nehrdza-
vejlcich a Ziaruvzdornych oceli (05 5314)

STN EN ISO 1071: 2003

Obalené elektrédy, droty a plneny drét na tavné zvaranie liatiny
(05 5510)

STN EN ISO 18274: 2004

Droty, tycky, drotové a pasové elektrody na oblikové zvaranie
niklu a zliatin niklu (05 5302)

STN EN ISO 18273: 2004

Droty, ty¢ky a drotové elektrody na zvéranie hlinika a zliatin hlini-
ka (05 5301)

STN EN ISO 636:2008

Tycinky, droty a zvarovy kov na zvaranie nelegovanych a jem-
nozrnnych oceli volfrimovou elektrédou v inertnom plyne
(05 5309)

STN EN 14640: 2005

Zvéracie droty a ty¢ky na tavné zvaranie medi a zliatin medi
(05 5306)

STN EN ISO 24034:2008

Zvaracie droty a tyCe na tavné zvaranie titanu a zliatin titanu
STN EN 14700: 2005

Zvaracie elektrédy na navaranie tvrdych vrstiev (05 5008)
ASME SFA/AWS A5.18

Specification for carbon steel electrodes and rods for gas shield-
ed arc welding

ASME SFA/AWS A5.28

Specification for low-alloy steel electrodes and rods for gas
shielded arc welding

ASME SFA/AWS A5.9

Specification for bare stainless steel welding electrodes and rods
ASME SFA/AWS A5.10

Specification for bare aluminium and aluminium-alloy welding
electrodes and rods

ASME SFA/AWS A5.7

Specification for copper and copper alloy bare welding rods and
electrodes

ASME SFA/AWS A5.14

Specification for nickel and nickel-alloy bare welding electrodes
and rods
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geae. Prehlad drotov na zvaranie v ochrannych
atmosférach

Cc3

Droty na zvaranie nelegovanych oceli taviacou sa elektrédou
v ochrannom plyne - MIG/MAG (131, 134)

Oznacenie SFA/AWS A 5.18 STN EN ISO 14341-A str.
Weld G3Sil - GaSit c7
OK Aristorod 12.50 ER 70S-6 G3Sit C8
OK Autrod 12.51 ER 70S-6 G3Sit C9
OK Autrod 12.56 ER 70S-6 G3Sit C10
OK Autrod 12.58 ER 70S-3 G2Si C11
OK Aristorod 12.63 ER 70S-6 G4Sit C12
OK Autrod 12.64 ER 70S-6 G4Si1 C13
Droty na zvaranie nelegovanych oceli netaviacou sa
elektrédou v ochrannom plyne - TIG (141)
Oznacenie SFA/AWS A 5.18 STN EN ISO 636-A str.
Gl 113 ER 70S-3 W2Si C14
OK Tigrod 12.60 ER 70S-3 W2Si G115
OK Tigrod 12.61 ER 705-6 W3Si Ci6
OK Tigrod 12.64 ER 70S-6 WA4Si1 C17
Droty na zvaranie nizkolegovanych oceli taviacou sa
elektréodou v ochrannom plyne - MIG/MAG (131, 134)
Oznacenie SFA/AWS A 5.18 STN EN ISO 16834-A |STN EN ISO 14341-A| str.
OK Aristorod 55 ER 100S-G G3CrNiMo - C18
OK Autrod 13.23 ER80S-Nit - C19
OK Autrod 13.25 ER100S-G C20
OK Aristorod 13.26 ER 80S-G GO C21
OK Autrod 13.28 ER 80S-Ni2 - G2Ni2 Cc22
OK Aristorod 69 ER 100S-G G3CrNi1Mo - C23
OK Aristorod 79 ER 110S-G GMn4Ni2CrMo - C24
OK Aristorod 89 ER 120G-S GMn4Ni2CrMo - C25
Droty na zvaranie nizkolegovanych oceli netaviacou sa
elektrédou v ochrannom plyne - TIG (141)
Oznaéenie SFA/AWS A 5.28 STN EN 1SO 16834-A| STN EN 1S0 636-A | str.
OK Tigrod 13.13 ER 100S-G W 55 4 Mn3NiCrMo C26
OKTigrod 13.23 ER 80S-Nit - - c27
OK Tigrod 13.26 ER 80S-G C28
OK Tigrod 13.28 ER 80S-Ni2 W2Ni2 C29




geae. Prehlad drotov na zvaranie v ochrannych
atmosférach

Droty na zvaranie ziarupevnych oceli taviacou sa elektrédou
v ochrannom plyne - MIG/MAG (131, 134)

Oznacenie SFA/AWS A 5.28 STN EN ISO 12952-A |STN EN ISO 16834-A | str.
C 321 - G Z (CrMoV) - C30
OK Aristorod 13.08 ER 80S-D2 (G4Mo) - C31
OK Aristorod 13.09 ER 80S-G GMoSi (G2Mo) C32
OK Aristorod 13.12 ER 80S-G GCrMo1Si - C33
OK Autrod 13.16 ER 80S-B2 - - C34
OK Autrod 13.17 ER 90S-B3 - - G35
OK Aristorod 13.22 ER 90S-G GCrMo2Si - C36
Droty na zvaranie ziarupevnych oceli netaviacou sa
elektréodou v ochrannom plyne - TIG (141)
Oznacenie SFA/AWS A 5.28 STN EN ISO 12952-A| STN EN ISO 636-A | str.
Gl 321 - ~WMoVSi - C37
OKTigrod 13.08 ER 80S-D2 - W4Mo C38
OK Tigrod 13.09 ER 80S-G WMoSi W2Mo C39
OK Tigrod 13.12 ER 80S-G WCrMo1Si - C40
OK Tigrod 13.16 ER 80S-B2 - - C41
OK Tigrod 13.17 ER 90S-B3 - - C42
OK Tigrod 13.22 ER 90S-G WCrMo2Si - C43
OK Tigrod 13.32 ER 80S-B6 WCrMo5 - C44
OKTigrod 13.38 ER 90S-B9 WCrMo91 - C45

Droty na zvaranie nehrdzavejlicich a vysokolegovanych oceli

taviacou sa elektrédou v ochrannom plyne - MIG/MAG (131, 134)

Oznacenie SFA/AWS A 5.9 STN EN ISO 14343-A str.
OK Autrod 347Si ER 347Si G 199 Nb Si C46
OK Autrod 308LSi ER 308LSi G199LSi C47
OK Autrod 308H ER 308H G199H C48
OK Autrod 318Si ER 318Si G 19 12 3 Nb Si C49
OK Autrod 316LSi ER 316LSi G19123LSi C50
OK Autrod 309LSi ER 309LSi G 2312 L Si C51
OK Autrod 309L ER 309L G2312L C52
OK Autrod 310 ER 310 G 2520 C53
OK Autrod 312 ER 312 G299 C54
OK Autrod 385 ER 385 G25205CulL C55
OK Autrod 410NiMo (ER 410NiMo) G134 C56
OK Autrod 430LNb - GZ17 L Nb C57
OK Autrod 430Ti - GZ17Ti C58
OK Autrod 2209 ER 2209 G2293NL C59
OK Autrod 16.95 ER 307 G 18 8 Mn C60
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geae. Prehlad drotov na zvaranie v ochrannych
atmosférach

Droty na zvaranie nehrdzavejiucich a vysokolegovanych oceli
netaviacou sa elektrédou v ochrannom plyne - TIG (141)

Oznacenie SFA/AWS A 5.9 STN EN ISO 14343-A str.
OK Tigrod 308L ER 308L W199L C61
OK Tigrod 347Si ER 347Si W 199 Nb Si C62
OK Tigrod 308LSi ER308LSi W19 9LSi C63
OK Tigrod 308H ER 308H W199H Cé4
OK Tigrod 316L ER 316L W19123L C65
OK Tigrod 316LSi ER 316LSi W 19 12 3 LSi C66
OK Tigrod 316H ER 316H W20255CulL C67
OK Tigrod 318Si - W 19 12 3 Nb Si C68
OK Tigrod 309LSi ER 309LSi W2312L Si C69
OK Tigrod 309L ER 309L W2312L C70
OK Tigrod 310 ER 310 W 25 20 C71
OK Tigrod 312 ER 312 W299 C72
OK Tigrod 385 ER 385 W25205CulL C73
OK Tigrod 410NiMo (ER 410NiMo) W 134 C74
OK Tigrod 2209 ER 2209 W2293NL C75
OK Tigrod 16.95 > W18 8 Mn C76
Droty na navaranie a opravy taviacou sa elektrédou
v ochrannom plyne - MIG/MAG (131, 134)
Oznacenie STN EN 14700 str.
C 508 SFet C77
OK Autrod 13.89 - C78
OK Autrod 13.90 - C79
OK Autrod 13.91 SFe8 C80

Droty na zvaranie hlinika a jeho zliatin taviacou sa elektrédou
v ochrannom plyne - MIG/MAG (131, 134)

Oznacenie SFA/AWS A 5.10 STN EN ISO 18273 str.
OK Autrod 1070 - S Al 1070 (S AI99,7) C81
OK Autrod 4043 ER 4043 S Al 4043(A) S AISi5(A) C82
OK Autrod 4047 ER 4047 S Al 4047(A) S AISi12(A) C83
OK Autrod 1450 - S Al 1450 S AI99,5Ti C84
OK Autrod 5754 - S Al 5754 (S AIMg3) C85
OK Autrod 5356 ER 5356 S Al 5356 (S AIMg5Cr(A)) C86
OK Autrod 5183 ER 5183 S Al 5183 (S AIMg4,5Mn0,7(A)) Cc87
OK Autrod 5087 - S Al 5087 (S Al Mg4,5MnZr) C88
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geae. Prehlad drotov na zvaranie v ochrannych

atmosférach

Droty na zvaranie hlinika a jeho zliatin netaviacou sa
elektrédou v ochrane plynu - TIG (141)

Oznacenie SFA/AWS A 5.10 STN EN ISO 18273 str.
OK Tigrod 1070 - S Al 1070 (S AI99,7) C89
OK Tigrod 4043 ER 4043 S Al 4043(A) (S AlSio5(A)) C90
OK Tigrod 4047 ER 4047 S Al4047(A) (S AISi12(A)) Co1
OK Tigrod 1450 - S Al 1450 (S Al99,5Ti) C92
OK Tigrod 5754 - S Al 5754 (S AIMg3) Ca3
OK Tigrod 5356 ER 5356 S Al 5356 (S AIMg5Cr(A)) C94
OK Tigrod 5183 ER 5183 S Al 5183 (S AlMg4,5Mn0,7(A)) C95
OK Tigrod 5087 - S Al 5087 (S AlMg4,5MnZr) C96

Droty na zvaranie medi a jej zliatin taviacou sa elektrédou
v ochrane plynu - MIG/MAG (131, 134)

Oznacenie SFA/AWS A 5.7 STN EN 14640 str.
OK Autrod 19.12 ER Cu S Cu 1898 (S CuSn1) Cc97
OK Autrod 19.30 ER CuSi-A S Cu 6560 (S CuSi3Mn1) C98
OK Autrod 19.40 ER CuAl-A1 S Cu 6100 (S CuAlg) C99
OK Autrod 19.49 ER CuNi S Cu 7158 C100

Droty na zvaranie medi a jej zliatin netaviacou sa elektrédou

v ochrane plynu - TIG (141)

Oznacenie SFA/AWS A 5.7 STN EN 14640 str.

OK Tigrod 19.20 EN 14640 S Cu 5180 (S CuSn6P) C101
Droty na zvaranie titanu a jeho zliatin netaviacou sa
elektrédou v ochrane plynu - TIG (141)

Oznacenie SFA/AWS A5.16 STN EN 1SO 24034 str.

OKTigrod 19.72 ERTi2 S Ti0130 C102

Droty na zvaranie niklu a jeho zliatin taviacou sa elektrédou
v ochrane plynu - MIG/MAG (131, 134)

Oznacenie SFA/AWS A 5.14 STN EN ISO 18274 str.
OK Autrod 19.82 ER NiCrMo-3 S Ni 6625 (S NiCr22Mo9Nb) C103
OK Autrod 19.85 ER NiCr-3 S Ni 6082 (S NiCr20Mn3Nb) C104
OK Autrod 19.93 ER NiCu-7 C Ni 4060 (S NiCu30MnTi) C105

Droty na zvaranie niklu a jeho zliatin netaviacou sa elektrédou

v ochrane plynu - TIG (141)

Oznacenie SFA/AWS A 5.14 STN EN ISO 18274 str.
OK Tigrod 19.82 R NiCrMo-3 S NI 6625 (S NiCr22Mo9Nb) C106
OK Tigrod 19.85 R NiCr-3 S Ni 6082 (S NiCr20Mn3Nb) C107
OKTigrod 19.93 ER NiCu-7 C Ni 4060 (S NiCu30MnTi) C108
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£ Weld G3Sif AR, e

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Weld G3Si1 je novy pomedeny drdt vyrabany M21, C1

spolocnostou ESAB, ur€eny na zvaranie nelego-

vanych a nizko legovanych uhlik-mangéanovych Klasifikacia zvarového kovu:
konstrukénych oceli metédou MAG. Weld G3Si1 ma EN ISO 14341-A G 382 C G3sSit
SirSie tolerancie chemického zloZenia ako naSe EN ISO 14341-A G 42 3 M G3Sit

prémiové drdty, jeho zvaracie vlastnosti sa blizia
moznostiam tychto drétov. Typické pouzitie je na
vyrobu ocelovych konstrukcii. Je vhodny na zvaranie
katovych i tupych spojov vo vsetkych polohach.
Zvarat sa moze v atmosfére zmesnych plynov Ar/CO,
aj v ¢istom CO..

Vhodné na zvaranie napr.:
P/S 235 az P/S 420

Klasifikacie, certifikacie:
CE EN 13479

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn ReL Rm A4 (As) z KV (J)°C
MPa MPa % % +20 | -20 | -30
EN TZ0 M21 470 560 26 68 130 | 90 | 70
EN TZ0 C1 440 540 25 70 110 | 70
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ({)) g/100g drétu (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18 - 24 95 14 3,2-13,0 0,8- 3,0
1,0 80 - 300 18 - 32 96 14 2,7-15,0 1,0- 56

1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,7-15,0 13- 80



Z OK AristoRod 12.50 =iainca
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Leskly (nepomedeny) zvaraci drét uréeny na zvaranie M21, C1
vacsiny beznych nelegovanych konstrukénych oceli
s pevnostou v tahu do 530 MPa, napr. na vyrobu
ocelovych konstrukcii, tlakovych nadob, dopravnych
zariadeni a pod. Je vhodny aj na zvaranie jemnozrn-

nych oceli s medzou klzu do 420 MPa.

Klasifikacia zvarového kovu:

EN ISO 14341-A: G 382 C G3Sit
G 42 4 M G3Sit

Zvaraci prud: =)

Vhodnost na zvéranie, napr.:

P 235/S 235 az P 420/S 420 a iné Typické chemické zloZenie drotu (%):

C

N el c Si Mn
Klasifikacia/certifikacia: 010 0.90 150
CE EN 13479 ' ’ ’

SSS ggém Polohy zvarania:
DB 4209.29 i - M
DNV I'yms
GL 3YS 2 tdaia:
Iné udaje:
LR 35, 3v8 W, 15125
TUV 10052
dalsie: CWB, RS
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL (Rpoy2) As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -29 | -40

EN TZ0 M21 560 470 26 130 | 90 | 70 60

EN TZ A M21 495 370 28 120 | 90

EN TZ0 C1 540 440 25 110 | 70

AWS TZ0 C1 >480 (>400) >22 >27
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h.

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prad Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania

(mm) (A) ({)) g/100g drotu (/min) (m/min) (kg/h)

0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-10,0 08- 25

1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0- 55

1,2 120 - 380 18- 35 97 18 2,5-15,0 13- 8,0

1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-15,0 2,1-114
Balenie: pozri str. C109
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SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6

£ OK AUTROD 12.51 =it casn
Pouzitie: Ochranny plyn EN ISO 14175:

Na zvaranie nelegovanych konstrukénych oceli' s pev-
nostou do 530 MPa a jemnozrnnych oceli s medzou
klzu do 420 MPa, na vyrobu tlakovych nadob. Drot
umoznuje zvaranie vysokym prddom (sprchovy
prenos) aj kratkym oblukom v polohe vodorovnej aj
mimo nej. Priemery 0,8, 1,0 a 1,2 mm sa dodavaju aj
vo velkokapacitnom baleni MARATHON PAC™.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
P 235/S 235 az P 420/S 420

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 382 C G3Sit
G 42 3 M G3Sit

=(+)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Cc Si Mn
i , 0,09 0,90 1,50
Klasifikacia/certifikacia:
XES 5\’(\1813479 Polohy zvarania:
BV SA3YM i - M
DB 42.039.06
DNV I'yms
GL 3YS
LR 3S, 3YS
TUV 00899
dalsie: PRS, RS
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL (Rpoz2) |As/(As) KV (J)r°C
MPa MPa % |+20 | -20 | -30 | -29
EN TZ0 M21 560 470 26 |130 | 90 | 70
EN TZA M21 495 370 28 | 120 | 90
EN TZ2 M21 455 310 32 [100 | 75
EN TZ0 C1 540 450 25 |110 | 70
AWS TZ0 ci >480 (>400) | (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 620°C/15 h, TZ 2 - stav po norm. zihani 920°C/0,5h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) g/100g drétu (/min) (m/min) (kg/h)
0,6 30-100 15-20 95 12 55-13,0 0,7-1,7
0,8 60 - 200 18 - 24 95 14 3,2-13,0 0,8-3,0
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-5,6
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-12,0 21-114

Balenie: pozri str. C109
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SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6

KAB : OK AUTROD 1 2!56 EN ISO 14341-A: G3Sit
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie vacsiny beznych nelegovanych uhlik-
manganovych a nizkolegovanych konstrukénych
oceli. Je mozné zvarat v zmesnom plyne aj v Cistom
CO..

Vhodnost na zvéranie, napr.:
S235az S 420

Klasifikacia/certifikacia:
TUV 05682
CE EN 13479

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:

EN ISO 14341-A: G 42 3 M G3Sit
G 382 C G3Sit

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn

0,10 0,85 1,45

Polohy zvarania:

LLL=IRILT

Iné udaje:
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL (Rpoy2) As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30
EN TZ0 M21 530 440 26 130 | 90 | 70
EN TZ0 C1 520 420 25 110 | 70
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prad Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ({)) g/100g drotu (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18-24 95 14 32-13 0,8-3
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15 1-56
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,3-15 1,3-8
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SFA/AWS A 5.18: ER 70S-3

£ OK AUTROD 12.58 o
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Pomedeny drét, ureny na zvaranie vacésiny beznych
nelegovanych aj jemnozrnnych konstrukénych oceli
s medzou klzu do 380 MPa. Je vhodny na zvaranie
konstrukcii, tlakovych nadob, Casti lodi aj dielcov
z pozinkovanych plechov. UmoZriuje zvaranie vysokym
prudom (sprchovy prenos) aj kratkym oblikom
vo vetkych polohach. Drét OK Autrod 12.58 je totozny
s predtym dodavanym typom C 113.

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:

EN ISO 14341-A: G 352 C G2Si
G 38 3 M G2Si

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn
P 235/S 235 az P 355/S 355 a iné 0,10 0,65 1,10
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania:
ABS 3YSA 7 |
BV SA3YM i - M
CE EN 13479
DB 42.039.17
GL 3YS
LR 3S, 3YS
TUV 07653
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn R ReL As(Ag) KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -18
EN TZ0 M21 515 420 26 140 | 110 | 90
EN TZ0 C1 485 375 25 125 | 90
AWS TZ0 C1 >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prad Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ({)) g/100g drotu (/min) (m/min) (kg/h)
0,6 30 - 100 15-20 95 12 5,5-13,0 0,7-1,7
0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-10,0 0,8-3,0
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-12,0 1,0-5,5
1,2 120 - 380 18- 35 97 18 2,3-12,0 1,6 - 8,7

Balenie: pozri str. C109




SFA/AWS A 5.18:ER 70S-6

KAB : OK AriStOROd 1 2-63 EN ISO 14341-A: G4Si1
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nepomedeny drét na zvaranie jemnozrnnych a nizkole-
govanych oceli s minimalnou medzou klzu do 460 MPa
v zmesnom plyne Ar/CO. alebo do 420 MPa v CO.. Drét
umozriuje zvaranie vysokym pridom (sprchovy prenos)
aj kratkym oblikom v polohe vodorovnej aj mimo nej.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
P 235/S 235 az P 460/S 460 a iné

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:

EN ISO 14341-A: G 422 C G4Sit
G 46 4 M G4Sit

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Klasifikacia/certifikacia: c Si Mn
ABS  3YSA 0,10 1,00 1,70
BV SA3YM
gg 52014%423 Polohy zvarania:
DNV 'Yms EEE
GL 3YS
LR 3S, 3YS
TOV 10051
dalsie: CWB
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL (Rpo2) As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % | +20| -20 | -30 | -29 | -40
EN TZ0 M21 595 525 26 | 130 90 | 70 60
EN TZA M21 520 385 28 | 120 | 90
EN TZ0 C1 570 475 25 | 110| 70
AWS TZ0 C1 >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 650°C/15h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prad Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) g/100g drétu (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 185 18 - 24 95 14 3,2-10,0 08-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 35 97 18 2,3-15,0 1,2-8,0

Balenie: pozri str. C109

C

€12



Z OK AUTROD 12.64  Zainss
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Na zvéranie jemnozrnnych a nizkolegovanych oceli
pri vyrobe konstrukcii, tlakovych nadob a pod. Vyssi
obsah Si a Mn zvySuje medzu klzu v porovnani s OK

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:

Autrod 12.51. Drét umoziuje zvaranie vysokym pridom EN ISO 14341-A: G 422 C G4sit
(sprchovy proces) aj kratkym oblukom v polohe vodo- G 46 3 M G4Sit
rovnej aj v dalSich. Drot priemeru 0,8, 1,0 a 1,2 mm

sa dodava aj vo velkokapacitnom baleni MARATHON Zvaraci prad: =(+)

PAC™,
Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn
P 235/S 235 az P 460/S 460 a iné

C13

0,10 1,00 1,70
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania:
ABS 3YSA 7 |
B SASYM i - M
DB 42.039.11
CE EN 13479
DNV l'YMS
GL 3YS
LR 33YS
RS 3YMS
TOV 04294
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rn Ret (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 TZ0 C1 570 475 25 110 | 70
AWS TZ0 C1 >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h, TZ 2 - stav po norm. zihani 920°C/0,5h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prad Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) g/100g drétu (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 185 18-24 95 14 3,2-10,0 08-25
1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
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

Balenie: pozri str. C109




< SFA/AWS A 5.18: ~ ER 70S-3
2 Gl 113 S0 e was

Pouzitie: Ochranny plyn (EN 1S014175):

Na zvaranie oceli pevnosti 360 - 440 MPa a Casti 11
pracuijucich do teploty 425°C.
Zvaraci prud: =0
Vhodnost na zvéranie, napr.:

Bezné ocele, napr. P 235/S 235 az P 355/S 355. Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn
Klasifikacia/certifikacia: 0,08 0,60 1 ’10
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm ReL (Rpo.2) As KV (J)°C
°C MPa MPa % +20 | -40 | -50
EN TZ0 I +20 500 430 30 160 | 100 | 80
EN TZ0 I +350 (330)
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) dizka hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 5
2,0 1000 5
2,5 1000 5
3,2 1000 5

C14



&5 OK TIGROD 12.60 oz

C15

Pouzitie:
Dr6t na zvaranie beznych nelegovanych a jemnozrn-
nych oceli, tlakovych nadob a lodnych plechov.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
P 235/S 235 az P 355/S 355 a iné

Klasifikacia/certifikacia:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 636-A: W 38 3 W2Si

Zvaraci prud: =0

SEPROS Typické chemické zloZenie drotu (%):
TUV 11141 c Si Mn
0,10 0,60 1,20
Iné udaje:
W.Nr. 1.5130
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Ret (Rpoz2) As(Aq) KV (J)/°C
MPa MPa % -18 | -30
EN TZ0 bl 515 420 26 90
AWS TZ0 11 >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5



£ OK TIGROD 12.61 ENISO 836 WaSi
A [ | ENISO 636-A: W3Sit
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Dr6t na zvaranie beznych nelegovanych a jemnozrn- 11
nych oceli, tlakovych nadob a lodnych plechov.
Klasifikacia zvarového kovu:
Vhodnost na zvéranie, napr.: EN ISO 636-A: W 42 3 W3Sit
P 235/S 235 az P 420/S 420 a iné
Zvaraci prud: =0)
Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479 Typické chemické zloZenie drotu (%):
D? 42.039.07 c Si Mn c
TUV 09124 - pozri prehlad kapitola K 0.09 0.90 150
Iné udaje:
WNr. 15125
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL As(As) KV (J)°C
MPa MPa % 29 | -30
EN TZ0 I 560 470 26 70
AWS TZ0 I >480 >400 (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5

C16



C17

£ OK TIGROD 12.64 ot Ve
AR [ | ENISO 636-A:  W4Si1
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Dr6t na zvaranie beznych nelegovanych a jemnozrn- 11
nych oceli, tlakovych nadob a lodnych plechov.
Klasifikacia zvarového kovu:
Vhodnost na zvéranie, napr.: EN ISO 636-A: W 46 3 W4Sit
P 235/S 235 az P 460/S 460 a iné
Zvaraci prud: =0)
Klasifikacia/certifikacia:
ABS 3Y Typické chemické zloZenie drotu (%):
BV 3YM c si Mn
CE EN 13479 0,10 1,00 1,70
DNV IYM (I1)
GL 3Y 2 tdaia:
Iné udaje:
LR 33y WAL 1.5130
TUV 05260
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % 29 | -30
EN TZ0 I 595 525 26 70
AWS TZ0 1 >480 >400 (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
1%} dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5)
3,2 1000 R150 5



ESAB

(OK AristoRod 13.13)

OK AristoRod 55

SFA/AWS A 5.28:ER100 S-G
EN ISO 14341-A: G Mn3NiCrMo

Pouzitie:
Dr6t na zvaranie nizkolegovanych oceli s min. medzou
klzu 610 MPa, pevnostou v tahu 710 MPa aj v pri-
padoch, kde sa pozaduje razova huZevnatost za
nizSich tepl6t.
Interpass teplota
Predhrev

150°C
150°C

Klasifikacia/certifikacia:

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 55 3 M Mn3NiCrMo

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Cc Si Mn Mo Cr Ni

010 070 140 020 060 0,60

Polohy zvarania:

Y

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % | 0 | -20 | -30 | -40 | -50 | -60
EN TZ0 M21 770 690 20 [ 80 | 75 | 65 | 60 | 50 | 50
EN TZA M21 750 660 24 60 50 35
EN TZ2 M21 750 660 24 | 95 | 70 | 55 40

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 570°C/1 h, TZ 2 - stav po zZihani 620°C/1 h

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

@d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 12 2,0-10,8 0,4-2,6
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-147 1,0-5,4
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 1,5-6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 22 35-122 33-11,6
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 69-0 15
1,0 69-1 18
1,2 69-1 18
1,2 93-2 250
1,6 69-1 18

C

C18



Z OK AUTROD 13.23

SFA/AWS A5.28: ER80S-Nit

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Pomedeny nizkolegovany drét na zvaranie vysoko- M21
pevnych jemnozrnnych oceli. Zvarovy kov dosahuje
vysoké hodnoty rdzovej hizevnatosti aj pri teplotach Klasifikacia zvarového kovu:
pod -50°C. Drét je vhodny na zvaranie offshore -
konstrukcii.

Zvaraci prud: =(+)
Vhodnost na zvéranie, napr.:
- Typické chemické zloZenie drotu (%):

Cc Si Mn Cr Ni Mo

Klasifikacia/certifikacia: 0.09 0.60 1.00 <0.15 0.90 0.30
BV SA4Y40M ’ ’ ’ ’ ’ ’

Polohy zvarania:

N ¥4 ol (] Six

C19

Iné udaje:
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpoz A, KV J)/°C
MPa MPa % | 0 |-20|-46 | -60
Aaws | Tzo | M2t | 560 | 480 |30 [ 150|130 70 | 20
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvérania
(mm) (A) V) g/100g drotu (/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 -28 96 16 2,7-15,0 1,0-53
1,2 120 - 350 20-33 97 18 2,7-124 1,5-6,6
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 77-0 15
1,2 77-0 15




SFA/AWS A 5.28: ER 100S-G

£ OK AUTROD 13.25
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Pomedeny nizkolegovany drét na zvaranie vysoko-
pevnych jemnozrnnych oceli, pouzivanych pri vyrobe
mostnych, taznych a offshore konstrukcii, s min. med-
zou klzu 610 MPa. Zvarovy kov dosahuje vysoké hod-
noty razovej hizevnatosti aj pri teplotdch pod -60°C.
Pri pouziti na automatické zvaranie potrubi do Uzkej
medzery sa dosahuje medza kizu az 700 MPa a mozno
ho pouzit na zvaranie potrubi z ocele X80.

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

L Cc Si Mn Ni Mo Ti
Vhodnost na zvéaranie, napr.: 0,08 0,65 1.80 1,00 0,40 0,15
Klasiikicia/certifikdct Polohy zvérania:
asifikacia/certifikacia:
: - L= T
Iné udaje:
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -40 | -60
AWS TZ0 M21 700 620 20 130 | 90 | 70
AWS TZA1 M21 700 640 24 140 | 110 | 70
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvérania
(mm) (A) V) g/100g drotu (/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 - 15 2,7-147 10- 54
1,2 120 - 350 20-33 - 18 2,7-124 15- 6,6
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 77-0 15
1,2 77-0 15

C20



SFA/AWS A 5.28: ER80S-G

Z OK AristoRod 13.26
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nepomedeny drét na zvaranie oceli so zvySenou
odolnostou proti atmosférickej korézii typu CORTEN
A,B, PATINAX, DILLICOR a pod. Pouzitie zmesného
plynu zvySuje mechanické hodnoty zvarového kovu.
Interpass teplota 170 - 200°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
S 235 J2W az S 355 J2G1W a dal$ich.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479
DB 42.039.32
DNV 'YMS (M21), Il YMS(C1)

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

M21, C1, M13

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Ni Cu

0,09 0,80 1,40 0,85 0,40

Polohy zvarania:

LL-IRIET

Podmienky Stav Plyn Rpo.2 A, KV (J)i°C
MPa % | +20 | -20 | -40 | -60
AWS TZ0 M21 540 26 | 140 | 110 | 87 | 50
AWS TZ0 M13 580 22 (140 | 100 | 70 | 30
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) (/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 -28 15 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 15-6,6
Balenie:
(] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 69-1 18
1,0 93-2 250
1,2 69-1 18
1,2 93-2 250

c21



&5 OK AUTROD 13.28 Iwuinze™

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Nizkolegovany drét na zvaranie oceli podobného M21, C1
chemického zloZenia tam, kde sa pozaduju dobré
mechanické vlastnosti zvarového kovu za nizkych Klasifikacia zvarového kovu:
tepldt, bezne do -60°C. Vhodny na zvéranie nadob, EN ISO 16834-A: G 46 5 M G2Ni2
rurok atd.
Zvaraci prud: =(+)
Vhodnost na zvéranie, napr.:
P 460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, Typické chemické zloZenie drotu (%):
15MnNi6, 12Ni14 a iné c Si Mn Ni c
0,10 0,60 1,10 2,40

K!_asifikécia/certifikécia:
Tov 06852 (01450) Polohy zvérania:
DNV V YMS(M21)

dalSie: UDT EE E IE

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo,2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % 0 | -40 | -60 | -29
EN TZ0 M21 630 540 28 | 130 | 100 | 60
AWS TZ A M13 630 540 (29) | 162 131 | 168
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani na odstranenie pnuti 620°C/1 h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napétie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drétu plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (mm) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04-2,6
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
Balenie:
(] cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 77-0 15
1,0 77-0 15
1,2 77-0 15

c22



ESAB

(OK AristoRod 13.29)

OK AristoRod 69

SFA/AWS A 5.28: ER100S-G
EN ISO 16834-A: GMn3Ni1CrMo

Pouzitie:

Nizkolegovany drét na zvaranie nizkolegovanych
vysokopevnych oceli s dobrou rdzovou huzev-
natostou pri nizkych teplotach, napr. typov N-A-X TRA
56 az 70 a pod.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
S420 az S 690 a iné

Klasifikacia/certifikacia:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 16834-A: G 69 4 M Mn3Ni1CrMo

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Mo Cr Ni v

CE EN 13479 008 060 160 025 030 140 0,07
DB 42.039.33
TV 10090 Polohy zvarania:
7/
we L HIEIET
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30
EN TZ0 M21 800 730 19 100 | 70 | 60
EN TZ1 M21 750 690 20 130 | 60 | 60
EN TZ2 M21 640 350 26 100 | 50 | 50
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h,
TZ 2 - stav po normalizaénom Zihani 920°C/0,5h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 22 31- 81 33-11,6
Balenie:
(%] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 69-1 18
1,0 93-2 250
1,2 69-1 18
1,2 93-2 250
1,6 69-1 18

€23




SFA/AWS A 5.28: ER 110S-G

KAB : OK A"StOROd 79 EN ISO 16834-A: G Mn4Ni2CrMo
(OK AristoRod 13.31)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nepomedeny nizkolegovany drét na zvaranie vysoko-
pevnych oceli, oceli tepelne spracovanych a jem-
nozrnnych konstrukénych oceli napr. typu XABo 90
a pod. s minimalnou medzou klzu az 850 MPa.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
S620 az S 890 a iné

Klasifikacia/certifikacia:

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

M21

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 16834-A: G 79 3 M Mn4Ni2CrMo

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Mo Cr Ni
010 075 18 05 035 2,05

Polohy zvarania:

N ¥4 ol (] Six

Podmienky Stav Plyn Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa % 0 | -20 | -30
EN | Tz0 | M2t 850 | 18 | 70 | 60 | 50
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18- 28 15 2,7-14,7 1,0-54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-12,4 1,5-6,6
Balenie:
(] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 69-1 18
1,0 93-2 250
1,2 69-1 18
1,2 93,2 250

C24



ESAB

OK AristoRod 89

SFA/AWS A5.28: ER 120S-G
ENISO 16834:  GMn4Ni2CrMo

Pouzitie:

Nepomedeny nizkolegovany drét uréeny na zvaranie
vysokopevnych oceli tepelne spracovanych a jemno-
zrnnych konstrukénych oceli ¢ minimalnou medzou
klzu 890 MPa.

Vhodné na zvaranie:
S 890, Weldox 890, XABO 90 a iné

Klasifikacie, certifikacie:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 16834-A: G 89 4 M Mn4Ni2CrMo
=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

c Si Mn Cr Ni Mo
gg 010 075 18 035 220 0,60
TUV v priprave Polohy zvérania:
7
e K IEET
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm R. As KV (J)/°C
MPa MPa % -30
ENISO | Tz20 | M2t 980 930 | 18% | 50
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 620°C/15 h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prad Napatie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drétu plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04-2,6
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 15-6,6
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 69-00 15
1,0 69-10 18 kg
1,2 69-10 18 kg

€25




SFA/AWS A 5.28: ER 100S-G

KAB : OK TIG ROD 1 3- 1 EN ISO 16834-A: W 55 4 Mn3NiCrMo
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie nizkolegovanych oceli s min. medzou
klzu 510 MPa, pevnostou v tahu 710 MPa aj v pri-
padoch, kde sa poZaduje dobra razova huzevnatost
za niz8ich teplot.

Interpass teplota: 150°C

Klasifikacia/certifikacia:

11

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 16834-A: W 55 4 Mn3NiCrMo

Zvaraci prud: =0)

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Cc Si Mn Mo Cr Ni

040 070 1,40 025 060 0,60
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn  |Tepl. skus. Rm Rpo2 As(As) KV (J)I°C
°C MPa MPa % 0 | -20 | -40 | -46
EN TZ0 11 +20 750 585 27 150 | 85 | 69
EN TZ A 11 +20 640 550 27 190 | 160 | 120
EN TZ A 11 +450 530 435 25
AWS TZ0 11 +20 710 570 (24) 152
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/1h.
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 B
2,4 1000 R150 5

€26



SFA/AWS A 5.28: ER 80S-Nit

c27

£ OK TIGROD 13.23
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Pomedeny drét na TIG zvéranie jemnozrnnych oceli
uréenych na pouZitie pri nizkych teplotach. Zvarovy
kov ma velmi dobru hizevnatost aj pri teplotach okolo
-50°C a Casto sa pouziva na zvaranie pri vyrobe off-
shore konstrukcii.

11
Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

o o Cc Si Mn Ni Mo Vv
Klasifikacie, certifikacie: 0,08 0,60 1,00 0‘90 0’250 0’03
DNV VY 40M
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podminky Stav Plyn Rm Rpoz A, KV (J)°C
MPa MPa % | 0 |-20|-46 | -60

AWS 20 I 600 | 500 |25 [230 | 200|140 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:

%) dizka balenie hmotnost

(mm) (mm) (kg)

2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5




SFA/AWS A 5.28:ER 80S-G

£ OK TIGROD 13.26
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

NiCu drét na zvaranie oceli so zvySenou odolnostou
proti atmosférickej kordzii typu CORTEN A, B, Atmofix,
Patinax, Dillicor a inych.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
§235 J2W az S355 J2G1W a iné

11
Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Ni Cu
0,10 0,80 1,40 0,85 0,40
Klasifikacia/certifikacia:
DNV IVYM
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 A, KV (J)°C
MPa MPa % | +20 | -20 | -40 | -60
AWS TZ0 I 580 480 30 [110| 70| 60
AWS TZA I 545 430 32 [ 230 | 210 | 170 | 160

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 650°C/2h.

Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 ‘ 1000 ‘ R150 ‘ 5
2,4 1000 R150 5

C28



&5 OK TIGROD 13.28 i

€29

Pouzitie:

Nizkolegovany drdt na zvaranie jemnozrnnych CrMn
oceli podobného chemického zloZenia tam, kde sa
pozaduju dobré mechanické vlastnosti zvarového
kovu za nizkych tepl6t. Vhodny na zvaranie nadob,
rarok a pod.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
P460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6,
12Ni14 a iné

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 636-A: ~W 46 5 W2Ni2

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Ni
) ) 0,09 0,60 1,10 2.40
Klasifikacia/certifikacia:
TOV 06243
dalSie: UDT
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -40 | -60
aws | 1zt |  m | e | s | 30  |200]180 150
TZ 1 - stav po zihani 620°C/15h.
Balenie:
1%} dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5)
3,2 1000 R150 5



Z C 321

EN 12070: ~ G Z (CrMoV)

Pouzitie:

Drét na zvaranie ¢asti z ocele 15 128 s prevadzkovou
teplotou do 580°C.
Odportéany predhrev 250 - 300°C.

Po zvareni zihat 700 - 730°C / 2h / vzduch.

Klasifikacia/certifikacia:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):

M21, C1

Zvaraci prud:

=)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

c

Si

Mn Mo

Cr )

0,10

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

0,60

Polohy zvarania:

LRI

1,00 0,60

0,60 0,30

Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm ReL (Rpo2) As
°C MPa MPa %
EN TZ0 M21 +20 550 400 14
EN TZ0 M21 +550 (260)
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) g/100g drotu (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 85 18 - 24 95 14 3,2-10,0 0,8-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18 - 35 97 18 2,3-15,0 1,2-8,0
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 76-0 15
1,0 76-0 15
1,2 76-0 15

C

€30



SFA/AWS A 5.28: ER 80S-D2

£ZZ OK AristoRod 13.08 :iciisix cino
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nepomedeny drét na zvaranie Ziarupevnych a vysoko-
pevnych oceli podobného chemického zloZenia, pre-
dovsetkym na vyrobu tepelnych zariadeni podla pred-
pisov ASME, s prevadzkovou teplotou az do 500°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
ASTM A106 Gr. B, C; A210 Gr. A1, C; A516 Gr. 70

Klasifikacia/certifikacia:

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:

EN ISO 14341-A: G 46 0 C G4Mo
G 50 4 M G4Mo
Zvaraci prud: =)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

cws c si Mn Mo
0,10 0,65 1,90 0,50
Polohy zvarania:
e L2 T
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -40
EN TZ0 M21 685 590 24 140 | 100 | 80
AWS TZ0 c1 645 540 (25) >47
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napétie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drétu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) (mm) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40 - 170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04-26
1,0 90 - 300 18-28 15 14 2,7-147 1,0-54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-12,4 1,5-6,6
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 69-0 15
1,0 69-1 18
1,2 69-1 18
1,2 93-2 250

C31




SFA/AWS A 5.28:ER 80S-G

-
£5 OK AristoRod 13.09 :\iso s oo
EN ISO 21952-A: GMoSi
EN ISO 21952-B: G 143
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nizkolegovany drét s 0,5% Mo na zvaranie Ziaru-
pevnych oceli (rdrky, tlakové nadoby) s pracovnou
teplotou do 500°C. Je vhodny tieZ na zvaranie nizko-
legovanych oceli s vy$Sou pevnostou. Po zvareni sa
obvykle ziha na odstranenie pnuti v rozmedzi 600 -
700°C.

Predhrev: 150 - 300°C pre C1

Predhrev: 220 - 250°C pre Ar+CO,

Interpass teplota: 150 - 300°C

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:

EN ISI 14341-A: G 38 0 C G2Mo
G 46 2 M G2Mo

W 46 2 W2 10 (pre mech. TIG)

=)

Zvaraci prud:

C

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Mo
P 235 - P 460, 16Mo3, G20Mo5 a iné 0,10 0,50 110 0.50
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania:
CE EN 13479 7 |
DB 4203031 e 2= T
DNV I'YMS (M21)
TUV 10088 Iné udaje:
W.Nr.  1.5424
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm Rpo2 As KV (J)I°C
°C MPa MPa % |+20 | 0 | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 630 540 25 | 117 77 | 57
EN TZ0 M21 +450 570 425 20
EN TZ A 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 zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h, TZ 2 - stav po norm. zihani 940°C/0,5h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drétu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) (mm) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40 - 170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04- 2,6
1,0 80 - 280 18 - 28 15 14 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-124 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 12 30 3,1- 81 33-11,6

Balenie: pozri str. C110

€32



SFA/AWS A 5.28:ER 80S-G

€33

-
KAB o K ArIStOROd 1 3- 1 EN ISO 21952-A: G CrMo1Si
GOST 2246: 08X CM A
EN ISO 21952-B: E 55 M 1CM3
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nizkolegovany drét s 1% Cr, 0,5% Mo na zvaranie
Ziarupevnych a nizkolegovanych oceli s vy$Sou
pevnostou s pracovnou teplotou do 450°C.

Predhrev: 150 - 300°C pre C1

Predhrev: 220 - 250°C pre M21

M21, C1
=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Interpass teplota: 150 - 300°C c Si Mn Mo Cr
0,10 0,60 1,00 0,50 1,10
Vhodnost na zvéranie, napr.:
13CrMo 4-5, G17CrMo5-5 25CrMo4 a iné Polohy zvarania:
7 —]
Klasifikacia/certifikacia: Eﬂ] E
TOV 10089
Iné udaje:
W.Nr.  1.7339
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm Rpo2 As KV (J)/°C (-HB)
C MPa MPa % |+20| 0 | -20
EN TZ0 M21 +20 785 670 18 | 40| 30 | 25 | 270
EN TZ0 M21 +450 760 605 15
EN TZ A M21 +20 580 450 24 | 87 | 40 | 30 | 190
EN TZA1 M21 +450 500 390 17
EN TZ2 M21 +20 460 320 35 [ 115 | 60 | 30 | 140
EN TZ2 M21 +450 410 210 25
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 700°C/0,5 h, TZ 2 - stav po TZ 940°C + 730°C/15h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prad Napatie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drotu plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (mm) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-10,8 04- 2,6
1,0 80 - 280 18- 28 15 15 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-124 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 30 20 3,1- 81 3,3-11,6
Balenie:
(%] cievka hmotnost
(mm) (k9)
0,8 77-0 15
1,0 77-1 18
1,2 771 18
1,6 77-1 18




SFA/AWS A 5.28: ER80S-B2

KABE OK AUTROD 1 3!1 6 EN ISO 21952-B: G 55A 1 CM
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Pomedeny zvaraci drét na zvaranie Casti tepelnych
a energetickych zariadeni podla predpisov ASME.
Drét s vysokou metalurgickou Cistotou.

Vhodnost na zvéranie, napr.:

M21

Zvaraci prud:

=)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

ocele typu 1,3Cr-0,5Mo napr. ASTM A213, Gr. T12 c Mn Mo Cr
alebo A335 Gr. P 11 a P12, 13CrMo4-5 a pod. 0.10 0.60 0.50 135
Klasifikacia/certifikacia: X-faktor: < 15 c
Polohy zvarania
e L2
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 A,
MPa MPa %
AWS TZ A M21 >550 >470 >19
TZ 1 - stav po Zihani 620°C/1 h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 18 27-124 1,5- 6,6
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 24-7 15
1,2 24-7 15
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Z OK AUTROD 13.17 ot conom

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Pomedeny drét na zvaranie asti tepelnych a energe- M21 (M13)

tickych zariadeni podla predpisov ASME. Drét s vyso-

kou metalurgickou éistotou. Zvaraci prud: =)

Predhrev a interpass teplota: 200 - 350°C.

Po zvareni obvykle nasleduje Zihanie na odstranenie Typické chemické zloZenie drotu (%):

pnuti v rozmedzi tepl6t 600 - 700°C. c Si Mn Mo Cr

3 0,10 0,60 0,60 1,00 2,50
Vhodnost na zvéaranie, napr.:
ocele typu 2,5Cr, 1,1 Mo; ASTM A213 Gr. T22 alebo X-faktor: < 15

A335 Gr. P22 10CrMo9-10 a i.

Klasifikécia/certifikaci Poloh a:
asifikacia/certifikacia:
i ]

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 A,
MPa MPa %
AWS | 121 | M21 720 | 500 | 22

TZ 1 - stav po zihani 690°C/1h

Balenie:
%] ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
1,0 ‘ 24-7 ‘ 15
1,2 24-7 15



SFA/AWS A 5.28: ER 90S-G

-
KAB o K A"Sto ROd 1 3- 2 EN ISO 21952-A: G CrMo2Si
EN ISO 21952-B: G 62 M 2C 1M3
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nizkolegovany drét na zvaranie Ziarupevnych a vyso-
kopevnych oceli podobného zloZenia s pracovnou
teplotou az do 600°C.

Predhrev a interpass teplota: 200 - 350°C.

Po zvareni obvykle nasleduje Zihanie na odstranenie

M21, C1
=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

pnuti v rozmedzi tepl6t 600 - 700°C. c Si Mn Mo Cr
| 0,08 0,60 1,00 1,10 2,60
Vhodnost na zvéaranie, napr.:
10CrMo9-10, G17CrMo9-10 a iné Polohy zvarania:
Klasifikacia/certifikacia: Eﬂj E
- Iné udaje:
W.Nr.  1.7384
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienk Stav Plyn | Tepl. skus. Rm Rpo2 Rpo1,0 As KV (J)/°C
°C MPa MPa MPa % +20 | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 890 750 795 19 55 30
EN TZ0 M21 +450 880 680 750 19 -
EN TZA1 M21 +20 590 480 510 25 150 | 120 | 85
EN TZA1 M21 +450 520 410 450 24
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 750°C/0,5 h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napétie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drétu plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (mm) (/min) (m/min) (kg/h)
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
1,6 225 - 480 26 - 36 30 20 3,1- 81 3,3-116
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 69-1 18
1,0 93-2 250
1,2 69-1 18
1,6 94-0 475

C36



@ G I 321 EN ISO 21952-A: ~ W MoVSi

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot na zvaranie Casti z ocele 15 128 na pouzitie 11

do prevadzkovej teploty 580°C.

Odpordcané podmienky: Zvaraci prud: =0

Predhrev: 250 - 300°C

Zihanie po zvareni: 700 - 730°C / 2h Typické chemické zloZenie drotu (%):
Chladnutie: vzduch c Si Mn Mo Cr V]

0,10 0,60 1,00 060 060 0,30
Klasifikacia/certifikacia:

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. R Ret (Rpo2) As KV (J)/°C
EC MPa MPa % +20
EN TZ A1 11 +20 675 5iS 22 140
EN TZ1 I1 +350 (550)

TZ 1 - stav po zihani 700 - 730°C/2h/vzduch.

Balenie:
%) ‘ dizka ‘ hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 5
2,0 1000 10
25 1000 11

3,2 1000 11



=2 OK TIGROD 13.08  =isctes™ v
A [ ] ENISO 636-B: W4M31
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Pridavny materidl na zvaranie TIG predovSetkym pri 11

vyrobe tepelnych a energetickych zariadeni podia
predpisov ASME.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
ASTM A106 Gr. B, C; A210 Gr. A1, C; A516 Gr. 70.

Klasifikacia/certifikacia:

W 55 3 W4M31

Zvaraci prud:

Klasifikacia zvarového kovu (EN I1SO 636-B):

=0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

N C Si Mn Mo
0,09 0,65 1,90 0,50
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn B Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % 29 | -20
AWS TZ0 il 615 520 (28) 200
EN TZ0 il >530 >460 >20 >47
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,4 1000 R150 5

C38



&5 OK TIGROD 13.09  Juai=mes

EN ISO 21952-A: WMoSi
EN ISO 21952-B: W1M3

€39

Pouzitie:
Drot legovany 0,5% Mo na zvaranie oceli vysSej
pevnosti a Ziarupevnych oceli s pracovnou teplotou
do 500°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
typov P235 - P460, S235 - S 460, 16Mo3 a iné

Klasifikacia/certifikacia:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Klasifikacia zvarového kovu (EN ISO 636-A):
W 46 2 W2Mo
EN ISO 21952-B: W52 1 M3

Zvaraci prud: =0)

CE EN 13479 Typické chemické zloZenie drotu (%):
DB 42.039.08 c Si Mn Mo
DNV YMS 0,10 0,70 1,10 0,50
TUV 04950
Iné udaje:
W.Nr. 1.5424
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky| Stav Plyn Rm Rpo.2 As(Aq) KV (J)°C
MPa MPa % +20| 20 | -29 | -40 | -46 | -60
EN TZO I 630 540 25 180 | 130 90 25
EN TZA1 I 560 425 31 147 | 127
AWS TZO I >550 >470 (>17) 150 130

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/0,5h.

Balenie:
%) ‘ dizka ‘ balenie ‘ hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5)
3,2 1000 R150 5



SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G

£ OK TIGROD 13.12  Eisossn woriors
EN ISO 21952-B: W 1CM3
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Nizkolegovany drét s 1% Cr a 0,5% Mo na zvaranie
nizkolegovanych oceli vy$Sej pevnosti a Ziarupevnych
oceli s pracovnou teplotou do 450°C. Uréeny najma
na korerové vrstvy a tenkostenné dielce.

11
Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Mo Cr
13CrMo 4-5, G17CrMo 5-5 a iné 0,10 0,60 1,00 0,50 1,10
Klasifikacia/certifikacia: Iné tdaje: c
TUV 04952 WNr 17339
dalSie: UDT
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -40 | -60
AWS TZ0 11 720 560 (24) 120 | 50 | 40 | 20 | 20
EN TZA 11 650 560 26 180

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

Balenie:
%] ‘ dizka ‘ balenie ‘ hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5)
3,2 1000 R150 5

C40



SFA/AWS A 5.28: ER 80S-B2

C41

Z OK TIGROD 13.16  =sozess wion
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Pridavny material na zvaranie TIG ziarupevnych oceli 11

typu 1Cr0,5Mo pouzivanych podla predpisov ASME
na vyrobu Casti tepelnych a energetickych zariadeni
z oceli podla ASTM. Drét s vysokou metalurgickou

Zvaraci prud: =0

Cistotou. Typické chemické zloZenie drotu (%):
| C Si Mn Mo Cr
Vhodnost na zvéaranie, napr.: 0.10 0.60 0.60 050 130
A213 Gr.T12 a A335 Gr. P11 a P 12. ’ ' ' ' ’
X faktor: <15
Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 A, KV (J)I°C
MPa MPa % -40
AWS TZ 1 11 730 | 640 | 24 | »47
TZ 1 - stav po zihani 620°C/1h.
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5




Z OK TIGROD 13.17

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-B3
EN ISO 21952-B: W 2C1M

Pouzitie:

Pridavny material na zvaranie TIG ziarupevnych oceli
typu 2,25Cr1Mo pouzivanych podia predpisov ASME
na vyrobu Casti tepelnych a energetickych zariadeni
z oceli podla ASTM. Drét s vysokou metalurgickou

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Zvaraci prud: =0

Cistotou. Typické chemické zloZenie drotu (%):
| Cc Si Mn Mo Cr
Vhodnost na zvéaranie, napr.: 0.10 0.60 0.60 1.00 250
A213 Gr. T22 a A335 Gr. P22. ' ' ' ’ ’
i i X - faktor: < 15
Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % -40
AWS TZ1 I 730 | 60 | 2 | 47
TZ 1 - stav po zihani 690°C/1h.
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5

C42



SFA/AWS A 5.28: ER 90S-G

C43

25 OK TIGROD 13.22  isoziemn wonies
EN ISO 21952-B: W 2C1M3

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie nizkolegovanych vysokopevnych 11

oceli podobného chemického zloZenia a Ziarupevnych

oceli s pracovnou teplotou do 600°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:

10CrM09-10, G17CrMo9-10 a iné

Klasifikacia/certifikacia:

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Mo Cr
0,08 0,60 1,00 1,00 2,60

- Iné udaje:
W.Nr.  1.7384
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As(As) KV (J)°C
MPa MPa % |+20 | -20 | -30 | -40
EN TZ0 I 900 710 20 | 120
EN TZA I 620 510 24 | 200
AWS TZ0 I 956 792 (5) | 81 | 58 | 38 | 36
AWS TZ2 il 629 551 (25) 176 | 176 | 182

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - st

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

Balenie:
1%} dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 B
2,4 1000 R150 5



Z OK TIGROD 1

3 3 2 SFA/AWS A 5.28: ER 80S-B6
| EN ISO 21952-A: W CrMo5Si

EN ISO 21952-B: W 5CM

Pouzitie:

Drot na zvaranie 5% chrémovych Ziarupevnych oceli,
pouzivanych najma pri vyrobe tlakovych nadob
a potrubi. Je vhodny aj na zvaranie vysokopevnych
oceli s medzou klzu do 730 MPa a medzou pevnosti
nad 900 MPa.

Klasifikacia/certifikacia:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Cc Si Mn Ni Cr Mo

007 040 050 020 570 0,60

Iné udaje:
WNr.  1.7373
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -20 | -29
AWS TZ0 11 +20 900 730 (22) 100 | 80 | 50
AWS TZ A1 11 +20 680 580 (22) 230 | 200 | 200
EN TZ2 11 +20 640 550 23 250
EN TZ2 11 +350 527 465 18
EN TZ2 il +450 477 430 19
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 745°C/1h,
TZ 2 - stav po zihani 730 - 760°C/1h.
Balenie:
%] dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5

C44



P &
ESAB *
4

OK TIGROD 13.38

SFA/AWS A 5.28: ER 90S-B9
EN ISO 21952-A: W CrMo91
EN ISO 21952-B: W 9C1MV

C45

Pouzitie:

Pomedeny drét na zvaranie Ziarupevnych oceli,

uréeny Specialne pre 9% Cr ocel.

Vhodnost na zvéranie, napr.:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):

11

Zvaraci prud:

=0

P91/T91 Typické chemické zloZenie drotu (%):
© Si Mn Ni Cr Mo V Nb
Klasifikdcia/certifikacia: 010 020 080 070 900 090 010 007
TUV 07686
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky|  Stav Plyn | Tepl. skus. Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
EC MPa MPa % |[+20| 0 | -20 | -40 | -60
EN TZ1 I +20 785 690 20 | 200 | 180 | 150 | 90 | 70
EN TZ1 11 +450 580 510 14
EN TZ1 I +482 560 500 16
EN TZA1 il +560 450 420 22
EN TZ2 11 +20 760 670 20 | 210 | 190 | 130 | 60 | 30

TZ 1 - stav po zihani 760°C/2h, TZ 2 - stav po zihani 735°C/4h.

Balenie:
@ ‘ dizka ‘ balenie ‘ hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 ‘ 1000 ‘ R150 ‘ 5
2,4 1000 R150 5




Z OK AUTROD 347Si

(OK AUTROD 16.11)

SFA/AWS A 5.9: ER 347Si

EN ISO 14343-A: G 19 9 NbSi

Pouzitie:

Drot typu 18Cr8Ni stabilizovany niébom na zvaranie
nehrdzavejucich oceli zodpovedajucich AISI 347, 321.
Zvarovy kov je odolny proti MKK.

Vhodnost na zvéranie, napr.:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M13

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4878 a iné c Si Mn Cr Ni Nb
i i 006 080 180 200 10,0 0,70
Klasifikacia/certifikacia:
'I[')EV :)18.703349 = i prehlad kapitola K Polohy zvarania:
, pozri prehlad kapitola
CE EN 13479 Eu] E
Iné udaje:
W.Nr.  1.4551
FN ~5-10
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -60 | -196
EN TZ0 M12 +20 640 440 37 110 | 80
EN TZ0 M12 +400 460 340 26
EN TZ A M12 +20 600 330 45 105 | 80 | 55
EN TZ1 M12 +400 430 280 25
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//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 3,5-18,0 1,6-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-7,5
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6

Balenie: pozri str. C110

C

C46



& OK AUTROD 308LSi o

(OK AUTROD 16.12)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét s nizkym obsahom uhlika na zvaranie nehrdza- M13, M12
vejucich oceli 18Cr8Ni a nidbom stabilizovanych oceli
tohto typu, pokial prevadzkova teplota neprevysi Zvaraci prud: =(+)
400°C.

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Cr Ni
1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550 a iné <003 0.80 1.80 20.0 10,0
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania:
CE EN 13479

DB 43.039.01 LEEI=

DNV 308 L (-196°C)
TOV 04267

Iné udaje:
dalSie: CWB W. Nr. 1.4316
FN 5-10
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -60 | -196
EN TZ0 M13 +20 620 370 36 110 | 90 | 60
EN TZ0 M13 +350 490 370 25
EN TZ A M13 +20 600 340 43 90 | 80 | 60
EN TZ A1 M13 +350 460 240 28
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//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 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-7,5
1,6 230 - 375 23 - 31 22 3,4-9,0 52-8,6

Balenie: pozri str. C110



SFA/AWS A 5.9: ER 308H

£ OK AUTROD 308H  :iscuasaciss
(OK AUTROD 16.15)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie austenitickych chromniklovych oceli
typu 18Cr8Ni. Zvarovy kov dobre odolava vSeobecnej
korézii. Ma vyssi obsah uhlika a je preto vhodny pre
vy$Sie prevadzkové teploty. Pouziva sa ¢asto v che-
mickom a petrochemickom priemysle na zvaranie
rurok cyklénov, nadob a pod. Pri zvarani sa odportca

M12, M13

)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo

udrziavat nizke vnesené teplo menej ako 1,5 kd/mm. 006 050 180 200 110 <030
Klasifikacie, certifikacie: Polohy zvarania: c
' e 21
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 A,
MPa MPa %
AaWs | T1Z0 | M13 5550 | 850 | >30
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 240 15- 28 15 4,0-16,0 1,5-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75
Balenie:
(] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 98-2 15
1,2 98-2 15

C48



ESAB ° OK AUTROD 31 8Si EN ISO 14343-A: G 19 12 3 NbSi
> 4
(OK AUTROD 16.31)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t uréeny predovéetkym na zvaranie nehrdzaveju-
cich oceli typu 18Cr8Ni3Mo stabilizovanych niébom
alebo titinom. Vhodny na vyrobu chemickych zaria-
deni pracujucich pri vy$sich teplotach.

M13, M12

=

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Cr Ni Mo Nb
1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550, <0,08 080 170 190 125 280 <1,00
1.4571, 1.4583 a iné
Klasiikicia/certifikdct Polohy zvérania:
asifikacia/certifikacia:
DB 43.039.14 DD Z
TOV 09735 - pozri prehlad kapitola K
CE EN 13479 Iné ddaje:
W.Nr.  1.4576
FN 5-10
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -60 | -196
EN TZ0 M13 +20 615 460 35 100 | 70
EN TZ0 M13 +400 480 360 35
EN TZ1 M13 +20 610 435 35 70| 60 | 35
EN TZ1 M13 +400 470 310
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//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 3,5-18,0 1,6-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-75

Balenie: pozri str. C110




= SFA/AWS A 5.9: ER 316LSi

KAB : OK AUTROD 31 GLSI EN ISI 14343-A: G 19 12 3 LSi
(OK AUTROD 16.32)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét s velmi nizkym obsahom uhlika na zvaranie
nehrdzavejucich oceli typu 18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo.
Zvyseny obsah kremika na zlep$enie zvaracich vlast-

M13, M12

Zvaraci prud: =(+)

nosti.
Typické chemické zloZenie drotu (%):
Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Cr Ni Mo
1.4301 s 1.4541 y 1 .4550, 1.4435, 1.4571, 1.4583 a iné <0’03 0,80 1 Y90 19’0 12’0 2’70
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania:
CE EN 13479
DB 43.039.05 2
DNV 316 L (-120°C)
TOV 04268 Iné udaje:
dalSie: cwB W. Nr. ~1.4430
FN 5-10
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. skus. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -60 | -196
EN TZ0 M13 +20 620 440 37 120 | 95 | 55
EN TZ0 M13 +350 440 340 26
EN TZA1 M13 +20 590 350 42 110 | 90 | 50
EN TZA1 M13 +350 430 250 31
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 12-24 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 16-7,5
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6

Balenie: pozri str. C110

€50



ot SFA/AWS A 5.9: ER 309LSi

KAB : OK AUTROD 309LSi EN ISO 14343-A: G 23 12 LSi
(OK AUTROD 16.51)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét s velmi nizkym obsahom uhlika na zvaranie
nehrdzavejucich oceli typu 24Cr12Ni a na hete-
rogénne spoje. Drot ma zvyseny obsah Si na zlepSe-
nie operativnych vlastnosti. Pouziva sa aj ako
medzivrstva pri zvarani platovanych plechov a tam,

M12, M13
Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

kde je potrebna ziaruvzdornost az do 1000°C. c Si Mn Cr Ni
L <0,03 0,80 1,80 24,0 13,0
Vhodnost na zvéaranie, napr.:
1.4583 + S235 az S 355 a iné Polohy zvarania:
Klasifikacia/certifikacia: Eﬂ] E
DB 43.039.16
TOV 10020 Iné tdaje:
CE EN 13479 W.Nr.  ~1.4432
dalsie:  CWB FN ~20
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 | -110
EN TZ0 | WM13 600 40 | 41 | 160130 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//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
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6

Balenie: pozri str. C110

C51




SFA/AWS A 5.9-93: ER 309L

2 OK AUTROD 309L  =iccvsan ot
(OK AUTROD 16.53)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Dr6t s velmi nizkym obsahom uhlika na zvaranie M12, M13
oceli podobného chemického zlozenia v tvarnenom
alebo liatom stave. Pouzitelny na heterogénne spoje, Zvaraci prud: =(+)
napr. nehrdzavejucej a nelegovanej ocele. Je tiez
vhodny na navaranie. Typické chemické zloZenie drotu (%):
o . C Si Mn Cr Ni
Klasifikacia/certifikacia: <0.03 0.40 180 24.0 130

CE EN 13479

Polohy zvarania:

i Y

Iné udaje:
W.Nr.  ~1.4332
FN ~20
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 | -110
EN | Tzo | w3 600 | 440 | 4 | 160 | 130 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//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

Balenie: pozri str. C111

€52



SFA/AWS A 5.9: ER 310

KAB : OK AUTROD 31 o EN ISO 14343-A: G 25 20
(OK AUTROD 16.70)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie Ziarupevnych austenitickych oceli
typu 25Cr20Ni. Zvarovy kov je tiez pine austeniticky,
dobre odolava plynom obsahujicim dusik resp. malé
mnozstvo kyslika, neodolava atmosfére obsahujlcej
siru. Odolnost proti opalu az do 1150°C. Pouziva sa

M12, M13

Zvaraci prud:

=)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

na vSeobecné aplikicie pri stavbe priemyslovych c Si Mn cr Ni
peci, ¢asti nadob a tepelnych vymennikov. 0.10 0.40 180 260 210
Odporucanie: vnesené teplo pri zvarani obmedzit
na max. 1,5 kJ / mm. Polohy zvérania:
Vhodnost na zvéranie, napr.: Eﬂ] E
1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 a iné
Iné udaje:
Klasifikacia/certifikacia: W.Nr.  1.4842
- FN 0
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -196
EN | Tz0 | w13 590 30 | 4 | 175 | 60
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 50 - 140 16 - 22 12 34-11,0 0,8-27
1,0 80 - 190 16 - 24 16 29- 84 1,1-3/1
1,2 180 - 280 20 - 28 20 49- 85 26-45

Balenie: pozri str. C111

€53



SFA/AWS A 5.9: ER 312

£ OK AUTROD 312 EN IS0 14043 G 20§
(OK AUTROD 16.75)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie roznorodych oceli, oceli s neznamym
chemickym zlozenim a obtiazne zvaritelnych oceli,
napr. nastrojov, austenitickych manganovych oceli
a pod.

M12, M13
=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Cr Ni
1.3401 <0,15 0,550 180 305 95
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania: c
e L2 =15
Iné udaje:
W.Nr.  1.4337
FN 30 - 40
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN 120 | M3 770 | 610 | 20 | 50
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 50 - 140 16 - 22 12 34-11,0 0,8-2,7
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29- 84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20-28 18 49- 85 26-45

Balenie: pozri str. C111

€54



SFA/AWS A 5.9: ER 385

€55

KAB : OK AUTROD 385 ENISO 14343: G20255CulL
(OK AUTROD 16.55)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét na zvaranie austenitickych chromniklovych oceli
typu 20Cr25Ni4,5Mo1,5Cu. Zvarovy kov odolava
korézii pod napétim aj medzikrystalovej kordzii a dobre
odolava neoxidaénym kyselindm. Odolnost proti
jamkovej aj Strbinovej kordzii je lepSia ako maju iné

(EN349)

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

zvarové kovy na baze CrNiMo. Odporica sa zvarat c Si Mn Cr Ni Mo Cu
s nizkym tepelnym prikonom pod 1,5 kd/mm. <0,025 03 18 205 250 47 16
Vhodné na zvaranie napr.: Polohy zvarania
1.4439; 1.4500; 1.4505; 1.4531; 1.4539 ai. DD 7 E E
Klasifikéacie, certifikacie:
TUV 04905 Iné tdaje:
FNO
W.Nr. 1.4519
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN | T1z0 | B 540 | 340 | a7 | 120
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Spotreba
plynu
(mm) (A) V) (I/min)
1,0 80 - 190 16 - 24 15
1,2 180 - 280 20-28 18
Balenie:
@ cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 98-2 15
1,2 98-2 15



5 OK AUTROD 410 NiMo % s

(OK AUTROD 16.79)

Pouzitie:

Tento zvaraci drét dava zvarovy kov typu
13Cr4,5Ni0,5Mo. PouZziva sa na zvaranie martenzitic-
kych a martenziticko-feritickych oceli, predov§etkym
pri vyrobe Casti vodnych turbin. Vlastnosti zvarového
kovu sa zaruéuju po zihani na odstranenie pnuti pri
600°C/2h.

Vhodné na zvaranie napr.:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M12, M13

Zvaraci prud: =)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Cr Ni Mo
<0,05 035 050 125 4,5 0,7

- Iné udaje:
Klasifikacie, certifikacie: )
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)°C
MPa MPa % -10
EN | Tzt | M2 | 80 o0 | 17 | &0
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29-84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20 - 28 18 41-85 26-45
Balenie:
%] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 98-2 15
1,2 98-2 15

€56



@ OK AUTROD 430LNb EN ISO 14343-A: G 18 L Nb

(OK AUTROD 16.76)

€57

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét na zvaranie nehrdzavejucich oceli s nizkym M12, M13

obsahom uhlika, 18% Cr a stabilizovany niébom je

uréeny na zvaranie oceli podobného zloZenia. Bol Klasifikacia zvarového kovu:

vyvinuty predovSetkym pre automobilovy priemysel, -
na vyrobu vyfukovych systémov. Ma velmi dobru

odolnost proti kordzii a tepelnému namahaniu. Zvaraci prud: =(+)
Vhodnost na zvéranie, napr.: Typické chemické zloZenie drotu (%):

. C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,025 0,50 0,50 18,20 <0,30 <0,30 <0,70

Klasifikacia/certifikacia:
- Polohy zvarania:

L=

Iné udaje:
W.Nr. ~1.4511
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav R Rpo.2 As
MPa MPa %
EN | TZ0 | 420 | 275 | 26
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prad Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) g/100g drétu (/min) (m/min) (kg/h)
0,9
1,0 100 - 260 18- 28 16
1,2

Balenie: pozri str. C111



EN ISO 14343-A:G Z 17 Ti

£ OK AUTROD 430Ti
(OK AUTROD 16.81)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét typu 18Cr0,5Ti na zvaranie nehrdzavejlcich oceli
s obsahom 13 az 18% Cr a na navary na nelegovanych
a nizkolegovanych oceliach. Tepelné spracovanie
poskytuje lepsiu koréznu odolnost a razovu huzev-
natost ale znizuje tvrdost. Ochladzovanie vzdy na
vzduchu. Na dosiahnutie maximalnej tvrdosti névaru na
nelegovanom materidle sa odporicaji max. 2 vrstvy
navaru bez tepelného spracovania po navareni.
Hodnoty tvrdosti po navareni: 2. vrstva navaru po
zihani 800°C /0,5 h:

200 HV Ar+2%02 (M13)

200 HV Ar+2%C02 (M12)

Predhrev 200 - 300°C

M12, M13

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Cr Ti

0,09 0,80 0,50 17,5 0,50

Polohy zvarania:

LH-IRIET

Iné udaje:
| W.Nr.  1.4502
Vhodnost na zvéaranie, napr.:
1.4000, 1.4016, 1.4021, 1.4113, 1.4510, 1.4511,
1.4512, 1.4520 a iné
Klasifikacia/certifikacia:
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn R Rpo2 As
MPa MPa %
EN TZ A M12 600 390 24
EN TZA M13 580 380 28
TZ 1 - stav po zihani 780°C/0,5h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) (\)) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29- 84 1,1-3,1
1,2 180 - 280 20-28 18 49- 85 26-45
1,6 230 - 350 24 -28 22 32- 55 3,0-52

Balenie: pozri str. C111

€58



SFA/AWS A 5.9: ER 2209

KAB : OK AUTROD 2209 EN I1SO 14343-A: G 22 9 3 NL
(OK AUTROD 16.86)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu 22Cr8Ni3Mo s velmi nizkym obsahom uhli-
ka na zvaranie austeniticko-feritickych duplexnych
nehrdzavejicich oceli. Zvarovy kov odolava
medzikrystalickej a bodovej kordzii a najma kordzi
pod napatim v prostredi s chloridmi alebo kyselinou
sirovou. Pri zvarani sa odporuca dodrziavat vnesené
teplo na urovni 0,5 - 2,5 kd/mm.

M13

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Cr Ni Mo N

<0,025 0,50 1,50 225 85 32 0,15
Vhodnost na zvéranie, napr.: Polohy zvarania:
1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462, 1.4463,
14470 2 iné | ) o )
Klasifikécia/certifikécig: Iné tdaje:
DNV pre duplexné ocele W.Nr.  ~1.4462
TUV 05387 PRE > 35
FN ~ 45
Huy test ASTM 262: max 1mm/rok
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -60
EN TZ0 M13 765 600 28 100 | 85| 60
EN TZA1 M13 730 450 34 130 | 100 | 60
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) (\)) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 50 - 140 16 - 22 12 34-11,0 0,8-2,7
1,0 80 - 190 16 - 24 15 29- 84 1,1-31
1,2 180 - 280 20-28 18 49- 85 26-45

Balenie: pozri str. C111




EN ISO 14343-A: G 18 8 Mn

£ OK AUTROD 16.95
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét na zvaranie austenitickych nehrdzavejucich oceli
s vysokym obsahom manganu, na spoje oceli ob-
tiazne zvaritelnych. Najmé uréeny na zvarania oceli
typu 18/8 s uhlikovymi a nizkolegovanymi oceliami.

Vhodnost na zvéranie, napr.:

M12, M13
=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

v o C Si Mn Cr Ni
14583, S235 az 3355, 1.3401 a iné <0’20 <1 ’2 6,5 18,5 8,5
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania:
CE EN 13479
DB 4303910 e L2
TUV 05420
Iné udaje:
W.Nr.  ~1.4370
FN ~0
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN 120 | M3 640 450 | 41 | 130
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
2d Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//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 3,5-18,0 1,6-6,0
1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 1,6-7,5
1,6 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-8,6

Balenie: pozri str. C111

€60



Z OK TIGROD 308L EN 150 14340 W 195 L
4 ENISO 14343-A: W 199 L

(OK TIGROD 16.10)

C61

Pouzitie:

Drot na zvéranie austenitickych oceli typu 18Cr8Ni
s velmi nizkym obsahom uhlika. Zvarovy kov odolava
medzikrystalickej kor6zii. Siroko sa pouZiva v chemic-
kom a potravinarskom priemysle, na zvaranie potrub-
nych systémov a nadob z oceli podobného zloZenia,
vratane druhov stabilizovanych Nb, pokial pre-
vadzkova teplota neprevysuje 400°C.

Klasifikacia/certifikacia:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Cc Si Mn Cr Ni
<0,03 0,40 1,80 20,0 10,0

Iné udaje:

CE EN 13479 EN: 5-10

DNV 308L (-60°C) WNr.  ~1.4316

TUV 04269

dalsie: cwB

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -80 | -196

EN TZ0 I 645 450 36 170 | 135 | 90
EN TZA I 600 320 45 200 110

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5h.

Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,2 1000 R150 5)
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5]
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5)
4,0 1000 R150 5




SFA/AWS A5.9: ER308LSi

]
KAB OK TIGROD 308LSI EN ISO 14343-A: W 19 9 LSi
(OK TIGROD 16.12)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét na zvaranie oceli typu 18Cr8Ni, s nizkym obsa- 11
hom uhlika, o zaruéuje vysoku odolnost proti MKK.
ZvySeny obsah Si zlepSuje operativne vlastnosti. Drot Zvaraci prud: =0
sa Siroko pouziva v chemickom a potravinarskom
priemysle na zvaranie potrubi a naddob s pracovnou Typické chemické zloZenie drotu (%):
teplotou az do -196°C. c Si Mn Cr Ni
| <0,03 0,85 1,80 20,00 10,00
Vhodnost na zvéranie, napr.:
AISI 304, 304L, Iné udaje: c
W. Nr.: 1.4301; 1.4306; 1.4541; 1.4550 ai. W.Nr: ~1.4316
i i FN 5-10
Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479
DB 43.039.11
DNV 308L
TOV 05335
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rz As KV (J)r°C
MPa MPa % | +20 | -60 |-110|-196

EN 20 I 555 | 510 | 36 170 | 150 | 140 | 100
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:

@ dizka balenie hmotnost

(mm) (mm) (kg)

1,2 1000 R150 5

1,6 1000 R150 5

2,0 1000 R150 5

2,4 1000 R150 5

3,2 1000 R150 5

€62



€63

= OK TIGROD 308H ENISO 14343 W 196
A EN ISO 14343-A:W 199 H
(OK TIGROD 16.15)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét na zvaranie austenitickych chromniklovych oceli 11
typu 18Cr8Ni. Zvarovy kov dobre odolava vSeobecnej
kordzii. Ma vyssi obsah uhlika a je preto vhodny Zvaraci prud: =(+)
pre vysSie prevadzkové teploty. Pouziva sa Casto
v chemickom a petrochemickom priemysle na Typické chemické zloZenie drotu (%):
zvaranie rarok cyklénov, nadob a pod. Pri zvarani sa c Si Mn Cr Ni Mo
odporucéa udrziavat nizke vnesené teplo menej ako 006 050 180 205 110 <030
1,5 kdJ/mm. ’ ' ' ’ ' '
. i Iné udaje:
Vhodné na zvaranie napr.: _
Klasifikacie, certifikécie:
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 A,
MPa MPa %
Aws | TZ0 | I >550 | >350 | >30
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5



SFA/AWS A5.9: ER347Si

KAB : OK TIGROD 347Si EN ISO 14343-A: W 19 9 NbSi
(OK TIGROD 16.11)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu 18Cr8Ni stabilizovany niébom na zvaranie
nehrdzavejucich oceli podobného chemického zloze-
nia, stabilizovanych Nb alebo Ti. Dava zvarovy kov
s dobrou odolnostou proti medzikrystalovej kordzii.

11
Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Cr Ni Nb
AISI 347 a AlISI 321 , W.Nr. 1.4827, 1.4878 a iné <0,08 0,80 1,70 20,0 10,0 <1,00
Klasifikacia/certifikacia: 2 daie
Py Iné udaje: c
TUV 09736 EN: 5.10
W.Nr.  ~1.4551
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)I°C
MPa MPa % +20

EN TZ0 I 640 | 40 | 3 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:

%) dizka balenie hmotnost

(mm) (mm) (kg)

1,2 1000 R150 5

1,6 1000 R150 5

2,0 1000 R150 5

2,4 1000 R150 5

3,2 1000 R150 5

4,0 1000 R150 5

€64



€65

=2 OK TIGROD 316L  =s%ih v
4 EN ISI 14343-A: W 19123 L
(OK TIGROD 16.30)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét s velmi nizkym obsahom uhlika na zvaranie 11
austenitickych oceli typu 18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo.
Zvarovy kov dobre odoldva beznej korézii a podia Zvaraci prud: =0
podmienok je éiastotne vhodny pre prostredie mierne
kyslé alebo s obsahom chloridov. Siroko sa pouziva Typické chemické zloZenie drotu (%):
v chemickom a potravinarskom priemysle a v staveb- c Si Mn Cr Ni Mo
nictve. Pri zvarani sa odportca pouzit nizky tepelny <003 050 180 190 120 280
prikon.
L Iné udaje:
Vhodnost na zvéranie, napr.: W.Nr.  ~1.4430
W.Nr. 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435, 1.4571, EN: ~5-10
1.4583 a iné
Klasifikacia/certifikacia:
DNV 316L (-60°C)
TOV 04270
dalSie: CWB
Typické mechanické hodnoty €istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % | +20 | -60 |-110 | -196
EN TZ0 11 +20 650 470 32 | 175 | 150 | 120 | 75
EN TZ 1 11 +20 610 340 40 | 190 140
EN TZ 1 11 +400 450 205 29

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5h

Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,2 1000 R150 5
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5
4,0 1000 R150 5




= SFA/AWS A 5.9: ER316LSi

KAB OK TIGROD 31 GLSI EN ISO 14343-A: W 19 12 3 LSi
(OK TIGROD 16.32)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drot dava zvarovy kov typu 19Cr1ONi3Mo s velmi 11
nizkym obsahom uhlika, ktory ma okrem dobrej odol-
nosti proti korézii v kyslom aj chloridovom prostredi aj Zvaraci prud: =0
vysoku odolnost proti MKK a proti opalu az do 800°C.
Je ur€eny na pouzitie v chemickom a potravinarskom Typické chemické zloZenie drotu (%):
priemysle, pre oblast tepl6t az do -196°C. c Si Mn Cr Ni Mo
| <0,03 0,80 1,8 19,0 12,0 2,8
Vhodnost na zvéranie, napr.:
AISI 316, AISI 316L, W.Nr. 1.4301, 1.4541, 1.4550, Iné ddaje: c
1.4435, 1.4571, 1.4583 a iné. WNr. - 1.4430
Ferrit ~ 8%
Klasifikacia/certifikacia:
DB 43.039.06
DNV 316L
TOV 05336
CE EN 13479
GL 4429
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL (Rpo,2) As KV (J)I°C
MPa MPa % +20 |-110 | -196
EN | Tz0 | nm | e | 40 | 33  [175]150 | 110
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,0 1000 R150 5
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5

C66



Z OK TIGROD 316H =i ik wnzmsca

(OK TIGROD 16.35)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Metrové dréty na TIG zvaranie austenitickych chrom- 11

niklovych oceli typu 17Cr12Ni3Mo. Svarovy kov dobre
odolava vSeobecnej korézii. Ma vysSi obsah uhlika Zvaraci prud: =0
a je preto vhodny na aplikdcie pracujice pri vysSich

teplotach. NajcastejSie sa pouziva v chemickom Typické chemické zloZenie drdtu (%):
a potravinarskom priemysle na zvaranie potrubi, cyk- c Si Mn Cr Ni Mo
I6nov, nadob a pod. Pri zvarani sa odporuca udrziavat 006 050 180 190 120 230

nizsi tepelny prikon max. 1,5 kJ/mm.

Vhodnost na zvéranie, napr.:

Klasifikacia/certifikacia:

Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:

Podmienky Stav ‘ Plyn Rm ‘ R0z ‘ Aq
MPa MPa %
Aws | TZ0 | I >550 | >350 | 25
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) ‘ dizka ‘ balenie ‘ hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5

3,2 1000 R150 5



EN 14343-A: W 19 12 3 NbSi

£ OK TIGROD 318Si
(OK TIGROD 16.31)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét s nizkym obsahom uhlika stabilizovany niébom
na zvaranie nehrdzavejlcich oceli typu 18Cr8Ni3Mo,
stabilizovanych Nb alebo Ti. Zvarovy kov dobre odola-
va MKK a Ziaru az do 800°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550,

1.4571, 1.4583 a iné

11

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Cr Ni Mo Nb
<0,08 080 180 190 125 280 <1,0

Iné udaje:
Klasifikacia/certifikacia: W.Nr. ~1.4576
DB 43.039.15 EN: ~5-10
CE EN 13479
TOV 09737 - pozri prehlad kapitola K
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)I°C
MPa MPa % +20
EN TZ0 I 615 | 460 | 35 | 40
Balenie:
1%} dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,2 1000 R150 5]
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5
4,0 1000 R150 5

C

€68



SFA/AWS A5.9: ER309LSi

€69

KAB : OK TIGROD 309LSi EN ISO 14343-A: W 23 12 LSi
(OK TIGROD 16.51)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét s velmi nizkym obsahom uhlika na zvaranie
nehrdzavejlcich oceli typu 24Cri2Ni a na hete-
rogénne spoje. Drot ma zvyseny obsah Si na zlepSe-
nie operativnych vlastnosti. Pouziva sa aj ako
medzivrstva pri zvarani platovanych oceli a tam, kde
sa pozaduje odolnost proti Ziaru az do 1000°C.

11
Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Cr Ni
| <0,03 0,80 1,80 24,0 13,0
Vhodnost na zvéaranie, napr.:
1.4583 + S235 az S355 a iné Iné tdaje:
o W.Nr.  ~1.4332
K!_as#lkac|a/cert|f|kac|a: FN: ~20
TUV 06278
CE EN 13479
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 | -110
EN 1Z0 | N 635 | 475 | 32  [150] 150 | 130
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5



SFA/AWS A5.9: ER309L

KAB : OK TIGROD 309L EN ISO 14343-A: W 23 12 L
(OK TIGROD 16.53)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t s velmi nizkym obsahom uhlika na zvaranie oceli
podobného zloZenia v tvadrnenom alebo liatom stave
a na heterogénne spoje, napr. nehrdzavejlcej a nizko-
legovanej ocele.

Klasifikacia/certifikacia:

11
Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

: C Si Mn Cr Ni
Tuv 10021 <0,03 0,40 1,80 24,0 13,0
CE EN 13479
dalSie: CWB Iné tdaje:

W.Nr.  ~1.4332
FN: ~20
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % 420 | -60 |-110
EN 120 | 11 590 430 | 40 | 160 | 130 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
1%} dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 B
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 B
3,2 1000 R150 5
4,0 1000 R150 B

C70



Z OK TIGROD 310 EN 10 14345 A:W 25 20

(OK TIGROD 16.70)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Na zvéranie Ziarupevnych austenitickych oceli typu 11-13

25Cr20Ni. Zvarovy kov je Ziarupevny do teploty cca
800°C, opalu odoldva az do teploty 1150°C. Nie je Zvaraci prud: =0
vhodny do prostredia s atmosférou s obsahom siry.

Ma dobré plastické vlastnosti aj pri nizkych teplotach. Typické chemické zloZenie drotu (%):
Zvarat by sa malo s nizkym tepelnym prikonom, max. c Si Mn cr Ni
1,5 kd/mm. 010 040 180 260 21,0
Vhodnost na zvéranie, napr.: Iné tdaje:
1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 a iné W.Nr.  1.4842

FN: ~0

Klasifikacia/certifikacia:

Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm ‘ Reo2 ‘ As KV (J)r°C
MPa MPa % +20 | -196
EN | Tz0 | I | 50 | 30 | 43 | 175 | 60
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) ‘ dizka ‘ balenie ‘ hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
24 1000 R150 5

32 1000 R150 5



Z OK TIGROD 312 EN1S0 14345 A:W 209

(OK TIGROD 16.75)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét na zvaranie réznorodych oceli, oceli s nezna- 11,12, 13
mym zloZenim a obtiazne zvaritelnych, napr. strojnych
sucasti, nastrojov, austenitickych manganovych oceli Zvaraci prud: =0
a pod.
Typické chemické zloZenie drotu (%):
Vhodnost na zvéranie, napr.: c Si Mn Cr Ni
1.3401, heterog. spoje <0,15 0,50 1,80 30,5 95
Klasifikacia/certifikacia: Iné tdaje: c
N W.Nr.  1.4337

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20

EN | Tz0 | I | 770 | 60 | 20 | 50

TZ 0 - stav po zvareni

Balenie:
@ dizka balenie hmotnost

(mm) (mm) (kg)

1,6 1000 R150 5)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5)

€72



Z OK TIGROD 385 EN1SO 14345-A:W 2025 5 Cu

(OK TIGROD 16.55)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét na zvaranie austenitickych chromniklovych oceli 11,12, 13

typu 20Cr25Ni4,5Mo1,5Cu. Zvarovy kov odolava
kordzii pod napétim aj medzikrystalovej kordzii a Zvaraci prud: =0
dobre odolava neoxidatnym kyselinam. Odolnost

proti jamkovej aj Strbinovej kordzii je lepSia ako maju Typické chemické zloZenie drotu (%):

iné zvarové kovy na baze CrNiMo. Odporic¢a sa c Si Mn Cr Ni Mo Cu
zvarat s nizkym tepelnym prikonom pod 1,5 kJ/mm. <0025 030 180 205 250 47 160
Vhodné na zvaranie napr.: Iné ddaje:

1.4439; 1.4500; 1.4505; 1.4531; 1.4539; 1.4586; _

1.4386 aj.

Klasifikacie, certifikacie:
TUV 05444

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN TZ0 I s0 | 340 | 37 | 120

TZ 0 - stav po zvareni

Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5

3,2 1000 R150 5



Z OK TIGROD 410 NiMo == """ **

(OK TIGROD 16.79)

Pouzitie:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Tento zvaraci drét dava zvarovy kov typu 11,12, 13

13Cr4,5Ni0,5Mo. PouZziva sa na zvaranie martenzitic-

kych a martenziticko-feritickych oceli, predov§etkym Zvaraci prud: =0

pri vyrobe Casti vodnych turbin. Vlastnosti zvarového

kovu sa zaruéuju po zihani na odstranenie pnuti pri Typické chemické zloZenie drotu (%):
600°C/2h. c Si__Mn__Cr Ni Mo
<0,05 0,35 0,5 12,5 4,5 0,7

Vhodné na zvaranie napr.:

- Iné udaje:
Klasifikacie, certifikacie: )
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rn Rpo2 As
MPa MPa %
EN | TZ 1 | I1 800 | 600 | 17
TZ 1 - stav po zihani 600 °C/2h
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5

C74



Z OK TIGROD 2209  :cisihwassw

(OK TIGROD 16.86)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét s velmi nizkym obsahom uhlika typu 11

22Cr8Ni3Mo na zvaranie austeniticko-feritickych

duplexnych nehrdzavejucich oceli. Zvarovy kov odola- Zvaraci prud: =0

va korozii pod napéatim v prostredi s chloridmi alebo

kyselinou sirovou. Pri zvarani sa odportcéa udrziavat Typické chemické zloZenie drotu (%):

vnesené teplo v rozmedzi 0,5 - 2,5 kJ/mm. c Si Mn Cr Ni Mo N

<0,025 0,50 1,50 225 85 32 0,15
Vhodnost na zvéranie, napr.:
1.4362, 1.4417, 1.4426, 1.4460, 1.4462, 1.4463,

Iné udaje:
1.4470 a iné W.Nr.  ~1.4462
i i FN: ~ 45
K!_asifikacia/certifikacia: PRE > 35
Tuv 05519 Huy test ASTM 262: max 1mm/rok
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)I°C
MPa MPa % +20 | -20 | -60
EN TZ0 I 765 600 28 100 | 85| 60
EN TZ1 I 730 450 34 130 | 110 | 90

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5h.

Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5)
2,0 1000 R150 5

2,4 1000 R150 5



EN ISI 14343-A: W 18 8 Mn

£ OK TIGROD 16.95
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dro6t typu CrNiMn na zvaranie austenitickych nehrdza-
vejucich oceli s vysokym obsahom manganu a na
spoje obtiazne zvaritelnych oceli. Je tiez ureny na
zvaranie oceli typu 18/8 s nelegovanymi a nizkolego-
vanymi oceliami. Zvarovy kov je austeniticky aj po pre-
mieSani so zakladnym materidlom.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
1.3401, 1.4583 + S235 az S355 a iné

11

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Cc Si Mn Cr Ni
<0,20 0,70 6,5 18,5 8,5

Iné udaje:
o . W.Nr.  1.4370
Klasifikacia/certifikacia: FN: -0
DB 43.039.12
TOV 05421
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN TZ0 I 640 | 450 | 41 | 130
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
1%} dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,2 1000 R150 5
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5

C

C76



EN 14700: S Fe 1

C77

KAB : c 508 (DIN 8555: ~ MSG-1-GZ-300)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na navaranie opotrebenych valcovych pléch,
najma Casti mensieho priemeru (min. 20 mm).

Klasifikacia/certifikacia:

M21, C1

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Cr
0,30 1,1 1,0 1,0
Polohy zvarania:
e 2SI
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Tvrdost navareného kovu cca 25 - 30 HRC
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) g/100g drotu (//min) (m/min) (kg/h)
1,2 120 - 380 18 - 35 97 18 2,3-15,0 12-8,0
1,6 225 - 480 28 - 41 98 20 3,2-10,0 3,0-95
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 76-0 15
1,6 76-0 15




Z OK AUTROD 13.89 Guessnscrczomo

Pouzitie:

Nizkolegovany drét na tvrdonavary a na opravy
opotrebenych ¢asti. NajcastejSie sa pouziva na
Udrzbu a opravy vodiacich ploch, kolajnic, kladiek,
vyhybiek, hriadelov, zubov nakladacovych lyzic
a inych Casti zemnych strojov, lisovacich nastrojov
a pod. Pri navarani na materidly nachylné na vznik
trhlin sa odporica predhrev cca 250°C. Navar je
mozné povrchove kalit.

Klasifikacie, certifikacie:

Typické vlastnosti navareného kovu:
Tvrdost po navareni ~38 HRC (C1) ~40 HRC (M21)
po zihani 350 °C/1h cca 30 HRC

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21, M12, C1

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Cc Si Mn Cr Ti
0,70 0,40 2,00 1,05 0,20

Polohy zvarania: c

@d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania navarania
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18-28 15 2,7-14,7 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-12,4 15- 6,6
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 77-0 15
1,2 77-0 15

C78



EN 14700: (S Z Fe2)

€79

KAB : o K AUTROD 1 3!90 (DIN 8555: MSG-2-GZ-C-50G
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Pomedeny nizkolegovany drét uréeny na tvrdonavary
a opravy vysoko opotrebenych namahanych €asti ako
su vodiace plochy, podavacie $neky a kladky, lisovacie
a rezné nastroje a pod. Tvrdost navareného kovu
50 - 60 HRC. Pri navarani na materidly nachylné na
vznik trhlin sa odpordca predhrev 200 az 250°C.

Klasifikacie, certifikacie:

Typické vlastnosti navareného kovu:

Tvrdost po navareni (3. vrstva) 58 HRC (C1) 56 HRC (M21)
po zihani 550 °C/1h 44 HRC

po zihani 650 °C/1h 39 HRC

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

M21, C1
Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Cr Ti
1,10 0,40 2,00 1,80 0,20
Polohy zvarania

ad Prad Napétie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania navarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-124 1,5- 6,6
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 77-0 15
1,2 77-0 15



Z OK AUTROD 13.91

EN 14700: S Fe 8
(DIN 8555: MSG-6-GZ-C-60 G)

Pouzitie:
Drét na tvrdé néavary napr. éasti mieSaCov, zemnych
strojov, réznych nastrojov a pod., kde sa Ziada vysoka

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21, C1

tvrdost a odolnost proti oteru vratane ciastoénej Zvaraci prud: =)
kor6znej odolnosti.
Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu (3. vrstva, Typické chemické zloZenie drotu (%):
priemer drétu 1,2 mm, plyn M21): po navareni 56 HRC, c Si Mn Cr
po zihani 400°C/1h cca 51 HRC. 0,45 3,0 0,45 9,0
Predhrev: 200 - 300°C
Kalenie: 1000 - 1050°C/olej alebo stlaceny vzduch Polohy zvarania:
Zihanie na mékko: 780 - 820°C/3 - 5 h
Priblizne zodpovedajuci rurkovy drét: Eﬂ] E m IE
OK TUBRODUR 15.50
Iné udaje:
Klasifikacia/certifikacia: WNr.  1.4718
Typické vlastnosti navarového kovu:
Tvrdost bez tep. sprac.: 50 - 60 HRC
Obrobitelnost: len brisenim
Odolnost proti oteru: dobra
Odolnost proti zvySenej teplote: dobra
Zvéracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7 -147 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 18 2,7-12,4 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 20 31- 81 33-11,6
Balenie:
(%] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 67-1 18
1,2 67-1 18
1,6 77-0 15

C80



@ OK AUTROD 1070 EN ISO 18273: S Al 1070 (Al99,7)

(OK AUTROD 18.01)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

OK Autrod 1070 je zvaraci drot s vysokou Cistotou, 11,13

uréeny na zvaranie rirok malych priemerov a tenkych

plechov z ¢istého hlinika. Ma dobré zvaracie vlastnos- Zvaraci prud: =(+)

ti. Zvarovy kov odolava vplyvom poveternosti a pso-

beniu radu chemikalii. Tepelne sa nespracovava. Typické chemické zloZenie drotu (%):

Je vhodny na Upravu anodickou oxidaciou. c Mn Al Fe Zn

<0,20 <0,03 >99,7 <0,25 <0,04
Vhodnost na zvéranie, napr.:

Al99,5, Al99 a iné Polohy zvarania:
Klasifikacia/certifikacia: Eﬂ] E m
Iné ddaje:
W.Nr. 3.0259

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %
EN | I | 75 | 35 | 45

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania

(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 90 - 210 15 - 26 16 7,0-12,0 09-15
1,2 140 - 260 20-29 19 50- 9,0 1,0-1,7
1,6 190 - 350 25-30 25 40- 75 1,4-25

Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 98-7 7
1,2 98-7 7

1,6 98-7 7



Z OK AUTROD 4043 =o' shwsss)

S Al 4043A(AISi5 (A))
(OK AUTROD 18.04)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Jeden z najcastejSie pouzivanych drétov na zvaranie 11,13

hlinikovych zliatin. Obsah kremika zniZuje teplotu

tavenia a je dévodom oblibenosti u zvaraéov. Zvarovy Zvaraci prud: =(+)

spoj nie je nachylny na tvorbu trhlin, povrch spoja je

leskly bez véa¢sich nerovnosti. Tepelne sa nespraco- Typické chemické zloZenie drotu (%):

vava. Neodporuca sa na diely ktoré sa budu povrchovo Si Mn Al Fe Zn

upravovat elektrolytickou oxidciou. 5,00 <0,05 95,0 <0,60 <0,10
Odporucany predhrev 150 - 200°C.

Interpass teplota 150°C Polohy zvarania: c

Vhodnost na zvéranie, napr.: EEEDD

AlMgSi0,5, AIMgSit, AlMg1SiCu, G-AISi6Cu4

aine. Iné udaje:
W.Nr.  ~3.2245
Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479
DB 61.039.05
dalSie: CwB

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %
EN | I | 165 | 55 | 18
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 170 13-24 15 8,0-11,0 0,6-0,9
1,0 90 - 210 15- 26 16 7,0-12,0 09-15
1,2 140 - 260 20 -29 19 55-11,0 1,0-2,1
1,6 190 - 350 25-30 25 45- 8,0 1,5-2,6
Balenie:
(%) cievka/MP hmotnost
(mm) (kg)
0,8 98-6 6
1,0 98-7/94-4 7141
1,2 98-7/94-4 7141
1,6 98-7/94-4 7141

€82



SFA/AWS A 5.10: ER 4047

KAB : OK AUTROD 404 ENISO 18273: S Al 4047 (AISi12)
S Al 4047A (AISi12(A))
(OK AUTROD 18.05)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu AISi12 na zvaranie hlinikovych zliatin typu
AIMgSi a zliatin typu AISi s obsahom Si nad 7%. Ako
ochranny plyn sa pouziva Cisty Ar. Drét sa Casto
pouziva na opravy odliatkov. Vy$§i obsah kremika
v porovnani s drétom OK Autrod 4043 znizuje teplotu
tavenia a redukuje tvorbu stazenim vo zvarovom kove,
stcasne znizuje nachylnost na tvorbu trhlin za tepla.
Mozno pouzit aj na vysokoteplotné aplikacie. Zvarovy
kov sa tepelne nespracovava.

Odporuacany predhrev 150 - 200°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:

11,13

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Si Mn Al Ti
12,0 <0,15 >87,0 <0,15

Polohy zvarania:

LEIRILT

G-AlSi12, G-AlISi8Cu3, G-AIMg3Si a iné Iné udaje:
W.Nr.  ~3.2585
Klasifikacia/certifikacia:
CWB
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo.2 As HB
MPa MPa %
EN I 170 80 12 ~ 45
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 140 - 260 20-29 19 55-11,0 1,0-21
1,6 190 - 350 25-30 25 45- 80 1,5-2,6
Balenie:
%] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 98-7/94-4 7141
1,6 98-7/94-4 7141



@ OK AUTROD 1450 EN ISO 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)

(OK AUTROD 18.11)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét na zvaranie ¢istého hlinika s malym obsahom 11,13

titinu na zjemnenie zrna a znizenie nebezpecenstva

vyskytu trhlin. Zvarovy kov ma vysoku odolnost proti Zvaraci prud: =(+)

chemikdliam a poveternostnym vplyvom, povrch je

vhodny na eloxovanie. Zvarovy kov sa tepelne nespra- Typické chemické zloZenie drotu (%):

covava. 5 Si Mn Al Fe Zn Ti

Interpass teplota 150°C <025 <005 >995 <040 <0,07 <020

Odporuacany predhrev 150 — 200°C.

Vhodnost L Polohy zvérania: c
odnost na zvaranie, napr.:

A199,5, 99 a ng o ST

Klasifikacia/certifikacia: Iné tdaje:

TUV 04662 WNr.  3.0805

Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:

Podmienky Plyn Rn Rpo2 As
MPa MPa %
EN | N | 90 | 40 | 35

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

@d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania

(mm) (A) ) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 140-260 20-29 19 50- 9,0 1,0-1,7
1,6 190- 350 25-30 25 40- 75 1,4-25

Balenie:
(] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 98-7 7
1,6 98-7 7

C84



ESAB ° OK AUTROD 5754 EN ISO 18273: S Al 5754 (AlMg3)
> 4
(OK AUTROD 18.13)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu AIMg3 na zvaranie hlinikovych zliatin s obsa-
hom hor¢ika do 3%. Zvarovy kov ma pomerne vysoku
pevnost a je odolny proti kordzil.

Interpass teplota 150°C

Odporuacany predhrev 150 — 200°C.

11-13

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

L. Si Mn Al Fe Zn Mg
Vhodnost na zvaranie, na r: 020 030 zwdok 020 0,10 3,0
AlMg1, AIMg3, AlMg2,7Mn a iné
Klasiikicia/certifikdct Polohy zvérania:
asifikacia/certifikacia:
TOV 04758 e ZHEIET
Iné udaje:
W.Nr.  3.3536
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %
EN | N | 230 110 | 23
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 170 13-24 15 11,0 - 14,0 09-1,1
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
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 98-6 6
1,0 98-7 7
1,2 98-7 7
1,6 98-7 7



S Al 5356

Z OK AUTROD 5356 v Siiss

(OK AUTROD 18.15)

(AIMg5Cr(A))

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét typu AIMg5 je najpouzivanejSi drét na zvaranie 11,13
hlinikovych zliatin. Ocefuje sa vysokd pevnost
zvarového kovu v Smyku. Zakladné materialy typu 5XXX Zvaraci prad: =(+)
s obsahom Mg nad 3% mozu byt pri teplotach vyssich
ako 65°C nachylné na kordzne praskanie. Typické chemické zloZenie drotu (%):
Interpass teplota 150°C Si Mn Mg
Odporucany predhrev 150 — 200°C. <0,25 <0,20 <0,40 5,00
Vhodnost na zvéranie, napr.: Polohy zvarania: c
AIMg1 az AlMg5, AIMg4Mn, AIMgSit, AlZn4,5Mg1 7
aing o ST
Klasifikacia/certifikacia: Iné tdaje:
CE EN 13479 WNr. 33556
ABS ER 5356 pre dia 1,2mm
BV WB
DB 61.039.01
GL S-AlMg5
LR WB/I-1
DNV 5356 (WB)
TOV 04664
dalsie:  CWB
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rpo2 As
MPa %
EN | | 120 | 26
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(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 09-18
1,2 140 - 260 20-29 19 7,0-13,0 12-23
1,6 190 - 350 25-30 25 50- 80 1,6-26
Balenie:
(] cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 98-6 6
1,0 98-7 7
1,2 98-7 7
1,6 98-7 7

C86



SFA/AWS A 5.10: ER5183

c87

KABE OK AUTROD 518 ENISO 18273: S Al 5183
(AIMg4,5Mn0,7(A))
(OK AUTROD 18.16)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot uréeny na zvaranie zliatiny 5083 a podobnych zlia-
tin s vysokym obsahom horéika, kde pdvodny drét
typu 5356 pevnostou nedostacoval. Je najcastejSie
pouzivanym drétom pri stavbe lodi a inych konstruk-
cif, kde sa pozaduje sucasne vysoka pevnost a huzev-

11,13

Zvaraci prud:

=)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

natost spoja spolu s dobrou odolnostou proti kordzii Si Mn Al Fe Mg
a vonkajSiemu prostrediu. Nie je vhodny na zvaranie <025 0.80 zvySok  <0,40 480
tepelne namahanych ¢éasti. Zvarovy kov sa tepelne
gzzpra;:vcwa\l/a. dhrey 150 — 200°C Polohy zvarania:
pordcany predhrev —200°C.
Interpass teplota 150°C Eﬂ] E IE m
Vhodnost na zvéranie, napr.: Iné tdaje:
AlMg5, AIMg4,5Mn, A|MgSI1 ainé W.Nr. 3.3548
Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479
ABS ER5183 pre dia 1,2 a 1,6mm
BV wC
DB 61.039.03
DNV 5183 (WC)
GL RAIMg4,5
TOV 04666
dalSie: CWB
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rn Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN 11 290 140 25 30
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podévania zvarania
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 90 - 210 15 - 26 16 7,0-14,0 09-18
1,2 140 - 260 20-29 19 7,0-13,0 1,2-2,3
1,6 190 - 350 25-30 25 50- 8,0 1,6-2,6
Balenie:
(] cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 98-7 7
1,2 98-7 7
1,6 98-7 7



EN ISO 18273: S Al 5087

KAB : o K AU T Ro D 508 7 (S AlMg4,5MnZr)
(OK AUTROD 18.17)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu AlMg4,5MnZr na zvaranie hlinikovych zliatin
s obsahom hor¢ika do 5% a zliatin s vy$Sou pev-
nostou. Legovanie Zr zlepSuje odolnost proti trhlindm
za tepla pri tuhnuti zvarového kovu.
Odporuacany predhrev 150 — 200°C.

11-13
=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

L. Si Mn Al Mg Zn Zr
Vhodnost na zvéaranie, napr.: <025 080 950 470 0.20 015
AlMg5, AIMg4,5Mn, AIMgSit a iné
Klasiikicia/certifikdct Polohy zvarania: c
asifikacia/certifikacia:
CE  EN13479 =T
DB 61.039.07
TOV 05816 2 fidaie:
=Y Iné udaje:
dalSie: DNV W.Nr. 3.3546
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rn Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN I 280 130 30
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 90 - 210 15 - 26 16 7,0-14,0 09-18
1,2 140 - 260 20-29 19 7,0-13,0 12-23
1,6 190 - 350 24 - 30 20 50- 8,0 1,6-2,6
Balenie:
(%} cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,0 98-7 7
1,2 98-7 7
1,6 98-7 7

C88



Z OK TIGROD 1070

EN ISO 18273: S Al 1070

c89

(A199,7)
(OK TIGROD 18.01)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drot na zvaranie ¢istého hlinika. Odporacany predhrev 11,13
150 — 200°C. Interpass teplota 150°C.
Zvaraci prud: =]
Vhodnost na zvéranie, napr.:
Al99,5; Al99 a iné Typické chemické zloZenie drotu (%):
Si Mn Al Fe Zn
Klasifikacia/certifikacia: <0.20 <0,03 >997 <0,25 <0,04
Iné udaje:
W.Nr.  3.0259
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %
EN | N | 75 | 35 | 33
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R120 2,5
2,4 1000 R120 2,5
3,2 1000 R120 2,5



SFA/AWS A5.10: R 4043

KAB : o K T I G ROD 404 EN ISO 18273: S Al 4043 (AISi5)
S Al 4043A (AISi5(A))
(OK TIGROD 18.04)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu AISi5 na zvaranie hlinikovych zliatin typu
AIMgSi a zliatin typu AlSi s obsahom Si do 7%.
Odporucany predhrev 150 — 200°C.

Interpass teplota: 150°C

11,13
Zvaraci prud: =]

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: Si Mn Al Fe Zn
AIMgSiO,S, AIMgSi1, AIMgSi1 CU, G-AlISi6Cu4 a iné. 5,00 <0,05 zéklad <0,60 <0,10
Klasifikacia/certifikacia: 2 daie
ARASITRACIAILET TR 1. Iné udaje: c
CE EN 13479 W.NT. 3.0045
DB 61.039.06
dalSie: cwB
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %
EN | 1 | 165 | 55 | 18
Balenie:
1%} dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R120 2,5
2,0 1000 R120 2,5
2,4 1000 R120 2,5
3,2 1000 R120 2,5
4,0 100 R120 2,5

€90



@ 0 K T I G RO D 4047 Em's"c‘)" 1s s AR (AlSi12)

(OK TIGROD 18.05)

C91

Pouzitie:

Drot typu AISi12 na zvaranie hlinikovych zliatin AlSi
s obsahom Si viac ako 6% a AISiMg. Drét sa Easto
pouziva na opravy Al odliatkov.

Odporucany predhrev 150 — 200°C.

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11,13

Zvaraci prud: =]

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: Si Mn Al Fe Zn
G-AISi12, G-AlISi8Cus3, G-AlMg3SI aine 12,00 <0,15 zaklad <0,60 <0,20
Klasifikacia/certifikacia: Iné tdaje:
cws WNr.  3.2585
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo.2 As HB
MPa MPa %
EN | I | 170 80 | 12 | ~ 45
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R120 2,5
2,0 1000 R120 2,5
2,4 1000 R120 2,5
3,2 1000 R120 2,5



@ OK TIGROD 1450 EN ISO 18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)

(OK TIGROD 18.11)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie Cistého hlinika s obsahom malého 11,13
mnozstva titdnu na zjemnenie zrna a zniZenie

nebezpecenstva vzniku trhlin. Zvaraci prud: =]

Odporucany predhrev 150 — 200°C.

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Ti

Vhodnost na zvaranie, napr.: Si Mn
Al99,5; Al99 a iné <0,25 0,05
Klasifikécia/certifikéacia: Iné daje:

TUV 04663 WNr.  3.0805

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

0,15

Podmienky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %
EN | 1 | 90 | 40 35
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R120 2,5
2,4 1000 R120 2,5
3,2 1000 R120 2,5

C

€92



EN ISO 18273: S Al 5754 (AIMg3)

€93

£ OK TIGROD 5754
(OK TIGROD 18.13)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu AIMg3 na zvaranie hlinikovych zliatin s obsa-
hom horcika do 3%.

Interpass teplota 150°C.

Odporucany predhrev 150 — 200°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:

11,13
Zvaraci prud: =]

Typické chemické zloZenie drotu (%):

o Si Mn Al Fe Mg Zn
AlMg1, AIMg3, AIMg2,7Mn, G-AlMg3 a iné <025 <05 zaklad <0,40 3,0 <0,20
Klasifikacia/certifikacia: 2 daie
SEsdbieLe Tl Iné tdaje:
Tuv 04759 WNr.  3.3536
Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rn Rpo2 As
MPa MPa %
EN | N | 230 | 110 | 23
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R120 2,5
2,0 1000 R120 2,5
2,4 1000 R120 2,5
3,2 1000 R120 2,5



£Z OK TIGROD 5356 Vv sasss
(OK TIGROD 18.15) (AlgsCr&)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu AIMg5 na zvaranie hlinikovych zliatin s obsa-
hom horéika do 5%. Ciastoéne vhodny na zvaranie
zliatin odolnych proti morskej vode.
Odporucany predhrev 150 — 200°C.

11,13
Zvaraci prud: =]

Typické chemické zloZenie drotu (%):

Vhodnost na zvéranie, napr.: Si Mn Al Fe Mg
AlMg1 az AlMg5, AlMg4,5Mn, AIMgSit, <0,25 <0,20 95,0 <0,40 5,0
AlZn4,5Mg1 a iné.
Iné udaje:
Klasifikacia/certifikacia: W.Nr. 3.3556
CE EN 13479
DB 61.039.02
TUV 04665
dalSie: CwB
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo2 As
MPa MPa %
EN | I1 | 265 | 120 | 26
Balenie:
1%} dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R120 2,5
2,0 1000 R120 2,5
2,4 1000 R120 2,5
3,2 1000 R120 2,5
4,0 1000 R120 2,5

C

€94



Z OK TIGROD 5183 :ic'er”

(OK TIGROD 18.16)

R5183
S Al 5183
(AIMg4,5Mn0,7(A))

€95

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drot uréeny na zvaranie zliatiny 5083 a podobnych 11,13
zliatin s vysokym obsahom horéika, kde pévodny drét
typu 5356 pevnostou nedostacoval. Je najcastejSie Zvaraci prad: =]
pouzivanym drétom pri stavbe lodi a inych konstruk-
cif, kde sa pozaduje sucasne vysoka pevnost a huzev- Typické chemické zloZenie drotu (%):
natost spoja spolu s dobrou odolnostou proti kordzii Si Mn Al Fe Mg Zn
a vonkajSiemu prostrediu. Nie je vhodny na zvaranie <025 080 zaklad <040 480 <025
tepelne namahanych ¢éasti. Zvarovy kov sa tepelne
nezpracovava. Iné ddaje:
Odporucany predhrev 150 — 200°C. WNr.  3.3548
Interpass teplota 150°C
Vhodnost na zvéranie, napr.:
AlMg5, AIMg4,5Mn, AIMgSit a iné.
Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 18439
DB 61.039.04
TOV 04667
dalSie:  CWB
Typické mechanické hodnoty istého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rn Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN | i | 290 140 | 25 | 30

Balenie:

@ dizka balenie hmotnost

(mm) (mm) (kg)

1,6 1000 R120 2,5

2,4 1000 R120 2,5

3,2 1000 R120 2,5

4,0 1000 R120 2,5



EN ISO 18273: S Al 5087

KAB : OK TIG ROD 5087 (AlMg4,5MnZr)
(OK TIGROD 18.17)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu AlMg4,5MnZr na zvaranie hlinikovych zliatin
s obsahom horéika do 5% a zliatin s vy$Sou
pevnostou. Legovanie Zr zlepSuje odolnost proti
trhlinam za tepla pri tuhnuti zvarového kovu.
Odporuacany predhrev 150 — 200°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
AlMg5, AIMg4,5Mn, AIMgSit a iné.

11-13
Zvaraci prud: =]

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Si_ Mn Al Fe Mg Zn Zr

<0,25 080 950 <040 4,70 020 0,15

Iné udaje:
Klasifikacia/certifikacia: W.Nr. 3.3546
CE EN 13479
DB 61.039.08
TUV 05796
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
EN | " | 280 130 | 30 | 35
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R120 2,5
2,4 1000 R120 2,5
3,2 1000 R120 2,5

C
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SFA/AWS A 5.7: ERCu

€97

KAB OK AUTROD 1 9-1 2 EN 14640: S Cu 1898
(S CuSni)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drot na zvaranie materidlov na baze medi, neobsahu- 11-13
jucich kyslik. Zvarovy kov je dobre ovladatelny.
Na zvéranie vac¢sich hribok a na velké zvarky sa Zvaraci prud: =(+)
odporuca mierny predhrev.
Typické chemické zloZenie drotu (%):
Vhodnost na zvéranie, napr.: Si Mn Cu Sn
20040, 2.0070, 2.0076, 20090, 2.0205 a iné 0’20 0’30 >98,0 0’70
Klasifikacia/certifikacia: Polohy zvarania:
. = B
e L2
Iné udaje:
W.Nr.  2.1006
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo2 As HB
MPa MPa %
EN " 220 75 | 30 | - 5060
Svarovaci parametry a balenie:
ad prad cievka hmotnost
(mm) (A) (V) (kg)
0,8 80 - 120 98-2 15
1,0 90 - 180 98-2 15
1,2 130 - 200 98-2 15
1,6 170 - 320 98-2 15




Z OK AUTROD 19.30 =™ stusseo

(S CuSi3Mn1)

Pouzitie:
Drot typu CuSi s obsahom priblizne 3% Si mozno
pouZit na zvaranie zliatin medi s kremikom a zinkom.

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I1 - 13, M13 pre pozinkované plechy

Navarena vrstva vyborne odoldva poveternostnym Zvaraci prud: =(+)
vplyvom. Casto pouzivany drét na zvaranie pozinko-
vanych plechov, najma v automobilovom priemysle. Typické chemické zloZenie drotu (%):
Predhrev<250°C. Si Mn Cu
4,0 1,0 >94
Vhodnost na zvéranie, napr.:
2.0090, 2.0230, 2.0240, 2.0241, 2.0265, 2.0360 Polohy zvarania:
ainé
7 —]
|
Klasifikacia/certifikacia:
TUV 09147 Iné ddaje:
WNr.  2.1461
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo.2 As HB
MPa MPa %
EN | I | 350 130 | 40 | 80-100

Balenie: pozri str. C112

C98



SFA/AWS A 5.7: ERCuAI - A1

€99

Z OK AUTROD 19.40 =" stusio
(S CuAl8)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Drét na zvaranie hlinikovych bronzov rovnakého typu 11-13, M21
a na navaranie na feriticko-perlitické ocele. Zvarovy
kov je odolny proti kordzii, Ciastocne aj proti morskej Zvaraci prud: =(+)
vode. Pouziva sa aj v automobilovom priemysle na
MIG spéjkovanie karosarskych dielcov. Typické chemické zloZenie drotu (%):
| Mn Al Cu
Vhodnost na zvéranie, napr.: 0.35 78 >90
2.0920 a iné. ' ’
Klasiikicia/certifikdct Polohy zvérania:
asifikacia/certifikacia:
: A ) [
Iné udaje:
WNr.  2.0921
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Plyn Rm Rpo2 As HB
MPa MPa %
EN I 420 175 | 40 | ~100
Zvéracie parametre a balenie:
ad prad cievka hmotnost
(mm) (A) (V) (kg)
0,8 60 - 165 98-2 15
1,0 80 - 210 98-2 15
1,2 150 - 320 98-2 15
1,6 170 - 320 98-2 15




Z OK AUTROD 19.49

SFA/AWS A 5.7: ER Cu Ni

EN ISO 14640: S Cu 7158
(S Cu Ni30)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Zvéraci drét zo zliatiny medi a niklu vhodny na 11,12, 13
zvaranie podobnych zliatin, napr. 90Cu10Ni,
80Cu20Ni a 70Cu30Ni. Nikel zvySuje pevnost zva- Zvaraci prud: =0
rového kovu a zlepSuje jeho odolnost proti korézi,
najméa vplyvom morskej vody. Casto sa pouziva aj na Typické chemické zloZenie drotu (%):
navary na ocelové Casti a rozSireny je najméa v oblasti c Si Mn Ni Fe Ti+Nb Cu
vyroby zariadeni na odsolovanie morskej vody. <005 <0,10 0,75 31,0 05 0,35 zvySok
Vhodny na zvaranie napr.: Polohy zvarania: c
2.0815; 2.0830; 2.0835; 2.0842; 2.0872; 2.0882;
2.0890 a iné. DD E IE
Klasifikacie, certifikécie: Iné ddaje:
. Tvrdost zvar. kovu: ~100HB
W.Nr. 2.0837
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
so | Tz0 | " | 30 | 180 0 | >80
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
1%} balenie cievka
(mm)
12 | 982 | 15

c100



Z OK TIGROD 19.20 S S o)

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drot typu CuSné na zvaranie medi a jej zliatin, 11

na opravy odliatkov zo zliatin CuSnZnPb aj na navary

na liatine. Zvaraci prud: =0

Klasifikacia/certifikacia: Typické chemické zloZenie drotu (%):

- Cu Sn P

>92 <7,0 <0,4

Iné udaje:
WNr.  2.1022

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Plyn Rm As HB
MPa %
EN | N | > 300 | > 30 | 80 - 100
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5

c101



Z OK TIGROD 19.72 &% st

Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):
Titdnovy drét typu Grade 2 na zvaranie rdznych zliatin 11

titinu kde sa pozaduju dobré mechanické vlastnosti.

Je vhodny na zvaranie vymennikov tepla pracuijtcich Klasifikacia zvarového kovu:

so slanou alebo brakickou vodou, zasobnikov -
chemikalii, tlakovych nadob a potrubi v chemickom

priemysle a konstrukcii v leteckom priemysle. Zvaraci prud: =0
Vhodnost na zvéranie, napr.: Typické chemické zloZenie drotu (%):
. © Ti Fe c
i i <0,03 zvySok <0,20
Klasifikacia/certifikacia:
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % 20 °C
EN | T1z0 | 1 | 30 | 270 | 22 | 34
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:
%) dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R120 2,5
2,0 1000 R120 2,5
2,4 1000 R120 2,5

c102



SFA/AWS A 5.14: ERNiCrMo-3

c103

£ OK AUTROD 19.82 :Voeons. sniceos
(S NiCr22Mo9Nb)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie Ziarupevnych a kordzivzdornych
oceli, 9% Ni oceli a oceli s podobnym chemickym
zlozenim, tiez typov NiCr22Mo, NiCr21Mo a inych
niklovych zliatin. Zvarovy kov ma dobré mechanické
vlastnosti za velmi nizkych teplét, dobre odolava
jamkovej korézii a korézii pod napatim. Na hete-
rogénne spoje typu austenit-ferit s prevadzkovou
teplotou do 300°C.

Vhodnost na zvéranie, napr.:
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429,

1.4876, 1.4529 aj niklovych zliatin, napr. typov

11,13

Zvaraci prud:

=)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si

Mn

Ni  Cr

Mo Cu

Fe Nb+Ta

<010 <050 <050 >600 >200 90 <050 <0 37

Polohy zvarania:

N Y

2.4856, alebo 2.2458 Iné ddaje:
i i W.Nr.  2.4831
K!_asifikacia/certifikacia:
TUV 10003 (06271, 05696)
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -105 | -196
EN TZ0 I +20 780 500 45 130 | 120 | 110
EN TZ0 I +550 580 380 48
EN TZA I +20 765 370 46 185 | 170 | 150
EN TZ1 I +550 590 270 46
EN TZ2 il +20 796 490 40 140 120
TZ 0 - stav po zvareni, 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 Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(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 40- 80 43-86
Balenie:
(%} cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 98-2 15
1,0 98-2 15
1,2 98-2 15
1,6 98-2 15

C



SFA/AWS A 5.14: ERNiCr-3

£ OK AUTROD 19.85 =0 s
(S NiCr20Mn3Nb)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét na zvaranie vysokolegovanych ziaruvzdornych
a koréziivzdornych oceli, 9% Ni oceli a oceli podob-
ného typu s vysokou hiizevnatostou za nizkych teplét
a niklovych zliatin napr. typu NiCr15Fe a i. Vhodny na
heterogénne spoje typu austenit-ferit s prevadzko-

11 (12, 13)

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drotu (%):

vou teplotou do 300°C. Zvarovy kov ma velmi dobré c Si Mn Ni Cr Cu Fe Nb+Ta
mechanické vlastnosti pri nizkych teplotach a dobru <010 <050 30 >670 200 <050 <30 25
odolnost proti kordzii pod napatim.
Vhodnost L Polohy zvérania:
odnost na zvaranie, napr.:
1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959 DD E
a iné, napr. Ni zliatin typu 2.4816 a 9% Ni oceli
X8Ni9 Iné ddaje:
i i W.Nr.  2.4806
Klasifikacia/certifikacia:
TOV pozri prehlad kapitola K
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Ren As KV (J)°C
°C MPa MPa % +20 |-196
EN TZ0 11 +20 700 425 44 150 | 145
EN TZA1 11 +20 750 460 40 160 | 145
EN TZA1 11 +450 600 330 41
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 650°C/15 h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) ) (//min) (m/min) (kg/h)
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 4,0- 80 43-8,6
Balenie:
@ cievka hmotnost
(mm) (kg)
0,8 98-2 15
1,0 98-2 15
1,2 98-2 15
1,6 98-2 15

C
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SFA/AWS A 5.14: ER NiCu-7

€105

KAB : OK AUTROD 1 9!93 EN ISO 18274: S Ni 4060
(S Ni Cu30MnTi)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Zvaraci dr6t na baze 65Ni30Cu na zvaranie materidlov
podobného zloZenia alebo na ich zvaranie s ocelovymi
Castami. Zvarovy kov dobre odoldva morskej vode
a ma vysokd pevnost a huzevnatost v Sirokom
rozmedzi tepl6t. M4 tieZ dobrt odolnost proti kyseline
fluorovodikovej a mnohym alkaliam. M6ze sa pouzit aj

11,12,13

=

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Ni Cu Al Ti Nb Fe

na zvaranie podobnych zliatin, ktoré su v désledku 0.10 0.60 3.00 >62.0>280 05 22 03 15
legovania Ti a Al vytvrditelné. Je pouzitelny aj na
navaranie na ocel ako medzivrstva pod Autrod 19.92. Polohy zvarania:
Vhodny na zvaranie napr.: Eﬂ] m E E
2.4360; 2.4361; 2.4365; 2.4376 a iné.
Iné udaje:
Klasifikacie, certifikacie: W.NT. 24377
TUV 01554 (06276)
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 °C
S0 | TzZ0 | I | >s00 | »30 | »30 | >100
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napétie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (//min) (m/min) (kg/h)
1,0 100 - 200 21-27 15 6,0-13,0 25-6,5
1,2 160 - 280 24 -30 18 6,0 -10,0 36-6,0
Balenie:
(] balenie hmotnost
(mm) (kg)
1,0 98-2 15,0
1,2 98-2 15,0



SFA/AWS A 5.14: ERNiCrMo-3

£ OK TIGROD 19.82 =coven:  swises
(S NiCr22Mo9Nb)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Dr6t na zvaranie Ziarupevnych a kordzivzdornych
oceli, 9% Ni oceli a oceli s podobnym chemickym
zlozenim, tiez typov NiCr22Mo, NiCr21Mo a inych
niklovych zliatin. Zvarovy kov ma dobré mechanické
vlastnosti za velmi nizkych teplét, dobre odolava
jamkovej korézii a korézii pod napatim. Na hete-

11
Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Cr Ni

Mo Nb+Ta

rogénne spoje typu austenit-ferit s prevadzkovou <010 <050 <050 22.0 >600 90 36
teplotou do 300°C.
L Iné udaje: c
Vhodnost na zvéranie, napr.: WNr.  2.4831
X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429
niklovych zliatin, napr. 2.4856 a 2.4858 a iné.
Klasifikacia/certifikacia:
TOV pozri prehlad kapitola K
dalsie: ubT
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -105 | -196

EN | Tz0o | 11 | +20 780 550 | 40 | - [ - |130
TZ 0 - stav po zvareni
Balenie:

@ dizka balenie hmotnost

(mm) (mm) (kg)

1,6 1000 R150 5

2,0 1000 R150 5

2,4 1000 R150 5
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SFA/AWS A 5.14: ERNiCr-3

c107

KAB" OK TIGROD 1 9!85 ENISO 18274: S Ni 6082
(SNiCr20Mn3Nb)
Pouzitie: Ochranny plyn (EN ISO 14175):

Drét na zvaranie vysokolegovanych ziaruvzdornych
a koréziivzdornych oceli, 9% Ni oceli a oceli podob-
ného typu s vysokou hiizevnatostou za nizkych teplét
a niklovych zliatin napr. typu NiCr15Fe a i. Vhodny na
heterogénne spoje typu austenit-ferit s prevadzkovou
teplotou do 300°C. Zvarovy kov ma velmi dobré

11
Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Cr Ni

Fe Nb+Ta

mechanické vlastnosti pri nizkych teplotach a dobru <010 <050 30 200 670 <30 25
odolnost proti kordzii pod napatim.
L Iné udaje:
Vhodnost na zvéaranie, napr.: WNr.  2.4806
1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959,
2.4816, 9%Ni ocel X8Ni9 a iné.
Klasifikacia/certifikacia:
TOV pozri prehlad kapitola K
dalsi: ubT
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky 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 I +20 750 460 40 160 | 145
EN TZA 11 +450 600 330 41
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 650°C/15h.
Balenie:
@ dizka balenie hmotnost
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 R150 5
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5
3,2 1000 R150 5



SFA/AWS A 5.14: ER NiCu-7

Z OK TIGROD 19.93 ="

S Ni 4060
(SNiCu30MnTi)

Pouzitie:

Zvaraci drot na baze 65Ni30Cu na zvaranie mater-
idlov podobného zloZenia alebo na ich zvaranie
s ocelovymi Castami. Zvarovy kov dobre odolava
morskej vode a ma vysoku pevnost a huzevnatost
v Sirokom rozmedzi tepl6t. Ma tiez dobri odolnost

Ochranny plyn (EN ISO 14175):

11,12,13

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu (%):

proti kyseline fluorovodikovej a mnohym alkaliam. c Si Mn Ni Cu A T Fe
M6ze sa pouZzit aj na zvaranie podobnych zliatin, ktoré 010 060 30 655 310 <10 20 15
sU v dosledku legovania Ti a Al vytvrditelné. Je pou-
zitelny aj na navaranie na ocel ako medzivrstva pod Iné tdaje:
Autrod 19.92. W.NT. 24377
Vhodnost na zvaranie, napr.:
2.4360; 2.4361; 2.4365; 2.4376 a iné.
Klasifikacia/certifikacia:
uDT
TUV 06275 (04076)
Typické mechanické hodnoty €istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 °C

S0 | TZ0 | I | >s00 | s30 | s30 | >100
TZ 0 - stav po svafovani
Balenie:

%) dizka balenie hmotnost

(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 R150 5
2,4 1000 R150 5

C
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Balenie drotov MIG/MAG

c109

Nazov

[mm]

46-0

76-0
15

76-1
18

Cievka / Marathon Pac (typ, hmotnost balenia)
[typ / hmotnost balenia v kg]

77-0
15

77-1
18

93-0
200

93-2
250

94-0
475

94-4
141

98-2
15

98-6
6

98-7
7

69-0
15

69-1
18

24-7
15

NELE

GOVANE OCELE

OK'ARISTOROD 12.50

08
1,0
1,2

X

OK'AUTROD 12.51

06
08

1,2
1,6

OK'AUTROD 12.56

1,0
1,2

0K AUTROD 12.58

08
1,0
1,2

OK'ARISTOROD 12.63

08
1,0
1,2

OK'AUTROD 12.64

08
1,0
1,2
16

X X
X X X
X X

[ZKOLEGOVANE

OCELE

OK'ARISTOROD 13.13

08
1,0
12
1,6

OK'AUTROD 13.23

1,0
12

0K AUTROD 13.25

1,0
12

> > |x< x<

OK'ARISTOROD 13.26

1,0
12

0K AUTROD 13.28

08
1,0
1,2

OK'ARISTOROD 13.29

1,0
12
1,6

OK'ARISTOROD 13.31

1,0
12

>xX X |IX X X
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Balenie drotov MIG/MAG

Nazov

[mm]

46-0

76-0
15

76-1
18

Cievka / Marathon Pac (typ, hmotnost balenia)
[typ / hmotnost balenia v kg]

77-0
15

77-1
18

93-0
200

93-2
250

94-0
475

94-4
141

98-2
15

98-6
6

98-7
7

69-0
15

69-1
18

24-7
15

ZIAR

UPEVNE OCELE

C 321

08
1,0
1,2

OK'ARISTOROD 13.08

08
1,0
12

OK ARISTOROD 13.09

08
1,0
12

OK ARISTOROD 13.12

08
1,0
12

0K AUTROD 13.16

1,0
12

0K AUTROD 13.17

1,0
12

> X< |x <

OK'ARISTOROD 13.22

1,0
12

NEHRDZAVEJUCE

OCELE

OK AUTRQD 347Si
(OK AUTROD 16.11)

>< > > X

OK AUTROD 308LSi
(OK AUTROD 16.12)

OK AUTROD 318Si
(OK AUTROD 16.31)

X X X IX X X X

OK AUTROD 316LS:i
(OK AUTROD 16.32)

OK AUTROD 309LSi
(OK AUTROD 16.51)

X X X X |IX X X X

c110
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Balenie drotov MIG/MAG

C111

Nazov (%] Cievka / Marathon Pac (typ, hmotnost balenia)
[mm] [typ / hmotnost balenia v kg]
46-0|76-0| 76-1|77-0| 77-1| 93-0| 93-2| 94-0| 94-4| 98-2| 98-6| 98-7| 69-0| 69-1| 24-7
5|15( 18 | 15| 18 |200|250|475|141| 15| 6 | 7 | 15| 18 | 15
OK AUTROD 309L 08 X
(OK AUTROD 16.53) 1,0 X
1,2 X
OK AUTROD 310 08 | x X
(OK AUTROD 16.70) 1,0 X
1.2 X
OK AUTROD 312 0,8 X
(OK AUTROD 16.75) 1,0 X
1,2 X
OK AUTROD 430LNb 09 X
(OK AUTROD 16.76) 1,0 X
12 X
OK AUTROD 430Ti 1,0 X
(OK AUTROD 16.81) 1.2 X
1,6 X
OK AUTROD 2209 0,8 X
(OK AUTROD 16.86) 1,0 X
1.2 X
OK AUTROD 16.95 08 X
1,0 X X
1,2 X X
1,6 X
OPRAVY A RENOVACIE
G 508 1,2 X
16 X
OK AUTROD 13.91 1,0 X
1,2 X
16 X
NEZELEZNE KOVY, ZLIATINY NIKLU
OK AUTROD 1070 1,0 X
(OK AUTROD 18.01) 1,2 X
1,6 X
OK AUTROD 4043 0,8 X
(OK AUTROD 18.04) 1,0 X X
1,2 X X
1,6 X X
OK AUTROD 4047 1,2 X X
(0K AUTROD 18.05) 16 X X
OK AUTROD 1450 1,2 X
(OK AUTROD 18.11) 1,6 X
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Balenie drotov MIG/MAG

Nazov

46-0

76-0
15

76-1
18

Cievka / Marathon Pac (typ, hmotnost balenia)
[typ / hmotnost balenia v kg]

77-0
15

77-1
18

93-0
200

93-2
250

94-0
475

94-4
141

98-2
15

98-6
6

98-7
7

69-0
15

69-1
18

24-7
15

0K AUTROD 5754
(OK AUTROD 18.13)

X

>

OK AUTROD 5356
(OK AUTROD 18.15)

OK'AUTROD 5183
(OK AUTROD 18.16)

OK AUTROD 5087
(OK AUTROD 18.17)

X > XX X< X|x X< x

0K AUTROD 19.12

0K AUTROD 19.30

0K AUTROD 19.40

0K AUTROD 19.82

0K AUTROD 19.85

Poznamka:

Typy cievok a velkokapacitnych baleni najdete v kapitole K.

X > X X IX X X X |IX X X X|x X X X|x X x X
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RURKOVE DROTY

Zékladné informacie o zvarani s pouZitim rdrkovych drotov .........cccceveivvcicinicineene D1
Prehlad poUZItYCh NOFIBIM ........cuiieiiiie e D2
Zoznam vSetkych druhov rurkovych drétov v pONUKE..........cceeeieriieniii v D3

Rurkové dréty na...
zvaranie nelegovanych, nizkolegovanych a ziarupevnych oceli ............coceevruenene. D4
zvaranie vysokolegovanyCh OCEli.........ccceireireireirere e D20

opravy, renovacie, heterogénne spoje, liatinu atd...........ccoccoveirioninicnncnne, D28
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Zakladné informacie o technologii

zvarania rarkovymi drotmi

D1

Technoldgia zvarania rdrkovym drotom (niekedy nazyvanym plnena elektréda) je v principe zhodné s technolé-
giou MIG/MAG. Rozdiel spociva v pridavnom materidli. Zatial ¢o u technolégie MIG/MAG sa pouziva plny drot,
u tejto technoldgie sa zvara rdrkovym, plnenym drétom, tvorenym paskou zvinutou do kruhového prierezu alebo
tenkostennou rurkou s naplnou taviva alebo kovového présku aj s pridavkom potrebnych legar. Na rozdiel od
plnych drétov, u rirkového drotu mozno zloZzenim néplne docielit rozne vlastnosti zvarového kovu aj potrebné
operativne — zvéracie vlastnosti pridavného materidlu. VysSia prudova hustota (A/mm?) pri horeni obliku na
rurkovom dréte umoznuje pri inak rovnakych zvaracich parametroch rychlejSie odtavovanie v zrovnani s pinym
dr6tom a tym vy$Si vykon zvarania spolu s lah8im ovladanim a kontrolou zvarového kupela. Rurkovymi drotmi sa
obvykle zvara pod ochranou plynu (pozri EN ISO 14175). U niektorych druhov ale méze naplf rirky vytvarat vlast-
nu ochrannu atmosféru, takze privod ochranného plynu nie je potrebny. U rurkovych drétov na zvaranie nehrdza-
vejucich oceli doslo ku zmene typového oznacenia. Staré oznacenie sa uvadza v zatvorkach v zahlavi stranky.

Rurkové droty s rutilovou napliiou

davaju zvary s velmi dobrym vzhladom. Sucasne
zabezpecuju spolahlivy prievar a [ahkd odstrani-
telnost pomerne malého mnozstva trosky ktora pri
zvarani vznikd. V&¢sina typov umozriuje dobru ovla-
datelnost vo vSetkych zvaracich polohach. Rutilové
rurkové droty zvaraju v sprchovom prenose uz pri
pomerne nizkych pradovych hodnotach a maju
pritom minimalny rozstrek. V su¢asnej dobe sa doda-
vaju aj typy urcené Specialne pre robotizované praco-
viska ako aj typy so zvySenym zvaracim vykonom
ur¢ené predovSetkym na produktivne zvaranie v za-
kladnej — vodorovnej polohe. Rutilové dréty sa
najéastejSie pouzivaju v kombinécii s ochrannou
atmosférou CO, (C1) alebo v zmesi plynov (napr.
M21). NajcastejSie pouzivany typ je PZ 6113.

Rurkové droty s bazickou napliiou

davaju zvarovy kov s vysokou huzevnatostou aj pri
nizkej teplote, podobne ako elekirody s bazickym
obalom. Rad z nich je testovany skuskou CTOD
s vynikajucim vysledkom zaru¢ujicim pouZitelnost na
narocné konstrukcie, az do teplét -50°C. V tejto
skupine su aj dréty na zvaranie vysokopevnych
a ziarupevnych oceli. Na dosiahnutie optiméalnych
vysledkov zvarania sa odporuca kratky zacvik. Z tohto
dévodu a aj vzhladom na potrebu prisnejSie dodrzia-
vat predpisané nastavenie zvaracich parametrov st
u zvaracov menej populéarne. Su ale velmi produk-
tivne pri zvarani tupych spojov, najma v polohe PC
a pri jednostrannom zvarani na keramickych pod-
lozkach v polohach PA a PB. Uplatiuju sa preto pri
zvéarani tlakovych nadob, nadrzi, nosnikov, mostnych

a off- shore konstrukcii a pod., ¢asto aj v kombinacii
s rutilovymi rdrkovymi drétmi pouzivanymi v polohach
PF a PE. NajpouzivanejSim materidlom z tejto
skupiny je PZ 6125.

Ruarkové droty s kovovou napliiou

su obvykle plnené Zeleznym praskom s malym pri-
davkom dezoxidacnych a stabilizacnych latok,
u typov na navaranie s obsahom prisluSnych legur.
Ich vytaznost v porovnani s pinym drétom je asi 90%
ale redlny vykon odtavenia je vdaka vy$Sej pradovej
hustote vyssi. Okrem nepatrnych ostrovéekov oxidov
nezostava na povrchu Ziadna troska, ¢o je vyhodné
u viacvrstvovych zvarov. Tieto dréty maju dobré vlast-
nosti pri zvarani v polohéach a pri pouziti pulzného
prudu su vhodné aj na zvéranie tenkych plechov
a korefovych vrstiev ako nahrada metédy TIG.
Predstavitelom tohto typu pridavnych materialov su
napr. PZ 6102 a OK Tubrod 14.11.

Ruarkové drdty s viastnou ochranou

maju v svojej naplni plynotvorné latky s vysokou afini-
tou ku kysliku a dusiku. Pri horeni obluka sami
vytvaraju ochrannu atmosféru, ktora brani pristupu
vzduchu k zvarovému kupelu. Na takom pracovisku
sa nemusi zabezpecovat privod plynu, je ale
narocnejSie na odsavanie dymu a splodin vznikaju-
cich pri zvarani. Napln s vlastnou ochranou sa ¢asto
pouziva u navéracich rarkovych drétov, najma u tych,
ktoré sa pouzivaju vonku, na volnom priestranstve.
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Zakladné informacie o technologii

zvarania rarkovymi drotmi

Porovnanie s inymi zvaracimi
technolégiami

Ruéné zvaranie obalenou elektrédou:

@ narast vykonu zvarania az o 100%

@ velmi nizky obsah difizneho vodika vo zvarovom
kove — obvykle pod 5ml/100g zvarového kovu

@ vybornd kvalita zvarového kovu s minimalnym

vyskytom porozity a vmestkov

dokonalé vyuZitie mechanizacie a robotizacie

redukcia potrebného sortimentu priemerov

rurkovych drétov v porovnani s elektrédami

@ nizSie naklady na Upravu povrchu a okolia
zvarovych spojov

Metoda MIG/MAG:

@ vySSi vykon navérania

@ lepsia kvalita zvarového kovu

@ vysSie mechanické vlastnosti zvarového kovu,
najma razova hizevnatost

@ podstatné zvySenie produktivity zvarania, najma
v polohéach

@ vacsie moznosti metalurgického ovplyvnenia
zvarového kovu, napr. legovanim

Balenie rarkovych drétov

Rurkové dréty sa bezne dodavaju na cievkach typov
S200, B300 a BS300 o hmotnostiach 5 az 16 kg,
podfa priemeru. Niektoré druhy sa tiez dodavaju
vo velkokapacitnych baleniach typu MARATHON
PAC™.

Baliace Udaje sa zvyCajne uvadzaju priamo na
katalégovom liste prisluSného typu drétu.

Odporuc¢anie na skladovanie sa uvadza v kapitole K.

Normy platné pre rarkové droty/plnené elektrody

STN EN ISI 14175:2009

Ochranné plyny na oblikové zvaranie a rezanie
(052510)

STN EN ISO 17632:2008

PInené elektrody na oblukové zvaranie nelegovanych
a jemnozrnnych oceli s ochrannym plynom a bez
ochranného plynu (05 5501)

STN EN ISO 18276: 2006

Plnené elekirédy na oblukové zvéranie vysoko-
pevnych oceli v ochrannom plyne a bez ochranného
plynu (05 5505)

STN EN ISO 17634: 2006

Plnené drotové elektrody a tyCinky na oblukové zvaranie
Ziarupevnych oceli v ochrannom plyne alebo bez
ochranného plynu (05 5502)

STN EN ISO 17633

Plnené drétové elektrody a tyCinky na oblukové zvaranie
nehrdzavejlcich a Ziaruvzdornych oceli v ochrannom
plyne alebo bez ochranného plynu (05 5503)

STN EN ISO 1071: 2003

Obalené elektrody, dréty a plneny drét na tavné
zvéranie liatiny (05 5510)

STN EN 14700: 2005

Zvaracie elektrédy na navaranie tvrdych vrstiev (05 5008)

ASME SFA/AWS A 5.9

Specification for bare stainless steel welding elec-
trodes and rods

ASME SFA/AWS A 5.15

Specification for welding electrodes and rods for cast iron
ASME SFA/AWS A 5.17

Specification for carbon steel electrodes and fluxes
for submerged arc welding

ASME SFA/AWS A 5.18

Specification for carbon steel electrodes and rods for
gas shielded arc welding

ASME SFA/AWS A5.20

Specification for carbon steel welding electrodes for
flux cored arc welding

ASME SFA/AWS A5.22

Specification for stainless steel electrodes for flux
cored arc welding and stainless steel flux cored rods
for gas tungsten arc welding.

ASME SFA/AWS A5.23

Specification for low-alloy-steel electrodes and fluxes
for electroslag welding

ASME SFA/AWS A5.29

Specification for low-alloy steel electrodes for flux
cored arc welding

D2



Prehlad rarkovych drotov

D3

Ruarkové droty na zvaranie nelegovanych,
nizkolegovanych a zZiarupevnych oceli

Oznacenie SFA/AWS STN EN str.
A5.17 |A5.18 A 5.20 A523 |Ab5.28 1SO 18276-A (B)| ISO 17632-A
OK Tubrod 14.03 E110C-G | 7694 Mn2NiMo MMH10 D4
OK Tubrod 14.11 E 70C-6M H4 T42 4 MM 3 H5 D5
OK Tubrod 14.12 E 70C-6M (-6C) T422MM(C) 1H10 | D6
OK Tubrod 14.13 E 70C-6M T422MM2H5 D7
OK Tubrod 15.00 E 71T-5 (M T423BM(C)2H5 | D8
OK Tubrod 15.09 E111T1-K3MJ-H4 (T764T1-IMA-N4M2-UH5) | D9
OK Tubrod 15.13 E7THC{IMHB(HI0) T422 PC 1 H5 D10
T46 2 PM H10
OK Tubrod 15.14 E71T-1(M) T 462 P C(M) 2 H10 | D11
PZ 6102 E 70C-6M H4 T464MM2H5 |D12
PZ 6111 T42(46)2 INIRC(M) 3H10 |D13
PZ 6113 E 71T-1 H4 T422PC1H5 |D14
PZ 6113S E71T-9 H4 T463PC2H5 |D15
PZ 6125 E 7175-G T426 1INiBM 1H5|D16
PZ 6138 E 81T1-Ni1 T4651NiPM 1H5|D17
PZ 6138SR E81 Ti-NiTMJ T46 6 INIPM 1 H5 |D18
CORESHIELD 15 D19

Rurkové droty na zvaranie vysokolegovanych oceli

Oznacenie SFA/AWS STN EN str.
A 5.22 1SO 17633-A
OK Shield-Bright 308L E 308 LT1-4 T199LPM2 D20
OK Shield-Bright 316L E 316 LT1-4 T19123LPM2 D21
OK Shield-Bright 309L E 309 LT1-4 [2312LPM(C)2 D22
| OK Tubrod 14.27 E 2209 T1-1(4) [2293NLPC(M)2 D23
|_OK Shield-Bright X-tra 308L E 308 LT0-1(4) [199LRM3 D24
OK Shield-Bright X-tra 316L E 316 LT0-1(4) 19123LRM3 D25
OK Shield-Bright X-tra 309L E 309 LT0-1(4) [2312LRM3 D26
OK Shield-Bright X-tra 347 E 347T0-1(4) 199NbRM3 D27
Ruarkové droty na opravy, renovacie a liatinu
Oznacenie SFA/AWS STN EN ENISO str.
A5.9 A5.15 A5.22 12073 EN 14700 1071
OK Tubrodur 14.70 TZFel4 D28
OK Tubrodur 14.71 E 307 T0-3 T Fe10 D29
OK Tubrodur 15.40 T Fedl D30
OK Tubrodur 15.4 TZFe2 D31
OK Tubrodur 15.4 TZFe3 D32
OK Tubrodur 15.5 T Fe6 D33
OK Tubrodur 15.60 T Fe9 D34
OK Nicore 55 ~T NIFe-1 D35
| PZ 6159 D36
PZ 6163 D37
PZ 6166 ~T134 M2 D38
PZ 6168 MF10-65GRPZ D39




Z OK TUBROD 14.03 =o' Too4 naumo

MM 2 H10

Pouzitie: Typ néplne:

Rurkovy dr6t na zvaranie zdvihacich zariadeni, s kovovym praskom
konstrukcii a offshore plo$in z vysokopevnych

a tepelne spracovanych oceli, uréenych na pracu za Ochranny plyn:

nizkych teplét, kde sa pozaduje vysoka huzevnatost EN ISO 14175: M21
zvarového kovu. Dovoluje viacvrstvové zvaranie bez

odstranovania trosky medzi hudsenicami. Priemer Vytaznost:

1,2 mm umozniuje zvéranie v polohe zvislej a nad 90 - 95%

hlavou.

Zvaraci prud: =0
Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479 Obsah difuzneho vodika:
DB 42.039.23 (M21) <10ml/100g zvarového kovu
TOV 04142

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

C Si Mn Ni Mo
0,07 0,50 1,60 2,20 0,60

Polohy zvarania:

L LI

Iné udaje:
@ 1,6 len polohy PA, PB

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -40
EN | 7120 | M21 | 840 | 760 | >17 | 70

TZ 0 - stav po zvareni

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer Prud Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) () (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 1,8-12,0 1,3-75
1,6 140 - 450 18 - 36 1,5-85 1,6-8,0
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (k9)
1,2 76-3 16
1,6 76-3 16



Z OK TUBROD 14.1

(PZ 6105R)

SFA/AWS A 5.20: E 70 C-6 M H4
EN ISO 17632-A: E 42 4 MM 3 H5

D5

Pouzitie: Typ néplne:
Drét s kovovou népliiou. Zvaracie vlastnosti optimali- s kovovym praskom
zované na zvaranie jedno- aj viacvrstvovych tupych
aj kutovych zvarov, predovsetkym v polohach PA, PB Ochranny plyn:
na robotizovanych pracoviskach. Ma vynikajlcu EN ISO 14175: M21, M12
podavatelnost a zvaracie vlastnosti s minimalnym
rozstrekom a lahkym znovuzapalenim oblika. Velmi Vytaznost:
dobré vysledky sa dosahuju aj pri zvarani &asti 90 - 95%
so zékladnym naterom.
Zvaraci prad: =)
Klasifikacia/certifikacia:
ABS 4Y400SA (M21) T
BV S3YMHH (M21) Ochr.plyn  C si Mn
CE  EN 13479 M21 0,05 0,75 1,60
DB 42.039.28 (M21) M12 0,05 0,95 2,00
DNV 1I1'Y40 H5 (M21)
GL  4Y40HSS (M21) Polohy zvérania:
LR 4Y40S H5 (M21)
TOV 10010 JEZE-
Typické mechanické hodnoty €istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -40
EN TZ0 M21 510 - 600 > 420 >22 > 47
EN TZ0 M12 560 - 660 >460 >22 > 47
TZ 0 - stav po zvareni
Zvéracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prad Napatie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
1,2
1,4 250 - 450 18 - 33 3,5-12,1 21-7.2
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2
1,4 77-3 16
1,4 93-1 225



SFA/AWS A 5.18: E 70C-6M

Z OK TUBROD 14.1 E 70000

EN ISO 17632-A: T 422 MM 1 H10

T422MC 1 H10
Pouzitie: Typ néplne:
Drét vhodny najmé na kitové zvary, mozno pouzit s kovovym praskom
v ¢istom CO, alebo v zmesi Ar + 20% CO,. S prie-
merom 1,2 mm mozno zvarat vo vetkych polohéch. Ochranny plyn:
EN ISO 14175: M21, C1

Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479 Vytaznost:
ABS 3YSA H10 (M21 a C1) 90 - 95%
BV SA 3YM (M21 a C1)
DB 42.039.24 (M21 a C1) Zvaraci prad: M21
DNV I'YMS (M21 a C1) C1 =B
GL 3YS (M21 a C1)
LR 3S,3YS (M21 a C1) Obsah difuzneho vodika:
TOV 06649 <10ml/100g zvarového kovu D
RS 3YS,3YSA (M21 a C1)
Dalsie: RINA Typické chemické zloZenie Eistého zvarového kovu

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

C Si Mn

0,07 0,60 1,40
Polohy zvarania:

LL-IRIET

Iné udaje:
@ 1,6 len polohy PA, PB

Podmienky Stav Plyn ReL As KV (J)/°C
MPa % 20 | -29
EN | Tzo | M21,61 | 510-640 | »420 | >22 | 54 | >27
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drétu podavania navarania
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 20 1,8-12,0 1,3-7,5
1,6 140 - 450 18 - 36 20 1,5-8,5 1,6 -8,0
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 76-3 16
1,6 76-3 16

D6



SFA/AWS A 5.18: E 70C-6M

D7

KAB OK TUBROD 1 4l1 EN ISO 17632-A: T 422 MM 2 H5
Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét s napliou kovového prasku na produk- s kovovym praskom
tivne zvaranie beznych konstrukénych ocel,
najcastejSie v polohach PA a PB. Do priemeru 1,4 mm Ochranny plyn:
mozno pouzit aj pre ostatné polohy, okrem zvislej EN ISO 14175: M21
zhora nadol. Vytvara pravidelnt husenicu bez zapalov
a s minimalnym rozstrekom. Vytaznost:
~ 95%
Vhodnost na zvéranie, napr.:
S235 az S420 Zvaraci prud: =(+)

Klasifikacia/certifikacia:
ABS 3YSA (M21)

Obsah difuzneho vodika:
<5ml/100g zvarového kovu

BV 3A3YM (M21)
CE EN 13479 Typické chemické zloZenie istého zvarového kovu (%):
DB 42.039.03 (M21) c S§i Mn Ni Cr Mo
DNV YMS (M21) 006 060 145 <050 <020 <0,20
GL 3YS (M21)
'II_"I?JV 83038\6(38 (M21) Polohy zvarania:
7 ]
e 15T
Iné udaje:
@ 1,6 len polohy PA, PB
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % -20
EN 1Z0 | M2t | 610 500 | 26 | 105
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prad Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) () (m/min) (kg/h)
1,2 100 - 320 16 - 32 1,8-12 1,3-7,5
1,4 120 - 380 16 - 34 2,0-9,0 16-75
1,6 140 - 450 18 - 36 1,5-8,0 1,6-8,0
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 77-3 16
1,4 77-3 16
1,6 77-3 16



SFA/AWS A 5.20: E 71 T-5 H4

2 OK TUBROD 15.0 71T e
ENISO 17632-A: T423 B M 2 H5
T423BC2H5
Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét s obsahom bazického taviva. Dava kvalit- bazicka
ny zvarovy kov s nizkym obsahom vodika. Uréeny na
vSeobecné pouZitie tam, kde je potrebné viacvrstvové Ochranny plyn:
zvaranie oceli na konstrukciu mostov, tlakovych nadob, EN ISO 14175: M21, C1
dopravnych prostriedkov a pod.
Vytaznost:
Vhodnost na zvéranie, napr.: 85-90 %

S235/P235 az S420/P420

Klasifikacia/certifikacia:

Zvaraci prud: =0

CE EN 13479 Obsah difuzneho vodika:

DB 42.039.12(M21, C1) <4ml/100g zvarového kovu

DNV N'YMS (M21)

GL 3YH10S (M21) Typické chemické zloZenie Eistého zvarového kovu
LB 3YS H15 (M21) c Si Mn
Tov - 02181 0,07 0,70 1,40
DalSie: RINA

Polohy zvarania:

LIS

Iné udaje:
@ 1,6 len polohy PA, PB

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % 20 | -30
EN | Tzo | M2t | 530-640 | 420 | »>22 >47 | >47
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) () (m/min) (kg/h)
1,2 120 - 300 16 - 32 4,0-15,0 1,7-6,5
1,6 140 - 400 24 -34 3,0-10,5 2,0-8,0
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (k9)
1,2 76-3 16
1,6 76-3 16



D9

& OK TUBROD 15.09 s

A [ ] E 111T1-K3MJ H 4
EN ISO 18276-A:
T 69 4 2NiMo P M 2 H5

Pouzitie: Typ néplne:

Rurkovy drét uréeny na zvaranie oceli vysokej pevnos- rutilova

ti s medzou klzu vy$Sou ako 640 MPa vo vetkych polo-

hach, s ochranou zmesného plynu M21. Ochranny plyn:

Klasifikacie, certifikacie: EN ISO 14175: M21

TOV 10 733

CE EN 13 479 Vytaznost:

>85%

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie - Cisty svarovy kov (%):

C Si Mn Ni Mo
0,06 0,35 1,20 2,30 0,40
Polohy zvarania:
/| —]
e =15
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rz As KV (J)/°C
MPa MPa % -40
ISO 720 | M2t | 830 | >690 | >16 | >47
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) (V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 | 21-32 85 20 56-19,8 21-75
Balenie:
(%} cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 773 | 16




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

.ESAB o K T U B Ro D 1 5 [ ] 1 E71T-1M-H8
ENISO 17632-A: T422PC1H5
T422PM1H10
Pouzitie: Typ naplne:
Viacucelovy rarkovy drét s rutilovou naplfiou na zva- rutilova
ranie vo véetkych polohach.
e o e o Ochranny plyn:
Klasifikacie, certifikacie: .
ABS 35A, 3YSA EN ISO 14175: M21, C1
BV SA 3 M, SA3YMHH .
CE EN 13479 VytaZnost:
DB 42.039.21 ~ 85%
DNV IIYMS (H10) o
GL 3Y H10S Zvaraci prid: =()
LR 3S,3YSH15
RS 3YHHS Typické chemické zloZenie - Cisty zvarovy kov (%):
Tov 05019 C Si Mn C Mo Ni V Nb
DalSie: PRS, RINA 006 050 125 <020 <0,20 <040 <008 <0,05 D
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpoz As KV (J)°C
MPa MPa % -20
ISO TZ0 C1 550 > 420 > 22 > 54
ISO TZ0 M21 595 > 460 > 22 > 54
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prad Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) (V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
12 150-250 | 23-35 | 8 | 20 | 58-207 | 21-75
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 56-0 5,0
1,2 77-3 16,0

D10



D11

" SFA/AWS A 5.20: E71T-1
Z OK TUBROD 15.1 ilan
EN ISO 17632-A: T462 P C 2 H10
T462P M2 H10
Pouzitie: Typ néplne:
Rutilovy rarkovy drét na véeobecné pouzitie s plynmi rutilova
C1 aj M21. Do priemeru 1,2 mm je vhodny pre vSetky
polohy zvarania s vynimkou zvislej zhora nadol. Ochranny plyn:
EN ISO 17275: C1

Klasifikacia/certifikacia:
ABS 3SA 3YSA (M21 a C1) Vytaznost:
BV SA3YM (M21 a C1)* cca 85%
CE EN 13479
DB 42.039.05 (M21 as C1) Zvaraci prad: =(+)
DNV IIYMS (M21 a C1)
GL 3YS (M21 a C1) Obsah difuzneho vodika:
LR 3S 3YS(M21 a C1) < 10ml/100g zvarového kovu
RS 3SY3S (M21 a C1)*
TOV 07651 T
Daléie: R|NA*, MoD Ochr. plyn c Si Mn

y ) o L . C1 0,05 0,55 1,25
Pozadované klasifikacie s oznacenim * sa musia M21 0,05 0,55 1,35

dohodnt pri objednavke.

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Polohy zvarania:
s T

Iné udaje:
@ 1,6 a 2,4 len polohy PA, PB

Podmienky Stav Plyn ReL As KV (J)/°C
MPa % -20
EN | Tz0 | oCf 50 | 2z | 110
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prad Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) (m/min) (kg/h)
1,2 110 - 300 21-32 3,2-14,0 1,3-58
1,4 130 - 320 22 -32 3,0-12,5 1,4-6,3
1,6 150 - 360 24 - 34 3,0-11,0 2,0-6,2
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 76-3 16
1,4 77-3 16
1,6 76-3 16



Z PZ 6102

SFA/AWS A 5.20: E70C-6M H4

ENISI 17632-A: T 464 M M 2 H5

Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét s kovovym praSkom na zvéranie oceli s kovovym praskom
strednej a vy$Sej pevnosti. Je uréeny najma na zvaranie
dielov z tenkych plechov (> 3 mm) z oceli s medzou Ochranny plyn:
kizu do 460 MPa vo vSetkych polohach okrem polohy EN ISO 14175 M21
zhora nadol. M& velmi dobré zvaracie vlastnosti, stabil-
né v Sirokom rozmedzi prddov a preto ¢asto nahradza VVtaznost:
plny drét na mechanizovanych a robotickych praco- ﬁ
viskach. Pre dobry stabilitu oblika je vhodny aj na °
ruéné tvarové zvary a na koreriové vrstvy. Pulzné napa- Zvéraci prid: =
janie dalej zlepSuje zvaracie vlastnosti najma v polo- £varacl prud:
hach a znizuje mnozstvo vneseného tepla. Vhodny aj
na jednostranné zvary na keramickych podlozkach. T
c Si Mn
Klasifikacia/certifikacia: 0.07 0,65 1,50
ABS 3SA, 3YSA '
CB:\é El%l’\qsi%H HH (M21) Polohy zvarania:
DB 42.105.09 L/ —
DNV VY MS (H10) E.Em
GL 4YH10S (M21)
LR 4S 4YS H15
TUV 04901
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % -40
EN | Tzo | M2t | 530-630 | >460 | >24 | >47
TZ 0 - stav po zvareni
Zvéracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napétie Vylet Rychlost Vykon
drétu podavania navarania
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 21-37 20 46-18,5 2,0-8,0
1,4 150 - 350 18- 33 20 25-88 1,6-67
1,6 150 - 450 17 - 36 20 2,0-93 1,7-78
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 77-3 16
1,4 77-3 16
1,6 77-3 16

D12



ﬁ Pz 61 1 1 ENISO 17632-A: T422 1Ni RC 3 H10
A T4621NiRM3 H10
Pouzitie: Typ néplne:

Rutilovy rdrkovy drét s lahkym ovladanim a s vy- rutilova

bornym vzhladom hisenice ako pri zvarani v CO, tak

aj v zmesnom plyne, na jedno- aj viacvrstvové tupé aj Ochranny plyn:

kutové zvary. Na povrchu zvaru sa nevytvaraju silika- EN ISO 14175: C1, M21
tové ostrovéeky a preto sa tento drot €asto vyuziva pri

vyrobe zvarkov, ktoré sa budu natierat ochrannym Vytaznost:

naterom. 85 %

Klasifikacia/certifikacia:

=)

Zvaraci prud:

ABS 3SA, 3YSA GL 3YH10S
BV SA3YM HH PRS 3YH10S T
CE EN 13479 RS 3YH10S c Si Mn Ni
DNV 1I1'YMS (H10) TUV 03013 0,06 0,50 1,00 0,75
DB 42.105.06
Polohy zvarania:
/| —]
| 4 Sl (S
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podminky Stav Plyn Rm Rpo.2 A, KV (J)°C
MPa MPa % -20
EN TZ0 (03] 510 - 680 420 26 >54
EN TZ0 M21 540 - 630 460 26 >54
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prad Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvérania
(mm) (A) (V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 27 - 38 85 20 5,8 - 20,7 21-75
1,4 150 - 350 26 - 36 85 20 3,4-12,0 1,8-6,3
1,6 150 - 450 24 - 40 85 20 2,8-124 1,6 -8,1
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 77-3 16
1,4 77-3 16
1,6 77-3 16

D13



SFA/AWS A5.20: E71T-1C

2 PZ 6113 T

17632-A: T422PC1H5
T462P M1H10

Pouzitie: Typ néplne:

Rutilovy rdrkovy drét na zvaranie oceli strednej rutilova

a vyssej pevnosti do 620 MPa vSade tam, kde sa

pozaduje vysoka produktivita vo vSetkych polohach. Ochranny plyn:

Je dobre ovladatelny, produkuje malé mnoZstvo EN ISO 14175: C1, M21

trosky a ma minimalny rozstrek. Je preto vhodny na

vyrobu najréznejSich konstrukcii, nadrzi aj na Vytaznost:

zvaranie potrubi. Patri medzi najpouzivanejSie druhy 85-90 %

zvaracich materidlov v rade eurdpskych aj svetovych

lodenic. Zvaraci prad: =)

Klasifikacia/certifikacia: T

ABS 3SA, 3YSA Ochr. plyn © Si Mn
BV SA3 3YMHH M21 0,06 0,50 1,25
CE EN 13479 C1 0,06 0,45 1,20
DB 42.105.07

DNV I1'YMS (H10) Polohy zvarania:

GL 3YH10S

LR 3S3YSHis LEHIFIET

RS 3YHHS

TOV 04902

Dalsie: PRS, RINA, CRS

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -20
EN TZ0 C1 510 - 610 > 420 >22 > 54
EN TZ0 M21 540 - 640 > 460 >22 > 54
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 27 - 38 5,8 - 20,7 21-75
1,4 150 - 350 26 - 36 3,3-11,6 1,8-6,3
1,6 150 - 450 24 - 40 28-12,4 1,8-8,1
Balenie:
Priemer 56-0 77-3 93-0
(mm) 5 kg 16 kg 200 kg
1,2 X X X
1,4 X X
1,6 X X

D14



ﬁ Pz 61 1 3s SFA /AWS A5-20: E 71T - 9 H4
A ENISO 17632-A: T463P C2 H5
Pouzitie: Typ néplne:

Rutilovy rarkovy drét na zvaranie vo vetkych polo- rutilova

hach s ochrannym plynom CO,. Stabilny sprchovy

proces umozfuje pouZitie jednoho priemeru a rov- Ochranny plyn:

nakych parametrov v réznych polohéch. Zvarovy kov EN ISO 14175: C1

zachovava vyborni hiuzevnatost do teploty -30°C.

V zvislej polohe zdola hore umozriuje podstatne vyssi Vytaznost:

vykon ako obalend elektréda alebo piny drot. ~ 85 %

NajéastejSie sa pouziva v tazkom priemysle a pri

stavbe lodi. Zvaraci prad: =)
Klasifikacia/certifikacia: ické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu
ABS 3SA/H LR 3S3YSH15 c Si Mn Ni
BV SA3YM HH PRS 3YH10S 0,07 045 1.30 <0,50
CE EN 13479 RINA 3YS H5 H2

DNV llI'YMS (H10) RS  3YHHS 2vérania

GL 4Y42H10S TUV 07085

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm ‘ Reo2 ‘ A ‘ KV (J)rC
MPa MPa % 0 | -20 | -30
EN | T20 | ct | 550-650 | >460 | >22  [100] 65 | 54
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prad Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania zvarania
(mm) (A) V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
1,2 150-350 | 27-38 | 8 | 20 | 58-207 | 21-75
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 773 | 16
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Z PZ6125

SFA/AWS A 5.29: E71T5-K6M H4

EN ISO 17632-A: T 42 6 1Ni B M 1 H5

Pouzitie: Typ néplne:
Ruirkovy drét s bazickou ndaplfiou na produktivne bazicka
zvaranie hrubych materidlov. Uréeny na spoje s vysoky-
mi poZiadavkami na mechanické vlastnosti az do teplot Ochranny plyn:
okolo -60°C. Bazicka naplii zabezpecuje velmi nizky EN ISO 14175: M21
obsah difiizneho vodika vo zvarovom kove, vysoku Cis-
totu zvarového kovu, lahkd odstranitelnost trosky Vytaznost:
a potla¢a vznik pérov. Vzhfadom na Specidlnu charak- 85-90 %
teristiku obluka je nutné pouzit zmesny plyn, odporica
sa zaSkolenie zvaracov. Drot je vhodny na zhotovenie Zvaraci prud: =()
korefiovych vrstiev, s keramickymi podlozkami alebo
bez nich. Produktivita zvarania, najméd v obtiaznych Obsah difuzneho vodika:
polohach napr. zvislej zdola nahor, je takmer dvojna- < 3ml/100g zvarového kovu
sobnd v porovnani s obalenymi elektrédami alebo
s bazickym rurkovym drétom bezného typu. Zvaranie T
vo vSetkych polohach je mozné do priemeru 1,2 mm. c Si Mn Ni
X , 0,07 0,45 1,20 0,85
Klasifikacia/certifikacia:
SSS gj':‘/l S\TI\SAAHH Polohy zvérania:
CE  EN13479 =T
DB 42.105.12
DNV IV Y40MS (H5)
GL 6YH10S
LR 5Y40S H5
RS 5Y42HHS
TOV 05648
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % -40 | -60
EN TZ0 M21 +20 510 - 600 >420 >26 >100 | >54
EN TZ A M21 +20 500 - 575 >400 >28 >100 | >60
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 600°C/2h.
Zvéracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drotu podavania navarania
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 20- 35 20 58-22,0 21-79
1,6 150 - 450 18- 36 20 2,8-12,0 1,8-7,9
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1.2 77-3 16
1,6 77-3 16
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SFA/AWS A 5.29: E81T1-Ni1M JH4

KAB Pz 61 38 EN ISO 17632-A: T46 5 1Ni P M 1 H5
Pouzitie: Typ néplne:

Rutilovy rdrkovy dr6t na zvaranie oceli pre nizkoteplotné rutilova

aplikacie do -50°C vo vSetkych polohach. Rychlotuhnica

troska podporuje zvarovy kupel v polohdch. Tento mate- Ochranny plyn:

ridl zvySuje v porovnani s obalenou elektrédou produkti- EN ISO 14175: M21

vitu zvérania az o 100%. Zvarovy kov v stave po zvareni

sa overoval skuskou CTOD. Obsah difuzneho vodika Vytaznost:

vo zvarovom kove je na Urovni 3 - 4 mi/100g. Siroko vyuZi- 85 %

vany typ pri vyrobe namahanych konstrukcii, napr. most-
nych. Vhodny aj na jednostranné zvary, i na keramickej
podiozke.

Klasifikacia/certifikacia:

=)

Zvaraci prud:

Obsah difuzneho vodika:
< 4ml/100g zvarového kovu

ABS 3SA,3YSA H5
BV SY3MHH T
CE EN 13479 c Si Mn Ni
DB 42.105.08 0,06 0,35 1,30 0,95
DNV V Y42 MS (H5)
S_L— gwgss " Polohy zvarania:
RS 5YA2MSHHH | Yl (=l
TUV 04903
Dalgie: PRS
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -40 | -60
EN | Tzo | M2t | 550-650 | >500 |  >22  [>00|>60 | >35
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drétu podavania navarania
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 27 - 35 20 56-19,8 21-75
1,6 150 - 450 24 - 40 20 26-119 1,8-8,1
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 77-3 16
1,6 77-3 16
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SFA/AWS A 5.29: E 81T1-Ni1 M J

KAB Pz 61 385“ ENISO 17632-A: T46 6 INiPM1H5
Pouzitie: Typ néplne:

Rutilovy rdrkovy drét uréena na zvaranie vo vSetkych rutilova

polohéch. Dava nizkolegovany zvarovy kov s vyso-

kou huzevnatostou az do teplét -60°C. Odporuca sa Ochranny plyn:

na zvéranie hrubych plechov s naslednym Zihanim EN ISO 14175 M21
na odstranenie napéati. Vhodny aj na jednostranné

zvary na keramickych podlozkach. Vytaznost:

Klasifikacie, certifikécie: 85%

ABS 4YSA H5 P

DNV V Y42MS (H5) Zvéraci prud: =)
LR 5Y42S H5, 5Y42srS H5

Obsah difuzneho vodika:
< 5ml/100g svarového kovu

Typické chemické zloZenie - Cisty zvarovy kov (%):

Cc Si Mn Ni Mo
0,06 0,35 1,30 0,95 0,20
Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -60
ISO TZ0 M21 550 - 650 > 470 > 22 > 47
ISO TZA1 M21 520 - 620 > 420 > 22 > 47
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 600 °C/2h
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napétie Plyn Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) (W) (m/min) (kg/h)
1.2 | 175-350 | 25-38 | 20 | 56-128 | 28-81
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 56-0 5,0
1,2 77-3 16,0

D18



@ CORESHIELD 15 SFA/AWS A5.20: E71T- GS

Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét s vlastnou ochranou Coreshield 15 je Specidlny

ureny na zvaranie beznych C-Mn oceli vo véetkych

polohéch. Dava zvary s jemnym a hladkym povrchom, Ochranny plyn:
minimalnym rozstrekom a malym mnozstvom lahko s vlastnou ochranou
odstranitelnej trosky. Standardne sa dodava v priemere

0.8 mm. Vytaznost:
Klasifikacie, certifikécie: 75 - 85%

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie - Cisty zvarovy kov (%):
C Si Mn Al
0,2 0,3 1,0 2,0

Polohy zvarania:

LL=IRILT

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm R. As KV (J)/°C
MPa MPa % +20
Aaws | TZ0 | - | mna4o7z | 380 | 22 | 27

TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer Prud Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
08 | 40 - 100 | 14 - 16 | 30-7,0 | 04-26
Balenie:
(%) cievka hmotnost
(mm) (kg)
08 | 463 | 45
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Z" Shield-Bright 308L

(OK Tubrod 14.20)

SFA/AWS A 5.22: E308LT1-1

E308LT 1-4

ENISO 17633-A: T199LPC2

T199LPM2

Pouzitie: Typ néplne:
Rutilovy rarkovy drét na zvaranie nehrdzavejlcich rutilova

oceli typu 304, 304L, 308, 308L vo vSetkych polo-

hach, najmé vo zvislej zdola nahor, s vynimkou polohy Ochranny plyn:
zhora nadol. Mozno pouZzit aj na stabilizované ocele EN ISO 14175:

typu 321 a 347. UrCeny pre max. prevadzkové teploty

350°C. Na obmedzenie deformécie po zvarani je Vytaznost:

nutné zvarat s nizkym vnesenym teplom. ~

Klasifikacia/certifikacia:

83%

Zvaraci prud:

M21

=)

TOV 04832
ABS E308LT-1 (C1) Typické chemické zloZenie Eistého zvarového kovu (%):
DNV 308L (C1) c Si__Mn__Ni__Cr Mo
LR~ 304L(C1) <004 070 150 100 19,50 <0,30
Dalsie: CWB
Polohy zvarania:
/| —]
e =15
Iné udaje:
W.Nr.  1.4316
FN 6-14
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -101
Aaws | Tzo | M2t | 520 | >80 | >3 | 70 | 32
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drotu podavania navarania
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 | 130-220 | 25-29 | 15 | 58-144 | 19-46
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 | 94 | 16
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Z2" Shield-Bright 316L

(OK Tubrod 14.21)

SFA/AWS A 5.22:E316LT1-1
E316LT 1-4

ENISO 17633-A: T19123LP C2
T19123LPM2

Pouzitie:

Rutilovy rarkovy drét na zvaranie nehrdzavejlcich
oceli typu 316 a 316L vo vetkych polohach, najma
vo zvislej zdola nahor a nad hlavou. Mozno pouZzit aj
na stabilizované ocele typu 321 a 347. Zvarovy kov
dobre odolava medzikrystalickej kordzii aj kordzii vo
vacsine redukénych a neutrdlnych prostredi. Ma tiez
dobru odolnost proti pittingu. Prevadzkova teplota
max. 400°C.

Klasifikacia/certifikacia:

Typ naplne:

Ochranny plyn:

EN ISO 14175: M21, C1

Vytaznost:
83%

Zvaraci prud: =(+)

TOV 04834 Typické chemické zloZenie istého zvarového kovu (%):
ABS E316LT-1 (C1) c Si Mn Ni Cr Mo
DNV 316L (C1) <004 070 145 1200 1850 2,70
BV 316L (C1)
DalSie: CWB Polohy zvarania:
7 —]
e L =1=T
Iné udaje:
W.Nr.  1.4430
FN 10- 18
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % 20 | -101
AWS TZ0o | M2t | 510 | >820 | 30 | 65 | 42
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drotu podavania navarania
(mm) (A) (V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 130 - 220 24 - 29 15 58-14,4 1,9-4,6
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 | 94 | 16



Z=" Shield-Bright 309

(OK Tubrod 14.22)

SFA/AWS A 5.22: E309LT 1-1

E309LT 1-4

ENISO 17633-A: T2312LPC2

T2312LPM2

Pouzitie:

Rutilovy rarkovy drét na heterogénne spoje (nehrdza-
vejlca a uhlikova ocel) a na zvaranie nehrdzaveju-
cich oceli 18Cr8Ni. Na zvaranie vo vSetkych polohach
okrem zvislej zhora nadol. Je tiez vhodny na
navaranie antikoréznych vrstiev na uhlikové ocele
a na zvaranie 13% a 17% feritickych a martenzitic-
kych chrémovych oceli. Pri zvarani sa odporuéa
udrziavat nizke vnesené teplo.

Klasifikacia/certifikacia:

Typ naplne:
rutilova

Ochranny plyn:
EN ISO 14175: M21, C1

Vytaznost:
83%

Zvaraci prud: =(+)

GL 4332 S (M21) Typické chemické zloZenie Eistého zvarového kovu
TV 04833 c Si Mn Ni cr
BV 309L <004 0,70 145 130 235
ABS E309LT-1 (C1)
E&‘V g%%l\(/lm()m) Polohy zvarania:
n
Dalsie: CWB, NK. KR, RINA EE E m
Iné udaje:
W.Nr.  1.4332
FN 12-20
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -60
Aaws | Tzo | M2t | 520 | >320 | 30 | 61|54 46
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drotu podavania navarania
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 | 130-220 | 24-29 | 20 | 58-144 | 19-46
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 | 984 | 16
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D23

SFA/AWS A 5.22: E 2209T1-1
Z OK TUBROD 14.27
A [ ] ENISO 17633-A: T2293NLPC2
T2293NLPM2
Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét na zvaranie duplexnych nehrdzaveju- rutilova
cich oceli vo vSetkych polohach okrem zvislej zhora
nadol s pouzitim CO, alebo zmesi Ar/CO,. Zvary Ochranny plyn:
maju jemny a hladky povrch s minimalnym EN ISO 14175: M21, C1
rozstrekom a malym mnoZstvom lahko odstranitelnej
trosky. Vytaznost:
83%

Vhodnost na zvéranie, napr.:
W.Nr. 1.4462 (UNS S 31803 napr. SAF 2205,
FAL 223, Nk Cr22, H4 Resist 22/5 a iné)

Klasifikacia/certifikacia:

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

Mo N

C Si Mn Ni Cr
ABS E 2209 T1-4, E 2209 T1-1 <004 090 090 90 220 30 015
DNV Duplex
LR Dup/CMn (M21) Polohy zvérania:
TUV 07066
Dalsie: RINA LIEZEIET
Iné udaje:
W.Nr.  ~1.4462
FN 30 - 50
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -20
AWS TZ0 C1 >690 >500 >20 >47
AWS TZ0 M21 >690 >500 >20 >47
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drétu podavania navarania
(mm) (A) (V) (mm) (m/min) (kg/h)
12 | 150-250 | 26-30 | 15 | 68-169 | 25-63
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 | 753 | 16



£ZZ" Shield-Bright X-tra 308L

(OK Tubrod 14.30)

SFA/AWS A 5.22: E308LT0-1
E308LT0-4

ENISO 17633-A: T199LRC3
T199LRM3

Pouzitie:

Rutilovy rarkovy drét na produktivne zvéranie
beznych nehrdzavejucich oceli typu 18-20% Cr
a 8-12% Ni v polohe PA a PB. PouZitelny aj na stabi-
lizované ocele uvedeného typu s pracovnou teplotou
do 350°C. Zvarovy kov ma jemnu kresbu povrchu tak-
mer bez rozstreku.

Klasifikacia/certifikacia:
TUV 06611

ABS E308LTO-1 (C1)
DNV 308L (C1)
Dalsie: CWB

Typ naplne:
rutilova

Ochranny plyn:
EN ISO 14175:

Vytaznost:
85 %

Zvaraci prud:

M21, C1

=)

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

C Si Mn Ni Cr
<0,04 0,60 1,45 10,0 18,5
Polohy zvérania:
LK
Iné udaje:
W.Nr. 1.4316
FN 6-14
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo,2 A,
MPa MPa %
AaWs | Tzo | M21 >520 | >320 | > 35
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) ) (m/min) (kg/h)
12 |  1s0-250 | 25-32 | 80-160 | 25-70
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 | 94 | 16
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£ZZ" Shield-Bright X-tra 316

(OK Tubrod 14.31)

SFA/AWS A 5.22: E316LTO0-1
E316LT0-4

ENISO 17633-A: T19123LRC3
T19123LRM3

D25

Pouzitie: Typ néplne:
Rutilovy rirkovy drét na zvaranie oceli typu 18-20% rutilova
Cr, 10-14% Ni, 2-3% Mo a aj na stabilizované ocele
tohto typu, s prevadzkovou teplotou do 400°C. Ochranny plyn:
Je ureny na produktivne zvaranie v polohach PA EN ISO 14175: M21, C1
a PB. Kutovy zvar ma mierne vypukly profil s dobrou
kresbou a minimalnym rozstrekom. Vytaznost:
85 %
Klasifikacia/certifikacia:
TOV 06612 Zvéraci prud: =)
ABS E316LTO-1 (C1)
DNV 316L (C1) Typické chemické zloZenie Eistého zvarového kovu (%):
LR~ 316L(C1) c Si__Mn_ Ni__Cr Mo
DalSie: CWB <004 060 145 120 185 27
Polohy zvérania:
LK
Iné udaje:
W.Nr.  1.4430
FN 8-16
Zvarovy kov odolava MKK
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % 20 | -101
AWS 120 | M2t | >s510 | >320 | >3 | 47 | 34
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
12 |  1s0-250 | 25-32 | 80-160 | 25-70
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 | 94 | 16



ZZ" Shield-Bright X-tra 309

(OK Tubrod 14.32)

SFA/AWS A 5.22: E309LTO-1

E309LTO0-4

ENISO 17633-A: T2312LRC3

T2312LRM3

Pouzitie:

Rutilovy rirkovy drét na zvaranie oceli typu 22-25%
Cr a 10-14% Ni. Vhodny aj na zvaranie obtiazne
zvaritelnych feriticko-martenzitickych nehrdzavejtcich
oceli a na zhotovenie podkladovych vrstiev pri
zvarani platovanych oceli. Pouziva sa aj na spojova-
cie zvary Ziaruvzdornych oceli s prevadzkovou teplo-
tou do 1000°C.

Klasifikacia/certifikacia:

TUV 06594

ABS E309LT0-1 (C1)
DNV 309L MS (M21 a C1)

Typ naplne:
rutilova

Ochranny plyn:
EN ISO 14175: M21, C1

Vytaznost:
85-90 %

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

oY C Si Mn Ni Cr
Dalgie: CWB <004 060 1,45 13,0 235
Polohy zvarania:
LK
Iné udaje:
W.Nr.  1.4332
FN 12-20
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn R Rpo,2 As
MPa MPa %
aws | Tz | M21 >520 | >320 >30
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) ) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 250 25 - 32 8,0-16,0 25-7,0
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 | 94 | 16
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£ZZ" Shield-Bright X-tra 347

(OK Tubrod 14.34)

SFA/AWS A 5.22: E347T0-1
E347T0-4
ENISO 17633-A: T199NbRM 3

D27

Pouzitie:
Rurkovy drét na produktivne zvaranie stabilizovanych
oceli typu 19Cr9Ni, najméa v polohe PA a PB.

Klasifikacia/certifikacia:

Typ naplne:
rutilova

Ochranny plyn:

EN ISO 14175: M21, C1

Vytaznost:
85 %

=)

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

Nb+Ta

c Si Mn Ni Cr
0,04 0,60 1,40 10,0 19,5 <1,0
Polohy zvarania:
i
Iné udaje:
FN ~5-12
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 A,
MPa MPa %
AWS | TZO | M21 >520 | >350 | >25
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Pruad Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)
12 |  150-250 | 25-32 |  80-160 | 25-7,0
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
12 | 984 | 16



EN 14700: T Z Fel4

Z OK TUBRODUR 14.70

Rurkovy drét s vlastnou ochranou na tvrdé navary
s velmi dobrou odolnostou proti opotrebeniu tvrdymi
a zrnitymi mineralmi ako piesok, ruda, kamenivo,
pdda a pod. Odolnost proti oteru sa zachovava az do
teploty 500°C, ndvar odolava korézii, Ziaruvzdorny je
do 1000°C. Na navary ¢innych ¢asti zemnych a ban-
skych strojov a pod. Maximalny pocet vrstiev nema
presiahnut 2-3.

Klasifikacia/certifikacia:

Vlastnosti navareného kovu:
Tvrdost: 50 - 60 HRC

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer Prud Napatie
(mm) (A) (V)
1,6 200 - 400 30 - 36
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,6 77-3 16

Specidlna rutilova

Ochranny plyn:
s vlastnou ochranou

Zvaraci prud: =)

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

C Si Mn Mo Cr Vv

350 040 0,9 3,5 220 0,40

Polohy zvarania:

L
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EN 14700: T Fel10

D29

= OK TUBRODUR 14.71
> 4 | |
Pouzitie: Typ néplne:
Rutilovy rarkovy drét s vlastnou ochranou na Specidlna rutilova
navaranie a zvaranie obtiazne zvaritelnych oceli ako
napr. 13% Mn ocele, oceli rozdielnych typov, na Ochranny plyn:
medzivrstvy pri zvarani nehrdzavejucich oceli s nele- s vlastnou ochranou
govanymi alebo nizkolegovanymi. Prekovanim alebo
deforméciou za prevadzky vzrasta tvrdost az na cca Vytaznost:
40 HRC. cca 90 %
Klasifikacia/certifikacia: Zvaraci prad: =(+)
Typické chemické zloZenie Eistého zvarového kovu
Cc Si Mn Ni Cr
0,07 0,50 55 9,0 19,0

Polohy zvarania:

L

Iné udaje:
W.Nr. ~1.4370
Typické mechanické hodnoty Eistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)/°C HB
MPa MPa % | +20 | -20 | -60
EN | TZ0 | - | 640 400 | 35|70 | 60 | 40 [~180

TZ 0 - stav po zvareni

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer Pruad Napatie
(mm) (A) (V)
1,6 150 - 450 21-40
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,6 77-3 16



Z OK TUBRODUR 15.40

EN 14700: T Fel

Pouzitie:

Rutilovy rarkovy drot na navaranie obeznych kolies,
vodidiel, dopravnikovych valcov, hriadelov a pod., kde
sa pozaduije tvrdost 32 - 40 HRC. Navara sa va¢sinou
bez predhrevu.

Klasifikacia/certifikacia:

Vlastnosti navareného kovu:

Tvrdost: 32 - 40 HRC

Obrobitelnost: dobra

Odolnost proti razom: dobra

Odolnost proti opotrebeniu pri kontakte kov-kov:
velmi dobra

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Typ naplne:
rutilova

Ochranny plyn:
EN ISO 14175:

Zvaraci prud:

T

C

C1

=)

Si

Mn

0,20

Polohy zvarania:

L

Priemer Prud Napatie Vylet
drotu
(mm) (A) (V) (mm)
16 | 250-350 | 28-34 25
Balenie:
Priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
6 | 763 | 16

1,00

1,40

D30



Z OK TUBRODUR 15.42

EN 14700: T Z Fe2

D31

Pouzitie: Typ naplne:
Bézicky rurkovy dr6t s vlastnou ochranou na bazicka

navaranie obeznych kolies, nakolkov valcov, hria-
delov a pod., kde sa poZaduje tvrdost okolo 35 - 45 Ochranny plyn:
HRC (3. vrstva). S vlastnou ochranou, mozno pouzit aj C1
(EN ISO 14175)

Klasifikacia/certifikacia:

- Zvaraci prud: =(+)

Vlastnosti navareného kovu: Typické chemické zloZenie istého zvarového kovu (%):
Tvrdost: 35 - 45 HRC c Si Mn Ni Mo Al
Obrobitelnost: prijatel’né 0,15 050 1,50 450 050 050 1,40

Odolnost proti razom: dobra
Odolnost proti abrazii: dobra Polohy zvarania:
Odolnost proti opotrebeniu pri kontakte kov-kov: dobra Eﬂ]

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer Prud Napatie Rychlost Vykon
podavania zvarania

(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
1,6 | 150-300 | 25-36 | 50-126 24-68

Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
6 | 763 | 16



Z OK TUBRODUR 15.43

EN 14700: T Z Fe3

Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét s vlastnou ochranou na navaranie. bazicka

Zvarovy kov typu CrNiMo m& martenziticko-bainiticku
Struktiru. NajcastejSie sa pouziva na opravy Ochranny plyn:
ZelezniCnych a elektrickovych kolaji a ¢asti vyhybiek. S vlastnou ochranou, mozno pouzit aj C1
(EN ISO 14175)

Klasifikacia/certifikacia:

- Zvaraci prud: =(+)
Vlastnosti navareného kovu: Typické chemické zloZenie istého zvarového kovu (%):
Tvrdost: 300 - 400 HV c Si Mn Cr Ni Mo Al
Obrobitelnost: dobrd 015 030 1,0 100 230 050 1,50
Odolnost proti razom: dobra
Odolnost proti opotrebeniu kov-kov: velmi dobra Polohy zvarania:
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
16 |  150-300 | 25-36 |  50-126 24-68
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
6 | 763 | 16
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EN 14700: T Fe6

D33

= OK TUBRODUR 15.52
4 ]
Pouzitie: Typ néplne:

Rutilovy navéraci drét s vlastnou ochranou na rutilova
navaranie $nekovych dopravnikov, lopatiek mieSacov,
drazok piestov velkych spalovacich motorov a pod. Ochranny plyn:

Na vylucenie trhlin sa odportca predhrev a interpass
teplota cca 200°C, pri vaéSich hrubkach 300 - 400°C
s naslednym pomalym ochladzovanim. Pre trieskové
obrabanie je treba Zzihat pri teplote 650 - 750°C.
Kalenie z teploty 950 - 1000°C, olej alebo vzduch.

Klasifikacia/certifikacia:

Vlastnosti navareného kovu:

Tvrdost (3. vrstva): 55 - 60 HRC
Obrobitelnost: bez Zihania len brisenim
Odolnost proti razom: horsia

Odolnost proti abrazii: velmi dobra

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

s vlastnou ochranou, mozno pouzit aj C1
(EN ISO 14175)

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

C Si Mn Cr Mo Al

040 030 1,30 50 1,20 0,50

Polohy zvarania:

L

Priemer Prud Napatie Rychlost Vykon
podavania zvarania

(mm) (A) (m/min) (kg/h)
16 |  200-300 | 28-3 | 70-126 |  24-55

Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
% | 763 | 16



Z OK TUBRODUR 15.60

EN 14700: T Fe9

Pouzitie: Typ néplne:

Rutilovy rarkovy drét s vlastnou ochranou najma na rutilova

opravy &asti z 13% Mn ocele, hlavne banskych

a zemnych strojov, kde sa okrem tvrdosti pozaduje aj Ochranny plyn:

vysoka odolnost proti r&zom. Manganova ocel sa s vlastnou ochranou, mozno pouzit aj C1
zvara bez predhrevu, interpas teplota max. 150°C. (EN ISO 14175)

Zodpovedajlca elektréda OK 86.08.

Zvaraci prud: =(+)

Klasifikacia/certifikacia:

- T
. ) C Si Mn Ni Al
Vlastnosti navareného kovu: 0.90 0.60 125 30 0.50
Tvrdost: po navareni 190 - 240 HB
po spevneni 41 - 49 HRC Polohy zvarania:
Obrobitelnost: brisenim
Odolnost proti razom: vyborna Eﬂ]
Iné udaje:
W.Nr.  ~1.3402
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napétie Rychlost Vykon
podavania zvarania
(mm) (A) (\)) (m/min) (kg/h)
16 |  150-260 | 24-30 |  20-42 25-32
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
6 | 763 | 16

D34



ZZ NICORE 55

(OK Tubrodur 15.66)

ENISO 1071: ( ~T NiFe-1)

D35

Pouzitie:
Rurkovy drét na zvaranie sivej liatiny za studena
alebo s miernym predhrevom. Zvarovy kov typu
50Ni50Fe.

Klasifikacia/certifikacia:

Typ naplne:
rutilova

Ochranny plyn:

EN ISO 14175: M13

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

C Si Mn Ni Cu Fe

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

<20 <40 <1,0 42,0-60,0 <2,5 zvySok

Polohy zvarania:

-

Priemer Prud Napatie Vykon
zvarania
(mm) (A) (V) (mm)
12 | 220-250 | 28-30 ~40
Balenie:
Priemer ‘ cievka ‘ hmotnost

(mm) (kg)
12 | 460 | 45



Z PZ 6159

EN 14700: T Fe3

Pouzitie:

Rurkovy drét na navaranie. Zvarovy kov obsahuje
karbidy wolframu v martenzitickej matrici a odolava
teplotdm do 500°C. Opracovanie je mozné len
brisenim. Vhodny aj na navaranie ¢asti pracujlcich
za zvySenych tepldt, napr. pri vyrobe ocele. Pouzitie
na zihacie pece, navaranie ostria nastrojov pracuju-
cich za tepla:

Klasifikacia/certifikacia:

Vlastnosti navareného kovu:
Tvrdost: 49 - 55 HRC
Obrobitelnost: brisenim

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Typ naplne:

s kovovym praskom

Ochranny plyn:
EN ISO 14175:

Vytaznost:
85-90 %

Zvaraci prud:

C1

=)

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

C Si Mn

Cr Co

Mo V W

0,40 1,10 1,10 1,80 2,00 0,40 0,40 8,00

Polohy zvarania:

i -

Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drétu podavania navarania
(mm) (A) (V) (mm) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 20 | 24-119 | 18-90
Balenie:
Priemer cievka hmotnost

(mm) (kg)

16 | 773 | 16
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EN 14700: T Fe7

D37

= PZ 6163
> 4
Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét na navaranie valcov pre vyrobu ocele. s kovovym praskom
Déava zvarovy kov typu 17Cr1Mo.
Ochranny plyn:
Klasifikacia/certifikacia: EN ISO 14175: M21
Vytaznost:
Vlastnosti navareného kovu: 90 - 95%
Tvrdost (3. vrstva): 36 - 45 HRC
Obrobitelnost: nastroje s SK Zvaraci prad: =(+)
Odolnost proti oxidacii: vyborna
Odolnost proti opotrebeniu kov-kov: vyborna Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu
C Si Mn Cr Mo
0,18 0,70 0,60 17,0 1,10

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Polohy zvarania:

N ol

Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drétu podavania navarania
(mm) (A) (V) (mm) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 |  21-40 20 | 24-119 | 18-90
Balenie:
Priemer cievka hmotnost

(mm) (kg)

w6 | 773 | 16



Z PZ 6166

EN 14700: T Fe7

Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét na zvaranie CrNi martenzitickych oceli s kovovym praskom

typu 13-4 pri vyrobe a opravach francisovych

a peltonovych vodnych turbin a ich €asti. Mozno pouzit Ochranny plyn:

na zvarové spoje aj na navaranie. Zvarovy kov ma EN ISO 14175:

vysoku odolnost proti korézii pod napatim a proti kavi-

tacii. Pre hrubé materialy predhrev cca 100°C. Teplota Vytaznost:
Ms ~ 245°C. Po TZ1 je mikroStruktira martenziticka 95%

s cca 20 - 25% austenitu. Drét je vhodny aj na jedno-

stranné zvary na keramickej podlozke. Zvaraci prud:

Klasifikacia/certifikacia:

M12, M13

=)

Obsah difuzneho vodika:

- ~ 3,5ml/100g zvarového kovu

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu
Cc Si Mn Cr Mo Ni
<0,03 0,70 1,25 13,0 0,50 4,5
Polohy zvarania:
e L2 =15
Typické mechanické hodnoty éistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -20
EN | Tzi Mi2 | >760 | 570 | >15 | >50 | >40
TZ 1 - stav po zihani 580 - 600°C/8h.
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Pruad Napatie Vylet Rychlost Vykon
drotu podavania navarania
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 18- 34 15 53-16,4 22-70
1,6 150 - 450 18 -39 20 24-119 1,8-10,0
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,2 75-3 16
1,6 75-3 16

D38



EN 14700: T Fe16

D39

= PZ 6168
> 4
Pouzitie: Typ néplne:
Rurkovy drét na navaranie ¢asti pracujlcich v pod- s kovovym praskom
mienkach abrazie kombinovanej s razmi za vysSich
teplot. Typické aplikacie: nasypky vysokych peci Ochranny plyn:
a tehliarsky priemysel. Opracovanie je mozné len EN ISO 14175: C1, M21
brasenim.
Vytaznost:
Klasifikacia/certifikacia: 90 - 95%
Zvaraci prad: =)

Vlastnosti navareného kovu:
Tvrdost (3. vrstva): 56 - 61 HRC

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu

C Si Mn Cr Mo Nb V W

450 0,70 0,70 17,50 0,90 5,00 1,00 1,00
Polohy zvarania:
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drétu podavania navarania
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 20 | 24-119 | 18-90
Balenie:
Priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1w | 773 | 16
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Zakladné informacie o pouziti

”

keramickych podloziek

E1

Pouzitie keramickych podloZiek prinda$a mnoho
vyhod pri vyrobe jednostrannych zvarov, najma
pri stavbe lodi, mostov, tlakovych nadob a inych
ocelovych konStrukcii s vysokymi poziadavkami
na kvalitu. Mozno ich vyuZit pri zvarani obaleny-
mi elektrodami, drétmi v ochrannej atmosfére
plynov, rdrkovym drétom aj pod tavivom.

Vyhody podloziek:

@® Umoznuju vyrobit zvar aj v pripade, Ze nie je
mozné zvarok otocit, alebo tam, kde druha
strana spoja je pre zvaranie nepristupna,
teda musi sa pouzit jednostranny zvar

@ Zaistuju spolahlivé prevarenie korena aj pri
nespravnom zlicovani alebo pri premenlivej
Sirke medzery medzi zvarovymi hranami az
do cca 10 mm

@ Znizuju naklady na potrebnd Upravu zva-
rovych hran a poziadavky na presnost zlico-
vania

® Umoznuju podstatné zvySenie parametrov
zvarania a tym zlepSenie prievaru a vyrazné
zvySenie produktivity zvarania

® ZmenSuju nebezpecenstvo vyskytu kore-
fovych chyb a tym éasovych strat a nakladov
na ich odstranenie

@ Formuju povrch korefovej husenice do tvaru
potrebného na plynuly prechod do zaklad-
ného materialu a odstrariuju nutnost Cistenia
a Uprav korena

@® Material podlozky nijak neovplyviiuje
chemické zlozenie & mechanické vlastnosti
zvarového kovu

@® Nenavihaju, mozno ich pouzit aj spolu
s materialmi garantujucimi nizky obsah
difuzneho vodika

® Mozno ich pouzit v polohach PA (1G), PC
(2G) a PF (3G zdola nahor)

Podlozky sa dodavaju v dvoch typoch keramiky:

@ Sivé podlozky maju vysSiu tepelnd odolnost
s vySSou teplotou tavenia a minimalnou
reakciou so zvarovym kovom, su vsak
krehké a vyzaduju pouZitie samolepiacej folie
alebo upevriovacich kolajniciek

@® Hnedé podlozky mozno pouzit aj s inym spo-
sobom upevnenia (magnetickymi prichytka-
mi, drétom) a je mozné ich aj delit. Upev-
nenie nie je nutné, nerozpadaju sa. Maju
nizSiu teplotu tavenia

Volba profilu drazky je délezita na formovanie
profilu korefovej husenice a zavisi od pouZzitej
technoldgie zvarania.

Na zvaranie obalenou elektrédou, pod tavivom
a rarkovym drétom s rutilovou néapliiou sa
zvy€ajne pouziva hranaty tvar drazky s ostrymi
hranami.

Na zvaranie v ochrannom plyne plnym drétom
a rarkovymi drétmi s bazickou naplfiou alebo
s kovovym praskom su uréené typy s kruhovou
dréazkou alebo s drazkou so zaoblenymi hrana-
mi. Velkost sa voli podla konkrétnych pozia-
daviek na zvar.

PodloZzky valcového tvaru sa pouzivaju na
koreriové vrstvy narocnych X zvarov alebo na
formovanie korena pri privarani pasnice na sto-
jinu zvarmi V alebo 1/2X.

Podlozky su pouzitelné jednorazovo.



g=s. Prehlad keramickych podloziek
4

I
c >
Typ drazky Typ Rozmery v mm Farba Sposob Pocet |Hmotn.
) dodavky Skat.
A | B | c | D | Dizka ks/Skat. | kg
Lichobeznikova | PZ 1500/03|16,0| 0,9 | 34,8| 9,0 {1000 (10x100) | hneda |do kovovych kolajni¢iek| 21 15,0
Lichobeznikova | PZ 1500/33|16,0| 0,9 | 34,8| 9,0 100 siva | vo volnych blokoch 160 12,0
Lichobeznikova | PZ 1500/71|11,5| 0,9 |24,5| 7,0 | 500 (5x100) | siva na lepiacej paske 56 11,0
A 4’| lB
TT
[ [
Typ drazky Typ Rozmery v mm Farba Sposob Pocet |Hmotn.
) dodavky Skat.
A | B | C | D | Dizka ks/Skat. | kg

Lichobeznikova | PZ 1500/22|13,0| 0,9 (29,7 7,3 150 hneda| vo volnych blokoch 1000 7,5

Lichobeznikova | PZ 1500/42 | 13,0{ 0,9 (29,7 7,3 | 1000 (50x20) | hned4 | na drétoch & 3,0 mm 24 11,0
Lichobeznikova | PZ 1500/81|13,0| 1,5(30,0| 7,0 | 600 (24x25) | siva na lepiacej paske 48 15,0

S [

1o
< c
Typ drazky Typ Rozmery v mm Farba Sposob Pocet |Hmotn.
dodavky Skat.
A | B | c | D | Dizka ks/Skat. | kg
Lichobeznikova | PZ 1500/54 | 16,0| 0,9 | 35,0| 9,0 | 600 (24x25) | siva na lepiacej paske 30 13,5
Lichobeznikova OK 13,01 1,826,0| 7,5 | 600 (24x25) |hneda| na lepiacej paske 56 13,4

Rectangular 13

E2



g=s. Prehlad keramickych podloziek
4

E3

I

i
To
. ¢ N
Typ drazky Typ Rozmery v mm Farba Sposob Pocet |Hmotn.
dodavky Skat.
A|lB|C|D Dizka ks/$kat. | kg
Obla Pz 1500/07 | 6,0 | 1,0{30,0| 7,0 | 500 (20x25) |hneda| na lepiacej paske 48 10,0
Obla Pz 1500/73|12,5| 1,0 [25,0| 7,0 | 500 (20x25) | siva na lepiacej paske 56 10,0
Obla Pz 1500/72|10,0| 1,4 [25,0| 7,0 | 500 (20x25) | siva na lepiacej paske 56 13,0
Obla PZ 1500/87| 5,6 | 0,9 (28,0| 6,5 | 500 (20x25) | siva na lepiacej paske 54 12,5
Obla OK 13,0 1,8(26,0| 7,5 | 600 (24/x25) |hneda| na lepiacej paske 56 13,4
Concave 13
— A —>| lB '
(i
[ Cc
Typ drazky Typ Rozmery v mm Farba Sposob Pocet |Hmotn.
) dodavky Skat.
A | B | c | D | Dizka ks/Skat.| kg
Obla PZ 1500/02 | 13,0 0,8 {29,7| 7,3 | 1000 (50x20) | hneda | na drétoch & 3,0 mm 24 11,0
Obla PZ 1500/80| 16,0| 1,5[29,7| 7,3 | 600 (24x25) | siva na lepiacej paske 48 15,0
A B
T i)
+ c >
Typ drazky Typ Rozmery v mm Farba Sposob Pocet |Hmotn.
) dodavky Skat.
A | B | c | D | Dizka ks/Skat. | kg
Obla PZ 1500/30| 11,5| 0,7 [ 24,5| 7,0 150 hneda| vo volnych blokoch 175 9,0
Obla PZ 1500/44119,0| 1,4 {34,8| 9,0 | 500 (5x100) |hneda |do kovovych kolajniciek| 35 13,5
Obla PZ 1500/32|13,0| 1,3 [24,5|7,0 150 sivd | vo volnych blokoch 175 10,0
Obla PZ 1500/48|13,0| 1,3 {24,5| 7,0 | 500 (5x100) | sivad |do kovovych kolajniciek| 63 17,0
Obla PZ 1500/70|13,0| 1,3 |24,5| 7,0 | 500 (5x100) | siva na lepiacej paske 56 11,0




g=s. Prehlad keramickych podloziek
4

9
_4 B

Druh Typ Rozmery v mm Farba Sposob Pocet |Hmotn.

dodavky Skat.

A|B|C|D Dizka ks/$kat. | kg

Valcova PZ 1500/51| 9,5 | - - - | 500 (20x25) [hnedd| na lepiacej paske 72 6,5
Valcova PZ 1500/52| 12,0| - - - | 500 (20x25) |hnedd| na lepiacej paske 56 8,0
Valcova Pz 1500/01|12,0( 41| - | - 150 hneda| vo volnych blokoch 200 7,0
Valcova Pz 1500/08| 7,0 | 1,5| - | - 100 hneda| vo volnych blokoch 900 75
Valcova Pz 1500/17| 95 | 25| - | - 100 hneda| vo volnych blokoch 520 72
Valcova PZ 1500/50| 7,0 | - - - | 500 (25x20) |hnedd| na lepiacej paske 100 50
Valcova PZ 1500/56| 9,0 | - - - | 500 (20x25) | siva na lepiacej paske 72 7,0
Valcova PZ 1500/57 | 11,3| - - - | 500 (20x25) | siva na lepiacej paske 60 9,0
Valcova OKPipe9 | 90 - - - | 600 (24x25) |hnedd| na lepiacej paske 72 8,0
Valcova OK Pipe 12| 12,0 - - - | 600 (24x25) |hnedd| na lepiacej paske 56 10,0

"

!
|

< B >

—
Druh Typ Rozmery v mm Farba Sposob Pocet |Hmotn.
. dodavky Skat.
B | B1| H | d | Dizka ks/Skat. | kg
Special B*  [PZ 1500/29 | 15,0 10,0 500 (20x25) | siva na lepiacej paske 48 9,0
Special C PZ 1500/25| 12,0 15,0 4,1 100 hneda| vo volnych blokoch 450 10,0
Special D Pz 1500/24|18,5| 8,0 6,0 | - | 500 (20x25) | siva na lepiacej paske 70 8,5
Keramicka podlozka potiahnuta sklenym viaknom
Typ Rozmery v mm Pocet Hmotn. Skat.
ks/Skat. kg
OK Backing 21.21 | 200x60x13 | 24 | 39

E4



g=s. Prehlad keramickych podloziek
4

Korlajnicky
0.5
T fee i
QD
—c—f T
Typ Rozmery v mm Aplikacie Pocet Hmotn. Skat.
A | B | C | D | Dika ks/$kat. kg
PZ 1501/01 - - | 250 6,0 | 1000 kovové kolajnicky 48 15,0
Pz 1501/02 350 | 7,5 970 kovové kolajnicky 38 75
Magnetické prichytky
X
o EZZZEZE
T|<— 250 —
Typ Rozmery v mm ) Aplikacie Pocet Hmotn. Skat.
A | B | C | D | Dia ks/$kat. kg

Pz1504/01 | - | - | 50 | 70 | 250 | magnetickiprichytka | 66 | 10,0
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DROTY NA ZVARANIE

PLAMENOM

Zékladné informacie o pouZziti zvérania plamefiom
Prehlad noriem drétov na zvéranie plameriom......

Zoznam drotov V PONUKE ......c.cccervrveerieiiienerie e,
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Zakladné informacie o technoloégii
zvarania plameinom

F1

Zvéranie plamenom patri medzi klasické zvaracie
metédy, jeho historicka Uloha ale uz ustupuje do
pozadia, najma pri zvarani tenkych plechov, kde sa
z dévodov znizenia deformacii a vnutornych napati
aj lepSej kvality a produktivity nahradza metddami
MIG/MAG. Nezastupitelnd dlohu si ale napriek tomu
udrziava v rade profesii ako kurendr, inStalatér,
potrubar, klampiar a predovSetkym sa pouziva na
mnohych opravarenskych pracoviskach. Z tychto
dévodov sa ponuka drétov zodpovedajiceho
chemického zlozenia sustreduje len na niekolko
hlavnych typov.

V praxi sa na navaranie plamefiom &asto pouzivaju
aj rurkové droty pdvodne uréené pre metddy
MIG/MAG.

Droty na zvaranie plameriom sa v su¢asnej dobe
vyrabaju ako pomedené, v metrovych dizkach a s vy-
razenym oznacéenim typu na povrchu.

Velkost baleni pre jednotlivé priemery je uvedena
na prislusnych katalégovych listoch.

Prehlad noriem drotov

na zvaranie plamefiom

STN EN 12536: 2001

Ty€inky na plamenové zvaranie nelegovanych a Ziaru-
pevnych oceli (055320)

ASME SFA/AWS A5.2

Specification for carbon and low alloy steel rods for
oxyfuel gas welding

Droty na zvaranie plamefiom nelegovanych

a Ziarupevnych oceli

Oznacenie SFA/AWS STN EN str.
A 5.2 12536

G 102 ~R45 0] F2

G 104 ~R60 olll ES

OK Gasrod 98.70 R60 Oll F4




Z G102

EN 12536:

ol

Pouzitie:
Dr6t na nenarocné zvary potrubi a tenkych plechov,
na bezné stavebné a zamocnicke zvaracie prace.
Dr6t je pomedeny. Pouziva sa na zvaranie vo vSetkych
polohé&ch.

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn
0,1 0,1 05

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Rm ReL As
MPa MPa %
EN | 410 | 260 29
Balenie:
Priemer Dizka Hmotnost
balenia
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 9
2,0 1000 10
2,5 1000 11
3,2 1000 1
4,0 1000 11
5,0 1000 11

F2



Z G104

EN 12536: Olll

F3

Pouzitie:

Na zvéranie energetickych zariadeni, napr. rdrok
z oceli 12 020, 12 021 a pod., pracujucich do maxi-
malnej teploty 425°C.

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Ni
0,08 0,15 1,0 05

Typické mechanické hodnoty Cistého zvarového kovu:

Podmienky Rm ReL As
MPa MPa %
EN | 470 | 310 | 30
Balenie:
Priemer Dizka Hmotnost
balenia
(mm) (mm) (kg)
1,6 1000 9
2,0 1000 10
2,5 1000 11
3,2 1000 11
4,0 1000 11
5,0 1000 11




&5 OK GASROD 98.70 e

Pouzitie:
Dr6t na zvaranie plamefiom tenkych plechov a tenko-
stennych rdrok z nelegovanych oceli.

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn
0,09 0,15 1,05

Typické mechanické hodnoty ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Rn ReL As
MPa MPa %
EN | >80 | 300 | >20
Balenie:
Priemer Dizka Hmotnost
balenia
(mm) (mm) (kg)
2,0 1000 5)
2,5 1000 5

3,0 1000 5
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SPAJKY NA TVRDE
SPAJKOVANIE

Obalené spajky, pouZitie, normy,

Typy obalenych spajok v ponuke

0] 1=] 4 1= o



g=e. Obalené spajky

G1

Obalené spajky na spajkovanie plamefiom tvorili
vzdy doplnkovu ¢ast nasej ponuky, pretoze technold-
gia vyroby obalenych spdjok bola velmi podobna
technoldgii vyroby obalenych elektréd na ru¢né
oblukové zvaranie. Strieborné a mosadzné spajky
s teplotou tavenia v rozsahu 650 az 950°C sa Siroko
uplatiiuju tak vo vyrobe drobnych a strednych
vyrobkov, ako aj pri opravach roznych dielov a zaria-
deni. Medzi ich prednosti patri nizka energeticka
naroc¢nost, minimalne tepelné ovplyvnenie spajanych

Casti a moznost spajania roznorodych materidlov aj
roznych hrdbok. Vzhladom k dostatocnej ponuke
inych vyrobcov, v nadej ponuke v st¢asnosti zostava-
ju uz len spajky na baze striebra.

Pouzité normy

DIN 8513

STN EN 1044: 2001 Tvrdé spdjkovanie. Pridavné
kovy (05 5650)

Strieborné obalené spajky na tvrdé spajkovanie

Oznacenie (DIN 8513) EN 1044 str.
BO 672 L-Ag 25 ~ AG 205 G2
BO 680 L-Ag45Sn ~ AG 104 G3




< EN1044: ~AG 205
£ BO 672 (DI 801 LoAss9)

Pouzitie: Farba: Zlta
Obalena spajka na spajkovanie kyslikoacetylénovym

plamefiom tenkostennych sucasti a plechov, mede- Pracovna teplota: 700 - 800°C
nych drotov a kablov, armatur vratane kapilarneho

spajkovania

Chemické zloZenie Cistého zvarového kovu (%):

Ag Cu Zn
25,0 41,0 34,0
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost
balenia baleni 1000 ks
(mm) (mm) (kg) (kg)
20 | 50 | Skatula | 1 | 45 | 225

G2



G3

£SAE - Bo 6 80 EN 1044: ~AG 104
A (DIN 8513: L-Ag 45Sn)
Pouzitie: Farba: Cervena
Obalena spajka na spajkovanie kyslikoacetylénovym
plamefiom tenkostennych odliatkov zo Zzliatin medi Pracovna teplota: 640 - 680°C
a nehrdzavejlcich oceli, vratane kapilarneho spajko-
vania.

Chemické zlozenie Cistého zvarového kovu (%):
Ag Cu Zn Sn
45,0 28,0 25,0 2,0
Balenie:
Priemer Dizka Balenie Hmotnost ks v Hmotnost
balenia baleni 1000 ks
(mm) (mm) (kg) (kg)
20 | 50 |  Skatula 1 | 43 | 240
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DROTY NA ZVARANIE
POD TAVIVOM

Zékladné informacie o pouZiti drétov na zvaranie pod tavivom............ccccveevrcincenceene H1
Prehlad poUZItYCh NOFIBIM ........cuiieiiiie e H1
Zoznam drétov na zvaranie pod tavivom V PONUKE..........ccecrerrernennc e H2

Dréty na zvaranie pod tavivom...
nelegovanych, nizkolegovanych a Ziarupevnych oceli...........ccoccovvirinninecnnne. H3
nehrdzavejucich a vysokolegovanych oceli

na navaranie H25
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Zakladné informacie o pouziti drotov

na zvaranie pod tavivom

H1

Volba kombinacie drot - tavivo

V pripade, Ze rozhodujuce su poziadavky na zais-
tenie minimalnych hodnét razovej huzevnatosti,
najma pri minusovych teplotach, je rozhodujucim fak-
torom pre volbu kombinacie drét - tavivo index bazi-
city taviva a nasledujici vyber drétu s vhodnym
chemickym zloZenim. Poziadavky na vlastnosti
zvarového kovu sa musia odvodit z poziadaviek na
vlastnosti zvarového spoja, to znaéi z potrebnych
hodnét medze klzu, pevnosti ¢i poZadovanej razovej
huzevnatosti. Vlastnosti spoja by sa mali ¢o najlepSie
priblizovat vlastnostiam zékladného materialu. Pritom
je treba predovsetkym uvazit:

@ chemické zloZenie zvaracieho drétu, u nelego-
vanych oceli hlavne s ohfadom na obsah uhlika,
kremika a manganu.

@ prepal resp. moznost dolegovania niektorych
prvkov pri stanovenych podmienkach zvarania
s konkrétnym tavivom.

@ obsah manganu v zékladnom materidle a charak-
ter premieSania podfa typu spoja.

Rozhodujuci vplyv na mikro$truktiru aj na mecha-
nické vlastnosti zvarového spoja mdéze mat aj vne-
sené teplo na jednotku dizky zvaru dané spdsobom
vyhotovenia spoja a rychlost ochladzovania po
zvarani, udavana v °C/s.

Struéné udaje o technoldgii zvarania pod tavivom
najdete na strane J1.

Balenie

Droty na zvaranie pod tavivom sa bezne dodavaju
na cievkach EUROSPOOL o hmotnosti 15, 25 resp.
30 kg, podla priemeru. Na zéklade dohody ich je
mozné dodavat aj vo velkokapacitnom baleni.

Udaje o velkosti balenia sa uvadzaju na prislugnych
katalégovych listoch.

Typy cievok su uvedené v kapitole K a v rovnakom
oddieli su aj odporti¢ania na skladovanie.

U drétov na zvaranie nehrdzavejucich oceli doslo
k zmenam nazvu. Pévodny nazov je pre informaciu
uvedeny v zahlavi katalégového listu kazdého typu
malym pismom.

Prehlad pouzitych noriem

STN EN 756: 2004

Drotové elektrédy a kombinécie drét - tavivo na
zvaranie pod tavivom nelegovanych a jemnozrnnych
oceli (05 5379)

STN EN 760: 2000

Taviva na zvaranie pod tavivom (05 5700)

STN EN ISO 24598:2008

Drotové elektrody, dréty a ty€inky na oblukové
zvaranie ziarupevnych oceli (05 5313)

STN EN ISO 14343

Drétové elektrddy, droty a tyCinky na oblikové zvaranie
nehrdzavejucich a ziaruvzdornych oceli (05 5314)

ASME SFA/AWS A 5.9

Specification for bare stainless steel welding elec-
trodes and rods

ASME SFA/AWS A 5.17

Specification for carbon steel electrodes and fluxes
for submerged arc welding

ASME SFA/AWS A 5.23

Specification for low-alloy steel electrodes and fluxes
for submerged arc welding
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pod tavivom

Prehl'ad drotov na zvaranie

Droty na zvaranie pod tavivom (SAW)
nelegovanych, nizkolegovanych
a Ziarupevnych oceli

Oznacenie SFA/AWS str.
A 5.17 A 5.23 STN EN 756 STN EN ISO 24598
OK Autrod 12.10 EL 12 - S - H3
OK Autrod 12.20 EM 12 - S2 - H4
OK Autrod 12.30 - - S3 - H5
OK Autrod 12.22 EM 12K - S2Si - H6
OK Autrod 12.24 - EA 2 S2Mo SMo H7
OK Autrod 12.32 EH 12K - S3Sit - H8
OK Autrod 12.34 - EA4 S3Mo SMnMo H9
OK Autrod 13.21 ENi1 - S2Nit - H10
OK Autrod 13.27 - ENi2 S2Ni2 - H11
OK Autrod 13.10SC - EB2R - SCrMo1 H12
OK Autrod 13.20SC - EB3R - SCrMo2 H13
OK Autrod 13.36 - EG S2NiCu - H14
OK Autrod 13.40 - EG S3Ni1Mo H15
OK Autrod 13.43 - EG - - H16
SAW droty na zvaranie nehrdzavejucich oceli
Oznacenie SFA/AWS STN EN ISO str.
A5.9 14343-A
OK Autrod 308L ER308L S199L H17
OK Autrod 308H ER308H S199H H18
OK Autrod 347 ER347 S199Nb H19
OK Autrod 316L ER316L S19123L H20
OK Autrod 316H ER316H S19123H H21
OK Autrod 318 ER318 S19123Nb H22
OK Autrod 309L ER309L S2312L H23
OK Autrod 16.97 - S 188 Mn H24
SAW droty na navaranie a opravy
Oznacenie SFA/AWS STN EN str.
A 508 - - H25

H2



SFA/AWS A 5.17: EL 12

H3

£ OK AUTROD 12.10 EnTse S
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drotu:

Pomedeny drét na zvaranie pod tavivom, predovsetkym
nelegovanych oceli do pevnosti cca 480 MPa.
Nahradza povodny typ A 102. Je uréeny na kombinacie
s tavivami F 102, F 104, F 106, OK Flux 10.40, 10.45,
10.61, 10.71, 10.81, 10.88 a 10.96.

ické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

CE EN 13479
DB 52.039.01
Dalsie:  SEPROS

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn
0,09 <0,10 0,50

oK1210+| ¢ Si Mn | cr Rm | Ra As KV @)°C
MPa | MPa | % |+20| O |-20 | -40

OK1040 | 005 | 060 | 120 460 | 370 | 27 |80 |65 |45

OK 1061 | <0,07 | <015 | <050 445 | 355 | 26 | 180 100

OK1071 | 004 | 030 | 1,00 465 | 370 30 125 | 90 | 65

OK10.81 | 006 | 080 | 120 540 | 450 | 25 |50 | 30

OK10.88 | 005 | 060 | 150 480 | 410 30 50

OK1096 | 008 | 1,40 | 1,10 | 350

tvrdost: 30 - 35 HRC

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 12.10 + tavivo:

OK 10.40 CE, DB, TUV

OK 10.61 DB, UDT, TUV

OK 10.71 ABS, DNV, GL, LR, BV, CE, DB, TUV, U
OK 10.81 CE, DB, TUV

Podrobnosti st u prislusnych taviv v kapitole J.

Balenie:
priemer cievka hmotnost

(mm) (kg)
1,6 76-0 15
2,0 76-0 15
2,5 76-0 15
3,0 28-0 30
4,0 28-0 30
5,0 28-0 30




SFA/AWS A 5.17: EM 12

£ OK AUTROD 12.20 s S2
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drotu:

Pomedeny drot na zvaranie pod tavivom a na elek-
trotroskové zvaranie, predovsetkym nelegovanych
konstrukénych oceli vys$Sej pevnosti, zvy€ajne az do
580 MPa, podla kombinacie s tavivom. Nahradza
pdvodny typ A 102. Je uréeny na kombin&cie s taviva-
mi F 102, F 104, F 106, OK Flux 10.40, 10.62, 10.71,
10.81, 10.88.

Typické chemické zloZenie éistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

CE EN 13479
DB 52.039.02
Dalsie:  SEPROS

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn
0,10 <0,10 1,00

OK 12.20+ Cc Si Mn Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % +20| 0 | -20 | -40 | -60
F 101 0,05 0,80 0,90 500 400 26 80
F 102 0,04 0,60 1,40 500 400 28 100| 60
F 104 0,04 0,60 2,10
F 106 0,04 0,60 1,60 540 450 27 80 | 60
OK 10.40 0,05 0,60 1,50 500 400 28 70 | 65 | 40
OK 10.47 0,04 0,30 0,90 455 365 29 110 | 70
0K 10.71 0,05 0,30 1,35 510 410 29 135|125 | 80 | 55
0K 10.72 0,05 0,20 1,50 500 420 30 100 | 50
0K 10.81 0,07 0,80 1,45 610 510 25 80 | 60 | 40
OK 10.88 0,05 0,60 1,70 520 400 24 70 | 50

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 12.20 + tavivo:

OK 10.40 ABS, DNV, GL, LR, BV, DB, CE, TUV
OK 10.47 DB, CE

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

OK 10.72 DB, CE, SEPROS
0K 10.81 ABS, DNV, GL, LR, BV, TUV, CE, DB
Podrobnosti su u prislusnych taviv v kapitole J.

Balenie:
priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
1,6 76-0 15
2,0 76-0 15
2,5 76-0 15
3,0 28-0 30
4,0 28-0 30
5,0 28-0 30




Z OK AUTROD 12.30 S

H5

Pouzitie:

Pomedeny drét na zvaranie nelegovanych a jem-
nozrnnych oceli strednych a vysSich pevnosti so
zvySenym obsahom Mn. Pouziva sa napr. s tavivami
OK Flux 10.40, 10.71, 10.81.

Typické chemické zloZenie éistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

Klasifikacia/certifikacia drotu:
CE EN 13479
DB 52.039.03
Dalsie:  SEPROS

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Cc Si Mn

0,10 <0,15 1.60

OK 12.30+ c Rm ReL As KV (J)/°C

MPa MPa % | +20| 0 |-20 | -40
0K 10.40 | 0,04 520 420 25 60 | 35
OK 10.71 0,09 580 480 29 | 130|110 | 90 | 60
OK 10.81 0,08 640 540 25 80 | 60

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 12.30 + tavivo:

OK 10.40 TUV, DB, CE
OK 10.71 TUV, DB, CE
OK 10.81 TUV, DB, CE
Balenie:
priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
2,0 76-0 15
2,5 76-0 15
3,0 28-0 30
4,0 28-0 30
5,0 28-0 30




SFA/AWS A 5.17: EM12K

Z OK AUTROD 12,22 %o
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drétu:
Pomedeny drét na zvaranie pod tavivom beznych CE EN 13479
konstrukénych oceli, lodnych oceli a jemnozrnnych DB 52.039.05
oceli vysSich pevnosti. Pouziva sa napr. s tavivami Dalsie: ~ SEPROS
OK Flux 10.61, 10.62, 10.72, 10.81.
Typické chemické zloZenie drdtu (%):
c Si Mn
0,10 0,20 1,00

Typické chemické zloZenie éistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

OK1222+| ¢ Si | Mn | Ry | Ra | A KV @)rc
MPa | MPa | % [+20| 0 |-20 | -40 | -50 | -60

OK1061 | 008 | 035 | 100 | 520 | 440 | 30 | 160 130 | 70 35

OK1062 | 007 | 030 | 100 | 500 | 410 | 33 170 [ 160 | 90 | 70 | 35

OK1071 | 005 | 050 | 140 | 520 | 425 | 29 |150 |140 | 100 | 60

OK1072 | 0,05 | 030 | 150 | 500 | 415 | 30 100 [ 70 | 50

OK10.81 | 007 | 090 | 150 | 610 | 530 | 24 | 60

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 12.22 + tavivo:

OK 10.61 CE

OK 10.62 ABS, DNV, GL, LR, BV, TUV, DB, CE

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

OK 10.72 TUV, DB, CE

0K 10.81 CE

Balenie:

priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)

2,0 76-0 15
2,5 76-0 15
3,0 28-0 30
4,0 28-0 30
5,0 28-0 30

H6



SFA/AWS A 5.23: EA2

H7

£ OK AUTROD 12.24 e
EN ISI24598-A: SMo
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drotu:

Pomedeny drét legovany molybdénom na zvaranie
nelegovanych a nizkolegovanych oceli s vy$Simi po-
Ziadavkami na huZevnatost zvarového kovu, napr.
jemnozrnnych oceli P460N, rdrkovych oceli LA8OMR
aj oceli Ziarupevnych typu 16Mo3. Pouziva sa v kom-
binacii s tavivami OK Flux 10.61, 10.62, 10.71, 10.81.

Typické chemické zloZenie éistého zvarového kovu a j

eho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

CE EN 13479
DB 52.039.06
Dalsie:  SEPROS

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn

Mo

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

OK 12.24+ c Si Mn Mo Rm ReL As KV (J)/°C

MPa MPa % +20 | 0 |-20 | -40 | -50
OK 10.40 0,05 0,60 1,5 0,50 560 470 25 50 | 35
OK 10.47 0,04 0,40 0,9 0,50 520 430 25 90 | 70 W40/-29
0K 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
0K 10.71 0,05 0,40 1,4 0,50 580 500 24 125 | 100 | 60 | 30
0K 10.72 0,05 0,20 1,6 0,50 590 500 25 40 |35/-46
0K 10.81 0,07 0,80 1,5 0,50 660 565 23 65 | 45

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 12.24 + tavivo:

OK 10.40 TUV, CE

OK 10.61 TUV, CE

OK 10.62 BV, CE

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

OK 10.72 DB, CE, TUV

OK 10.81 TUV

Balenie:

priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)

2,0 76-0 15
2,5 76-0 15
3,0 28-0 30
4,0 28-0 30
5,0 28-0 30




£SAB - OK AUTROD 1 2 32 SFA/AWS A 5.17: EH12K
4 [ ] EN 756: S3Sit
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drétu:
Pomedeny manganom legovany drét na zvaranie pod CE EN 13479
tavivom oceli strednej a vy$Sej pevnosti. Mal by sa DB 52.039.12
prednostne pouZivat v kombinacii s neutralnymi alebo Dalsie: ~ SEPROS
[ahko legujlicimi tavivami, ako si OK Flux 10.61
a 10.71, ked je treba splnit vysoké poziadavky na Typické chemické zloZenie drdtu (%):
kvalitu zvarového kovu. Dalia mozna kombinacia je c Si Mn
s tavivom OK Flux 10.62. 0,12 0,30 1.70

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

OK1232+| € Si Mn Rm ReL As KV (J)rC

MPa | MPa % | +20] 0 |-20 | -40 | -60
OK1061 [ 009 | 030 | 14 550 | 450 26 110 | 90 | 40
OK1062 | 010 | 035 | 16 560 | 475 28 | 175[ 150 110 | 70
OK1071 | 009 | 050 | 20 580 | 480 28 | 150| 130 | 95 | 65

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 12.32 + tavivo:

OK 10.61 CE
OK 10.62 ABS, DNV, GL, LR, BV, RS, TUV, DB, CE, RINA
OK 10.71 CE
Balenie:
priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)

2,5 76-0 15

3,0 28-0 30

4,0 28-0 30

H8



Z OK AUTROD 12.34 %"

EN 1S024598-A: SMnMo

H9

Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drétu:
Pomedeny drét na zvaranie pod tavivom molybdénom -
legovanych oceli vy$Sej pevnosti a oceli pracujlcich

za znizenych teplot. NajcastejSie sa pouziva v kom- Typické chemické zloZenie drdtu (%):
bin&cii s tavivom OK Flux 10.62, 10.71 a 10.72. c Si Mn Mo
0,12 0,15 1,50 0,50

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):
OK 12.34+ (03 Si Mn Mo Rm ReL As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | 0 |-20 | -40 | -50

OK 10.62 0,10 0,21 1,45 0,50 620 540 24 170 | 160 | 140 | 115 | 45
0K 10.71 0,09 0,40 1,60 0,50 620 535 27 120 | 105 | 70 | 45

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 12.34 + tavivo:
OK 10.62 ABS, DNV, GL, LR, BV

Balenie:
priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
3,0 ‘ 28-0 ‘ 30
4,0 28-0 30



Z OK AUTROD 13.21 =% Sl

Pouzitie: Klasifikacie, certifikacie drétu:
Pomedeny, niklom legovany drét na zvaranie pod -
tavivom beznych konstrukénych oceli, lodnych oceli,

jemnozrnnych oceli, tlakovych nadob a pod. pre Typické chemické zloZenie drdtu (%):
nizkoteplotné aplikacie. c Si Mn Ni
0,10 0,20 1,00 1,00

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické viastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

OK1321+ | C | Si | Mn | Ni | TZ| Rn | Ruz | As KV (J)F°C

MPa | MPa | % | +20 | 0 | -20| -51 | 62
OK1062 | 006 |025|100( 09 | Tz0| 560 | 470 | 28 | 195 | 185 | 160 80
OK1062 | 006 |025|1,00| 09 | TzZ1| 540 | 435 | 30 | 190 | 180 | 160 | 70 | 60

TZ 0 - stav po zvareni, TZ1 - stav po Zihani 640°C/1h

Klasifikacie/certifikacie kombinacii OK Autrod 13.21 + tavivo:

Balenie:
priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
2,5 03-20 30
3,2 03-20 30
4,0 03-20 30

H10



SFA/AWS A 5.23: ENi2

H11

2 OK AUTROD 13.27 %o
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drétu:

Pomedeny nizkolegovany drét na zvaranie pod -

tavivom jemnozrnnych oceli typu az P460 NL2, napr.

pri vyrobe offshore konstrukcii a pre nizkoteplotné Typické chemické zloZenie drdtu (%):

aplikacie s pouzitim oceli napr. 12Ni14 a pod. c Si Mn Ni
NajcastejSie sa pouZiva v kombinacii s tavivom 0,08 0,20 1,00 2.30

OK Flux 10.61 a to az do tepl6t -60 az-80°C.

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

OK1327+| € | Si | Mn | Ni | stav R | As KV (J)°c

MPa| MPa| % | +20 | -20 | -40 | -50 | -60 | -73
OK 10.62 | 0,06 | 0,25 | 1,00 | 2,10 | TZ0 490 | 27 140 | 110 50
OK 10.71 | 0,05 | 0,40 | 1,40 | 2,20 | TZ0 500 | 28 | 135|100 | 60 | 50
OK10.71 | 0,05| 0,40 | 1,40 | 2,20 | TZ 1 460 | 29 | 120 | 105 | 60 | 50

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani na odstranenie pnuti 580°C/1h.

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 13.27 + tavivo:

OK 10.62 ABS, BV, CE, DNV, GL, LR, RINA, TOV
0K 10.71 TOV

Balenie:
priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
2,5 28-0 30
3,0 28-0 30
4,0 28-0 30



Z OK AUTROD 13.10SC =i’ s

Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drétu:

Pomedeny drét typu 1Cr0,5Mo, napr. 13CrMo4-5 na CE EN 13479

zvaranie pod tavivom Ziarupevnych oceli typu DB 52.039.09

1,25Cr0,5Mo a oceli podobného zlozZenia.

NajcastejSie sa kombinuje s tavivami OK Flux 10.62 Typické chemické zloZenie drdtu (%):

alebo 10.63. c si Mn Cr Mo
0,10 0,15 0,80 1,20 0,50

X faktor <12

Typické chemické zloZenie éistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

0K13105C+| C | Si | Mn | Cr | Mo | TZ | Rn | Ruz| As KV (J)°C
MPa | MPa | % | 20 | -30 | -40

0K 10.61 0,08 | 022 | 0,70 | 1,10 | 0,50 | TZ3 460 | 300 26 | 130
OK 10.62 0,08 | 022 | 0,70 | 1,10 | 0,50 | TZ1 560 | 430 26 | 140
OK 10.63 0,08 | 020 | 080 | 120 | 050 | TZ2 610 | 500 25 110 | 50

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

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 13.10SC + tavivo:

0K 10.61 CE, DB, TUV
0K 10.62 TUV, DB, CE

OK 10.63 -
Balenie:
priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
2,0 03-20 30
2,5 03-20 30
3,0 03-20 30 H
4,0 03-20 30

H12



SFA/AWS A 5.23: EB3R

H13

£ OK AUTROD 13.20SC = " st
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drotu:

Pomedeny drét na zvaranie Casti energetickych za-
riadeni zo Zziarupevnych oceli typu 2,25Cr1Mo,
napr.10CrMo9-10. NajcastejSie sa pouziva v kom-
bin&cii s tavivom OK Flux 10.62.

0K 13.20SC+| C Si | Mn | Cr | Mo

Typické chemické zloZenie Eistého svarového kovu a jeho mechanické viastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn Cr Mo
0,10 0,15 0,63 2,35 1,00

X-faktor: <12

X0

TZ | Rn| Ruz | A | KVQ)PC
MPa| MPa | % | 20 | -20 | -40 | 60
OK10.62 | 0,08 | 0,20 | 0,60 | 2,00 | 0,85 620 | 515 | 24 | 180
OK10.63 | 0,07 | 0,20 | 0,60 | 21 | 10 630 | 530 | 25 | 180| 150110 | 50

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

Balenie:
priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
25 ‘ 032 ‘ 30
3,0 03-2 30



Z OK AUTROD 13.36 =% S

Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drétu:

Pomedeny drét, ureny na zvaranie pod tavivom CE EN 13479

oceli odolavajucich vplyvom poveternosti, ako napr. DB 52.039.04

Corten A, B, C, Patinox a inych typov S235J2W

az S355J2G1W. NajCastejSie sa pouziva s tavivom Typické chemické zlozenie drotu (%):

OK Flux 10.71. C _Si Mn_Cr NiCu

010 030 09 030 080 0,50

Typické chemické sloZeni svarového kovu a mechanické vlastnosti v kombinaci s tavidlem (DC+):

OK1336+ | C | si | Mn| cr | Ni | Cu| Rn | Ruz| As KV (J)r°C
MPa | MPa | % | 20 | -20 | -29

OK1071 | 008 | 050 | 130 | 030 | 0,70 | 050 | 580 | 490 | 27 |120] 70 | 55

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 13.36 + tavivo:

OK 10.71 CE
Balenie:
priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
2,5 03-2 30
3,0 03-2 30
4,0 03-2 30

H14



SFA/AWS A 5.23: EG

H15

£ OK AUTROD 13.40 =% s
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drotu:

Pomedeny drét legovany Ni a Mo uréeny na zvaranie
jemnozrnnych vysokopevnych oceli s medzou klzu
az do 690 MPa v kombin&cii s tavivom OK Flux 10.62.
Zvarovy kov tejto kombinacie vyhovuje aj ked sa
pozaduje skuska CTOD pri teplote -10°C.

CE EN 13479

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Ni Mo

0,10 0,20 1,50 0,90 0,50

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

0K13.40+| C Si Mn ‘ Ni Mo Rm ReL ‘ As | KVQ@)rc
MPa MPa % | -40 | -60
OK1062 | 007 | 025 | 150 | 09 | 050 | 730 | 650 | 23 | 70 | 50

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 13.40 + tavivo:

OK 10.62 TOV, CE, ABS, BV, DNV, GL, LR

Balenie:
priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
3,0 ‘ 28-0 ‘ 30
4,0 28-0 30



Z OK AUTROD 13.43 %" Svesco

Pouzitie: Klasifikacie, certifikacie drétu:
Pomedeny drét legovany Ni, Cr a Mo na zvaranie CE EN 13479

jemnozrnnych a vysoko pevnostnych oceli s minimal- Dalsie: ~ SEPROS

nou medzou klzu az 690 MPa pod tavivom OK 10.62.

Je vhodny aj na spoje pre nizke teploty. Typické chemické zloZenie drdtu: (%):

C Si Mn Cr Ni Mo
013 020 150 0,70 240 0,555

Typické chemické zlozenie istého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami:
OK 13.43+ C Si Mn | Cr Ni | Mo |stav| Rm | Rpoz | A4 KV (J)°C

MPa | MPa | % | -20 | -40 | -50 | -62

OK 10.62 0,11 | 0,25 | 1,50 | 0,60 | 2,20 | 0,50 | TZ0 | 800 | 700 | 21 | 100| 75 | 65 | 50

TZ1| 790 | 695 | 21 | 80 | 60 | 50 | 40

TZ1 - stav po zihani 565°C/1h

Klasifikacie/certifikacie kombinacie OK Autrod 13.43 + OK Flux 10.62:
ABS, BV, CE, DNV, GL, LR

H16



SFA/AWS A 5.9: ER308L

H17

£ OK AUTROD 308L EN1SO 14343 A:S 190 L
OK Autrod 16.10
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drotu:

Drot na zvaranie pod tavivom nestabilizovanych
nehrdzavejicich oceli typu 19Cr10Ni. Pouziva sa
v kombindcii s tavivami OK Flux 10.92 a 10.93.

Typické chemické zloZenie ¢istého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

CE EN 13479
DB 52.039.15

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Cr Ni

<0,030 0,40 1,60 20,0 10,0

Iné udaje:
W.Nr. 1.4316

OK308L+ | C si | mn | cr Rn | Ruwz | As KV (J)rC FN
MPa | MPa | % | +20| -60 |-196

0K 10.92 | <0,03| 0,60 | 1,30 | 20,00 | 10,00 | 580 | 365 | 38 60 | 50

0K 10.93 | 0,03 | 0,60 | 1,40 | 19,00 | 10,00 | 560 | 400 | 38 | 100| 65 | 40 | 8

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 308L + tavivo:

0K 10.92 TOV
0K 10.93 TUV, DNV, DB, CE
Balenie:
priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
2,0 31-1 25
2,4 31-1 25
3,2 31-1 25
4,0 31-1 25



Z OK AUTROD 308H  =sctasinsisen

OK Autrod 16.15

Pouzitie: Klasifikacie, certifikacie drétu:

Dr6t na zvaranie pod tavivom nehrdzavejlcich auste- -

nitickych oceli typu 18Cr8Ni. Vdaka vy$Siemu obsahu

uhlika je vhodny na aplikacie pri zvySenych teplotach. Typické chemické zloZenie drdtu (%):

Cc Si Mn Cr Ni
< 0,08 0,50 1,80 20,0 10,0

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické viastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

OK308H+ | ¢C Si Mn cr Ni Rm | Rwz | As | KV(@)C | FN
MPa | MPa | % +20

0K 1093 | 0,05 06 1,5 200 | 10,0 8

OK 1095 | <0,08 | 04 18 205 | 100 | 580 | 380 | 40 4

Klasifikacie/certifikacie kombinacii OK Autrod 308H + tavivo:

Balenie:
%] ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
2,0 31-1 25
2,5 31-1 25
3,0 31-1 25
4,0 31-1 25

H18



H19

< SFA/AWS A 5.9: ER347
£ OK AUTROD 347 S e po:
OK AUTROD 16.21
Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drotu:

Drot typu 18Cr8Ni stabilizovany niébom na zvéranie
pod tavivom nehrdzavejdcich oceli rovnakého typu,
stabilizovanych titinom alebo niébom, napr. napr. AISI
347 alebo AISI 321. Zvarovy kov ma dobru odolnost
proti pdsobeniu kyseliny dusiénej a odolava Ziaru
a opalu do teploty 800°C. Pouziva sa s tavivami
OK Flux 10.92 a 10.93.

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

DB 52 039:07

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Cc Si Mn Cr Ni Nb

006 040 1,30 195 950 0,80

OK347+ | € | Si [ Mn| Cr | Ni | Nb | Rn | Ruoz| As KV (J)°C FN
MPa | MPa | % | +20 | -60 |-110 |-196

0K 1092 [<0,040 075 [ 09 [ 20,0 | 100 05 [ 640 | 470 | 35 | 65 | 55 | 40 8

OK10.93 |0,035| 05 | 1,1 | 192 9,6 | 05 | 635 | 455 | 36 | 105| 85 | 60 | 30 | 9

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 347 + tavivo:

0K 10.92 TOV
0K 10.93 TOV
Balenie:
priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
2,0 31-1 25
2,4 31-1 25
3,2 31-1 25
4,0 31-1 25



Z OK AUTROD 316L  =sctssisiors.

OK AUTROD 16.30

Pouzitie:

Drot na zvaranie pod tavivom nestabilizovanych
nehrdzavejucich oceli s velmi nizkym obsahom uhlika
typu 18Cr12Ni3Mo, napr. typov AISI 316 a 316L
v roznych odvetviach chemického priemyslu. Najéas-
tejSie sa pouziva v kombin&cii s tavivami OK Flux
10.92 alebo 10.93.

Typické chemické zloZenie ¢istého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

Klasifikacia/certifikacia drotu:
CE EN 13479
DB 52.039.16

Typické chemické zloZenie drotu (%):
Cc Si Mn Cr Ni Mo

002 040 1,80 190 120 2,70

OK316L+ | C | Si [ Mn| Cr | Ni | Mo | Rn | Rooz| As KV (J)°C

MPa| MPa | % | +20 | -40 | -60 | -70 |-110 |-196
0K 10.92 | 0,02] 08| 1,0 [ 19,0] 120] 27 [ 590 | 385 | 36 55
0K 10.93 | 0,03| 06 | 1,4 | 185| 11,5| 27 | 565| 390 | 42 | 100 | 95 | 90 75 | 40

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 316L + tavivo:

0K 10.92 TUV, DNV, CO, UDT
0K 10.93 TOV, DB, CE

Balenie:
priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
2,0 31-1 25
24 311 25
3,2 31-1 25
4,0 311 25

H20



Z OK AUTROD 316H  =ctacisionss

OK AUTROD 16.35

H21

Pouzitie: Klasifikacie, certifikacie drotu:
Dr6t na zvaranie austenitickych Cr-Ni-Mo oceli, -
pouzivanych na aplikacie pracujice pri vyssich

teplotach, napr. v chemickom a potravinarskom Typické chemické zloZenie drdtu (%):
priemysle, na vyrobu potrubi, nadrzi a pod. Pouziva c Si Mn Cr Ni Mo
sa zvyc€ajne v kombinacii s tavivom OK Flux 10.93. <008 050 180 190 120 23

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické viastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

OK 316H+ C Si Mn Cr Ni Mo Rn Rpo.2 As FN
MPa MPa %

OK1093 | 005 | 06 | 15 | 190 | 125 | 22 | | | |

Klasifikacie/certifikacie kombinacii OK Autrod 316H + tavivo:

Balenie:
%] ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
2,0 31-1 25
2,5 31-1 25
3,0 31-1 25
4,0 31-1 25



Z OK AUTROD 318  :cisansionsm

OK AUTROD 16.41

Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drétu:

Drét s nizkym obsahom uhlika na zvaranie pod DB 52.039.19

tavivom nehrdzavejucich oceli typu 18Cr8Ni3Mo sta-

bilizovanych niébom alebo titanom. Zvarovy kov je Typické chemické zloZenie drdtu (%):
Ziaruvzdorny a odoldva opalu do teploty 800°C. c Si Mn Cr Ni Mo Nb
Pouziva sa v kombin&cii s tavivom OK Flux 10.93. <0,07 0,40 1,40 19,0 12,0 2,80 <1,00

Typické chemické zloZenie éistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami (DC+):

OK318+ | C | Si | Mn | Cr | Ni | Mo| Nb | Rn | Ruz | A | KVQ)rC
MPa | MPa | % |+20 | -60 |-110

OK10.93 | 004 | 06 | 12 | 185 | 120 | 26 | 03 | 600 | 440 | 42 [100 | 90 | 40

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 318 + tavivo:

10.93 TUV, DB
Balenie:
priemer cievka hmotnost
(mm) (kg)
2,0 31-1 25
2,4 31-1 25
3,2 31-1 25
4,0 31-1 25

H22



Z OK AUTROD 309L

OK AUTROD 16.53

SFA/AWS A 5.9: ER309 L
ENISO 14343-A:S23 12 L

H23

Pouzitie: Klasifikacia/certifikacia drétu:

Drét s velmi nizkym obsahom uhlika na zvéranie pod CE EN 13479

tavivom oceli podobného zloZenia v tvarnenom alebo

odlievanom stave. PouZitelny aj na heterogénne spoje Typické chemické zloZenie drdtu (%):

napr. nehrdzavejlcej a nizkolegovanej ocele ako prva c Si Mn cr Ni
vrstva pod vyplii inym typom nehrdzavejiceho drotu. 0,02 0,40 1.80 24.0 13,0

Pouziva sa v kombindcii s tavivami OK Flux 10.92, 10.93.

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu a jeho mechanické viastnosti v kombinacii s tavivami:

OK309L+ | € | Si | Mn | Cr | Ni | Ra | Ruoz| As KV ()°C

MPa | MPa | % | +20 | -20 | -60 |-110|-196
OK1092 | 002 | 08 | 1,1 | 240 | 130 | 575 | 410 | 50 50
OK10.93 | 003 | 06 | 15 | 240 | 125 | 570 | 430 | 33 | 90 70 | 60 | 35

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 309L + tavivo:

0K 10.92 LR
OK 10.93 TOV, CE, DNV, LR

Balenie:
priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
2,0 31-1 25
2,4 31-1 25
3,2 31-1 25
4,0 31-1 25



ENISO 14343-A: S 18 8 Mn

=2 OK AUTROD 16.97
4 |
Pouzitie: Klasifikacie, certifikacie drotu:

Drét na zvaranie pod tavivom, uréeny na kombinéciu
s tavivom OK Flux 10.93. Pouziva sa na zvaranie
obtiazne zvaritelnych oceli, heterogénne spoje aj na
zvary Ziarupevnych oceli.

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Autrod 16.97
+ tavivo:
0K 10.93 DNV

Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Cr Ni Mo w

015 045 65 185 85 02 05

Typické chemické zloZenie istého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinacii s tavivami:

0K16.97+| C Si ‘ Mn | cCr Ni Ro | Ruz | As KV (J)°C
MPa | MPa | % |+20 | -60 |-110
OK10.93 | 006 | 12 | 63 | 180 | 80 | 600 | 400 |45 | 95 | 60 | 40

H24



Z A 508

H25

Pouzitie:

Drét na navaranie pod tavivom vrstiev odolnych proti
oteru s tvrdostou nad 300 HV, napr. dopravnych val-
cov, Casti zemnych strojov a pod. Odpori¢ané tavivo
OK Flux 10.33.

Balenie:
priemer ‘ cievka ‘ hmotnost
(mm) (kg)
25 28-0 30
3,2 28-0 30
4,0 28-0 30

Klasifikacia/certifikacia drotu:

Typické chemické zloZenie drotu (%):

C Si Mn

Cr

0,30 1,10 1,0

1,0
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PASKY NA NAVARANIE

(Informacie o kompletnom sortimente navaracich pasok
vratane kombinacii s tavivami na poziadanie poskytne
zastupenie ESAB)

Zékladné informacie o navarani paAskovou eleKtrddou. ..........ovvrerririinicireeseeiens b
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Zakladné informacie o navarani
paskovou elektrédou

Technoldgia navérania paskovou elektrédou pod
tavivom patri medzi najproduktivnejSie spdsoby
vytvarania velkoploSnych oteruvzdornych, kordzii-
vzdornych &i inych Specifickych navarov. Tato tech-
nolégia sa najcastejSie pouziva pri vyrobe réznych
energetickych alebo chemickych zariadeni, ktoré su
inak zhotovené z beznych konstrukénych materialov,
ale proti styku s agresivnym prostredim ich treba
chranit navarom.

BeZne sa pouziva paskova elektroda prierezu 60 x
0,5 mm. ZriedkavejSie sa pouziva navaranie paskou
Sirky 30 alebo 90 mm. Tieto rozmery je mozné dodat
len na zéklade dohody.

Volba spravnej kombinacie paska - tavivo a vhod-
nych zvaracich parametrov ma velky vplyv na dosia-
hnutie névaru s potrebnymi vlastnostami a perfektnou
kvalitou. V pripade heterogénnych navarov sa
niekedy rovnakou technoldgiou vytvori prislusna
medzivrstva. PoCet vrstiev sa ur€i na zaklade vlast-
nosti zékladného materidlu, navaracej pasky,
zvaracich parametrov aj pouzitého taviva.

Z hladiska pouzitej technoldgie sa navaranie pas-
kou deli na navaranie pod tavivom a navaranie elek-
trotroskové.

Navaranie paskovou elektrédou pod tavivom sa
v principe nijak nelisi od zvarania ¢i navarania drotom
pod tavivom. Zdrojom tepla je elektricky obluk, ktory
hori medzi paskou a zakladnym materidlom a ako
obluk, tak zvarovy kupel chrani vrstva trosky vznikla
roztavenim taviva. V dalSej ponuke su len pasky
uréené pre tuto metddu.

Pri elektrotroskovom navarani nie je zdrojom tepla
elektricky obluk, ale teplo potrebné na roztavenie
pasky a natavenie zakladného materidlu vznika
na elektrickom odpore pri prechode prudu z pasky
do zé&kladného materidlu cez vrstvu roztavenej elek-
tricky vodivej trosky o teplote cca 2300°C. Vzhladom
na vysoké vnesené teplo je tato technolégia vhodna
len pre rozmerné Casti. Potrebné pridavné materidly
je mozné dodat na vyziadanie.

Pouzité normy navaracich pasiek

STN EN ISO 14343:2010

Drétové elektrddy, pasové elektrody, dréty a tyCinky
na tavné zvaranie nehrdzavejlcich a ziaruvzdornych
oceli (05 5314)

ASME SFA/AWS A5.9

Specification for bare stainless steel welding ele-
ctrodes and rods
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Pasky na navaranie nehrdzavejtcich vrstiev pod tavivom

Oznacenie SFA/AWS A 5.9 STN EN 14343-A str.
OK Band 308L EQ 308L S199L 13
OK Band 347 EQ 347 S 199 Nb 14
OK Band 309L EQ 309L S2312L 15
OK Band 430 ~EQ 430 SZ17 16




OK Band 308L je paska uréena na navaranie
nehrdzavejlcich vrstiev pod tavivom. V kombin&cii
s tavivom OK Flux 10.05 dava navarovy kov typu
308L.

Klasifikacie, certifikacie:

Typické chemické zloZenie navareného kovu v kombi

< SFA/AWS A 5.9: EQ308L
£ OK BAND 308L EN S0 14340-4:5 19 0 L
(OK BAND 11.61)
Pouzitie: Typické chemické zlozenie pasky (%):

Cr
20,0

Ni
10,0

Cc Si
<0,03 0,5

Mn
1,8

nacii s tavivom:

OKBand308L+ | C | si | Mn | cr | Ni | Mo | N | Nb | FN

OK Flux 10.05 0,02 0,6 1,0 19,0 | 105 s 0,03 s 6

OK Flux 10.92 0,02 1,0 0,7 20,6 9,8 - - - 12
Balenie::

Rozmer Balenie Hmotnost

(mm) (kg)

60x05 |  azvitok | 25



SFA/AWS A 5.9: EQ 347

KAB : OK BAND 347 EN ISO 14343-A: S 19 9 Nb
(OK BAND 11.62)
Pouzitie: Typické chemické zlozenie pasky (%):

Paska typu 19CrINi stabilizovana niébom na navara-
nie pod tavivom vysokolegovanych oceli.

Klasifikacia/certifikacia:

C Si Mn Cr Ni Nb
0,02 0,5 1,8 198 10,5 0,6

Iné udaje:
W.Nr. 1.4551
FN:5-10

Typické chemické zloZenie navareného kovu (2. vrstva) %:

Podmienky: zakladny materidl: ocel typu 2,25Cr1,0Mo

parametre navarania: DC+, 750 A, 28 V, 7m/h

1. vrstva - paska OK Band 11.65 (typ. 309 L)

OKBand347+ | € | si |

Mn | e | N | nNo | EN

OK 10.05 | o018 | 06 |

Rozmery a balenie:

Rozmer Balenie Hmotnost
(mm) (kg)
60x05 |  azvitok | 25

11 | 192 | 103 | 03 | 7



Z OK BAND 309L ENISO 14343 A:5 23 121

(OK BAND 11.65)

Pouzitie: Typické chemické zloZenie pasky (%):
Paska typu 24Cr12Ni na navaranie pod tavivom c Si Mn Ni
vysokolegovanych oceli. V kombinacii s tavivom 0.02 03 18 13.0
OK Flux 10.05 dava zvarovy kov typu 309L. Pouziva
sa obvykle na navaranie prechodovej vrstvy. Iné Gdaje:
i i W.Nr. 1.4332
Klasifikacia/certifikacia:
Typické chemické zloZenie navareného kovu (1. vrstva) %:
Podmienky: zakladny material: ocel typu 2,25Cr1,0Mo
parametre navarania: DC+, 750 A, 28 V, 7m/h
1. vrstva
OKBand30L+ | ¢ | si | mn | c | i FN -
OK 10.05 | 0027z | o7 | 11 | 190 | 113 45

Rozmery a balenie:

Rozmer Balenie Hmotnost
(mm) (kg)
60x05 |  azvitok | 25



£ OK BAND 430 ENISO 144 A'S 17
A EN ISO 14343-A: S 17
(OK BAND 11.82)
Pouzitie: Typické chemické zlozenie pasky (%):
Paska typu 17Cr na navaranie pod tavivom vysokole- c Si Mn cr
govanych oceli. V kombindcii s tavivom OK Flux 10.07 0.05 03 0.45 165
vytvara navarovy kov typu 15Cr4NitMo s tvrdostou
cca 370-420 HB. Iné udaje:
W.Nr. 1.4015
Klasifikacia/certifikacia:
Typické chemické zloZenie navareného kovu v kombinécii s tavivom (%):
OKBand430+ | ¢ | s mn | e | N Mo
OK 10.07 | o004 | 04 02 | 135 | 40 0,9
Rozmery a balenie:
Rozmer Balenie Hmotnost
(mm) (kg)
60x05 | avitok | 25
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TAVIVA NA ZVARANIE
A NAVARANIE

Zékladné informacie o technoldgii zvarania pod tavivom a o typoch taviv ...........cc..c.....

Normy taviv ...............

Celkovy prehlad taviv
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Zakladné informacie o technologii
zvarania pod tavivom

J

Tavivd maju podobnu funkciu ako obal elektrédy pri
ruénom oblukovom zvarani. Chrania roztaveny kov
pred vplyvom atmosféry, podporuju horenie a stabili-
tu elektrického obluka, umoznuju rafinaciu ¢i dolego-
vanie zvarového kovu a formuju profil a povrch zvaru.
Technoldgia zvarania pod tavivom umozriuje pouzitie
vysokych pradov aj vysokych zvaracich rychlosti. Pri
dobrom prievare, obmedzeni rozstreku a celkovej
vybornej kvalite zvaru ako aj pri ochrane zvaraca
pred ziarenim to v rade konkrétnych situacii prinasa
podstatné zvySenie produktivity aj bezpecénosti
prace. Pouzitim rurkového drotu pod tavivom sa

typ taviva index bazicity
kyslé <09
neutralne 09-12
bazické 12-20
vysoko bazické >2,0

ppm = 10* hmotnostnych %

Teplotny interval tavenia ovplyviiuje okrem krycich
a formovacich vlastnosti trosky aj mnozstvo a tvary
necistot, charakteru oxidickych vmestkov vo zvaro-
vom kove. Kyslé a neutralne taviva davaju trosku
s nizSou taviacou teplotou ako zvarovy kov, maju
vyborné operativne vlastnosti, ale aj vy3si obsah
vmestkov, ktory Giastoéne znizuje dosahované hod-
noty razovej huzevnatosti. Pouzitie béazickych
a vysoko bazickych taviv je pri spravnych zvaracich
postupoch zarukou vysokej Cistoty zvarového kovu
a tym aj dosiahnutia vysokych hodnét razovej huzev-
natosti, najma pri nizkych teplotach.

Rozdielna uroven hodnét mechanickych vlastnosti
zvarovych spojov sa dosahuje volbou drétov pri-
slusného chemického zlozenia.

Podla spdsobu vyroby sa v katalégu uvadzaju dve
skupiny taviv.

moze dosiahnut dalsie zvySenie vykonu odtavenia.

Typ taviva ma podstatny vplyv na operativne vlast-
nosti a podla kombinacie s typom drétu aj na vysled-
né vlastnosti takto ziskaného zvarového kovu.

Z&kladné metalurgické charakteristiky taviva sa oby-
¢ajne popisuju tzv. indexom bazicity, ktory sa definuje
ako pomer oxidov bazického a kyslého charakteru,
obsiahnutych v tavive. V tomto katalégu sa pouziva
index bazicity podla Boniszewského. Vzorec na jeho
vypocet uvddzame v kapitole A v Gvode. Podfa hod-
noty tohto indexu sa taviva zvyéajne delia do nasle-
dujucich charakteristickych skupin:

teplotny interval
tavenia

obsah kysli¢nikovych
vmestkov vo zvar. kove

1100 - 1300°C > 750 ppm

1300 - 1500°C 550 - 750 ppm
> 1500°C 300 - 550 ppm
> 1500°C < 300 ppm

Tavené taviva

Vyrdbaju sa pretavenim suchej zmesi obvykle
v elektrickej oblukovej peci, nasledovnym odliatim
spolu s granuldciou, su$enim, mletim a pre-
osievanim. Zrna taviva maju zvy¢ajne sklovity alebo
pemzovity charakter. Vyhodou tejto skupiny je doko-
nala homogenita a nizka navihavost. Medzi nevyhody
patri vysoka energeticka narocnost a sprievodné eko-
logické problémy pri vyrobe.

Aglomerované taviva

Vyrabaju sa granulaciou namieSanej suchej zmesi
po pridani spojiva s nasledujucim Zihanim pri vysokej
teplote a Upravou, to je mletim a preosievanim. Zrna
taviva tvoria navzajom spojené Castice jednotlivych
zloZiek. Vyhodou tychto taviv je fahka vyroba taviva
s potrebnou metalurgickou charakteristikou a s velmi
dobrymi operativnymi vlastnostami. Nevyhodou je
vys$ia navihavost taviv a potreba presi$ania pred
pouzitim a ich o nie¢o nizSia mechanicka pevnost.
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Zakladné informacie o technologii
zvarania pod tavivom

Vyvoj ale smeruje jednoznaéne k pouzivaniu aglo-
merovanych taviv

Zrnitost taviva

Velkost zrna taviva do istej miery ovplyviuje aj jeho
operativne vlastnosti. Pri pouZiti hrubSieho zrna je
zvarova husenica $iria, s mengou hibkou zéavaru ako
pri jemnom zrne. Preto sa tento typ pouziva napr. pri
zvarani tenSich plechov. Velké rozdiely vo velkosti
zrna a pritomnost prachovej frakcie neprijemne
ovplyviuju formovanie zvarovej husenice. Preto je
vzdy velkost zrna pre dany typ taviva definovana
v uréitom intervale, ktory je definovany vo vyrobnej
dokumentécii produktu

Balenie

Taviva sa bezne dodavaju v papierovych vreciach
0 hmotnosti 25 kg. Na zvlaStnu poziadavku je mozné
ich dodavat aj v ocelovych sudoch o hmotnosti 250 kg,
pripadne velkym koncovym spotrebitefom aj vo velko-
kapacitnom baleni typu BigBag™ o rozmeroch cca
75 x 75 x 70 az 100 cm a hmotnosti 500 az 1000 kg.

Odporucané podmienky skladovania a prestusania
su uvedené v kapitole K.

Pouzité normy taviv:
STN EN 760:2000
Taviva na zvaranie pod tavivom (055701)

J2



gesae.  Prehrlad taviv
A

J3

Taviva na zvaranie nelegovanych, nizkolegovanych

a Ziarupevnych oceli

Oznacenie STN EN 760 str.
OK Flux 10.40 (F 103) SF MS 187 AC J4
OK Flux 10.45 z J6
OK Flux 10.47 (F 205) SF AB 165 AC J7
OK Flux 10.61 SAFB 165DC J9
OK Flux 10.62 SAFB 155 AC H5 J11
OK Flux 10.63 SA FB 155 AC H5 J13
OK Flux 10.71 SA AB 167 AC H5 J14
OK Flux 10.72 SA AB 158 AC J16
OK Flux 10.77 SAAB 167 AC H5 J17
OK Flux 10.81 SAAR 197 AC J19
OK Flux 10.83 SA AR 185 AC J21
OK Flux 10.87 SAAR 195 AC J22
OK Flux 10.88 SA AR 178 AC J23
Taviva na zvaranie nehrdzavejucich oceli
Oznacenie STN EN 760 str.
OK Flux 10.92 SACS2CrDC J24
OK Flux 10.93 SA AF 2DC J26
OK Flux 10.94 SAAF2CrDC J27
OK Flux 10.95 SA AF 2 Ni DC J28
Taviva na opravy a navaranie
Oznacenie STN EN 760 str.
OK Flux 10.42 (F624) SFCS1 J29
OK Flux 10.96 SACS3CrDC J30
Taviva na navaranie paskami
Oznacenie STN EN 760 str.
OK Flux 10.05 SAZ2DC J31
OK Flux 10.07 SA CS 2 NiMo DC J32
OK Flux 10.10 - J33
OK Flux 10.11 - J34
OK Flux 10.14 - J35




EN 760: SF MS 188 AC

= OKFLUX 10.40

4 | ]
(F 103)

Pouzitie: Typ: Kyslé, tavené
Kyslé tavené tavivo mangan-silikatového typu (Ca0+Mg0)+MnO
sklovitého charakteru je urené na jedno- aj viac- +AlL05+(Si02+TIO,)
vrstvové zvaranie tupych spojov beznych konstruk- Bazicita: B~075
¢nych oceli strednej pevnosti, oceli na tlakové nadoby ] 'o .
a na stavbu lodi s nizSimi poziadavkami na huzev- Vinkost: <0,05%/1000°C
natost za nizkych tepldt. Je vhodné pre jedno- aj dvoj- Nasypna hmotnost: 1,5 kg/dm®
drotovi technoldgiu a umoznuje vysoké pradové Zrno: 0,2- 1,6 mm (10 x 65 mesh)

zatazenie pri zvarani jednosmernym aj striedavym
prudom. NajéastejSie sa pouziva v kombinacii s drot-
mi OK Autrod 12.10, 12.20, 12.24 a 12.30.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479
DB 51.039.01
Dalsie:  SEPROS

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

Napiitie (V) | 26 | 30| 34| 38
Spotreba taviva DC+ 10 1,3 1,7 ] 19
(kg/kg drotu)  AC 09| 12| 1,7 | 1,8

Metalurgické vlastnosti taviva:

Teplota presusania:  200°C + 50°C/2-4h
Max. prud. zatazenie: aZ 1500 A na jeden dr6t

Odporucané napétie: [~[=()
26-40V

Zvaraci prud:

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

@ drotu | Prad Napétie Rychlost
(mm) (A) DC+ | AC (m/h)
2,5 300-400f 26-30 | 28-32 | 20-30
3,0 400-500( 28-32 | 28-32 | 20-35
4,0 500-600f 29-34 | 29-34 | 22-40

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30V, 60cm/min., & 4,0 mm)

AMn% 1,2
1,0
08
0,6
0,4 \ 450 A——
0,2 AN }
0 750 A——
-0,2
-0,4
-0,6
05 1,0 15 2,0

% Mn v drote

ASi% 1,0
0,8
0,6 450 A
04 750 A

0,2
0

-0,2

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
% Si v drote

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouZiti s drétom OK Autrod xx.xx a jeho klasifikacia (DC+):

0K1040+] € | si | Mn | Mo EN756 | SFAJAWS A 5.17 (A5.23)
OK1210 | 005 | 06 12 S350 MS St F6AO-EL12, F6PO-EL12
0K 1220 | 005 | 06 15 S380MSS2 | F6A0-EMI2, F6PO-EM12
OK1230 | 004 | 06 18 S38AMSS3 -

OK 1224 | 005 | 06 15 05 S 42 AMS S2Mo |(F7AZ-EA2-A4, FTPZ-EA2-A4)

J4
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(F 103)

OK FLUX 10-40 (dokoncéenie)

J5

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouzZiti s drotom OK Autrod xx.xx (DC+):

0K 10.40+ Stav Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % +20| 0 |-20

OK 12.10 TZ0 460 370 27 80 | 60 | 45

OK 12.10 TZ A1 440 350 25 80 | 60 | 45

OK 12.20 TZ0 500 395 28 70 | 65 | 40

OK 12.20 TZ 1 470 360 28 80 | 70 | 45

OK 12.30 TZ0 520 420 25 60 | 35

OK 12.24 TZ0 560 470 25 50 | 35

OK 12.24 TZ1 540 460 25 40 | 30

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 580°C/1h.

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Flux 10.40 + OK Autrod:

OK 12.10 DB, TUV, CE

OK 12.20 ABS, DNV, GL, LR, BV, TUV, DB, CE

OK 12.30 TUV pozri prehlad v kapitole K, CE, DB

OK 1224 TOV, CE

Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.




@ OK FLUX 10.45 EN 760: SF MS 157 AC

Pouzitie: Bazicita: B0,9
Tavené tavivo s nizkym indexom bazicity uréené na Sypna hmotnost: ~ 1.6 kg/dm®

zvaranie vysokymi rychlostami presahujicimi 300 cm/
min, s pouZitim tenkych drétov, na zvaranie tenkych ple- Zmo; 0,1-1,0mm
chov. Vzhladom na spdsob vyroby sa povaZuje za Metalurgické vlastnosti taviva:
nenavihavé. Zvarovy kov &iastoéne dolegovava Mn. Tavivo zlahka dolegovava Mn
Vhodné na tupé, kitové aj preplatované spoje, jedno-
aj viacdrotové technoldgie (twin-arc) a striedavy aj
jednosmerny prad. PouZiva sa napr. pri vyrobe osvet-
fovacich stoziarov, zvaranych z plechu hribky 4 mm
drétom o priemere 1,6 mm rychlostou 300 cm/min.
Je vhodné aj na iné aplikacie, napr. zvaranie nadrzi
na tepll vodu a membranovych stien.

Klasifikacie, certifikacie:

Orientaéna spotreba taviva:

Napatie (V) | 26 | 30| 34| 38
Spotreba taviva DC+ | 1,00( 1,30( 1,70 | 1,90
(kg/kg drétu)  AC | 0,90| 1,20 1,70 1,80

Typické chemické zloZenie navareného kovu pri pouziti s drétom/paskou:

OK 1045+ | c | si Mn Mo
0K 12.10 0,07 02 1,1
OK 12.22 0,06 02 13
OK 12.24 0,06 01 14 05

Typické mechanické vlastnosti navareného kovu pri pouZiti drotu Autrod:

OK 10.45 Rm ReL/ Rpo2 As/ As KV (J)/°C

MPa MPa % 420 | -18 | -20 | 20
0K 12.10 480 375 25 110 70 | 35
0K 12.22 510 420 32 110 70 | 60
0K 12.24 540 450 27 70 50

J6



EN 760: SF AB 165 AC H5

= OKFLUX 10.47

4 | ]
(F 205)

Pouzitie: Typ: Bazické, tavené
Bazické tavené tavivo na viacvrstvové zvaranie nele- SiO+Al,05+Ca0+CaF»
govanych a nizkolegovanych oceli s poziadavkami na Bazicita: ~13
dobru razovi huZevnatost zvarového kovu az do ' o .
-40°C. Tavivo ma velmi dobré operativne vlastnosti Vinkost: <0,1%/1000°C
a odstranitelnost trosky. Pévodné oznadenie F 205. Nasypna hmotnost: 1,2 kg/dm®
NajcastejSie sa pouziva s drotmi OK Autrod 12.20, Zrno: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)

12.24, mozno ho pouzit aj s rarkovymi drotmi
OK Tubrod 15.00S a 15.24S, ktoré nie su v priamej
ponuke. Informéacie poskytneme na poziadanie.

Klasifikacia/certifikacia:
CE EN 13479
DB 51.039.09

Orientacna spotreba taviva
Napétie (V) 26 | 30 | 34 | 38

Spotreba taviva DC+ | 1,00 1,30| 1,70| 1,90
(kg/kg drotu) AC | 0,90| 1,20| 1,70| 1,80

Metalurgické vlastnosti taviva:

Teplota presusania:  200+50°C/2-4h

Max. prud. zatazenie: az 1100 A na jeden dr6t
Odporucané napétie: 26 -40V

Zvaraci prud: 1[=®)

Odporucané zvaracie parametre

na viacvrstvové zvaranie:

@ drétu Prid ‘ Napatie | Rychlost
(mm) (A) (V) (m/h)
25 250-450 | 26-34 | 15-40
3,0 350-550 | 28-34 | 15-50
4,0 450-700 | 28-40 | 20-60

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMN% 1,2

1,0

0,8

0,6
0,4

02 450 A
0 L
[~ R~
02 750 A =
04 i [~
06
05 10 15 20

% Mn v dréte

ASi% 08

0,6

0,4

450 A
0,2

750 A

0,05 0,1 0,15 0,2

% Si v dréte

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

0K 1047+ | C Si Mn | Mo Ni EN 756 SFA/AWS A 5.17 (A 5.23)
OK 1220 | 0,04 | 03 | 09 S 353 AB S2 F6A4-EM12
OK1224 | 004 | 04 | 09 | 05 S 42 2 AB S2Mo (F7A2-EA2-A2)
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(F 205)

OK FLUX 10-47 (dokoncéenie)

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouzZiti s drotom OK Autrod (DC+):

OK 10.47+ Stav Rum Re As KV (J)°C
MPa MPa % 0 |-20 | -40
OK 12.20 20 455 365 29 110 [ 70
TZ1 430 310 32 130 | 90
OK 12.24 TZ0 520 430 25 9 | 70
TZ1 500 400 26 70 |60-29

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 580°C/1h

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Flux 10.47 + OK Autrod:

OK 12.20 DB, CE

Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.
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EN 760: SA FB 165 DC
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= OK FLUX 10.61
4 | ]
Pouzitie: Typ: Vysoko bazické,
Vysokobazické aglomerované tavivo na viacvrstvové aglomerované
tupé zvary nelegovanych, stredne aj vysoko pevnych MgO+CaF2+Al,03+SiO,
oceli s poziadavkom na razovu hizevnatost do -40/ +Ca0+TiO,
-60°C. NajCastejsie sa pouziva s drétmi OK Autrod Bazicita: B~26
12.10, 12.20, 12.22, 12.24 a 12.32. Nema leguijuci U¢i- Vlhkost: <0,07% / 1000°C
nok a v pripade potreby sa preto musi pouZit s lego- Nasypna hmotnost: 1,1 kg/dm?
vanym drgtom. Zrno: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479
DB 51.039.03
Dalsie:  SEPROS

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

Napitie (V) | 26 | 30| 34| 38
Spotreba tavivaDC+ | 0,7 | 1,0 | 13| 1,6
(kg/kg drotu)

Metalurgické vlastnosti taviva:

Teplota presusania:  300°C + 25°C/2-4h
Max. prud. zatazenie: az 900 A na jeden dr6t
Odporiéané napétie: 26 - 34V
Zvaraci prud: =(+)

=51 na navaranie

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

@ drotu Prud Napétie
(mm) (A) (v)
2,5 280 - 450 26 - 31
3,0 350 - 500 26 - 31
4,0 450 - 650 28 - 31
(5,0 600-900 | 30-32)

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30 V, 58cm/min)

A Mn% 0,6
0,4
0,2
o N~
™~
02 ~ 450 A ]
™~ 7504
04 f
-0,6
0,5 1,0 15 2,0

% Mn v dréte

A Si% 0,30
0,25

0,20

0,15 i

0,10 750 A —

0,05
0

0,05

0,05 0,1 0,15 0,2

% Si v dréte

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod xx.xx a jeho klasifikacia (DC+):

0K 10.61+ | C Si Mn | Mo Cr EN 756 SFA/AWS A 5.23
OK12.10 | 0,07 | 0,15 | 0,50 = =
OK 1222 | 0,08 | 0,35 | 1,00 S 384 FBS2Si | F7A8-EM12K, F6P8-EM12K

OK 1224 | 0,06 | 0,25 | 1,00 | 0,50
OK12.32 | 0,09 | 0,30 | 1,40
OK 13.10SC| 0,08 | 0,30 | 0,70 | 0,50 | 1,10
OK13.20SC| 0,08 | 0,30 | 0,60 | 0,90 | 2,0

S 42 2 FB S2Mo
S 42 5 FB S3Sit

F7A4-EA2-A2, F7P2-EA2-A2
F7A6-EH12K, F7P8-EH12K
F8P2-EB2R-B2"
F8PO-EB3R-B3
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OK FLUX 10-61 (dokoncéenie)

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom (DC+):

0K 10.61 Stav Rm Ret (Rpo2) As KV (J)rc
MPa MPa % +20 | O | -20 | -30 | -40 | -62

OK 12.10 TZ0 445 355 26 180 100

OK 12.22 TZ0 520 440 30 130 | 80 | 70 | 35

OK 12.22 TZ1 500 410 30 110 | 95 | 80 | 35

OK 12.24 TZ0 560 470 26 130 | 120 | 80 35

OK 12.24 TZ1 530 440 26 85 | 70 | 45 | 40

OK 12.32 TZ0 550 440 26 130 110 90 | 40

OK 12.32 122 530 420 27 180 150 | 80

OK 13.10SC|  TZ3 460 (300) 26 130

OK 1320SC|  Tz4 600 (490) 23 140

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 580°C/1h., TZ 2 - stav po Zihani 620°C/1
TZ 3 - stav po zihani 720°C/15h, TZ 4- stav po Zihani 680°C/1h

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Flux 10.61 + OK Autrod:

OK 1210  TUV, DB, CE
OK 12.22 CE

OK 1224  TUV,CE

0K 12.32 CE

OK 13.10SC TUV, DB, CE

OK 13.20SC TUV

Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.
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EN 760: SA FB 155 AC H5

J11

= OK FLUX 10.62
> 4 | |
Pouzitie: Typ: Vysoko bazické,
Aglomerované vysoko bazické tavivo na viacvrstvové tupé aglomerované
zvary nelegovanych, stredne aj vysoko pevnych oceli MgO+CaF; +Al,03+Si0,
s poziadavkou na vysoku razovd hazevnatost pri nizkych PN ~
teplotéch az do -40 a2 -60°C. Tavivo nema legujdci Ginok. Bazicita: B~32
Zvarat mozno jednosmernym aj striedavym pridom. Pre Vihkost: <0,06% /1000°C
dobru odstranitelnost trosky je vhodné aj na zvaranie do Nasypna hmotnost: 1,1 kg/dm?
Uzkeho Ukosu. Vzhladom na vysoku €istotu zvarového kovu

b4 Zrno: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)

a nizky obsah kyslika (cca 300 ppm) aj difizneho vodika
(<5 ml/100g zvarového kovu) dava vyborné vysledky aj pri
skuskach CTOD. Casto sa preto pouziva pri vyrobe tepel-
nych zariadeni vratane jadrovej energetiky a offshore
konstrukcii.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479
DB 51.039.07
Dalsie:  Sepros

Orienta€na spotreba taviva

(580 A, 33 m/h, & 4 mm):
Napitie (V) | 26 | 30 | 34| 38
Spotreba taviva DC+ | 0,70 1,00| 1,30
(kg/kg drotu) AC | 0,60 0,90| 1,20

N
Fe}
=)

Metalurgické vlastnosti taviva:

Teplota prestSania: ~ 300+25°C/2-4h

Max. prud. zatazenie: az 1000 A na jeden dr6t
Odporuéané napétie: 26 - 32V

Zvaraci prad: (1=t

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMn% 0,2 ‘
0,1

0 450 A—

|
0,1
\

-0,2 750 A

-0,3 ‘

% Mn v drote

@ drotu | Prad Napétie Rychlost
(mm) (A) DC+ | AC (m/h)
2,5 300-400| 26-28 | 28-30 | 16-26
3,0 400-500| 26-28 | 28-31 | 20-30
4,0 500-600| 26-30 | 29-32 | 22-40
A Si% 0,20

0,15

010 S —— 450 A

0,05 - I ——

o I 75! L
-0,05 E——
0,05 0,1 0,15 0,2 0,25

% Si v drote

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

0K1062+| C | Si | Mn| Mo | Cr | Ni EN 756 (*) SFA/AWS A 5.17(A 5.23)
OK 12.22 | 0,07| 0,30 | 1,00 S385FBS2Si | F7A8-EM12K, F6P8-EM12K
OK 12.24 | 0,07 0,22| 1,00| 0,50 S 46 4 FB S2Mo |(F8AG-EA2-A2, F7P6-EA2-A2)
0K 12.32 | 0,10/ 0,35 | 1,60 S 466 FB S3Si | F7A8-EH12K, F7P8-EH12K
OK 12.34 | 0,10 0,21 1,45| 0,50 (FSAB-EA4-A4, F8P6-EA4-A4)

OK 13.10SC| 0,08 | 0,22 | 0,70 0,50 | 1,10
OK 13.20SC| 0,08 0,20 | 0,60 | 0,85 | 2,00
OK 13.27 | 0,06| 0,25| 1,00 2,10
OK 13.40 | 0,07| 0,25 1,50| 0,50 0,90
OK 13.43 | 0,08| 0,25 1,35| 0,50 0,60 | 2,20

(*) EN 14295

S 50 4 FB S3Mo
- (F8P2-EB2R-B2)

- (F8P2-EB3R-B3)

S 467 FB S2Ni2 | (F8A10-ENi2-Ni2, F8P10-ENi2-Ni2)

(*) S 626 FB S3NitMo| (F10A8-EG-G, FOP6-EG-F3)

(') $696 FB SNi250Mo| (F11A8-EG-G, F11P8-EG-G)
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OK FLUX 10-62 (dokoncéenie)

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC+):

0K 10.62| Stav |Tepl.sk| Rm |Re(Reoz)| As KV (J)C
+ °C | MPa | MPa % | +20| O |-20 |-30 | -40 | 50 | -62 | -73
OK1222| Tzo | 20 | 500 | 410 33 170 | 160 9 | 70 | 35
TZ1 | 20 | 480 | 360 34 190 | 170 180 | 75 | 35
OK1224| Tzo | 20 | 580 | 500 25 | 140|115 | 80 60 | 45
TZ1 | 20 | 530 | 470 26 | 140|100 | 75 55 | 40
OK1232| Tzo | 20 | 570 | 475 28 | 175 150 130 | 110 70
TZ1 | 20 | 510 | 410 28 | 175 165 140 | 110 60
OK12.34| Tzo | 20 | 620 | 540 24 | 170 | 160 | 140 115 | 45
TZ1 | 20 | 620 | 540 25 | 165150 | 120 70 | 40
OK13108¢ TZ2 | 20 | 560 | 430 26 | 140
Tz2 | 400 | 530 | 420
TZ2 | 500 | 430 | 300
OK13208¢C TZ3 | 20 | 620 | 515 24 | 180 150
TZ3 | 350 | 575 | 455 20
TZ3 | 450 | 545 | 435 21
OK1327| Tzo | 20 | 570 | 490 27 140 110 50
OK1340| Tzo | 20 | 730 | 650 23 70 | 60 | 50
TZ1 | 20 | 690 | 610 24 60 | 45

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 stav po zihani 580°C/1h,

TZ 2 - stav po zihani 680°C/1-h, TZ 3 - stav po zihani 750°C/0,5h

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK FLUX 10.62 + OK Autrod:

OK 12.22
OK 12.24
0K 12.32
OK 12.34
OK 13.10SC
OK 13.27
OK 13.40
0K 13.43

Celkovy prehlad je uvedeny v kapitole K

Balenie:

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

ABS, LR, DNV, BV, GL
DB, CE, TUV
ABS, BV, DNV, LR, GL, RINA, TUV
TOV, CE, ABS, BV, DNV, GL, LR
ABS, BY, CE, DNV, GL, LR

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.
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@ OK FLUX 10.63 EN 760: SA FB 155 AC H5

J13

Pouzitie: Typ: Vysoko bazické,
Aglomerované vysoko bazické tavivo, uréené pre- aglomerované
dovSetkym na viacvrstvové zvary Ziarupevnych oceli MgO+CaF; +Al,03+SiO,
v kombinacii s drétmi legovanymi Cr a Mo. Vysoka Cis- Bazicita: ~3,0

tota taviva je predpokladom dosiahnutia vynimocnej o R
Cistoty zvarového kovu s velmi dobrymi charakteris- Vinkost: <0,05%/1000°C

tikami razovej huzevnatosti. Kombincia taviva Nasypna hmotnost: 1,1 kg/dm?

OK Flux 10.63 s dr6tmi OK Autrod 13.10SC a 13.20SC Zrno: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)
dava zvarovy kov s najvy$Sou moznou Cistotou

» » p presusania: +25°
s X-faktorom mensim ako 15 a J-faktorom mensim ako Teplota pres(iSania 800 = 25°C/2h

120. Tieto dréty sa dodavaju len po zvlastnej dohode. Max. prud. zataZenie: az 1000 A na jeden drot
Odporuéané napitie: 26 - 32V
Klasifikacia/certifikacia: Zvaraci prud: -5
Odportiéané zvaracie parametre

Orientaéna spotreba taviva na viacvrstvové zvéranie:

(580 A, 33 m/h, @ 4 mm): @ drétu Prid ‘ Napitie
Naptie (V) | 26 | 30 | 34 | 36 (mm) (A) DC+ | AC
Spotreba taviva DC+ | 0,70 ‘ 1,00 ‘ 1,30 ‘ 1,60 25 280-450 | 26-28 28 - 30
(kg/kg drétu) AC | 0,60] 0,90| 1,1 | 1,4 3,0 350-500 | 26-28 | 28-31

4,0 450 - 650 26 - 30 29 - 32

Metalurgické vlastnosti taviva:
Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMn% 0,2 A Si% 0,20
0,1 0,15
0 : 0,10
—
0.1 1= 450 A—| 0,05 — —T——— 450A
’ ~J 70 ’ ™ 750A
-0,2 0 |
03 0,05
05 1,0 15 2,0 0,05 0,1 0,15 0,2
% Mn v dréte % Si v drote

Typické chemickeé zlozenie zvarového kovu pri pouziti s drétom OK Autrod a jeho klasifikacia:

0K1063+| C | si | Mn| Mo | cr SFA/AWS A 5.23
OK 13.10SC| 0,08 | 0,20 | 0,80 | 0,50 | 1,20 F8P4-EB2R-B2R
OK 13.20 SC| 0,07 | 0,20 | 0,60 | 1,00 | 2,10 F8P8-EB3R-B3R

X-faktor zvarového kovu < 15

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC+):

OK 10.63+ Stav Rm Rpo22 A, KV (J)r°C
MPa MPa % +20| 0 | -20 | -40 | -62
OK 13.20 SC TZA1 630 530 25 180 150 | 110 | 50
OK 13.10 SC TZA1 610 500 25 50
TZ2 590 480 25 80
TZ 1 - stav po zihani 690°C/1h., TZ 2 - stav po Zihani 690°C/6h
Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.



EN 760: SA AB 167 AC H5

= OK FLUX 10.71
4 | ]
Pouzitie: Typ: Bazické, aglomerované
Najpouzivanejsie aglomerované bazické tavivo s mier- Al,O3+MgO+SiO,+CaF,
nym legujucim u€inkom na obsah mangéanu a kremika. Bazicita: B~15
Uréené prevazne na kutové zvary a na viacvrstvové tupé . ' .
zvary nelegovanych stredne a vysoko pevnych oceli. M < 0,05% / 1000°C
Tavivo je vhodné na jedno aj viacdrétové zvéranie jed- Nasypna hmotnost: 1,2 kg/dm®

nosmernym aj striedavym pradom. Zaruéuje nizky obsah
vodika vo zvarovom kove, max. 5 ml/100 g. Pouziva sa
v kombinacii s mnohymi typmi drétov, ako OK Autrod
12.10, 12.20, 12.22,12.24, 12.27, 12.30, 12,32 aj s nie-
ktorymi typmi rurkovych drétov. PodrobnejSie informacie
0 kombinaciach s rdrkovymi drtmi poskytneme na poZzia-
danie.

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479

DB 51.039.05
Dalsie: NAKS/HAKC

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

Napitie (V) | 26 | 30| 34| 38

Spotreba taviva DC+ | 0,70 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drotu) AC | 0,60| 0,90 1,20 | 1,40

Metalurgické vlastnosti taviva:

Zrno:
Teplota presusania:

Max. prud. zatazenie:
Odporucané napitie:

Zvaraci prud:

0,2 - 1,6 mm (10x65mesh)
300+25°C/2-4h

az 1000 A na jeden drot
26-36V

=(+)

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMn% 1,0
08

0,6

N~
~

04 ~
I~

450 A
02

0
-0,2

-0,4

0,5 1,0 1,5 2,0

% Mn v dréte

@ drotu | Prad Napétie Rychlost
(mm) (A) DC+ | AC~ (m/h)
25 |300-400( 26-28 | 28-30 | 16-30
3,0 |400-500] 26-28 | 28-31 | 20-35
40 |500-600( 26-30 | 29-32 | 22-40
A 8i% 0,8
0,6
450 A
0,4
750 A
02
0
0,05 0,1 0,15 0,2

% Si v dréte

Typické chemickeé zlozenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

OK10.71+ | C | Si |[Mn|Mo | Ni | Cr| Cu EN 756 SFA/AWS A 5.17(A 5.23)
OK 12.10 |0,04|0,30(1,00 S 354 AB St F6A4-EL12, F6P5-EL12
OK 12.20 |0,05/0,30(1,35 S 384 AB S2 F7A4-EM12, F6P4-EM12
OK 12.22 |0,05/0,50(1,40 S384 AB S2Si | F7A5-EM12K, F6P5-EM12K
OK 12.24 |0,05/|0,40(1,40(0,50 S 46 2 AB S2Mo | FBA2-EA2-A4, F7PO-EA2-A4
OK 12.30 |0,09/|0,40(1,70 S 46 3 AB S3

0K 12.32 |0,09/0,50(2,00 S 464 ABS3Si | F7A5-EH12K, F7P5-EH12K
OK 12.34 |0,09|0,40(1,600,50 S 50 3 AB S3Mo | (F8A4-EA4-A3, F8P2-EA4-A3)
OK 13.27 |0,05/0,40(1,40 2,20 S 46 5 AB S2Ni2 | (F8A3-ENi2-Ni2, F7P6-ENi2-Ni2)
OK 13.36 {0,08/0,50|1,30 0,7(03]| 05
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OK FLUX 10-71 (dokoncéenie)

J15

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC):

0K 10.71+ Stav Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % +20| 0 |-20 | -30 | -40 | -46 | -51
OK 12.10 TZ0 465 360 30 1251 95 | 75 | 65
TZ2 430 320 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
oK 12.22 TZ0 520 425 29 150 | 140 | 100 60 | 40
TZ2 500 390 32 140 | 120 | 80 65 | 45
OK 12.24 TZ0 580 500 24 125|100 | 60 30
TZ2 560 480 25 100| 70 | 40 20
0K 12.30 TZ0 580 480 29 130 | 110 | 90 | 60
TZ2 550 450 29 129 | 105 | 85 | 50
OK12.32 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 zvareni, TZ 1 - stav po zihani 580°C/1h, TZ2 - stav po zihani 620°C/1h

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Flux 10.71 + OK Autrod:
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, RS, TUV, CE

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

OK 12.10
OK 12.20
OK 12.22
OK 12.24
OK1230 T

Uv, DB, CE

0K 1232 CE

OK1327 T

uv

0K 13.36 CE

Celkovy prehlad je uvedeny v kapitole K

Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.




@ OK FLUX 10.72 EN 760: SA AB 157 AC H5

Pouzitie: Typ: bazické Al,Oz+MnO
Nové aglomerované bazické tavivo uréené najmé na aplika- +CaF,+Ca0+MgO
cie kde sa pozaduje vysoka razova huzevnatost zvarového +Si0,+TIO,

kovu pri teplotdch az -50°C. Mozno ho pouzit na jedno Bazicita: B~19

aj viacvrstvové zvary zvarané jednym alebo viacerymi drotmi, * ’

na diely veternych elektramni, tlakovych nadob a naméa- Vihkost: < 0,05% /1000°C
hanych ocelovych konstrukcii. Troska sa lahko odstrafiuje aj Nasypna hmotnost: 1,1 kg/dm?
;at?er%rlﬂzl;ﬁoch, zvarat mozno jednosmernym aj strie Teplota presiania:  350°C/2h
Klasifikacia/certifikacia: 4viracl prid; e

CE EN 13479

DB 51.039.12

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

Naptie (V) | 26 | 30 | 34 | 38
Spotreba taviva DC+ | 0,70 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drotu) AC | 0,60| 0,90| 1,20 1,40

Metalurgické vlastnosti taviva:
Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30V, 60 cm/min)

A Mn% 0,6
T~ ‘

04 \\\\\ N i ASi% 040 |
0,2 T 450 A 0,20 450 A7
o T 750 A o 750 A
-0,2 0,20
0,5 1,0 15 2,0 0,05 01 0,15 0,2
¢ % Mn v dréte % Si v drote
Typické chemickeé zlozenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):
0K1072+| Cc | si | Mn | Mo EN756 | SFA/AWS A 5.17
12.20 0,05 0,2 1,5 S385AB S2 F7A8-EM12, F6P8-EM12
12.22 0,05 0,3 1,5 S 38 5 S2Si F7A8-EM12K, F6P8-EM12K
12.24 0,05 0,2 1,6 0,5 S 46 3 AB S2Mo | F8A5-EA2-A3, F8P5-EA2-A3
Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC+):
OK 10.72+ Stav Rm ReL As KV (J)rC
MPa MPa % -30 | -40 | 46 | -50 | -62
12.20 TZ0 500 415 30 125 | 100 70 | 50 J
TZ A 460 360 32 130 | 110 70 | 50
12.22 TZO0 500 415 30 120 | 100 70 | 50
TZ A 460 360 32 130 | 110 70 | 50
12.24 TZ0 590 500 25 60 | 40 | 35
TZ A 580 490 25 60 | 40 | 35
TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 580°C/1h
Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Flux 10.72 + OK Autrod: Balenie:
1220 DB, CE, TUV Tavivo sa bezne dodava
12.22 DB, CE, TUV v papierovych vreciach hmot-
12.24 DB, CE, TUV nosti 25 kg.
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EN 760: SA AB 1 67 AC H5
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= OKFLUX 10.77
4 | ]
Pouzitie: Typ: Hlinito-bazicke,
OK Flux 10.77 je aglomerované bazické tavivo aglomerované
primarne uréené na viacdrétové zvaranie pri vyrobe Al,O3+MnO
Spiralove zvaranych rur. Tavivo mierne leguje zvarovy +CaF,+Ca0+MgO
kov kremikom a manganom, pracuje rovnako dobre +Si0.+TiO,
s jednosmernym aj striedavym prddom. Moze sa Bazicita: B~13
pouzit na zvaranie jednym drétom, tandemom alebo N o .
troma drotmi a je vhodné aj na pozdizne zvary rur Vinkost: <0,05%/1000°C
s obmedzenou hribkou steny. OK Flux 10.77 dava Nasypna hmotnost: 1,2 kg/dm?
mierne prevy$ené zvary s malym uhlom prechodu Zrno: 0,2-1,6 mm (10x65 mesh)

a hladkym povrchom aj pri vysokych zvaracich
rychlostiach. Nizke prevySenie znizuje naklady pri
operacii izolacie rury, pretoze hribka povlaku moze
byt nizSia. S drétmi rézneho zloZenia je vhodné na
zvaranie vSetkych typov oceli nizSej aj strednej
pevnosti na vyrobu rar.

Klasifikace, certifikace:
CE EN 13479

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

Naptie (V) | 26 | 30| 34| 38

Spotreba taviva DC+ | 0,70 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drotu) AC | 0,60( 0,90 1,20 | 1,40

Metalurgické vlastnosti taviva:

300 + 25°C/2-4h
=(+)

Teplota presusania:
Zvaraci prud:

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30V, 60 cm/min)

% Mn prechod
1.8+ zatroslg/
1,4
1,0
I
0,6 E— 450 A
— |
0.2 750 A
-0,2
-0,6
% Mn v drote
-1,0

05 1,0 1,5 20

% Si prechod
1,0+ zotrosrl‘(y

0,8

0,6

0,4

0,2 450 A
750 A

0,0

|
%Silvdrétle
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30

-0,2

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

OK1077+| C | si | Mn | Mo EN756 | SFAJAWS A5.17 (A 5.23)
OK1220 | 006 | 030 | 140 S384ABS2 | F7A4-EM12, F6P4-EM12
OK12.22 | 007 | 040 | 140 S384ABS2Si | F7TA5-EM12K, F6P5-EM12K
OK1224 | 007 | 030 | 130 | 050 S 462 AB S2Mo |(F8A4-EA2-A2, F7P2-EA2-A2)
OK12.34 | 008 | 030 | 150 | 050 S50 2 AB S3Mo |(F8A2-EA2-A4, F8P2-EA4-AY)



@ OK FLUX 10-77 (dokoncéenie)

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC+):

OK 10.77+ Stav Rm Ret (Roo2) As KV (J)°C
MPa MPa % 20 | 29 | -40 | -46

0K 12.20 T20 500 420 28 80 | 65 | 55

0K 12.22 120 520 420 26 130 | 110 | 80 | 50

OK 12.24 120 580 495 25 60 | 50 | 40

OK 12.34 120 630 540 25 70 | 60 | 45

TZ 0 - stav po zvareni

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK FLUX 10.77 + OK Autrod:
OK 1220 CE

OK 1222 CE

OK 1224 CE

0K 12.34 -

Balenie:
Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.
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EN 760: SA AR 197 AC
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& OK FLUX 10.81
Pouzitie: Typ: Kyslé, aglomerované
Aglomerované tavivo na zvaranie nelegovanych AlbO3+Si0+MnO+TiO,
stredne a vysoko pevnych oceli s drétmi OK Autrod +CaF,+MgO+TiO,
12.10, 12.20, 12.22, 12.24, 12.30 a i. Jeho operativne Bazicita: B-~06
vlastnosti umoznuju vysoku rychlost zvarania tupych ] 'o .
zvarov (Spirdlovo zvarané riry s tenkou stenou). Vinkost: <0,05%/1000°C
Pouzitelné na jednosmerny aj striedavy prud. Nésypné hmotnost: 1,25 kg/dm?

Zrno: 0,2 - 1,6 mm (10x65 mesh)

Klasifikacia/certifikacia:

CE EN 13479
DB 51.039.04
Dalsie:  SEPROS

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

Napitie (V) | 26 | 30| 34| 38

Spotreba taviva DC+ | 0,70 1,00| 1,30 1,60
(kg/kg drotu) AC | 0,60| 0,90 | 1,20 | 1,40

Metalurgické vlastnosti taviva:

Teplota presu$ania:  300°C+25°C/2-4h
Max. prud. zatazenie: az 1000 A na jeden dr6t

Odporucané napétie: [~T=()
26-36V

Zvaraci prud:

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu

AMN% 12
1,0
0.8
0,6 ™
0.4 450 A———|
02 }
0 750
0,2
0,4
0,6
0,5 1,0 15 2,0

% Mn v dréte

@ drétu Prid ‘ Napitie ‘ Rychlost
(mm) (A) (V) (m/h)
25 300-400 | 26-28 | 20-30
30 400-500 | 26-28 | 20-35
40 500-650 | 26-30 | 22-50
ASi% 1,6
1,4
1,2
1,0 450 A7

0,8
0,6

0,4
0,2

0

-0,2
0,05 0,1 0,15 0,2

% Si v drote

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

0K1081+] € | si | Mn | Mo EN756 | SFA/AWS A 5.17
OK1210 | 006 | 080 | 1,20 S42 AAR ST F7AZ-EL12, F7PZ-EL12
OK1220 | 007 | 080 | 150 S460ARS2 | F7A0-EM12, F7PZ-EM12
OK1222 | 007 | 090 | 150 S50 AARS2Si | F7AZ-EM12K, F7PZ-EM12K

OK 1224 | 0,07 0,80 1,50 0,50
OK 12.30 | 0,08 0,70 1,75

S 50 A AR S2Mo | F9AZ-EA2-A4, FOPZ-EA2-A4
S500AR S3



P &
ESAB *
4

OK FLUX 10-81 (dokoncéenie)

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouzZiti s drotom OK Autrod (DC+):

OK 10.81+ Stav Rn ReL (Rpo.2) As KV (J)°C
MPa MPa % +20| 0 |-18
OK 12.10 TZ0 540 450 25 50 | 30
TZ1 520 420 27 45
OK 12.20 TZ0 610 510 25 80 | 60 | 40
TZ1 550 440 25 60 | 50
OK 12.22 TZ0 610 530 24 60
TZ1 590 500 27 50
OK 12.24 TZ0 660 565 23 65 | 45
TZ2 650 555 22 55 | 40
OK 12.30 TZ0 640 540 25 75 | 60
TZ1 610 500 24 70 | 50

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 580°C/1h,
TZ 2 - stav po zihani 620°C/0,5h.

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Flux 10.81 + OK Autrod:

OK 12.10
OK 12.20
OK 12.22
OK 12.24
OK 12.30
OK 13.20SC

Balenie:

DB, TUV, CE

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

CE
TOV

TUV pozri prehlad v kapitole K

TOV

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.
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@ OK FLUX 10.83 EN 760: SAAR185AC

Pouzitie: Typ: rutil-hlinité, aglomerované
Rutil-hlinité tavivo s nizkou bazicitou uréené na zvaranie Al:03+Mn+CaF,+Si0,+TiO,
vysokymi rychlostami. Povrch zvarovej hisenice je hlad- Bazicita: B~03

ky, troska sa lahko odstrariuje. Pouziva sa na bezné L . 5

konstrukéné zvary, zvaranie membranovych stien, nos- Sypné hmotnost: 1.2 kg/dm

nikov, automobilovych kolies a pod. Odporica sa na Teplota prestiSania: 300 + 25°C/2-4h
jednodrétové technoldgie aj twin wire proces, s jedno- Zvaraci prud: =@

smernym aj striedavym drétom. Je vhodné na jedno-
vrstvové tupé, preplatované aj kitové spoje zvarané
vysokou rychlostou.

Klasifikacie, certifikacie:
CE EN 13479

Orientac¢na spotreba taviva
(580 A, 55 cm/min., @ 4 mm):

Napitie (V) 26 | 30| 34| 38
Spotreba taviva DC+ | 0,70 1,00( 1,30 | 1,60
(kg/kg drétu) AC | 0,60 0,90| 1,20| 1,40
1.8
1,4 1,00 T T
10 080 1]
AMN% 0,6 0,60
0,2 A Si% 0,40 750 A 7|
0,2 S 330?7 0,20
-0,6 0
1.0 0,20
05 1,0 15 20 0,05 0,1 0,15 02 0,25
% Mn v dréte % Si v drote

OK 10.83+ (o] Si Mn EN 756 AWS/SFA 5.17
12.10 0,05 0,7 0,5 S38ZARS1 FZAZ-EL12, F6PZ-EL12
12.22 0,05 0,8 0,9 S 42 Z AR S2Si FZAZ-EM12K, F7PZ-EM12K

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drétom OK Autrod:
OK 10.83+ Podminky| Stav Proud Rm Rpo2 As(As) KV(J)/°C
+20 | 0
12.10 AWS TZO0 DC+ 520 440 (30) 30
AWS TZA DC+ 510 400 (30) 30
EN TZ0 AC 500 410 27 50 -
12.22 AWS TZ0 DC+ 560 470 (26) 50 30
AWS TZA DC+ 560 440 (29) 50 20
EN TZ0 AC 550 460 26 70 50

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

Klasifikécie/certifikdcie kombinacii OK FLUX 10.83 + OK Autrod:

OK 12.22 CE, TOV



@ OK FLUX 10.87 EN 760: SAAR195AC

Pouzitie: Typ: rutil-hlinité, aglomerované
Rutil-hlinité aglomerované tavivo s nizkou bazicitou, Al,O3+MnO+CaF,+Ca0
uréené na zvaranie pod tavivom vysokou rychlostou. +MgO+Si0,+TiO.

Déava velmi pekny povrch tupych, preplatovanych aj Bazicita: B ~ 04

kuatovych spojov. Pouziva sa na zvaranie vzdu$nikov . . 3
kompresorov, flasi na LPG a na iné vyrobky. Je vhod- Sypna hmotnost: ~1.2 kg/dm

né pre jedno- aj dvojdrotové technoldgie, DC aj AC. Teplota prestiSania: 300 + 25°C/2-4h

Je uréené pre obmedzeny pocet vrstiev a hrdbky ple- Zvaraci prud: ===

chov max. 25 mm.
Klasifikacia, certifikacia:

Orientaéna spotreba taviva

(580 A, 55 cm/min., @ 4 mm):
Napatie (V) | 26 | 30| 34| 38
Spotreba taviva DC+ ‘ 0,60‘ 0,90‘ 1,20‘ 1,50

(kg/kg drétu)  AC | 0,50| 0,70| 1,00 1,30
18
14 1,00
1,0 0,80 450 A—|
AMn% 0,6 0,60
0,2 & 8i% 0,40 750 A -
0.2 0,20
06 ~on 0
1,0 0,20
05 10 15 2,0 005 01 015 02 025
% Mn v dréte % Si v drote

0K 10.87+ C Si Mn EN 756 SFA/AWS A5.17
12.10 0,05 0,8 0,6 S35AAR St F6PZ-EL12, F6PZ-EL12
12.20 0,05 0,8 1,0 S42Z7ZARS2 FZAZ-EM12, F6PZ-EM12
12.22 0,05 0,9 1,0 S 42 A AR S2Si F7AZ-EM12K, F6PZ-EM12K

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drétom OK Autrod:

OK 10.87+  |Podmienky| Stav | Proud Rm Reoz | As(As) KV(J)/°C
+20 0
12.10 AWS 120 DC+ 470 370 (25) 50 25
AWS TZ 1 DC+ 445 345 (25) 50 25
EN 120 AC 460 380 25 70 45
12.20 AWS TZ0 DC+ 500 410 (25) 50 25
AWS TZ1 DC+ 480 360 (25) 50 25
EN TZ0 AC 520 440 25 80 45
12.22 AWS 120 DC+ 510 420 (25) 50 25
AWS TZ 1 DC+ 490 400 (25) 50 25
EN TZ0 AC 520 440 25 ) 50

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620 °C/1h
Balenie: Tavivo sa bezne doddva v papierovych vreciach o hmotnosti 25 kg.



EN 760: SA AR 178 AC

= OK FLUX 10.88

4 | ]
Pouzitie: Typ: Kyslé, aglomerované
Novo vyvinuté hlinito-rutilové aglomerované tavivo na Alb,O5+MnO+MgO+CaO
vysokorychlostné zvaranie beznych konstrukénych +CaF+Si0.+TiO,
oceli s poziadavkou na zaruéend hodnotu razovej Bazicita: B~07
hiZevnatosti zvarového kovu do -20°C a toleranciu N4 s hmotnost: 1.2 k’ fdm?
taviva na pritomnost okovin a neistét na povrchu Nasypna hmotnost: < Kg/iam
zvarovych hran. Vhodné na jedno aj viacvrstvové Teplota prestSania: ~ 300+25°C/2-4h
zvaranie jednosmt_arnym aj s?rit_adgvynj pradom hribok Max. prid. zatazenie: 350 az 950 A na jeden dr6t
do 25 mm. Vynikajuca odstranitelnost trosky. Odportiéané napitie: 26 - 38 V

Zvaraci prud: (==t

Klasifikacia/certifikacia:

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

Napitie (V) | 26 | 30 | 34 | 38
Spotreba taviva DC+ | 0,55| 0,80| 1,05| 1,30
(kg/kg drotu) AC | 0,50| 0,75| 1,00| 1,25

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

0K 10.88+|  EN756 SFA/AWS A 5.17
12.10 S 380 AR S F7AZ-EL-12
12.20 S382ARS2
12.22 S 42 2 AR S2Si F7A0-EM12K
Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod:
OK 10.88+ (o] Si Mn Stav Rm ReL As KV (J)°C
MPa MPa % 0 -20
12.10 0,05 0,60 1,50 TZ0 | 480-600 >400 >30 >47
12.20 0,05 0,60 1,70 TZ0 | 480-600 >380 >24 >47
12.22 0,05 0,70 1,70 TZ0 | 500-640 >420 >30 >47
TZ1 470 390 25 60 50

TZ 0 - stav po zvareni, TZ1 - stav po zihani 620°C/1h

Klasifikacie /certifikacie kombinacie OK Flux 10.88 + OK Autrod:

12.22  ABS, BV, DNV, GL, RL

Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.
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Z OK FLUX 10.92 S SR

Pouzitie: Typ: Neutralne, aglomerované,
Aglomerované tavivo na zvéranie nehrdzavejlcich legujuce Cr
a Ziaruvzdornych oceli, uréené prevazne na tupé Si0.+MgO+Al,05+(CaF»)
zvary. Obsah feritu pri kombinacii s OK Autrod 308L Bazicita: B~1,0
a 316L je cca 10%. Prepal Cr po¢as zvarania sa kom- Vlhkost: <0,08% / 1000°C
penzuje dolegovanim z taviva. Nasypna hmotnost: 1,0 kg/dm?

Zrno: 0,2-1,6 mm

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presisSania: 300 + 25°C/2h
Max. prud. zatazenie: az 800 A na jeden dr6t

Orientacna spotreba taviva 31200 A ajeduisu 60 x 0,5mm

(580 A, 33 m/h, @3 4 mm): Mférﬁl?"?ﬂi napitie: 26(' ]28\’
prud: =(+
Napitie (V) | 26 | 30| 34| 38

Spotreba taviva DC+ Odporiéané zvaracie parametre

0,40‘ 0,55‘ 0,70‘ 0,90

(kg/kg dr6tu) na viacvrstvové zvaranie:
@ drétu Prad
(mm) (A)
2,0 150 - 400
24 250 - 500
32 350 - 600
4,0 400 - 700

Metalurgické vlastnosti taviva:
Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

konstantné napatie 29 V konstantny prud 420 A
A 10 A 20
X cl—1 X | | 1c
% 5 — — % \ 10 | -
(1 000) (1000)
0 0
1,0 2,0
LX g5 S L LX 4o L si—
(%) —] %) S i s e
0 Cr o —_] +—Cr
300 400 500 600 A 24 26 28 30 32 34 36 V

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

OK1092+ | ¢ | si | mn | c | N | Mo | Nb |WNk-
OK 308L 002 | 09 [ 100 | 2000 [ 1000 [ 05 14316
OK 347 004 | 075 | 090 | 2000 | 10,00 050 | 1.4551
OK 316L 002 | 080 | 100 | 1900 | 1200 | 270 1.4430
OK 309L 002 | 080 | 1,90 | 2400 | 13,00

J
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@ OK FLUX 10-92 (dokoncéenie)

J25

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC+):

OK 10.92+ Stav Rm Roo2 As KV (J)rC FN
MPa MPa % -20 | -60 | -70 |-110
OK 308L TZ0 580 365 38 ~ 510
OK 347 TZ0 640 470 36 55 40 | cca9
OK 316L 120 590 385 35 55 ~ 510
OK 309L TZ0 575 410 50

TZ 0 - stav po zvareni

Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Flux 10.92 + OK Autrod:

OK 308L TUOV, UDT
OK 347 TUV

OK 316L DNV, TUV, UDT

OK 309L LR
0K 16.97 -
0K 318 TUV

Celkovy prehlad je uvedeny v kapitole K

Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.



EN 760: SA AF2DC

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

Napiitie (V) | 26 | 30| 34| 38
Spotreba taviva DC+ | 0,50 0,60| 0,80 | 1,00
(kg/kg drotu)

Metalurgické vlastnosti taviva:

Ziadny prepal C, mierny prepal Cr a Mn, lahké zvyenie Si.

= OKFLUX 10.93
> 4 | |
Pouzitie: Typ: Bazické, aglomerované
Bazické aglomerované tavivo na zvaranie nehrdzave- CaF,+Al,05+Si0,
jucich oceli, vratane duplexnych. NajcastejSie sa Bazicita: B~1,7
pouziva v kombinacii s drétmi OK Autrod 308L, 309L, Vihkost: < 0,08% / 1000°C
316L a 347, v pripade duplexnych oceli so Specialny- Nasypna hmotnost: 1,0 kg/dm?
mi typmi OK Autrod 2209 a 2509, dodavky ktorych je Zrmo: 02-1,6mm
v pripade potreby nutné zvlast dohodnut. Teplota prestgania: 300 + 25°C/2h
Klasifikacia/certifikacia: Max. prud. zatazenie: - az 800 A na jeden drot
CE EN 13479 Od’porl’xcalje napéatie: 28-34V
DB 51.039.10 Zvaraci prud: =(+)
Dalg&ie:  SEPROS Odportcané zvaracie parametre

na viacvrstvové zvaranie:

@ drétu Prad
(mm) (A)
2,0 150 - 400
2,4 250 - 500
3,2 350 - 600
4,0 400 - 800

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drétom OK Autrod a jeho klasifikacia:

OK 10.93+ © Si Mn Cr Ni Mo Nb N W.Nr.~[ FN
OK 308L <0,03 | 0,60 1,40 | 20,00 | 10,00 | <0,75 1.4316 | ~5-10
OK 347 0,035 | 0,50 1,10 | 19,20 | 9,60 0,50 1.4551 | ~5-10
OK 316L <0,03 | 0,60 1,40 | 18,50 | 11,50 | 2,70 1.4430 ~8
OK 309L <0,03 | 0,60 1,50 24,00 | 12,50 1.4432| >13
OK 2209 0,02 0,80 1,30 | 22,00 | 9,00 3,10 0,15 cca 45
OK 318 0,03 0,50 1,20 | 18,50 | 12,00 | 2,60 0,50 1.4576 | ~8 - 12
OK 16.97 0,06 1,20 6,30 | 18,00 | 8,00 0,10 - - -
Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod:
OK 10.93+ Rm Reo2 As KV (J)°c
MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -60 |-110 [-196
OK 308L 560 400 38 100 75 | 65 | 55 | 40
OK 347 635 455 36 105 85 | 60 | 30
OK 316L 565 390 42 100 95 [ 90 | 75 | 40
OK 318 600 440 42 100 90 | 40
OK 309L 570 430 33 90 70 | 60 | 35
OK 2209 780 630 30 140 [ 125 | 110 | 80
OK 16.97 600 400 45 - 60 - -
Klasifikacia/certifikacia kombinacie OK Flux 10.93 + OK Autrod:
OK 308L TUV, DNV, DB, CE
OK 347 TUOV
OK 316L TUV, DB, CE i
OK309L TUV, DB, CE Balenie: )
OK 2209 TUV, ABS, DNV, GL, RINA, BV, LR Tavivo sa bezne dodava
OK 16.97 DNV v papierovych vreciach
OK 318  TUV, DB; celkovy prehlad uvadza kapitola K hmotnosti 25 kg.
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EN 760: SA AF 2 Cr DC

J27

= OK FLUX 10.94
> 4 | |
Pouzitie: Typ: bézické, fluoridové,
Bazické aglomerované tavivo doleguijuce Cr. Je urée- aglomerované
né na tupé zvary nehrdzavejlcich oceli typu super CaF,+AlL,0;+Si0,
duplex. Nizky obsah Si ktory prechadza z taviva Bazicita: B~17
zaruuje dobré mechanické vlastnosti zvarového , '
kowu J Sypna hmotnost: 1,0 kg/dm?
Zrno: 0,25-1,6 mm

Klasifikacie, certifikacie:

Orientac¢na spotreba taviva
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napatie (V) | 26| 30| 34| 38

Spotreba taviva DC+ | 0,50 | 0,60 0,80 | 1,00
(kg/kg drotu)

Metalurgické vlastnosti taviva:
Doleguje do zvarového kovu chrém.

Teplota presusania:
Zvaraci prud:

300 * 25°C/2h

=(%)

OK 10.94+ C Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN
WRC
OK 308L 0,02 0,5 1,4 20,2 9,7 - - 11
OK 347 0,04 0,5 1,0 19,6 9,6 - 0,5 9
OK 316L 0,02 0,6 1,2 19,5 11,5 2,7 - - -
0K 2509 <0,04 0,5 0,5 25,5 9,5 3,5 0,2 50
Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouZiti s drétom OK Autrod:
OK 10.94+ Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 |-110 |-196
OK 308 560 400 40 85 60 25
OK 347 620 455 38 100 | 70 | 50 | 30
OK 316L 570 430 36 80 - 35
OK 2509 830 625 28 90 | 50 -
Balenie:

Tavivo sa bezne doddva v papierovych vreciach o hmotnosti 25 kg.



Z OK FLUX 10.95

EN 760: SA AF 2 Ni DC

Pouzitie: Typ: fluorido-bazicke,
Bdzické aglomerované tavivo dolegujice do zva- aglomerované
rového kovu Cr. Je ur¢ené na tupé zvary nehrdzave- CaF,+AlL,0;3+Si0,
jucich oceli vSade tam, kde sa pozaduje dobra rdzova Bazicita: B~17
huzevnatost pri nizkych teplotéch. ’
zevnatost pri nizkych teplotécl Svbnd hmotnost: 1,0 kg/dm®
Klasifikacie. certifikcie: Zrno: 0,25-1,6 mm
- Zvaraci prud: =@
Orientaéna spotreba taviva
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):
Napatie (V) | 26 | 30| 34| 38
Spotreba taviva DC+ | 0,50 | 0,60 0,80 | 1,00
(kg/kg drotu)
Metalurgické vlastnosti taviva:
Zvarovy kov dolegovava chrémom.
OK 10.95+ Cc Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN
WRC-92
OK 308L <0,03 0,6 1,4 20,5 11,0 0,06 - 3
OK 308H 0,08 0,4 1,8 20,5 10,0 0,05 - 4
OK 347 <0,04 0,5 1,0 19,0 10,0 - - 0,5 6
OK 316L <0,04 0,5 0,5 25,5 9,6 3,6 0,2 - 50

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouZiti s drétom OK Autrod:

OK 10.95+ Rm Rpo,2 As KV (J)r°C
MPa MPa % +20 | -60 |-110 |-196
OK 308L 540 400 40 88 | 80 | 70 | 50
OK 308H 580 380 40 - - - -
OK 347 620 455 38 100 | -70 | 50 | 30
OK 316L 565 390 38 - 19 | 75 | 40
Balenie:

Tavivo sa bezne doddva v papierovych vreciach o hmotnosti 25 kg.
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EN 760: SF CS 2
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= OKFLUX 10.42
4 | ]
Pouzitie: Typ: Kyslé
Kyslé nizkomanganité tavivo na navaranie tesniacich Ca0+Si0,+MgO+TiO,
ploch armatdr, valcovych telies a pod. Mozno ho +AlLO;
pouzit vade tam, kde pri navarani je potrebny drot Bazicita: B~08
legovany chrémom, napr. OK Autrod 16.79 alebo ] o .
rurkovy drét PZ 6166. Tavivo ma velmi dobré ope- Vihkost: <0,1%/1000°C
rativne vlastnosti a dobrd odstranitelnost trosky. Nasypna hmotnost: 1,5 kg/dm®
Pévodné oznacenie taviva bolo F 624. Zrno: 0,2-1,6 mm

Klasifikacia/certifikacia:

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

Napiitie (V) | 26 | 30 | 34
Spotreba taviva DC+ 0,8 1,2 1,5
(kg/kg drétu) AC~| 08 1,1 1,4
Balenie:

Max. prud. zatazenie:
Odportcané napétie:
Zvaraci prud:

250 - 350°C/2h

az 800 A na jeden drot
26-36V

[(=1=(+)

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

@ drétu Prid ‘ Napitie | Rychlost
(mm) (A) (V) (m/h)
2,5 250-380 | 26-32 | 15-30
3,0 350-480 | 28-34 | 15-40
4,0 450-600 | 28-36 | 20-50

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.



EN 760: SA CS 3 CrDC

= OK FLUX 10.96

> 4 | |

Pouzitie: Typ: Neutralne, aglomerované

Aglomerované neutralne tavivo na navaranie nelego- legujuce Cr

vanych oceli s tvrdostou navaru 30 az 35 HRC (drahy Si0.+MgO+Al,05+Cr

kolajovych Zeriavov, hriadele, pasy buldozérov Bazicita: B~07

a ¢lanky pasov). NajcastejSie sa pouziva v kombinacii ] 'o .

s drtom OK Autrod 12.10. Vihkost: <0,08% /1000°C
Nasypna hmotnost: 1,0 kg/dm?

Klasifikacia/certifikacia: Teplota presti$ania: 300 + 25°C/2h

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

Napitie (V) | 30 | 34 | 38
Spotreba taviva DC+ 0,70 | 0,90 | 1,20
(kg/kg drétu) AC~| 060 | 080 | 1,00

Max. prud. zataZenie:
Odportcané napitie:
Zvaraci prud:

az 800 A na jeden drét
28-38V

=)

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

@ drétu Prid ‘ Napitie
(mm) (A) V)
3,0 ‘ 300 - 500 ‘ 28 - 38
4,0 450-650 | 30-38

Typické chemické zlozenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia:

0K 1096+ | c |

| Mn

| Cr

oK1210 | 0,06 |
Tvrdost navaru: 30 - 35 HRC

Balenie:

| 0,85

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.

| 33

J30



EN 760: SAZ2DC
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= OKFLUX 10.05
> 4 | |
Pouzitie: Typ: Bazické, aglomerované
Aglomerované tavivo na navaranie nelegovanych Al,O3+SiO,+CaF,+MgO
a nizkolegovanych oceli vysokolegovanymi Cr, CrNi Bazicita: 11
a CrNiMo paskami. Odstranitelnost trosky je vyborna. Vihkost: <0,2% / 1000°C

Klasifikacia/certifikacia:

Orientacna spotreba taviva
(60 x 0,5mm, 750 A, 7m/h):

Napitie (V) | 25 | 28 | 32
Spotreba taviva DC+ 0,40 | 0,50 | 0,60
(kg/kg pasky) DC- - 0,35 | 0,45

Nasypna hmotnost:
Zrno:

Teplota presusania:
Max. prud. zatazenie:

Odporucané napétie:
Zvaraci prud:

0,7 kg/dm®
0,2-2,0 mm
300 + 25°C/2h

az 1000 A na pasku
60 x 0,5mm

26-29V

=)

Odporucané zvaracie parametre

na viacvrstvové zvéranie:
@ drétu Prid ‘ Napitie ‘ Rychlost
(mm) (R) ) (m/h)
30x0,5 ‘ 300 - 450 ‘ 26 - 29 ‘ 6,5-9,0
60 x 0,5 600 - 900 26 - 29 6,5-9,0
Metalurgické vlastnosti taviva:
Pri navarani dochadza k prepalu Mn a Cr, nepatrne narasta obsah Si.
Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouzZiti s paskou (DC+):
ok100s+ | ¢ | si | | e | N | N
OKBand347| <003 | 050 | | 200 | 1000 | <10

Poznamka: FN podla WRC-92 v rozmedzi 7 az 13

Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 20 kg.



P &
ESAB *
4

OK FLUX 10.07

EN 760: SA CS 2 NiMo DC

Pouzitie:

Neutrélne, niklom a molybdénom legujlce tavivo
uréené na navaranie paskou obsahujucou 17% Cr.
Déava navarovy kov typu 14Cr-4Ni-Mo s tvrdostou 370
- 420 HB. Tavivo mozno pouzit aj v kombinacii so 17%
Cr drétom s priblizne rovnakymi vlastnostami
zvarového kovu.

Klasifikacia/certifikacia:

Orientaéna spotreba taviva (DC+):
~0,65 kg taviva/kg pasky (drotu)

Metalurgické vlastnosti taviva:

Typ:

Bazicita:

Vihkost:

Nasypna hmotnost:
Zrno:

Teplota presusania:
Max. prud. zatazenie:

Odporucané napétie:
Zvaraci prud:

Neutralne, aglomerované
legujuce Ni a Mo
SiOg+MgO+AI203+CaF2
1,0

< 0,07% /1000°C

1,0 kg/dm?

0,2-1,6 mm

300 + 25°C/2h

az 1000 A na pasku
60 x 0,5mm

26-32V

=)

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

@ drétu Prid ‘ Napitie ‘ Rychlost
(mm) (A) (\)] (m/h)
30x0,5 ‘ 350-450‘ 26 - 30 ‘ 75-9,0
60x05 | 700-900 | 26-30 | 7,5-9,0

Tavivo doleguje do navarového kovu cca 4% Ni a 1% Mo, lahko prepaluje Mn, naopak mierne zvySuje obsah Si.

Zmena obsahu uhlika v navare sa pohybuje do 0,005%

Balenie:

Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.
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Z OK FLUX 10.10

Pouzitie: Typ: Vysoko bazické,
Vysoko bazické aglomerované tavivo na elek- aglomerované
trotroskové navaranie paskou. Je obzvlast vhodné na CaF+Al,03
navaranie paskami Cr, CrNi, CrNiMo so stabilizaciou Bazicita: 4,0

Nb alebo bez nej. Vzhlad povrchu navareného kovu

je vyborny a troska sa lahko odstrafuje. Tavivo je Vihkost: <0,06% /1000°C
vhodné aj na spekané pasky. Nasypna hmotnost: 1,0 kg/dm®
Zrno: 0,1-1,25mm

Klasifikacia/certifikacia:

Teplota presusania: 300 + 25°C/2h
Max. prud. zatazenie: az 1700 A na pasku

Orientaéna spotreba taviva (DC+): 60 x 0,5mm
cca 0,5 kg tavivaskg pasky (drotu) Odporucané napétie: 24 -26V
Zvéraci prad: =)

Odporucané zvaracie parametre
na viacvrstvové zvaranie:

@ drétu Prid ‘ Napitie ‘ Rychlost
(mm) (A) (\)] (m/h)

30x0,5 ‘ 400-650‘ 23-26 ‘ 7,0-10,5
60x05 | 700-1300| 23-26 | 7,0-12,0

Metalurgické vlastnosti taviva:
Tavivo lahko prepaluje Mn, Cr a Nb, nepatrne zvySuje obsah Si v navarenom kove.

Typické chemické zloZenie navareného kovu pri pouZiti pasky OK Band:

(1. vrstva) za podmienok:

zakladny materidl:  ocel 2,25Cr1Mo

parametre navarania: DC+, 1250 A, 25V, 9 m/h

Vhodné na kombinacie s paskami typu OK Band 309L ESW, 309Nb ESW a 309LMo ESW, ktoré sa dodavaju len
po dohode. BlizSie informéacie na vyziadanie.

Balenie:
Tavivo sa bezne dodava v papierovych vreciach hmotnosti 25 kg.
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Z OK FLUX 10.11

Pouzitie: Typ: aglomerované, fluoridové
vysoko bazické tavivo na elektrotroskové navaranie CaF,+Al,0;

paskou. Tavivo md nizku viskozitu, je vhodné na Bazicita: B~54

navdranie paskou na baze Ni a na plne austenitické , . 5

ndvary. Je vhodné aj na vyssie rychlosti navarania Sypnd hmotnost: 1.0 kg/dm

a na jedno- aj viacvrstvové navary. Zrno: 0,2-1,0 mm

Teplota presusania: 300 + 25°C/2h
Max. prudova zataz: 2500 A
Zvaraci prud: =)

Klasifikacie, certifikacie:

Orientaéna spotreba taviva:
Naptie (V) | 25
Spotreba taviva DC+ | 0,50

Typické chemické zloZenie navareného kovu pri pouziti s drotom/paskou:

Paska | Rozm. | | ¢ | si | mn| cr | Ni | Mo | N [Nb+Ta| Fe
OKBand | NiCrMo3 | 60x05 * | 0,02 ‘ 05 ‘ 0,05 ‘ 21,0 ‘ 2 ‘ 8,0 ‘ 2 ‘ B2 ‘ 4,0
# 002 | 05 | 003 | 210 | - 81 |001| 32 | 40

Poznédmka: * jedna vrstva na beznej konstrukénej oceli
** dve vrstvy na beznej konstrukénej oceli
FN - stanovené vypoctom podia WRC-92

Balenie:
Tavivo sa bezne doddva v papierovych vreciach o hmotnosti 25 kg.



Z OK FLUX 10.14

Pouzitie: Typ: aglomerované, fluoridové
Vlysoko bazické tavivo na elektrotroskové navéranie, CaF,- Al,O4
urcené na navaranie austenitickou CrNi alebo CrNiMo Bazicita: B~44

paskou vysSou rychlostou, az okolo 35 cm/min. Svona hmotnost: 1,0 kg/dm®

Klasifikacie, certifikacie: Zrno: 0,2-1,0mm
- Teplota presusania: 300 + 25°C/2h
Max. prudova zataz: 2500 A

Orientac¢na spotreba taviva:

cca 0,5 kg taviva/kg pasky Odporuéané napatie: 24-26V
Zvaraci prud: =+

Typické chemické zloZenie navareného kovu:
Paska | Rozm. | c | si [ mn | cr | Ni | Mo| Nb | FN

OK Band 309 LNb 60x0,5 <0,06 | 05 1,6 19 10 0,02 0,6 5
90x0,5 0,04 0,4 1,7 20 11 0,1 0,6

Poznamka: jednovrstvovy ndvar na beznej konstrukénej oceli, analyza 1,5 mm pod povrchom

Balenie:
Tavivo sa bezne doddva v papierovych vreciach o hmotnosti 25 kg.

Parametre zvarania: 60 x 0,5 mm, DC+, 2300A, 40 cm/min.

90 x 0,5 mm, DC+, 2300A, 30 cm/min.
Hodnota FN sa stanovuje vypoctom podia WRC-92
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geae. Zvaritelnost niektorych technickych kovov

a volba pridavnych materialov

K1

Zvaritelnost je jednou z ddlezitych technologickych
vlastnosti kovovych materidlov. Je to schopnost
vytvorit kvalitny spoj poZadovanych viastnosti. Jedna
jej stranka je metalurgickd, zohladriuje chemické zloze-
nie, spdsob vyroby, Struktiru a napétovy stav
zvaraného materidlu. DalSi aspekt je technologicky.
Zavisi na spdsobe zvarania, jeho fyzikalnych vlastnos-
tiach a parametroch. Dal$ia stranka je konstrukénd,
ktora zohladruje tvarové a rozmerové usporiadanie
spoja a jeho tuhost. Z uvedenych hladisk mozno
kovové materidly povaZovat za zvaritelné, zvaritelné za
istych podmienok a nezvaritelné. Konkrétny zvarovy
spoj je potrebné posudzovat zo vSetkych hladisk.

Zvaritelnost beznych konstrukénych oceli

Vplyv chemického zloZenia nelegovanej a nizkole-
govanej ocele na vhodnost na zvaranie sa zvykne
vyjadrovat uhlikovym ekvivalentom Ce.

Najcastejsie sa pouziva vzorec podia [IW:

Mn Cr+Mo+V Ni+Cu
Ce =C + + +
6 5 15

Ocele s Cg < 0,35 v bezne pouzivanych hrdbkach su
norméalne zvaritelné bez problémov. S rasticou hodno-
tou Ce (to je s rasticim obsahom C alebo legujticich
prvkov) je nutné pocitat s nutnostou zniZit rychlost
ochladzovania, aby sa zamedzil vznik trhlin. Najjedno-
duchSou cestou je pouZitie predhrevu zvaranych casti.
Obecne plati, ze ¢im vysSi je Ce a &im hrubsi je zvarany
materidl, tym vySSiu teplotu predhrevu je treba zvolit.
U oceli s obsahom uhlika C < 0,22% resp. s Ce < 0,41
nie je obvykle treba predhrev. V inych pripadoch mozno
vychadzat z odpordcania v materidlovych listoch prislus-
nej ocele. na rychlu orientaciu mozno poutzit aj nasledu-
jucu tabulku, ktora sa pouziva najma pri navarani:

(%]

Druh ocele
Hribka |Beznd konstr. | Nizkolegovand | Nastrojova | Chrémova | Chrémova |Austenitickd | Manganova
Zakladny material | Gasti (mm) | Ce0.3 | Cc0306 | C:0608 | 512%Cr | >12%Cr | 188CrNi | 14% Mn
Pridavny materidl HB<180 | HB200-300 | HB300 | HB300-500 | HB 200-300 | HB-~200 | HB 250-500
Odporticana hodnota predhrevu °C
. z <20 100 150 150 100
N'zz‘;‘;’_fg;‘l’f;y <20 <60 - 150 200 250 200
>60 100 180 250 300 200
Typu nastrojovej <20 100 180 200 100 -
ocele >20 <60 - 125 250 250 200 0
300-450 HB >60 125 180 300 350 250 0
0 <20 - 150 200 200 150 = X
Tayo%lfslx%@gr 520 <60 100 200 215 300 200 150 X
>60 200 250 350 375 250 200 X
Typu nehrdzavejuicej <20 - - - -
ocele 18/8, 25/12 >20 <60 100 125 150 200 -
200 HB >60 150 200 250 200 100
. <20 - X X
NazggZ:BM" >20 <60 *100 X X
>60 100 X X
e <20 100 200 250 200 200 100 X
t;“ ::f)euﬁ;’c >20 <60 300 400 o450 400 350 400 X
P >60 400 400 500 500 400 400 X
Navarovy s karbidmi <20 o- o- o- o- o- o
v Strukture >20 <60 - 10! 20 20| 20| o- o-
55 HRC >60 o- 200 250 200 200 0- o-

(1) max. 2 vrstvy - trhliny vznikaju bezne
- predhrev Ziadny, alebo nanajvy$ do 100°C
X zvy€ajne sa nezvara

o
o

predhrev nutny pri ndvaroch velkych pléch
na zamedzenie vzniku trhlin sa odporuéa poduskovanie
austenitickym pridavnym materidlom




gene. Zvaritelnost niektorych technickych kovov
a volba pridavnych materialov

Pri zvarani jemnozrnnych a nizkolegovanych oceli,
napr. S235J2G3, S355J2G3 a pod. mozno o¢akavat
v tepelne ovplyvnenej oblasti (TOO) rast zfn, ktory
sposobi urcity pokles plastickych vlastnosti. Preto
zvy&ajne zvarame bez predhrevu. Tam, kde je treba,
postaci obvykle 100-150°C, a s obmedzenym tepel-
nym prikonom.

U termomechanicky spracovanych oceli mozno
v TOO ocakavat pokles pevnosti, medze kizu
a razovej huzevnatosti pod Uroven zakladného
materidlu. Tepelny prikon na jednotku dizky zvaru sa
opat musi obmedzit. Pri volbe zvaracich materialov
sa musia reSpektovat pracovné podmienky spoja,
najmé prevadzkova teplota, spésob namahania,
kordzne prostredie atd.

Zvaranie nehrdzavejiicich
a ziaruvzdornych oceli

Okrem odolnosti proti korézii tieto ocele musia
spifat aj dalSie poziadavky, napr. pevnost & hazev-
natost pri vysokych & naopak nizkych teplotach,
odolnost proti U€inku prostredia s najr6znejSim
chemickym vplyvom a pod. Vlastnosti tychto oceli sa
liSia podla ich chemického zloZenia, ktoré prevazne
urCuje aj ich Struktiru a zvaritelnost. Mozno ich
rozdelit na nasledujuce skupiny:

Austenitické ocele

Je to najpouzivanejSia skupina nehrdzavejicich
oceli. PouZivaju sa na vyrobu vymennikov tepla,
tlakovych nadob, potrubi a dal$ich ¢asti najma
v chemickom a potravinarskom priemysle a v ener-
getike. Zakladnym typom je ocel 18Cr-8Ni, z ktorej
modifikaciami vznikli dalie typy s pozadovanymi
vlastnostami. Rozsah obsahu hlavnych legujucich
prvkov ukazuje tabulka:

c Cr Ni Mo
<025% 16-26% 8-40% 0-5%

Vo vacsine pripadov sa ale obsah C pohybuje pod
0,1%.

Z hladiska odolnosti proti medzikrystalovej korézii
su tieto typy oceli nestabilizované, s velmi nizkym
obsahom uhlika (napr. < 0,03%), alebo stabilizované,
obvykle Ti alebo Nb. V inak austenitickej Struktire
zvarového kovu obvykle vyzadujeme pri teplote
okolia obsah 2-6, niekedy aj viac % feritu delta, ktory
vzhladom na svoje plastické vlastnosti zarucuje odol-

nost proti vzniku krystalizaénych trhlin. Tento podiel
mozno orientacne zistit zo znameho chemického
zlozZenia zvarového kovu a hodnét ekvivalentov chré-
mu (Ecr) a niklu (Enj) pomocou Schéfflerovho diagra-
mu (str. K3 - obr.1), resp. z diagramu WRC 92 (str. K4
- obr.2). Zvaritelnost tejto skupiny nehrdzavejlcich
oceli je az na vynimky, dané extrémnymi poZiadav-
kami na iné vlastnosti, velmi dobrd a mozno pouzit
vSetky zname metddy oblikového zvarania s dobrou
ochranou zvarového kovu. PretoZe bezné typy nie st
nachylné na vznik studenych trhlin a nie su kalitelng,
s vynimkou velkych hribok sa zvaraju bez predhrevu.
S ohladom na moznost transformécie delta feritu sa
odportca max. tepelny prikon 1,5 kJ/mm a interpass
teplota max. 150°C. Zvara sa obycajne pridavnym
mate-ridlom rovnakého alebo podobného zloZenia.
Samostatni skupinu tvoria tzv. superaustenitické
nehrdzavejice ocele, pouzivané v naro¢nom
prostredi chemického priemyslu, ako je vyroba
mocoviny. Proti beZznym austenitickym oceliam maju
este zvySeny obsah Cr, Mo, Ni spolu s dal$imi legu-
rami ako Nb, Cu, N a pod. na zvySenie odolnosti proti
koréznemu praskaniu. Ich $truktira je Ciste austeni-
ticka, zvara sa obdobnymi pridavnymi materialmi,
ktoré tieZ davaju plne austeniticky zvarovy kov.
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gene. Zvaritelnost niektorych technickych kovov
a volba pridavnych materialov

Obr. 1 - Schéfflerov diagram
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Q@ okesi56817 @  0K67.50;67.55
o OK 61.30 OK Tigrod 2209
OK Autrod/Tigrod 308L @  0Ke33s
OK Tubrod 14.20 OK Autrod/Tigrod 318Si
OK Flux 10.92/0OK Autrod 308L 0 OK 67.64: 67.75
@ oKei1856745 OK Autrod/Tigrod 309L
OK Autrod/Tigrod 16.95 e OK 67.71
O kel OK Autrod/Tigrod 309MoL
OK Autrod/Tigrod 347Si OK Tubrod 14.22; 14.32
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Umiestenie Zvaraci material

1
o

o

OK 68.15; 68.17

0K 61.30

OK Autrod/Tigrod 308L

OK Tubrod 14.20

OK Flux 10.92/0K Autrod 308L

OK 61.85; 67.45
OK Autrod/Tigrod 16.95

OK 61.81
OK Autrod/Tigrod 347Si
OK Flux 10.93/0K Autrod 16.30

OK 63.30; 63.80; 63.85
OK Autrod 316LSi
OK Tubrod 14.21

Umiestenie Zvaraci material

(6

© 6 0009

OK 67.50; 67.55
OK Tigrod 2209

OK 63.35
OK Autrod/Tigrod 318Si

OK 67.64; 67.75
OK Autrod/Tigrod 309L

0K 67.71
OK Autrod/Tigrod 309MoL
OK Tubrod 14.22; 14.32

OK 68.81
OK Autrod 312

0K 67.13;67.15
OK Autrod/Tigrod 310

K4
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Feritické nehrdzavejice ocele

s vzhladom na stupen legovania lacnejSie ako
austenitické nehrdzavejlce ocele, maju pritom dobru
koréznu odolnost vratane odolnosti proti kor6znemu
praskaniu v prostredi chloridov a Siroko sa pouzivaju
predovSetkym v spotrebnom a automobilovom
priemysle. Ich typické chemické zloZenie sa obvykle
pohybuje v nasledovnom rozmedzi:

C Cr Ni Mo

<025% 12-30% 0-5% 0-2%

Struktara tychto oceli je feriticka, ale u niektorych
typov mozno o€akavat, najmd v TOO, zhrubnutie
zrna pripadne vznik martenzitu resp. vznik krehkych
faz pri pomalom ochladzovani z teplét cca 1000°C.
Preto su tieto ocele v srovnani s austenitickymi obtiaz-
nejSie zvaritelné, najmé& pri vacSich krubkach.
Zvarame preto zasadne s predhrevom (teplota sa
musi zistit experimentalne, skuskou praskavosti
a ak to nie je mozné, volime cca 200°C). Prikon do
zvaru je treba udrziavat ¢o najnizsi. NajcastejSie sa
pouzivaju metédy MIG a TIG, dréty podobného zloze-
nia alebo austenitické. Austenitické dréty ale nie su
vhodné, pokial zvar bude pod vplyvom prostredia
obsahujuceho siru. Pri ruénom zvarani sa pouzivaju
nizkouhlikové bazické elektrédy s minimalnym obsa-
hom difizneho vodika. V chemickom priemysle, pri
vyrobe kondenzatorov a zariadeni na odsolovanie
morskej vody sa pouzivaju aj tzv. superferitické
nehrdzavejlce ocele. Tie maju dalej zvy$eny obsah
Cr a Mo s doplnenim dal$ich legur. Zvaritelnost tych-
to oceli je vcelku dobra ale vyzaduje este prisnejSie
dodrziavanie zvaracich podmienok.

Duplexné nehrdzavejiice ocele

sa stavaju vyznamnou alternativou austenitickych
oceli. Priaznivd kombindcia ceny a dobrych
koréznych vlastnosti, vy$Sej pevnosti a huZevnatosti
umoziuje dosahovat pri stejnej alebo lepSej zivotnos-
ti v rade pripadov podstatné znizenie hmotnosti a tym
aj materidlovych a vyrobnych nakladov. Chemické
zloZenie tychto oceli je zvy¢ajne nasledujlce:

C Cr Ni Mo Cu N

<0,15% 18-30% 4-10% 0-3% 0-2% ~0,2%

Struktdra tychto oceli je dvojfazova, oby&ajne ju tvori
40 - 70% feritu, zvySok je austenit. Su dobre
zvaritelné vSetkymi oblikovymi metédami. Vzhladom
na nebezpecie rastu zrna v TOO a k moznej preci-

pitacii karbidov pri viacvrstvovych zvaroch sa oby-
¢ajne limituje tepelny prikon na 0,5 az 2,5 kdJ/mm
a interpass teplota na max. 200°C. Na zvéranie sa
bezne pouzivaju pridavné materidly obdobného
zZloZenia so zvy$enym obsahom niklu. Dal$im vyvo-
jom vznikla skupina tzv. superduplexnych oceli
s vy§Sim obsahom Ni, Mo a N ale aj W, ktoré dalej
zvySuju nielen ostatné uzitné vlastnosti, ale najma
odolnost proti jamkovej korézii charakterizovanu tzv.
koeficientom PRE (pozri tvod, str. A2). Jeho hodnota
pre tento typ oceli je > 40 (u beznych austenitickych
oceli cca 25). Zvaritelnost tychto oceli je velmi dobra
ale zvaracie podmienky su eSte prisnejSie, napr. inter-
pass teplota max. 150°C a tepelny prikon v rozmedzi
0,2 az 1,5 kJ/mm. Na odhad obsahu feritickej faze
sa vacsinou pouziva diagram WRC 92 - pozri obr.2,
str. K4.

Martenzitické ocele

sU menej vyznamna skupina nehrdzavejlcich oceli.
Vzhladom na chemické zloZenie su kalitelné a pri
dobrej kordznej odolnosti maju aj dobrd pevnost.
Ich orientaéné chemické zlozZenie je nasledujuce:

C Cr Ni Mo

01-03% 11-17% 0-3% 0-2%

Zvaritelnost tejto skupiny je horsia ako u feritickych
oceli. Dielce sa oby¢ajne zvaraju az po zakaleni
a popusteni. Vzhladom na martenzitickd $truktiru su
nachylné na prehriatie a zhrubnutie predovSetkym
v TOO zvaru. Preto je nutny predhrev a interpas
oby¢ajne na drovni cca 250°C. Vzhladom na n&chyl-
nost na vznik trhlin za studena je tepelné spracovanie
potrebné urobit pokial je to mozné hned po zvareni,
skor ako zvarok vychladne. Pokial nie je tepelné spra-
covanie mozné, pouziva sa poduskovanie zvarovych
ploch austenitickym navarom. Pridavné materidly
maju obdobné zlozenie, v pripadoch, kde ich pevnost-
né charakteristiky vyhovuju, voli sa austeniticky
pridavny materidl, pripadne aj zliatiny Ni-Cr alebo Ni-
Cr-Fe.

Zvaritelnost liatych oceli

Struktdra ocelovych odliatkov sa li§i v zavislosti na pod-
mienkach ochladzovania v réznych miestach odliatku
ako aj nerovnomernym rozdelenim obsahu C, Mn, Si,
S a P. Preto sa snazime zvarat odliatky z nelegovanych
oceli v stave normalizacne Zihanom a odliatky z nizko-
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legovanych oceli v stave po zuslachteni. U odliatkov
z vysokolegovanych oceli je obvyklé homogenizané
Zihanie. Zvaritelnost jednotlivych druhov oceli na odliat-
ky sa prili§ neli§i od oceli tvarnenych a platia vyssie
uvedené odpordcania. Na zvaranie sa obvykle volia
bazické typy pridavnych materialov.

Siva liatina

je zliatina Zeleza s pomerne vysokym obsahom uhli-
ka (2-4,5%) a kremika (1-3%) aj necistdt charakteru
zligenin fosforu a siry. Aj vzhladom na chemickd aj
Struktdrnu nehomogenitu odliatkov je vécsinou dost
obtiazne zvaritelnd. DalSou priginou sd aj jej nizke
mechanické vlastnosti ako nizka pevnost a hiizevnatost
a znacna krehkost. Liatinové odliatky sa najcastejSie
opravuju obalenymi elektrédami za studena. Tato Cast
sa preto zaoberd len touto metédou. Bezne sa pouZi-
vaju niektoré z dalej uvedenych moznosti:

Baza  Elektréda

Ni 0K 92.18,
E-S 723

Pouzitie

V8ade tam, kde je potrebné
vytvorit hiZzevnaty a makky
spoj tvrdosti cca 150 HB,
ktory sa ma opracovavat.
Neodporuca sa na liatiny

s vysokym obsahom P a S.
Ked sa pozaduje vacsia
pevnost alebo na spoje ocel
- siva liatina alebo na spoje
sivej liatiny s vysokym obsa-
hom P alebo S. Tvrdost je
mierne vy$Sia ako

u niklovych elektrod, zvar
sa da bezne opracovat.
Pouzivaju sa vynimocne
najmé tam, kde sa opraco-
vané miesto nema farbou
odliSovat od liatiny.
Opracovatelnost zvaru

je velmi dobra.

Ni-Fe  OK 92.58,
OK 92.60,

E-S 716

Ni-Cu  OK92.78

VSeobecné zasady na zvaranie sivej liatiny

Priprava hran

@ odporica sa $irSi uhol rozovretia ako pre ocel,
pripadne priprava typu U

@ vsetky hrany sa musia zaoblit, trhliny zaoblit pri-
padne odstranit

@ konce trhlin sa ukonéuju odvftanym otvorom,
niekedy sa odporuca v mieste konca trhliny urobit
prieény zvar v dizke cca 2 cm na obidve strany

@ povrch zvarovych hran musi byt éisty a nezaolejo-
vany

@ na pripravu hran sa odporiéa pouzit rad$ej
drazkovanie elektrodou OK 21.03 ako brusenie

Zvaranie
Aj na vlastné zvaranie platia tieto vSeobecné

pravidla:

@ zvaranie zacina od stredu trhliny striedavo na
obidve strany, husenice max. dizky 10x priemer
elektrody
troska sa ihned odstrani a kazda husenica sa za
tepla prekove kladivom so zaoblenym nosom
pouziva sa elektréda ¢o najmensieho priemeru
a najmensi mozny prud
ak sa objavia pory, vrstva sa musi odsekat a zacat
znova
teplota zvaru by po€as zvarania nemala klesnut
pod 100°C.
na zvaranie vacsich hribok sa odporica najprv
poduskovanie zvarovych hran

Na opravy odliatkov sa ¢asto pouziva aj rurkovy

drét OK Tubrod 15.66. Odliatky z bielej liatiny sa

povazuju za nezvaritelné.

Obtiazne zvaritelné ocele
a heterogénne spoje

Vzhladom na to, Zze je velké mnozstvo aplikécii,
ktoré je tazké podrobne popisat, na rychlu orientaciu
odporu¢ame vyuzit prehlad variant heterogénnych
spojov na strane K6. Medzi obtiazne zvaritelné ocele
pocitame ocele s vysokym obsahom uhlika (Ce
> 0,45), nastrojové ocele, ocele pruzinové, tepelne
spracované a ocele neznameho zloZenia. Pretoze
v tychto pripadoch ide naj¢astejSie o opravy, kde nie
je mozné pouzit predhrey, je vhodné pouzit austeni-
tické alebo niklové zvaracie materidly. NajcastejSie sa
pouzivaju:

Typ Elektroda Drot/rirkovy drot

29CrNi OK 68.81, OK 68.82 | OK Autrod 312

18CraNi6Mn | OK 67.45 OK Autrod 16.95
OK Tubrodur 14.71

Zliatiny Ni- 1 0K 92.26 OK Autrod 19.85

K

K6
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Schéma volby vhodnej elektrédy na zvaranie roznorodych materialov

1.0K 67.70, OK 67.75
2. 0K 67.45, OK 68.81, OK 68.82

Nizkolegované VSetky druhy
a uhlik-mangénové ocele vysoko legovanych oceli

1.0K 92.26
2.0K 67.70, OK 67.75, OK 67.45
3.0K 63.30, OK 63.35

Nizkolegované ocele pre VSetky druhy
pracu za zvySenych teplot vysoko legovanych oceli

Na tieto spoje nikdy nepouzivajte nelegované elektrody.

1.0K 92.18
2.0K 92.60, OK 92.58

Tvéarna
liatina

Siva
liatina

Siva
druhy liatina

oceli

1.0K 92.60, OK 92.58
2.0K92.18

Tvéarna Tvarna Temperovana

druhy liatina liatina litina
oceli
OK 94.25
Vsetky Med Vsetky
druhy a jej zliatiny druhy
oceli liatin

1. Prvd moznost vyberu
2. Druha moznost vyberu
3. Tretia moznost vyberu
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Odporicanie na vyber pridavnych
materialov na opravy a udrzbu

Elektrédy, dréty a taviva na opravy a Udrzbu sa volia
na zaklade podmienok zhrnutych v nasledujicom
texte a s ohladom na odpordcania na zvaranie
roznorodych materidlov uvedené v predchadzajlcej
Casti. Potrebné vlastnosti zvarového kovu na opravu
alebo renovaciu sa uréuju predovsetkym podla pod-
mienok, v ktorych bude opraveny diel pracovat, ktoré
sU vacsinou vopred zname. Pretoze elektrédy na
ruéné oblukové zvaranie su v tejto oblasti stale
najpouzivanej$§im druhom zvaracieho materidlu,
v nasledujicej tabulke 1 sU zhrnuté odporic¢ané
moznosti ich  volby podla prevladajlcich
pozadovanych pracovnych podmienok opravovanej
Casti. Pretoze v skutoCnosti prakticky vzdy dochadza
ku kombin&cii vplyvov viacerych faktorov, na zaklade
skusenosti sa spracovali aj urcité konkrétne
odportcéania na volbu zvaracich resp. navaracich
materidlov na opravu charakteristickych ¢asti niekto-
rych najcastejSie renovovanych dielov zemnych
a tazobnych strojov, mlynov, nastrojov a pod. Ich pri-
klady najdete v tabulke 2.

Obecne plati, ze vyber vhodného zvaracieho/
navaracieho materialu sa riadi podla:

@ typu opotrebenia

@ pracovnych podmienok

@ poziadaviek na opracovatelnost

Dalej sa musia uvazit nasledujice délezité otazky:

1. Z hladiska chemického zloZenia zvoleného pridav-

ného materialu:

a) je tento typ pouzitelny a vhodny na zvérany dielec ?

b) je potrebné pouzit predhrev ?

c) bude potrebné medzi zakladnym materidlom
a navarom pouzit medzivrstvu ?

2. Z hladiska podmienok zvarania:

a) Je mozny predhrev? Ak nie, mdze byt navaranie
velmi obmedzené, a to len na pouzitie austeni-
tickych materidlov a materidlov na béaze niklu.
Potom sa obvykle prednostne odporicaju elek-
trody:

- austenitické, napr. OK 67.45, OK 67.85
- austeniticko-feritické, napr. OK 68.81, OK 68.82
- na baze niklu, napr. OK 92.18, E-S 723,

0K 92.58, OK 92.60, E-S 716, OK 92.26,

0K 92.35

b) v akej polohe sa bude oprava robit? Poloha
zvarania moze ovplyvnit volbu technoldgie
a obmedzit aj vyber najvhodnejSich zvaracich
materialov.

c) nebude mozné pouzit technoldgiu MIG/MAG
pripadne zvaranie pod tavivom ?

d) aké pridavné materidly a pre aké technoldgie su
k dispozicii ?

3. Pracovné podmienky opravovaného dielca, to je
najma prevladajuci spdsob namahania a opotrebenia
- napr. abraziou, eréziou, kavitaciou a pod.

Na zabezpecenie odolnosti proti abrazivnemu
opotrebeniu, ktoré spdsobuju ostré Casti kameriov
a mineralov sa odporuca pouzit alebo navar s tvrdym
povrchom, alebo navar, ktory sa vytvrdzuje pocas
prevadzky mechanickym pdsobenim tlaku a razmi.
Odporiéame OK 84.78, OK 84.80, OK 04.58,
OK 83.65, OK 86.08.

Odolnost proti erozivnemu opotrebeniu vyzaduje
tvrdy povrch a jemnu mikroStruktiru navaru.
Odpori¢éame OK 84.80, OK 84.78, OK 84.58,
OK 85.65, OK 83.65, E-B 511.

Kavitaéné opotrebenie vodnych turbin sa oby¢aj-
ne predchadza preventivnymi navarmi austenitic-
kymi elektrédami. Najviac sa pouziva OK 63.35,
ale mozno pouzit aj OK 67.70, OK 67.71, OK 68.81,
OK 68.82.

4. Dalie U&inky okolného prostredia, ktoré mézu

ovplyviovat vlastnosti a Zivotnost navaru, napr.:

a) korézne Ucinky okolittho média, jeho chemické
pbsobenie

b) prevadzkova teplota dielca

¢) kombinécia vplyvu korézneho prostredia s inym
druhom namahania, atd.

Volba spravneho druhu pridavného materialu
potom do znaénej miery zavisi aj od skusenosti
pracovnika a jeho spravneho hodnotenia vplyvu jed-
notlivych faktorov.

K

K8
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Tabulka 1. Navaranie a tvrdonavary. Vyber elektréd pre rézne pracovné podmienky

Prostredie Odolnost
5. - vyborna, 3. - dobra, 1. - obmedzena
Kordzne prostredie 5. 0K 92.26, OK 92.35, OK 94.25
Poziadavka: 4. 0K 68.81, OK 68.82, OK 67.45
Korézna odolnost 3. OK 84.80, OK 84.78, OK 84.42, E-B 511
2. 0K 84.58, OK 83.50
1. OK 83.28, E-B 502, OK 83.65, OK 85.58, OK 85.65,
OK 86.08, OK 86.28
Vysoka teplota 5. OK 92.26, OK 92.35
Oxidacné prostredie 4. OK 68.81, OK 68.82, OK 84.78, OK 67.45,
Poziadavka: OK 67.13, OK 67.15, OK 83.65, OK 84.80
Odolnost proti tvorbe okovin 3. 0K 84.42, E-B 511, OK 84.58, OK 85.58, OK 85.65
2. OK 83.50
1. OK 83.28, E-B 502, OK 86.08, OK 86.28
Vysoka teplota 5. OK 92.35
Poziadavka: 4. OK 84.78, OK 85.58, OK 85.65
Tvrdost pri vysokej teplote 3. OK 84.42, E-B 511, OK 84.58, E-B 508, OK 83.65
a odolnost proti poklesu 2. OK 83.28, E-B 502, OK 68.81, OK 68.82,
tvrdosti OK 86.08
. OK 67.45, OK 67.60
Nizka teplota . 0K 92.26, OK 92.35, OK 67.45, OK 94.25
Poziadavka: . OK 67.45, OK 86.08

Zachovanie mechanickych vlastnosti
pri nizkej teplote

OK 83.28, E-B 502, OK 68.81, OK 68.82

. OK 83.50, OK 84.42, E-B 511
. OK 83.65, OK 84.58, OK 84.78, OK 85.65

Typ opotrebenia:

Razy, vysoky tlak
Poziadavka:

Odolnost proti razom a tlaku

. 0K 92.35, OK 86.08, OK 68.81, OK 68.82
. OK 67.45, OK 83.28, E-B 502

0K 92.26
OK 84.42, E-B 511, OK 85.65

. OK 83.50, OK 83.65, OK 84.58, OK 84.78, OK 94.25

Opotrebenie kamenim a mineralmi
Poziadavka:

Vysoka tvrdost alebo

navar vytvrditelny

mechanickym namahanim

. OK 84.78, OK 84.84, OK 84.80

. OK 86.08, OK 83.65, OK 85.65

. OK 83.50, OK 84.58, OK 84.42, E-B 511

. OK 85.58, OK 68.81, OK 68.82, OK 67.45

OK 83.28, E-B 502

Opotrebenie jemnozrnnymi
materialmi (piesok a il)
Poziadavka:

Vysoka tvrdost povrchu

. OK 84.84, OK 84.78, OK 84.80
. OK 83.65, OK 85.65
. OK 84.58, OK 83.50

OK 84.42, E-B 511, OK 68.81, OK 68.82

. OK 67.45, OK 83.28, E-B 502, OK 86.08

Kavitacia

. OK 63.35, OK 67.71, OK 68.17
. OK 67.45, OK 94.25

. OK 84.42

. E-B 511, 0K 84.58

. OK 83.28, E-B 502
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gene. Zvaritelnost niektorych technickych kovov
a volba pridavnych materialov

Zvaritelnost hlinika a jeho zliatin
Podla schopnosti dosiahnut kvalitny zvarovy spoj
mozno zliatiny hlinika rozdelit na dve skupiny:

@ materidly vhodné na zvéranie - Cisty Al, AlMn,
AlMg, AISi

@ Zliatiny obtiazne zvaritelné - AICuMg, AIMgSi,
AlZnMg

Je vidiet, Ze je velmi dolezité pred zvaranim bud
vediet, o aky typ materidlu ide, alebo si jeho zloZenie
uréit chemickou analyzou alebo aspon orientacne -
kvapkovou skuskou. Dalej je treba si uvedomit
rozdielnost vlastnosti hlinika a oceli, napr.:

- tepelna a elektricka vodivost hlinika je cca 4x vy$Sia,
tepelna roztaznost 2x vyssia

- pevnost je 4x nizSia

- teplota tavenia Al je 635°C, ocele 1535°C

- teplota tavenia oxidov je 2046°C proti 1550°C

V praxi dominujucimi zvaracimi metédami su MIG
a TIG, je mozné zvarat aj obalenou elektrédou, plaz-

mou atd. Predpokladom dosiahnutia dobrej kvality
spoja je vzdy dokonald éistota zvarovych ploch aj
prilahlého okolia zvaru, vysoka Cistota ochranného
plynu, spravne zlicovanie pléch a upnutie dielcov,
spravna geometria spoja.

Na zvaranie metédou MIG sa preferuje zdroj jed-
nosmerného prudu s teplym Startom, podavace s U
kladkami, teflonové bowdeny a ako ochranny plyn
zmes Ar-He alebo &isté He.

Na TIG zvaranie sa odporuca striedavy zdroj s tep-
lym Startom a pulzom, ochranny plyn Ar alebo zmes
Ar-He.

Pridavné materidly sa volia podia chemického
zloZenia zakladného materidlu a podia poziadaviek
na vyrobok. Neodpori¢ame experimenty. Vhodné
materialy sa odporucaju v nasledujucej tabulke 3.

V pripade zvarania réznych typov Al zliatin medzi
sebou odportiéame konzultovat dodavatela.

Tab. ¢.3
Druh materialu STN W. Nr. AA Obalena Zvaraci drot
EN AWS elektroda MIG
OK OK AUTROD
TIG
OKTIGROD
Al
Al 99,8 424002 3.0285 1080 1450
Al 99,7 3.0275 1070A 1070, 1450
Al 99,6 1060 1070, 1450
Al995 E 424004 3.0257 1350 1070, 1450
Al 99,5 424005 3.0255 1050A 1070, 1450
Al 99 3.0205 1200 1070, 1450
Al'99,0 Cu 1100 5356"
Al 98 3.0185 1450
AlMn
AIMn0,6 3.0506 96.20
AlMn1 424432 3.0515 3103 96.20 1070, 1450, 5754
AlMnCu 3.0517 96.20
AlMn1Cu 3003 1450
AlMn1Mg1 PN 424433 3004 96.20 4043, 5754
5356", 5183
AIMn1Mg0,5 3005 5754, 5356"
AlMg
AlMg1 3.3315 5005 96.20 5754, 5356
AlMg1,5 5050 1450
AlMg1,8 3.3326 5754
AlMg2 424412 5051 5754, 5356
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Tab. €. 3 - pokraCovanie

Druh materialu STN W. Nr. AA Obalena Zvaraci drot
EN AWS elektroda MIG
OK OK AUTROD
TIG
OK TIGROD
AlMg2,5 5052 4043, 5754
AlMg3 424413 3.3535 5754 5754, 5356"
5183, 5087
AlMg4 5086 5356
AlMg5 424415 3.3555 5056 5356, 5183
5087
AlMg6 OZN 424418 96.50 4047
AlMg7 PN 424417 96.50 4047
AlMgMn 3.3527 96.20 5754, 5356
5183
AlMg2MnO0,8 3.3527 5754, 5183
5087
AlMg2,7Mn 3.3537 5754, 5356
5183, 5087
AlMg4Mn 3.3545 5356, 5183
5087
AlMg4,5Mn 3.3547 5083 5356, 5183
5087
AlMgSi0,5 3.3206 6060 96.40 4043, 5754
5356, 5183
5087
AlMgSi0,7 3.3210 96.40 4043, 5754
5356, 5183
5087
AlMgSi0,8 3.2316 96.40 4043, 5754
5356, 5183
5087
AIMgO0,5Si 424401 6063 96.40
AlMg1Sii 3.2315 96.40 4043, 5356
5183, 5087
AlMg1SiCu 3.3211 96.40 4043, 5356
5183, 5087
AlMgSitMn 424400 6082 96.50 4043, 4047, 5356
5183, 5087
AlMg5Sit 96.40 4043, 5356, 5183
G-AlMg3 3.3541 5754, 5356
5183
G-AlMg5 3.3561 5356, 5183
5087
G-AlMg10 5356, 5183
G-AIMg3Si 3.3241 5356, 5183
G-AIMg3Cu 5356, 5183
G-AIMg5Si 3.3261 5356, 5183
5087
G-AIMg10Cu 5356, 5183
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Tab. €. 3 - pokraCovanie

Druh materialu STN W. Nr. AA Obalena Zvaraci drot
EN AWS elektroda MIG
OK OK AUTROD
TIG
OKTIGROD
AISi
AISi5 PN 424232 3.2345 96.40 4043
AISi9 96.50 4047
AISi12 PN 424230 96.50 4047
AISi5Cu3 96.40 4043
AISi6Cu4 AA 319 96.40, 96.50 | 4043, 4047
AISi7Cu3 96.40, 96.50 | 4043, 4047
AISi7Mg AA 356 96.40, 96.50 | 4043, 4047
G-AISi12 3.2581 96.50 4047
G-AISi12Cu 3.2583 (4032) 96.50 4047
G-AISi11 3.2211 96.50 4047
G-AISi10Mg 3.2381 96.50 4047
G-AISi10MgCu 3.2383 96.50 4047
G-AISi9Mg 3.2373 96.50 4047
G-AISiMg 3.2371 96.40 4043
G-AISi5Mg 3.2341 96.40 4043
G-AISi8Cu3 3.2161 96.50 4047
G-AISi6Cud 96.40, 96.50 | 4043, 4047
AlIZn
AlZnMgf 3.3547 96.40 5356, 5183
AlZn4,5Mgf 424441 3.4335 96.40 4043, 5356
5183, 5087
AlZn5Mn D712 4043, 5356
AICu
AlCuMgt 3.1325 96.40 4043, 5183
5087
AlCu4Mg 424201 2017 zvaranie sa neodporuca
AlCu4Mg1 424203 2024 zvaranie sa neodporuca
AlCu4MgPb 3.1645 2030 zvaranie sa neodporuca
AlCu4SiMg 3.1255 2014 zvaranie sa neodporuca
AlFe
AlFeSi ON 424446 96.40 4043

1) OK AUTROD 5356 sa mdze vzdy nahradit drotom OK AUTROD 5183, alebo OK AUTROD 5087, pokial je pra-

covna teplota mensia ako 65°C.

K
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e, Odporucané pridavné materialy ESAB
- - - - 4 - - -
na zvaranie niklu a niektorych jeho zliatin

Typ zliatiny Odportcany pridavny material pre metoédu zvarania

Znacka W.Nr. Obch. 111 131 141 12
ozn.

Cisty nikel a zliatiny Ni - Mn

Ni 99,6 2.4060

LC-Ni 99,6 2.4061 205

Ni 99,4 Fe 2.4062

Ni92,2 2.4066 | 200

LC Ni99 2.4068 | 201

NiMn1 2.4106

NiMn1C 2.4108 0K 92.05 |OKA19.92 |OKT 19.92

NiMn1,5 2.4109

NiMn2 2.4110

NiMn5 24116

NiMn3Al 2.4122

NiAI4Ti 2.4128

G-Ni95 2.4170

G-Ni93C 2.4175

Zliatiny Ni - Cu

NiCu30Fe 2.4360 | 400

LC-NiCu30Fe 2.4361 0K92.86 |OKA19.93 |OKT 19.93

G-CuNi30Nb 2.4365

NiCu30Al 2.4375 K-500

Zliatiny Ni - Cr +.., Ni - Mo +..
NiCr21Mo14W | 2.4602 | 22

NiCrMo16Al 2.4605 | 59 0K 9259 |OKA19.81 |OKT 19.81 |OKA 19.81 + OK 10.90
NiMo16Cr16Ti | 2.4610 | C4

Zliatiny Ni - Cr - Mo
NiCr22Mo6Cu | 2.4618 0K 9245 |OKA19.82 OKT19.82 |OKA 19.82 + OK 10.90
NiCr22Mo7Cu | 2.4619 G-3
NiCr21Mo6Cu | 2.4641
NiCr20CuMo 2.4660 | 20

Zliatiny Ni - Cr - Ti

NiCr20Ti 2.4630 0K 9226 |OKA19.82 |OKT 19.82 |OK A 19.82 alebo 19.85
NiCr20TiAl 2.4631 0K 9245 |OKA19.85 |OKT 19.85 |stav.OK 10.90
0K 92.82

Zliatiny Ni - Cr - Fe +..., ostatné
NiCr15Fe7TiAl | 2.4669 X-750 0K92.26 | OKA19.85 |OKT 19.85 |OKA 19.85+ OK 10.90

0K 92.82
NiCr15Fe 2.4816 | 600/600H | OK92.26 | OK A 19.82 | OKT 19.82 |OKA 19.82 alebo 19.85
LC-NiCr15Fe 2.4817 | 600L 0K 9245 |OKA19.85 |OKT 19.85 |stav.OK 10.90
NiCr23Fe 2.4851 601H 0K 92.82
NiMo16Cr15W | 2.4819 | C-276 0K 9259 |OKA19.81 |OKT 19.81 |OKA 19.81 + OK 10.90
NiCr21Mo 2.4858 | 825 0K 9245 |OKA19.82 |OKT 19.82 |OKA 19.82 + OK 10.90
NiCr 60 15 2.4867 OK 92.26
NiCr 80 20 2.4869 0K92.86 |OKA19.85 |OKT 19.85 |OKA 19.85 + OK 10.90

NiCr20Ti 2.4951 75

Tuéne vyznacéené typy su obsahom beznej ponuky, ostatné na vyziadanie



g== Odporucania na skladovanie, prestsanie
a manipulaciu so zvaracimi materialmi

Stale viac, predovsetkym menSich firiem, sa na nas
v sUvislosti so zavadzanim a certifikdciou systému
riadenia kvality podfa noriem radu ISO 9000 obracia
s poziadavkou poskytnut im vSeobecné odporucanie
na skladovanie a presu$anie pouzivanych zvaracich
materialov. Napriek tomu, Ze struéné odporucania
mozno najst v kazdom katalégu ESAB, rozhodli sme
sa tymto zelaniam vyhoviet. Tato kapitola vznikla
s vyuzitim materidlov materskej firmy.

Obalené elektrédy na ruéné
oblukové zvaranie

VSetky druhy obalenych elektréd su viac alebo
menej nachylné na absorbovanie vlhkosti z okolitého
prostredia. Vihkost v obale méze byt jednou z hlav-
nych pri€in nielen porozity zvarového kovu, ale aj
trhlin, spdsobovanych difiznym vodikom. Pretoze
beZne pouzivané balenie elektréd do papierovych Ska-
tuliek s naslednym balenim do plastovej folie neméze
byt na 100% vzduchotesné, kazdy vyrobca sa snazi
navihavost elektréd zniZit dpravou zloZenia obalu
elektrédy, alebo zlepSenim balenia. Prikladom su elek-
trédy s obalom typu LMA (Low Moisture Absorption)
s vyrazne pomal$im navlhavanim - obr.1, a Specidlne
balenie VacPac. Obidve cesty zvySuju pracnost vyroby
a tym aj cenu elekiréd. Aby sa obmedzil negativny
vplyv prostredia pri beznom spdsobe balenia sa preto
odport¢a dodrziavat nasledujuce skladovacie pod-
mienky:
@ teplota skladovania min. 15°C
@ relativna vihkost vzduchu v sklade max. 60%

V' zimnom obdobi je mozné udrzat predpisanu
relativnu vihkost vzduchu obvykle len tak, Ze teplota
v sklade je najmenej o 10°C vysSia ako vonkajSia
teplota. V tropickom pasme a v dobe s vysokou
vihkostou okolia mozno podmienky skladovania
upravit vysuSanim vzduchu. Pri nizSich teplotach
skladovania alebo prepravy by sa pred otvorenim
balenia mali vyrovnat teploty.

PresuSovanie elektrod

Elektrody, ktoré sa skladovali za nevhodnych pod-
mienok alebo po velmi dlhy ¢as sa musia presusit,
aby sa obnovila ich pouzitelnost.

Presu$uju sa obvykle vSetky typy rutil-kyslych
nehrdzavejucich elektrdd a bazickeé elektrddy vietkého
druhu, kde sa pozaduje rentgenova Cistota zvarového
kovu, nizky obsah difizneho vodika a vysoké hodno-
ty rdzovej hiZevnatosti, najmé za nizkych teplot.

Bezné rutilové a kyslé elekirddy v origindlnych
obaloch, skladované za predpisanych skladovych
podmienok nie je obvykle potrebné presusat.

Presusat sa nesmu elektrody s celulézovym
obalom.

Podmienky prestsania

@ teplota presuSania kazdého typu je uvedena
v katalégu a na Stitku Skatulky

@ teplotou presusania sa rozumie teplota vo vnutri
zvazku elektréd

@ doba presu$ania sa pocita od okamihu, ked sa
dosiahla teplota presusania

% vlhkosti

2,5
2 4
1,5 +
1
0,5 4

Bezna elektroda

0 o

LMA elektroda

16h

Rychlost navihania elektrod za podmienok: T=32°C, relativna vihkost 75%
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@ elektrédy sa v peci mézu umiestnit max. v 4 vrstvach
@ odporuca sa presusat elektrédy nanajvys 3x

VysuSené elekirody by sa pred vlastnym zvaranim mali umiestnit
v skladovacom kontajneri pri udrzovacej teplote cca 70°C.

Zariadenie ESAB na presusanie a skladovanie
uz suchych elektréd

Ako udrziavaci kontejnér vysuSenych elektrdd s teplotou do 100°C
sa dodava lahky a dobre prenosny kontejnér PK 1 (obr.2).

Na skladovanie a su$enie elektrdd je k dispozicii kombinovany kontejnér
typu PK 5 s regulaciou teploty v rozmedzi 50 az 300°C (obr.3).
Na skladovanie va¢sieho mnozstva uz vysusenych elektrdd alebo elektrod
roznych typov sa pouziva skrifiovy typ SK 40 so 4 vynimatelnymi polica-
mi a s regulaciou teploty v medziach 50 az 180°C (obr.4).

Najlepsie rieSenie pre véacSie zvarovne je susiaca skrifa PK 410 s regula-
ciou teploty automatickym termostatom v rozmedzi 0 az 450°C a s ¢aso-
vacom az na dobu 1 tyzden (obr.5).

Skladovanie elektréd

Elektrody sa musia skladovat za vy$Sie uvedenych podmienok v origi-
nalnych a neporusenych obaloch.

Pokial sa takto skladuju dlhSie ako 1 rok, je pred ich pouZitim potrebné
overit ich vlastnosti skiSobnym navarom s potrebnymi skuSkami.
Maximalna doba skladovania je 5 rokov. Toto neplati pre neporusené bale-
nia typu VacPac. Ak je vihkost vacsia ako stanovuju predpisy alebo ak je
poskodeny obal, elektrédy sa musia skontrolovat, pripadne presusit a pre-
balit.

Odporuca sa elektrddy zoSrotovat, ked:

@ sa prekro¢i max. doba skladovania alebo vysledky overovacich
skusok nezodpovedaju

® nasledkom nevhodnej manipulacie alebo skladovania sa
porusila celistvost obalu

@ v priebehu skladovania sa zmenila farba obalu

@ doslo k silnému poskodeniu vihkostou

Taviva

Zvaracie a navaracie tavivd ESAB maju velmi dobré skladovacie vlast-
nosti a v okamihu dodavky maju obsah vihkosti mensi ako 0,05%. Taviva
pod oznacenim OK Flux sa bezne dodavaju v papierovych vreciach s vnu-
tornou plastovou vlozkou o hmotnosti 25 kg, v kovovych sudoch o hmot-
nosti 250 kg alebo v baleni BigBag o hmotnosti 1000 kg.

Navihanie méze nastat v dosledku nespravnych podmienok pri pre-
prave, skladovani alebo manipulacii.

Prejavom vihkého taviva je obvykle porézny zvar alebo pory, viditelné
v stuhnutej troske.
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g== Odporucania na skladovanie, prestsanie
a manipulaciu so zvaracimi materialmi

Na dosiahnutie vybornych vysledkov je potrebné
dodrziavat nasledovné skladovacie podmienky:
@ vrecia s tavivom nesmu byt nikdy vystavené pria-
mej vlhkosti, napriklad dazdu ¢i snehu
@ skladovacie priestory musia byt suché s max.
relativnou vihkostou 60% a teplotou 20 + 10°C
@ nespracované tavivo v otvorenych obaloch sa
v pripade dlhych vyrobnych prestavok musi
uchovavat v peci pri teplote 150 + 25°C
Ak sa dodrzia uvedené podmienky a max. doba skla-
dovania, taviva ESAB nie je treba bezne presusovat.

PresuSovanie taviv
Pokial tavivo z akéhokolvek dévodu navilhlo, je
nutné presusenie v peci za nizSie uvedenych pod-
mienok podla typu taviva:
@ tavené taviva OK Flux
200°C + 50°C po dobu 2 - 4 hod.
@ aglomerované taviva OK Flux
300°C + 25°C po dobu 2 - 4 hod.
Vrstva taviva v peci by nemala byt hrubSia ako 50 mm.

Pece na presti$anie
a skladovanie taviv

Na uvedeny Ucel dodava ESAB nasledujlce typy
peci:

1) SuSiaci a skladovaci kontejnér JK 50 (obr.6)
s kapacitou 50 | taviva s regulaciou teploty do
500°C po dobu 3 hod. a nasledujicim poklesom
na udrziavaciu teplotu 150°C pocas dalSieho
intervalu 12 hod.

2) Zasobnik na tavivo JS 200 (obr.7), ktory sluzi
na udrziavanie suchého taviva s objemom 200 |
a s moznostou nastavenia teploty v rozmedzi
50 - 300°C.

Skladovanie taviv

Pokial sa dodrziavaju obecné skladovacie pod-
mienky, odporucanie na dobu skladovania sa riadi
podia druhu balenia:
@ balenie typu BigBag max. 6 mesiacov
@ papierové vrecia  max. 2 roky
@ kovové sudy max. 3 roky

Po prekroeni tejto doby sa tavivo pred pouzitim
musi preskusat.

PIné a rarkové droty

Pokial sa tieto droty skladuju v originalnych
uzatvorenych obaloch, v suchych skladoch a za pod-
mienok uvedenych pre skladovanie elektrod a s vylu-
¢enim akéhokolvek vplyvu agresivneho okolitého
prostredia, ich Zzivotnost moZno pokladat za
neobmedzenu. Pred pouzitim treba zabranit konden-
z&cii vihkosti na studenom dréte (vyrovnat teploty
pred pouzitim), ¢i inému kontaktu s vodou alebo inymi
latkami, ktoré méZu absorbovat vihkost, ako aj s mas-
tivami a latkami s koréznym téinkom.

.
;
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g== Odporucania na skladovanie, prestsanie
a manipulaciu so zvaracimi materialmi

Stohovanie paliet so zvaracimi materialmi

Dovoluje sa skladovat max. 3 palety taviva nad
sebou, v zdvislosti na type taviva a obalu.
U obalenych elektrod, drétov na zvaranie plamefiom
a pasok sa smu skladovat max. 2 palety nad sebou.
Rurkové droty a piné droty na cievkach sa nesmu
stohovat.

Identifikacia materialov
Pévodna identifikacia vyrobcu sa musi zachovat.

Obratka tovaru v skladoch
Pohyb vyrobkov v skladoch by sa mal riadit pravid-
lom "prvy dnu - prvy von".

Doprava

Pri preprave medzi skladmi sa vyrobky musia
chranit pred vihkostou a poSkodenim. Pri manipulacii
so zvaracimi materidlmi sa musia pouzivat len kryté
vozidla. Prepravca zvaracich materidlov sa musi
upozornit na nebezpecie znehodnotenia vyrobkov
poveternostnymi podmienkami a vlhkostou. Pocas
dopravy, nakladania a vykladania sa palety so
zvaracimi materidlmi nesmu stohovat.
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== Typy cievok a balenie drétov

Cievka 24

plastova cievka, presné vinutie
EN 759: S 300 (DIN: D 300)
24-7 15 kg

24-X podla dodavatela

100

I
@300

©51,5

109 Cievka 28

(Eurospool)

osemhranna drétena cievka,
presné vinutie
28-0 30 kg

Cievka 31

osemhranna plastom
potiahnuta drétena cievka,
presné vinutie

31-1 25 kg

Cievka 46

55 plastova cievka, bezné vinutie
EN 759: S 200 (DIN: D 200)

46-0 5kg
: Cievka 56
/ \ plastova cievka, presné vinutie
\J EN 759: S 200 (DIN: D 200)
J 56-0 5kg K
1

|
|
i
I
¢ 200

51
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== Typy cievok a balenie drétov

Cievka 75

98 farebna alebo plastom potiahnuta
drétend cievka, presné vinutie

EN 759: B 300 (DIN: K 300)

75-3 16 kg

Cievka 76
drotena cievka, bezné vinutie
EN 759: B 300 (DIN: K 300)
76-0 15 kg

76-1 18 kg

76-3 16 kg

Cievka 77

drétend cievka, presné vinutie
EN 759: B 300 (DIN: K 300)
77-0 15 kg

771 18 kg

77-3 16 kg

Cievka 03

drétena cievka, bezné vinutie
EN 759: ~ B 450

03-2 30 kg

|

|

i

i

i
2300

100

@ 415

Cievka 69

100 drotend cievka pouzitelna
bez adaptéra, presné vinutie
EN 759: BS 300

69-0 15kg

e 69-1 18kg

- Cievka 98

plastom potiahnuta drétena
cievka, presné vinutie
S EN 759: BS 300

98-2 15 kg

98-4 16 kg

98-6 6 kg

98-7 7 kg

¢ 300
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== Typy cievok a balenie drétov

Vyrobkovy rad baleni

Marathon Pac™

@ Standardny Maraton Pac - typ 93

@ Jumbo Maraton Pac - typ 94

@ Mini Maraton Pac - typ 95

@ nekonecny "Endless" Maraton Pac
Nekoneény "Endless" Maraton Pac umoZzriuje
vysoku efektivnost zvarania tym, Ze odstrariuje
prestavky inak potrebné na vymenu suda. Skor
ako sa spotrebuje obsah suda sa spoja zod-
povedajlice konce drétu z prvého a druhého
suda pomocou odporovej zvaracky na droty.
Jednoduchy samocinny vymenny mechaniz-
mus potom automaticky premeni privod drétu
z prvého suda na druhy, zatial ¢o zvaraci robot
bez prerusenia pokracuje v praci. "Endless"
Maraton Pac" je idedlny na pouZzitie v linkach
a na pracoviskach s viacerymi robotmi.
Pouzivaju sa vzdy dva sudy Maraton Pac stan-
dard alebo Maraton Pac Jumbo.

Standardny Marathon Pac Jumbo Marathon Pac Mini Marathon Pac

Typ 93 Typ 94 Typ 95

osemhranny sud osemhranny sud osemhranny sud

513 x 830 mm 595 x 935 mm 513 x 500 mm

93-0 200Kkg ... pr. 0,8 mm 94-0 475kg 95-0 100 kg ... nehrdzavejuci drot
93-2 250 kg 94-4 141 kg ... hlinik

93-7 250Kg ... Endless 94-7 475Kg ... Endless

Standardny Jumbo Mini Nekoneény
Marathon Pac | Marathon Pac | Marathon Pac | Marathon Pac
Sifka x vySka 513 x 830 mm | 595 x 935 mm | 513 x 500 mm | 2 x Standard
nebo Jumbo
Nelegovana alebo nizkolegovana ocel
plné droty 250 kg 475 kg 2 x 250 kg
(pr.0,8 mm: 200 kg) | (min. pr. 1,0 mm) 2 x 475 kg
rurkové droty podla typu
droty SAW pr. 1,6 mm: 475 kg
(zvaranie Spiralovych rur) pr. 2,0 mm: 450 kg
Nehrdzavejica ocel
pIné droty 250 kg 475 kg 100 kg 2 x 250 kg
(pr.0,8 mm: 200 kg) |  (min. pr. 1,0 mm) 2 x 475 kg
rurkové droty podla typu
Hlinik
pIné droty | 141kg | |
Med'
dréty na MIG spajkovanie | 200 kg | |

K24



== Typy cievok a balenie drétov

K25

Vozik

Zdvihaci hak

Pripojovaci kriz

Konektor medzi vedenim

Rychlospojka plastového krytu

Prislusenstvo

Typ Marathon Pac

Standard| Jumbo Mini

93 94 95
vozik X X
vozik X
Zlty zdvihaci hak X X
Cerveny zdvihaci hak X
pripojovaci kriz X X X
rychlospojka vedenia drétu X X X
rychlospojka plastového krytu X
vedenie drétu* X X X
plastovy kryt X
plochy plastovy kryt (x) ()
... mozno objednat k typom Standard a Mini

* vedenie drotu sa dodava v réznych dizkach (0,6; 1,8; 3,0; 4,5; 8,0; 12,0 m)

Vedenie drétu

Plastovy kryt
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=y Systém eurdpskych noriem na oznacovanie
zvaracich pridavnych materialov

111 - Ruéné obliikkové zvaranie obalenou elektrédou (ROZ)

EN STN Na zvaranie... Vydané | Str.
STN EN ISO 2560 05 5005 | nelegovanych a jemnozrnnych oceli 2006 | K29
STN EN 757 05 5009 | vysokopevnych oceli 2001 | K30
STN EN ISO 3580 05 5050 | ziarupevnych oceli 2008 | K31
STN EN 1600 055100 | nehrdzavejucich a ziaruvzdornych oceli 2001 | K32
STN EN ISO 1071 055317 | sivej liatiny 2003 | K48
STN EN ISO 14172 055319 | niklu a jeho zliatin 2004 | K46
STN EN 14700 05 5020 | na tvrdé navary 2005 | K50
131, 135 - Zvaranie odtavujucou sa elektrédou v ochrannej atmosfére (MIG/MAG)
EN STN Na zvaranie... Vydané | Str.
STN EN ISO 14341 05 5311 | nelegovanych a jemnozrnnych oceli 2009 | K33
STN EN ISO 16834 05 5315 | vysokopevnych oceli 2007 | K34
STN EN ISO 21952 05 5313 | Ziarupevnych oceli 2008 | K35
STN EN ISO 14343 05 5314 | nehrdzavejucich a ziarupevnych oceli 2007 | K36
STN EN ISO 1071 055317 | sivej liatiny 2003 | K48
STN EN ISO 18274 055323 | niklu a jeho zliatin 2004 | K52
STN EN ISO 18273 055322 | hlinika a jeho zliatin 2004 | K51
STN EN 14640 055325 | medi a jej zliatin 2005 | K53
STN EN ISO 24034 055327 | titanu a jeho zliatin 2008 | K54
STN EN 14700 055020 | na tvrdé navary 2005 | K50
141 - Zvaranie neodtavujiicou sa elektrédou v ochrannej atmosfére
EN STN Na zvaranie... Vydané | Str.
STN EN ISI 636 05 5312 | nelegovanych a jemnozrnnych oceli 2009 | K37
STN EN I1SO 16834 05 5315 | vysokopevnych oceli 2007 | K34
STN EN 1SO 21952 05 5313 | Ziarupevnych oceli 2008 | K35
STN EN I1SO 14343 05 5314 | nehrdzavejucich a ziaruvzdornych oceli 2007 | K36
STN EN ISO 1071 055317 | sivej liatiny 2003 | K48
STN EN ISO 18274 055323 | niklu a jeho zliatin 2004 | K52
STN EN ISO 18273 055322 | hlinika a jeho zliatin 2004 | K51
STN EN 14640 055325 | medi a jgj zliatin 2005 | K53
STN EN ISO 24034 05 5327 | titanu a jeho zliatin 2006 | K54
STN EN 14700 055020 | na tvrdé navary 2005 | K50
12 - Zvaranie pod tavivom (ZPT)
EN STN Vydané | Str.
STN EN 760 055701 | taviva 2000 | K38
STN EN 756 05 5801 | drdty pIné a rarkové na ZPT nelegovanych
a nizkolegovanych oceli a kombinécie
s tavivami 2004 | K39
STN EN 1SO 24598 05 5313 | droty na ZPT Ziarupevnych oceli 2008 | K36
STN EN ISO 14343 05 5314 | droty na ZPT nehrdzavejdcich a Ziaruvzdornych oceli 2007 | K36
STN EN 14700 05 5020 | na tvrdonavary 2005 | K50
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=y Systém eurdpskych noriem na oznacovanie
zvaracich pridavnych materialov

114, 136 - Zvaranie rirkovym drdtom

EN STN Na zvaranie... Vydané | Str.
STN EN ISO 17632 05 5501 | nelegovanych a jemnozrnnych oceli 2009 | K40
STN EN ISO 18276 05 5505 | vysokopevnych oceli 2006 | K41
STN EN ISO 17634 055002 | ziarupevnych oceli 2006 | K42
STN EN ISO 17633 05 5003 | nehrdzavejucich a vysokolegovanych oceli 2004 | K43
STN EN ISO 1071 055317 | sivej liatiny 2003 | K47
STN EN 14700 05 5020 | na tvrdé navary 2005 | K49
311 - Zvaranie plameiiom
EN STN Na zvaranie... Vydané | Str.
STN EN 12536 05 5320 | nelegovanych a Zziarupevnych oceli 2001 | K44
STN EN I1SO 1071 055317 | sivej liatiny 2003 | K47
Savisiace a dalSie dolezité europske normy

EN STN Vydané
STN EN ISO 544 055001 | TDP zvaracich materialov 2004
STN EN 1044 055650 | Pridavné kovy na tvrdé spajkovanie 2001
STN EN ISO 14175 052510 | Ochranné plyny na zvaranie 2009
STN EN ISO 6848 052411 | Netaviace sa volframové elektrody-klasifikacia 2005
STN EN 13479 055805 | VSeobecna vyrobkova norma zvaracich materialov 2000
CEN ISO/TR 15608 05 0323 | Smernice na zaradenie kovovych materialov do skupin 2000
STN EN 1011-1 " 052210 | Odporucanie na zvaranie-vSeobecna norma 2003
STN EN 1011-2 052210 | dtto. na zvaranie feritickych oceli. 2002
STN EN 1011-3 052210 | dtto: na zvaranie nehrdzavejucich oceli 2002
STN EN 1011-4 052210 | dtto: na zvaranie hlinika a jeho zliatin 2003
STN EN 1011-5 052210 | dtto: na zvaranie platovanych oceli 2005
STN EN 1011-8 052210 | dtto: na zvaranie liatin 2006
STN EN ISO 3834-1az5 | 05 0331 | Poziadavky na kvalitu pri tavnom zvarani 2002
STN EN ISO 4063 05 0007 | Zoznam spdsobov zvarania 2005
STN EN ISO 17659 050008 | Viacjazyéné terminy zvarovych spojov 2004
STN EN 1792 050009 | Viacjazyény zoznam terminov zo zvarania 2002
STN EN ISO 4043 050011 | Zoznam spdsobov zvarania 1998
STN EN ISO 6947 " 05 0024 | Polohy zvarania 2005
STN EN 14717 05 0690 | Environmentélny kontrolny zoznam 2005
STN EN 10204 42 0009 | Druhy dokumentov kontroly 2006
STN EN 10027-1 42 0011 | Znacky oceli 1998
STN EN 10027-2 42 0012 | Ciselny systém

Y Norma v revizii
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Z5 STN EN ISO 2560

Obalené elektrody na ruéné oblukové zvaranie nelegovanych
a jemnozrnnych oceli. Klasifikacia (systém A)
Na svetovom trhu sa pouzivaju dva pristupy na klasifikaciu danej elektrody. Pristup A je zalozeny na pdvodnej EN 499,
pristup B je americky a pouziva sa aj v tichomorskej oblasti. PredloZeny vytah z normy STN EN I1SO 2560 predstavu-
je pristup A, ktory sa pouziva v Eurdpe. Klasifikacia elektrod podla pristupu B je v pripade potreby dostupna v texte
normy. Oznacenie je potom STN EN ISO 2560-B.

Povinna Cast H Doplnkovi ast

E4631NiB§54H5

I—) E - elektréda na rucné oblukove zvéaranie | ‘

Oznacenie pevnostnych vlastnosti a taznosti
zvarového kovu Polohy zvirania, v ktorych si elektrody skiasané (EN 15792-3)
Min. medza| Pevnost | Min. taznost - PR
Oznatenie Klzu D v tahu 2) Oznacenie Polohy zvarania
MPa MPa Y% 1 vietky polohy (PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG)
35 355 440 az 570 22 5 vietky polohy okrem zvislej zhora nadol
38 380 470 az 600 20 (PA,PB, PC, PD, PE, PF)
42 420 500 az 640 20 3 tupy zvar v polohe vodorovnej zhora, kiitovy zvar
46 460 530 az 680 20 v polohe do tZlabia a vodorovnej zhora
50 500 560 az 720 18 4 tupy zvar v polohe vodorovnej zhora a kitovy
D Plati dolnd medza klzu (R.s). Pri nevyraznej medzi klzu sa do azlabia (PA) <
musi pouZil zmhuvnd medza 0.2% (Ryn2) 5 poloha zvisla zhora nadol a polohy podla oznacenia 3
? Merani dizka je piiindsobok priemeru skiiSobnej tyce. (PA, PB, PG)
Oznadenie narazovej price zvarového kovu Oznacenie obsahu vodika vo zvarovom kove
P Teplota pre nirazovi pricu min. 47 J .. Maximélny obsah vodika
Oznatenie P P °C P Oznatenie (ml/100 g ziarového kovu)
Z nepozaduje sa H5 5 A
A +20 H10 10
0 0 H15 15
2 -20
3 -30 [« Oznadenie vytaznosti a druhu pridu
4 -40 Oznacenie | Vytaznost % | Druh pridu
5 -50 1 <= 105 striedavy a jednosmerny prid
6 -60 2 <=105 jednosmerny priid
3 > 105 <= 125 | striedavy a jednosmerny prid
Oznacenie chemického zloZenia zvarového kovu 4 > 105 <= 125 | jednosmerny prid
Oznad Chemické zloZenie v hmotn. % —>| 5 > 125 <= 160 | striedavy a jednosmerny prid
Mn Mo Ni 6 > 125 <= 160 | jednosmerny prid
bez oznaenia 2,0 - - 7 > 160 striedavy a jednosmerny prid
Mo 1,4 0,3 az 0,6 - 8 > 160 jednosmerny prid
MnMo 1,4a22,0 | 03 az0,6 -
INi 1,4 - 0,6az1,2 <«— Oznacenie druhu obalu
2Ni 1.4 - 1,8az2,6 Oznacenie Druh obalu
3Ni 1.4 - 2,6az3,8 A kysly
MnINi 1,4az2,0 - 0,6 az 1,2 C celulozovy
INiMo 1.4 0,3az0,6 | 06az1,2 R rutilovy
Z Iné dohovorené chemické zloZenie RR rutilovy (hruby)
¥’ Mo <0.2; Ni <0,3; Cr < 0,2; V < 0,05; Nb < 0,05; RC rutil - celulézovy
Cu < 0,3; pokial sa nestanovi inak RA rutil - kysly
" Jednotlivé hodnoty v tabulke sii hodnoty minimalne. RB rutil - bazicky
) Vysledky sa zaokrihlujii na rovnaky poZet platnych miest, —>| B bdzicky

aky je v tabulke podla ISO 31-0:1992, priloha B, pravidlo A.
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STN EN 757

Obalené elektrody na ruéné oblikové zvaranie oceli
vysokej pevnosti. Klasifikacia

E 62

Povinna ast i Doplnkova Cast

g E - elektréda na ru¢né obliikové zviranie

Oznacenie pevnostnych vlastnosti a taznosti
zvarového kovu

7 MnINi B T 3 4 H5

N T - znamena, Ze pevnost, taznost a hodnoty nirazovej prace
sa zaruuju po Zihani na zniZenie pnuti pri 560-600°C/1 h
a chladnuti v peci pod 300°C (len pre povinné znacenie)

Min. medza]  Pevnost L 2) B - oznacenie druhu obalu - tito skupina mi len bézicky obal
Oznacenie klzu v vtahu | Min. taZnost
MPa MPa %
55 550 610 az 780 18 Oznacenie vytaznosti elektréd (EN 32401) a druhu pridu
62 620 690 az 890 18 Oznacenie | Vytaznost % Druh pridu
69 690 760 az 960 17 1 <= 105 striedavy a jednosmerny prid
79 790 880 az 1080 16 2 <= 105 jednosmerny prid
89 890 980 az 1180 15 3 > 105 <= 125 | striedavy a jednosmerny prid
) Plati dolnd medza kizu (Rey). Pri nevyraznej medzi Klzu sa 4 > 105 <= 125 | jednosmerny prid
musi pouzif zmluvnd medza 0,2% (Ry.). 5 > 125 <= 160 | striedavy a jednosmerny prad
2 Merand dizka je pitndsobok priemeru skiSobnej tyce. 6 > 125 <= 160 | jednosmerny prid
7 > 160 striedavy a jednosmerny prid
Oznacenie nirazovej priace zvarového kovu 8 > 160 jednosmerny prid
Oznadenie Teplota pre narazovd pracu min. 47 J
oC Polohy zvirania pri ktorych sa elektrédy skusaji (EN 1597-3)
Y4 nepozaduje sa Oznacenie Polohy zvirania
A +20 1 vietky poloh
0 0 2 vietky polohy okrem polohy zvislej zhora nadol
2 -20 3 tupy zvar v polohe vodorovnej zhora, kiitovy zvar
3 -30 v polohe do tzlabia a vodorovnej zhora
4 -40 4 tupy zvar v polohe vodorovnej zhora, kiitovy zvar
5 -50 v polohe do uZzlabia
6 -60 5 poloha zvisla zhora nadol a polohy podla oznacenia 3
7 -70 <
8 -80 Oznacenie obsahu vodika vo zvarovom kove (ISO 3690)
I Max. obsah vodika ml/100g
Oznacenie 5
zvarového kovu
HS 5
HI0 10

Oznacenie chemického zloZenia zvarového kovu

Oznat Chemické zlozenie v hmotn. % "
Mn Ni Cr Mo

MnMo 1.4 a22,0 0,3 az 0,6
MnINi 14a22,0 | 0,6az12 -
INiMo 1,4 0,6az1.2 0,3 az 0,6
1,5NiMo 1,4 1,2a71,8 0,3 a7 0,6
2NiMo 1,4 1,8a22,6 0,3 az0,6
MnINiMo 1,4a22,0 | 06az12 0,3 az 0,6
Mn2NiMo 14a2z2,0 | 1,.8az2,6 0,3 az 0,6
Mn2NiCrMo | 1,4a22,0 | 1,8a22,6 0,322 0,6 0,3 az 0,6
Mn2NilCrMo| 1,42az2,0 | 1,8az2,6 0,6az1,0 0,3 az 0,6
Z Iné dohovorené chemické zloZenie

1€ 0,03 a2 0,10%; Ni < 0,3%; Cr < 0,2%; Mo < 0,2%; V < 0,05%; Nb < 0,05%; Cu < 0,3%;
P <0,025%: S < 0,020%; pokial sa nestanovi inak.
? Jednotlivé hodnoty v tabulke st hodnoty minimalne.

3

sledky sa zaokrihujii na rovnaky poget platnych miest,

aky je v tabulke podfa ISO 31-0:1992, priloha B, pravidlo A.

K30



Z5 STN EN ISO 3580

K31

Obalené elektrody na ruéné oblikové zvaranie ziarupevnych oceli.
Klasifikacia systém A
Tato norma nahradza pévodni STN EN 1599. Podobne ako iné nové klasifikacné normy zavadza dva rozdielne
klasifikacné pristupy. Systém A vychadza z povodnej normy a klasifikécia je zaloZzend na menovitom chemickom
zloZeni drotu. Systém B klasifikuje okrem chemického zloZenia aj na zaklade pevnosti. Klasifikacie nie st navzajom
zrovnatelné. Vyznam klasifikicie podla systému B je popisany v citovanej norme.

E|: CrMol B 4 4 H’5

k- elektréda na ruc¢né obliikové zvaranie

Oznadenie podl'a druhu obalu elektrédy Oznacenie podl'a polohy zvarania (EN 1597-3)
Oznacenie Druh obalu Oznacenie Polohy zvirania
R rutilovy 1 tky polohy PA, PB, DC, PD, PE, PF, PG
B bdzicky 2 vietky polohy okrem zvislej zhora nadol
3 tupy zvar v polohe vodorovnej zhora, kiitovy zvar
Oznacenie podl'a vytaznosti elektréd (EN 22401) a druhu pridu v polohe do Zlabia a vodorovnej zhora PA, PB
Oznacenie | Vytaznost % Druh pridu 4 tupy zvar v polohe vodorovnej zhora a kiitovy zvar
1 <=105 striedavy a jednosmerny do wzlabia PA, PB, PG
2 <=105 jednosmerny
3 > 105 <= 125 | striedavy a jednosmerny
4 > 105 <= 125 | jednosmerny Oznadenie podl'a obsahu vodika vo zvarovom kove (ISO 3690)
. . | Max. obsah vodika ml/100g ¢istého
Oznacenie zvarového kovu
H5 5
H10 10
H15 15
Oznacenie podl'a chemického zloZenia zvarového kovu
Oznac Chemické zloZenie v hmotn. % "2
3 C Si Mn P S Cr Mo Vv Ostatné prvky
Mo 0,10 0,80 0.40 az 1,50 ¥ 0,030 0,025 - 0,40 az 0,70 - -
MoV 0,03 a7 0,12 0,80 0,40 a7 1,50 | 0,030 0,025 | 0,30 420,60 0,80 az 1,20[0,25 az 0,60) -
CrMo0.5 0,05 a2 0,12 0.80 040az150 | 0,030 0,025 | 0,40 a7 0,65 |0,40 az 0,65 _ B
>|CrMol 0,05 20,12 0,80 0402a21,50 Y [ 0,030 0,025 0,90 az 1,40 0,45 az 0,70 - -
CrMolL 0,05 0,80 0,402a21,50 ¥ [ 0,030 0,025 0,90 az 1,40 10.45 a2 0,70 - -
CrMoV1 0,05az20,15 0,80 0,70 az 1,50 0,030 0,025 0,90 az 1,30 10.90 az 1,30(0,10 a7 0,35 -
CrMo2 0,05 20,12 0,80 0,40 az 1,30 0,030 0,025 2,00 az 2,60 10.90 az 1,30 - -
CrMo2L 0,05 0,80 0,40 az 1,30 0,030 0,025 2,00 az 2,60 10,90 az 1,30 - -
CrMo5 0,03 a2 0,12 0,80 0,40 az 1,50 0,025 0,025 4,00 az 6,00 0.40 az 0,70 - -
CrMo9 0,03 a2 0,12 0,80 0,40 az 1,30 0,025 0,025 | 8,00az10.00|0,90az1,20] 0,15 Ni 1,0
Ni 0,40 - 1,00
CrMo91 0,06 az 0,12 0,60 0,40 az 1,50 0,025 0,025 8,00 az 10,50 0,80 az 1,20{0,15 az 0,30{Nb 0,03 az 0,10
N 0,02 az 0,07
. . . . . N 0,20 az Ni 0,80
CrMoWV12 | 0,15a20,22 0,80 0,40 az 1,30 0,025 0,025 |10,00 az 12,00{0,80 az 1,20 0.40 W 0.40 a7 0.60
Z Iné dohodnuté chemické zloZenie

U Ni < 0,3%; Cu < 0,3%; V < 0,03%; Nb < 0,01%; Cr < 0,2%; pokial nic je stanovené inak.

? Jednotlivé hodnoty v tabulke st hodnoty maximdlne.

? Vysledky sa zaokrahluji na rovnaky pocet platnych miest, ako je uvedené v tabulke podfa ISO 31-0: 1992, priloha B, pravidlo A.

) Obsah Mn 0.4 a% 0.9% je obvyKIy u elekirod s rutilovym obalom a obsah Mn v rozmedzi 0.7 aZ 1,5% u elektrod s bézickym obalom.



Z STN EN 1600

Obalené elektrody na ruéné oblikové zvaranie nehrdzavejtcich
a Ziaruvzdornych oceli. Klasifikacia
Povinna ast Doplnkova cast

E 19122 R 3 4
R

| .
L) E - elektroda na ru¢né oblikové zvaranie ‘

Oznagenie druhu obalu elektrody Polohy zvirania, v ktorych sa elektrody skiisaji (EN 1597-3)
Oznatent Druh obalu Oznatenic Polohy zvirania
R rutilo 1 Vietky poloh
[ B | bazicky | 2 vietky polohy okrem zvislej zhora nadol
5 |wpy zvar v polohe vodorovnej zhora, kiitovy zvar v polohe
Oznatenie vytaznosti (EN 22401) a druhu pridu : do iZlabia a vodorovnej zhora
M‘M' z Drubpridy__ 4 |twpy zvar zvar v polohe vodorovnej zhora a kiitovy do izlabia
1 <= 105 [striedavy a prad. ’
2 <= 105 y prid 5 |poloha zvisl zhora nadol a polohy podra oznacenia 3
3 > y prid
7 = J prid
5 B prid
6 > J prid
7 j J prad
s J prid
Oznatenie chemického zloZenia zvarového kovu
. Chemické zlozenie v hmotn, % "2
Oznatenie 4 E) 5 5 E)
| I si [ v | p s [ o | Ni¥ [ Mo® | Ostatné prvky®
Martenziticki/feritickA
13 | 012 | 1,0 | 1,5 [ 0,030 0,025 | 11,0-140 | - | - | -
134 | 006 | 1,0 | 1,5 | 0,030 0,025 | 11,0-145 | 3,050 | 0410 | -
17 o012 | 1,0 | 1.5 [ 0030 025 | 160-180 | - | - | -
o
199 0,08 12 0.030 .025 180210 | 9.0-11.0 - -
9L 0,04 12 0.030 025 18,0210 | 9.0-110 - -
199 Nb 0,08 1.2 0,030 0,025 18,0-21,0 | 9,0-11,0 - Nb @
{9122 0.08 12 0.030 0.025 17.020.0_| 104 0 -
191231 0.04 12 0.030 0.025 17.020.0_| 104 0 -
19123 Nb 0,08 12 0,030 0,025 17,0200 | 10, 0 Nb®
19134NL" 0.04 12 0.030 0.025 17,0200 | 12,0-150 | 3.0-45 N0.20
feritickd s vysokou fou proti kordzii
2293NLY 0,04 1.2 2,5 0,030 0,025 21,0-24,0 7,5-10,5 2,5-4,0 N 0,08-0,20
2572NL 0,04 12 20 0035 0025 240280 | 6080 | 1.03.0 N0.20
2593CuNL? 0,04 12 25 0,030 0025 | 240270 | 75105 | 2540 N 0,10:0.25
Cul.535
N 0,20-0.30
2594NLY 0,04 12 25 0,030 0,025 240270 | 80-105 | 2,545 Cu1,53.3
W 1.0
Plno austenitickd s vysokou odolnosfou proti kordzit
1815317 0,04 12 1,0-4,0 0,030 0,025 16,5-19.5 [ 14,0-17.0 -
18165NL" 0,04 12 1,0-4,0 0,035 0,025 17,0200 | 155190 N 0,20
20255CuNL” 0,04 12 0,030 0,025 19,0220 | 24,0-27,0 CLT\\'I(.)OZ'?O
20163MaNL” 0,04 12 0,035 0,025 18,0-21,0 [ 15,0-18,0 N 020
25222NL" 0,04 12 0,030 0,025 24,027,0 | 20,023.0 N 0.20
27314CuL” 0,04 12 0,030 0,025 26,0-29.0 [ 30,0-33.0 Cu0.6-15
Specidlne typy
188 Mn " 0,20 0,035 ,025 17,0200 | 7,0-10,0 - -
189 Mn Mo 0.04-0.14 . 0,035 .025 9.0-11,0 -
20103 0.10 . 0,030 .025 9.0-12.0 N
23120 0,04 . 0,030 .025 11.0-14.0 - N
23 12 Nb 0,10 1 0,030 0,025 11,0-14,0 - Nb @
231220 0,04 12 25 0.030 0,025 2.0-3.0 -
299 0.15 12 25 0035 0,025 - -
Ziaruy: é typy
1682 008 1.0 25 0.030 0,025 N
199 H 0.04-0.08 12 2,0 0.030 0.025 -
254 0.15 12 25 0.030 0.025 -
2212 0.15 12 25 0.030 0.025 3. X -
25207 0,06-0.20 12 1,0-5.0 0,030 0,025 X R
2520H" 0.35-0.45 12 25 0,030 0.025 23,0270 | 18,0-22,0 - R
18367 025 12 2,5 0,030 0,025 14,0-180 [ 33.037.0 - -
" Jednotlivé ddaje v tabulke sii hodnoty minimlne.

? Obalené elektrody v tejto tabulke neuvedené sa oznacuj podobne a predradi sa pismeno Z.
* Vysledky sa zaokrihlujii na rovnaky pocet platnych miest, aky je v tabulke podla ISO 31-0:1992, priloha B, pravidlo A.

P a S nesmie presiahnut 0,05% s vynimkou typov 26 72 N1, 18 16 5N1,20 163 Mn N1, 18 8 Mn, 189 Mn Mo 299,
9 Mo <0,75%, Cu < 0,75% a Ni < 0.60%, pokial sa nestanovi inak.

© Nb min 8x%C, max 1,1%

/o obsahu sa moZe nahradit Ta.

7 Zvarovy kov je vo vitSine pripadov Gisto austeniticky a moZe byt preto nichylny na vznik mikrotrhlin a praskanie za tepla. Praskavost zniZuje rastici obsah Mn a preto je rozmedzie
obsahu Mn u niektorych zliatin vySSie.

Elektrody s tymto oznadenim sa obvykle volia na Specifické lohy a nie je mozné ich priamo zamenit.

K32



P &
ESAB *
4

STN EN ISO 14341

K33

Drotové elektrody a vytavené zvarové kovy na oblukové zvaranie
taviacou sa elektrédou v ochrannom plyne nelegovanych
a jemnozrnnych oceli. Klasifikacia systém A

Tato norma nahradza pévodnd normu STN EN 440. Podobne ako dalSie nové klasifikacné normy zavadza dva rozne
klasifikacné pristupy: systém A vychadza z pévodnej normy a je zalozeny na hodnote medze kizu zvarového kovu
a dosiahnuti razovej prace 47 J pri uréitej skisobnej teplote. Systém B vychadza z medze pevnosti ¢istého zvarového
kovu a teploty dosiahnutia minimalnej razovej prace 27 J. Klasifikacie podfa tychto systémov nie su zrovnatelné. Tento
kataldg uvadza klasifikaciu podla zazitého systému A, vyznam klasifikacie podla systému B je dostupny v prislusnej
norme. Jestvuju aj dalSie, tund nepopisané rozdiely.

oznacenie zvarového kovu G 4 6 i M G 3 S ° 1 oznacenie drotu
J [ [

L) G - zvarovy kov/drot na oblikové zviranie taviacou sa Oznalenie ochranného plynu
elektrédou v ochrannej atmosfére Oznacenie] Ochranny plyn - podla EN ISO 14175
M zmesny plyn (M2 bez obsahu He)
Oznacenie podl'a pevnostnych vlastnosti zvarového kovu C CO, (C1)
Oznatenie Min. medza |Pevnost v tahu| Min. taznost ”
klzu"MPa MPa % Oznacenie podla rdazovej prace zvarového kovu
35 355 440 az 570 22 <. | Teplota pri razovej praci min. 47
38 380 70 a7 600 20 Oznatenie[ “EPO PTITHEOE P !
42 420 500 az 640 20 Zz nepozaduje sa
46 460 530 az 680 20 < A +20
50 500 560 az 720 18 0 0
" Plati doln medza klzu (R, ). Pri nevyraznej medzi klzu sa musi pouzit 2 -20
zmluvnd medza klzu 0,2% (Rpo2) 3 -30
? Merani dizka je piitndsobok priemeru skusobnej tyce. 4 -40
5 -50
6 -60
7 -70
8 -80
9 -90
10 -100
O ie podl'a chemického zloZenia drdtu
Oznat Chemické zloZenie v hmotn, % "2
C Si Mn [ P S ] Ni [ Mo Al | Ti+Zr
GO Iné dohodnuté chemické zloZenie neuvedené v tejto norme
G2Si 0,06-0,14 0,50-0,80 0,90-1,30 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G3 Sil 0,06-0,14 0,70-1,00 1,30-1,60 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G4 Sil 0,06-0,14 0,80-1,20 1,60-1,90 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G3 Si2 0,06-0,14 1,00-1,30 1,30-1,60 0,025 0,025 0,15 0,15 0,02 0,15
G2 Ti 0,04-0,14 0,40-0,80 0,90-1,40 0,025 0,025 0,15 0,15 0,05-0,20 10,05-0,25
G3 Nil 0,06-0,14 0,50-0,90 1,00-1,60 0,020 0,020 0,80-1,50 0,15 0,02 0,15
G2Ni2 0,06-0,14 0,40-0,80 0,80-1,40 0,020 0,020 2,10-2,70 0,15 0,02 0,15
G2 Mo 0,08-0,12 0,30-0,70 0,90-1,30 0,020 0,020 0,15 0,40-0,60 0,02 0,15
G4 Mo 0,06-0,14 0,50-0,80 1,70-2,10 0,025 0,025 0,15 0,40-0,60 0,02 0,15
G2 Al 0,08-0,14 0,30-0,50 0,90-1,30 0,025 0,025 0,15 0,15 0,35-0,75 0,15

! Cr < 0,15%, Cu<0,35%; V < 0,03%, pokial nie je stanovené inak. Obsah medi vritane pomedenia nesmie prekrodit 0,35%.

?) Jednotlivé hodnoty v tabuTke st hodnoty minimélne.

¥ Vysledky sa zaokrihluji na rovnaky pocet platnych miest ako je uvedené v tabulke podfa ISO 31-0: 1992, priloha B, pravidlo A




ESAB
4

STN EN ISO 16834

Drotové elektrody, dréty a tyéinky na oblukové zvaranie
vysokopevnych oceli v ochrannom plyne.
Klasifikacia systém A

Tato norma nahradza pévodnu normu STN EN 12534. Podobne ako dalSie nové klasifikacné normy zavadza dva
rozne klasifikaéné pristupy: systém A vychadza z pévodnej normy a je zaloZeny na hodnote medze klzu zvarového
kovu a dosiahnuti razovej prace 47 J pri urcitej skusobnej teplote. Systém B vychadza z medze pevnosti ¢istého

natelné. Tento kataldg uvadza klasifikaciu podia zazitého systému A, vyznam klasifikacie podla systému B je dos-
tupny v prislusnej norme. Jestvuju aj dalSie, tund nepopisané rozdiely.

znaceme zvar. . znacenie drotu
we | G 62 6 M [Mn3NilMo | (T) |
1 L
Oznacenie typu dritu Oznacenie ochranného plynu
Oznacenie Typ drotu Oznacenie Ochranny plyn" podla EN 439
G drot na zvaranie taviacou sa elektrédou M zmesny plyn (M2 bez obsahu He)
v ochrannom plyne C CO, (C1)
W drdt na zvéranie volfrimovou elektrodou A Ar+1 az 5% O,
v inertnom plyne " Ak sa na zviranie metédou TIG pouZiva Ar (11) ako inertny plyn,
Oznacenie pevnostnych vlastnosti a taznosti oznatenie sa neuvidza.
zvarového kovu
- Min. medza| Pevnostv Min. Oznacenie narazovej prace zvarového kova
Oznacenie klzu"MPa | tahu MPa | faZnost% Tepl i nd i praci mi
Oznadenie | ePlota pri nérazovej préci min. 47 ]|
55 550 640 az 820 18 °C
62 620 700 az 890 18 [« V4 nepozaduje sa
69 690 770 az 940 17 A +20
79 790 880 az 1080 16 0 0
89 890 940 az 1180 15 2 -20
"' Plati dolnd medza klzu (R.). Pri nevyraznej medzi klzu 3 -30
sa musi pouzit zmluvni medza klzu 0.2% (Ry2). 1 20
* Memn dizka je pitndsobok priemeru skiobnej tyce. 5 -50
> 6 -60
Oznacenie chemického zloZenia drotu
Oznaé Chemické zlozenie v hmotn, % "2
C | Si [ Mn ] P [ s ] Cr [ Ni | Mo [ Cu [Ostatnéprvky
z Iné dojednané chemické zloZenie.
Mn3NiCrMo 0,14 0,60-0,80 1,30-1,80 0,015 0,018 0,40-0,65 0,50-0,65 | 0,15-0,30 0,30 0,25
Mn3NilCrMo 0,12 0,40-0,70 1,30-1,80 0,015 0,018 0,20-0,30 | 1,20-1,60 | 0,20-0,30 [ 0,35 v 0%‘5_30 13
Mn3NilMo 0,12 0,40-0,80 1,30-1,90 0,015 0,018 0,15 0,80-1,30 | 0,25-0,65 0,30 0,25 <
Mn3Nil,5Mo 0,08 0,25-0,60 1,30-1,80 0,015 0,018 0,15 1,40-2,10 | 0,25-0.55 0.30 0.25
Mn3NiCu 0,12 0,20-0,60 1,20-1.80 0,015 0,018 0,15 0,80-1.25 0.20  [0,30-0,65 0.25
Mn3NilMoCu 0,12 0,20-0,60 1,20-1,80 0,015 0,018 0,15 0,80-1,25 [ 0,20-0,55 ]0,30-0,65 0.25
Mn3Ni2,5CtMo 0,12 0,40-0,70 1,30-1.80 0,015 0,018 0.20-0,60 | 2,30-2,80 | 0,30-0,65 0.30 0.25
Mn4NiMo 0,12 0,50-0,80 1,60-2,10 0,015 0,018 0,15 0,80-1,25 | 0,20-0,55 0,30 0,25
Mn4Ni2Mo 0,12 0,25-0,60 1,60-2,10 0,015 0,018 0,15 2,00-2,60 | 0,30-0,65 0,30 0,25
Mn4Nil,5CrMo 0,12 0,50-0,80 1,60-2,10 0,015 0,018 0,15-0,45 1,30-1,90 [ 0,30-0,65 0,30 0,25
Mn4Ni2CrMo 0,12 0,60-0,90 1,60-2,10 0,015 0,018 0,20-0,45 1,80-2,30 | 0,45-0,70 0,30 0,25
Mn4Ni2,5CtMo 0,13 0,50-0,80 1,60-2,10 0,015 0,018 0,20-0,60 2,30-2,80 | 0,30-0,65 0,30 0,25
! Ti <= 0,10%; Zr <= 0,10%; Al <=0,12%; V <= 0,03%. Obsah Cu v oceli vritane pomedenia nesmie prekrodit uvedené hodnoty, pokial sa neSpecifikuje inak.
2 Jednotlivé hodnoty v tabulke si hodnoty minimélne.
3 Vysledky sa zaokrihlujii na rovnaky pocet platnych miest, aky je uvedeny v tabulke podla ISO 31-09:1992, priloha B, pravidlo A. K
<

T - znamend, Ze pevnost a hodnoty niarazovej prace sa zaru¢uji po Zihani na zniZenie pnuti pri
560-600°C/1h, chladnuti v peci pod 300°C.
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Zvaracie materialy. Drotové elektrody, droty, tyéinky a zvaraci material
na oblukové zvaranie ziarupevnych oceli v ochrannom plyne.
Klasifikacia systém A

Tato norma nahradza pévodnd STN EN 12070. Podobne ako iné nové klasifikaéné normy zavadza dva rozdielne
klasifikacné pristupy. Systém A vychadza z pévodnej normy STN EN 12072 a klasifikacia je zaloZzena na menovitom
chemickom zloZeni drotu. Systém B klasifikuje okrem chemického zloZenia aj na zaklade pevnopsti. Klasifikacie nie
sU navzajom zrovnatelné. Vyznam klasifikacie podia systému B je popisany v citovanej norme.

G CrMolSi

Oznacenie typu drétu

Oznadenie Typ drétu
G drot na zvdranie taviacou sa elektrédou v ochrannom plyne
W drot na zvdranie volframovou elektrédou (WIG)
Oznacenie podl'a chemického zloZenia drotu
Oznateni Chemické zlozenie v hmotn. % "%
C Si Mn P S Cr Mo N Ostatné
MoSi 0,08-0,15 0,50-0,80 0,70-1,30 0,020 0,020 - 0,40-0,60 - -
MnMo 0,08-0,15 0,05-0,25 1,30-1,70 0,025 0,025 - 0,45-0,65 - -
MoVSi 0,06-0,15 0,40-0,70 0,70-1,10 0,020 0,020 0,30-0,60 | 0,50-1,00 | 0,20-0,40 -
CrMolSi 0,08-0,14 0,50-0,80 0,80-1,20 0,020 0,020 0,90-1,30 | 0,40-0,65 - - <
CrMoVSi 0,06-0,15 0,50-0,80 0,80-1,20 0,020 0,020 0,90-1,30 | 0,90-1,30 | 0,10-0,35 -
CrMo2Si 0,04-0,12 0,50-0,80 0,80-1,20 0,020 0,020 2,30-3,00 | 0,90-1,20 - -
CrMo2LSi 0,05 0,50-0,80 0,80-1,20 0,020 0,020 2,30-3,00 | 0,90-1,20 - -
CrMo5Si 0,03-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 0,020 0,020 5,50-6,50 | 0,50-0,80 - -
CrMo9 0,06-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 0,025 0,025 8,50-10,00 | 0,80-1,20 0,15 Ni 1,0
CrMo9Si 0,03-0,10 0,40-0,80 0,40-0,80 0,020 0,020 8,50-10,00 | 0,80-1,20 - -
Ni 0,4-1,0
Nb 0,03-0,10
CrMo91 0,07-0,15 0,60 0,40-1,50 0,020 0,020 8,00-10,50 | 0,80-1,20 | 0,15-0,30 N 0,02-0,07
Cu0,25
CrMoWV12Si 0,17-0,24 0,20-0,60 0,40-1,00 0,025 0,020 10,50-12,00 | 0,80-1,20 [ 0,20-0,40 WT(\)II*(;EQOgO
,33-0,
V4 Iné dohodnuté chemické zloZenie.

U Ni < 0,3%; Cu < 0,3%; V < 0,03%; Nb < 0,01%; Cr < 0,2%, pokial nic je stanovené inak.
2 Jednotlivé hodnoty st hodnoty maximalne.

¥ Vysledky sa zaokrihluji na rovnaky pocet platnych miest, ako je uvedené v tabulke podfa ISO 31-0: 1992, priloha B, pravidlo A.
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Drotové elekirody, pasové elektrody, droty a tyéinky na tavné zvaranie
nehrdzavejucich a ziaruvzdornych oceli. Klasifikacia systém A

Nahradza pévodnu STN EN 12072. Podobne ako iné nové klasifikacné normy zavadza dva rozdielne klasifikacné
pristupy. Systém A vychadza z pévodnej normy a klasifikacia je zalozena na menovitom chemickom zlozeni drétu.
Systém B klasifikuje pridavny materidl podla typu zliatiny. Klasifikacie nie su navzajom zrovnatelné. Pévodny rozsah
chemickych zloZeni drétov bol rozsireny.

Oznaenie typu drdtu

G

19123 L (Si)

Oznatenic Typ drotu
G Drot na zvaranie taviacou sa elektrodou v plyne
S Drot na zvaranie pod tavivom
w Drot na zviranie volfrimovou netaviacou sa elektrodou (TIG)
P Drot na zvaranie plazmou
B Paskova elektroda
Oznadenie podlia chemického zlozenia dritu
] Chemické zloZenie v hmotn, % V29"
Oznatenie 5 9
| ¢ si Mn [N s9 Cr Ni Mo Ostatné
Martenziticka/Feriticka
13 .15 1.0 1 .03 .02 12,0-15, - - -
5L .05 X X .03 .02 12.0-154 - - -
134 .05 K X .03 .02 11.0-14, 0410 -
17 12 1,0 1, ,03 ,02. 16,0-19, - - -
ISLNb .02 05 0. 3 02 17.8-18 03 03 Nb
199L° 0.03 0.65 10-2.5 0.03 0.02 19.021.0 | 9.0-11.0 - -
199L Si 003 065-1.2 1025 003 002 190210 | 9.0-11.0 03
199Nb” 0.08 0.65 1.0-2.5 0.03 0.02 190210 | 9.0-11.0 - Nb "
199 Nb Si 008 065-1.2 1025 003 0,02 190210 [ 9.0-11.0 Nb
1912319 0.03 0.65 10-2.5 0.03 0.02 18,0200 | 11.0-140 - [«
19123LSi 003 065-1.2 1025 003 002 180-200 [ 110-140 -
19123Nb° 008 0.65 1025 0.03 0,02 18,0200 | 11.0-140 Nb
19123 Nb Si 008 065-1.2 1.0-2. 003 002 180-200 [ 110-140 Nb
Austeniticko-feriticka s odolnostou proti korozi
2293NLY 003 10 25 0.03 002 21,0240 | 7.0-100 1540 | N0.10-0.20
25721 0.03 .0 25 0.03 0,02 240270 | 6080 | 1525 -
2593 CuNLY 0,03 10 25 003 0,02 240270 | 80-110 | 2540
Cul52.5
N 0,20-0,30
2594NLY 0,03 10 25 0,03 0,02 240270 | 80-105 | 2545 Culs
W10
is proti korozi
181530 " 0.03 10 0.03 0.02 17.0200 | 13.0-160 | 2,540 -
1816 5NL” 003 10 0.03 002 17,0200 | 160-190 | 3.5-50 | N0.10-0.20
1913417 0,03 1.0 0,03 0,02 17.0-20.0 -
19134NL 003 10 003 002 17,0-20.0 3,045 N
20255CuL” 0,03 1,0 1,0-5,0 0,03 0,02 19,0220 [ 24,0270 | 4,0-60 | Cu1,0-2,0
20155CuNL 003 10 1040 003 002 190220 | 240270 | 4.0-60 N.Cu
20163 MnL” 0,03 1.0 5,0-9.0 0,03 0,02 19,0-22,0 15,0-18,0 2,5-4,5 -
20163 MnN L 003 10 5090 003 002 190-22,0 N
25222NL” 0,03 1.0 3,5-6.5 0,03 0,02 24,0-27,0 X 1,5-3,0 | N0,10-0,20
27314CuL” 003 10 1.0-3.0 0.03 0,02 260290 [ 30,0330 | 3.045 | cu0-15
Specialne typy
18 8 Mn” 0,20 1.2 5,0-8,0 0,03 0,03 17,0-20,0 7,0-10,0 - -
20103 0.12 10 1025 0.03 0,02 180210 | 8.0-12.0 -
231217 0,03 0,65 1,0-2,5 0.03 002 22,0250 | 11.0-14.0 - -
23 12 Nb 0,08 1,0 1,0-2,5 0,03 0,02 22,0250 | 11,0-14,0 - Nb "
231221 003 1.0 1025 0.03 0,02 210250 | 11,0-155 | 2,035 - K
299 0.15 0 1025 0.03 0,02 280320 | 80-120 - -
Ziaruvzdorné typy
1682 0.10 1.0 .02 145165 | 7595 | 1025 -
99H 0.04-0.08 1.0 .02 18.021.0 | 9.0-11.0 - -
191230 0.04-0.08 10 .02 18.020.0 | 11.0-140 | 2,030 -
2212H 0.04-0.15 20 .02 210240 | 11.0-140 - N
254 0.15 20 X .02 240270 | 4.0-60 - -
25 20" 0,08-0,15 2,0 0,03 0,02 24,0-27,0 B -
2520 Mn 0.08-0.15 20 0.03 0,02 24.0-27.0 - -
25201 035-045 2,0 0,03 0,02 24,0-27.0 - R
1836H” 0.18-0,25 0.40-2,00 0.03 0,02 15,0-19.0 | 33,0-37.0 - -
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Tycinky, droty a zvarovy kov na zvaranie nelegovanych a jemnozrnnych
oceli volframovou elektrédou v inertnom plyne.
Klasifikacia systém A

Tato norma nahrédza pévodnud normu STN EN 1668. Podobne ako dalSie nové klasifikaéné normy zavadza dva rozne
klasifikacné pristupy: systém A vychadza z pvodnej normy EN 1668 a je zalozeny na hodnote medze klzu zvarového
kovu a dosiahnuti razovej prace 47 J pri urcitej skusobnej teplote. Systém B vychadza z medze pevnosti ¢istého
zvarového kovu a teploty dosiahnutia minimalnej razovej prace 27 J. Klasifikacie podla tychto systémov nie su zrov-
natelné.Tento kataldg uvadza klasifikaciu podla zazitého systému A, vyznam klasifikacie podia systému B je dostup-
ny v prislusnej norme. Jestvuju aj dalSie, tuna nepopisané rozdiely.

oznacenie zvar. W
kovu

46

3

J

l) W - zvarovy kov/drdt na oblikové zvaranie volframovou
elektrédou v inertnom plyne.

Oznacenie podl'a pevnostnych vlastnosti zvarového kovu

oznacenie drétu

Oznacenie podl'a razovej prace zvarového kovu

Min. medza Pevnost’ Min. Oznacenie| Teplota pri razovej praci min. 47 J
Oznadenie klzu 1) v tahu taZnost 2) °oC
MPa MPa Yo z nepozaduje sa
35 355 440 az 570 22 A +20
38 380 470 az 600 20 0 0
42 420 500 az 640 20 2 -20
46 460 530 az 680 20 [< 3 -30
50 500 560 az 720 18 4 -40
" Plati dolni medza klzu (Ryy). Pri nevyraznej medzi klzu sa musi pouzit S -50
zmluvna medza klzu 0.2% (Ryo.2). 6 -60
2 Merand dizka je pitnsobok priemeru skiSobnej tyce. 7 -70
8 -80
9 -90
10 -100
Oznacenie podl'a chemického zloZenia drotu
Oznat Chemické zloZenie v hmotn. % "2
C | Si | Mn | P | S | Mo | Ni Al | Ti+ Zr
WO Iné chemické zloZenie neuvedené v tejto norme.
W2Si 0,06-0,14 0,50-0,80 0,90-1,30 0,025 0,025 - - - -
W3Sil 0,06-0,14 0,70-1,00 1,30-1,60 0,025 0,025 - - - -
W4Sil 0,06-0.14 0.,80-1,20 1.60-1,90 0,025 0,025 - - - -
W2Ti 0,04-0,14 0,40-0,80 0,90-1,40 0,025 0,025 - - 0,05-0,20 0,05-0,25
W3Nil 0,06-0,14 0,50-0,90 1,00-1,60 0,020 0,020 - 0.80-1,50 - -
W2Ni2 0,06-0,14 0,40-0,80 0,80-1,40 0,020 0,020 - 2,10-2,70 -
'W2Mo 0,08-0.12 0,30-0,70 0.90-1,30 0,020 0,020 0.40-0,60 - - -
Mo < 0,15%; Ni < 0,15%; Cr < 0,15%; V < 0,03%; Al <0,02%; Ti+Zr < 0,15%; Cu < 0,35% vritane pomedenia pokial nie je $pecifikované inak.

? Jednotlivé hodnoty v ta i hodnoty minimdlne.

¥ Vysledky sa zaokrihluji na rovnaky poicet platnych miest aky je uvedeny v tabulke podfa 1SO 31-0: 1992, priloha B, pravidlo A.
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Taviva na zvaranie pod tavivom - Klasifikacia

S

|

A AB 1

67 AC HS
N

L) S - Tavivo na zvaranie pod tavivom Oznacenie obsahu vodika vo zvarovom kove (ISO 3690)
o Max. obsah vodiku ml/100g ¢istého
. . N . . Oznacenie | .
Oznacenie sposobu vyroby taviva zvarového kovu
Oznacenie Sposob vyroby HS5 5
F tavené tavivo H10 10
A aglomerované tavivo HIS 15
M zmesné tavivo
Oznadeni druhu pridu
Oznadenie typu taviva, rozhoduji ¢ zlozky Oznacenie Druh pridu
Oznacenie Rozhodujiice zlozky Obsah % AC striedavy
MS MnO + SiO, ‘min. 50 DC  |jednosmerny
mangan-kremicité |CaO max. 15
+ +Si0, ;
. cs e (an MgO +Si0, m?n. 35 Oznacenie metalurgickych vlastnosti taviva.
vdpenato-kremi¢ité |CaO + M.gO min. 15 Pre triedu 1 platia uvedené hodnoty prirastku alebo prepalu prvkov v poradi
zs 710, + SiO, + MnO min, 45 Si, Mn; pre triedu 2 a 3 musi byt prirastok obsahu iného prvku udany
zirkén-kremicité  |ZrO, min. 15 chemickou znackou.
TiO, + SiO, i e rearot
) RS ) 19, 2 mfn. 50 Metalurgické viastnosti | Znatka Vplyv taviva na Cisty zvarovy kov
rutil-kremigité TiO, min. 20 (hmotn. %)
AR . . 1 nad 0.7
. . AlLO; + TiO, . 40 -
hlinito-rutilové s - min Prepal 2 od 0,5 do 0,7
ALO; + CaO + MgO min. 40 repa 3 0d 0.3 do 0.5
AB .
s ALO; min. 20 (€ 4 0d 0,1do 0,3
hlinito-bdzické
CaF, max. 22 i |_Prirastok a/alebo prepal 5 0d0do0,1
AS ALO; + 80, + Z10, min. 40 g 6 0d 0,1do 0,3
CaF, + MgO i L
hlinito-kremicite |2 © min. 30 IVis Priastok 7 0d 0.3 do 0.5
1O, min. 5 8 0d 0,5do 0,7
AF 9 nad 0.7
ALO; + CaF, i >
hlinito-fluorido-bazické | > * 2 min. 70
B CaO + MgO + CaF, + MnO min. 50
fluorido-bizicke |02 max. 20
aF, min. 15
z Iné zloZenie
Oznadenie triedy taviva
Trieda Charakteristika
Na zviranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli, vhodné
aj na viacvrstvové jedno aj obojstranné zvary. Vicsinou
1 neobsahuju Ziadne legiry okrem Mn a Si a zloZenie zvarového
kovu je preto ovplyvnené najmi zloZenim drotu
a metalurgickymi reakciami.
5 Taviva na spojovacie zvary aj na navéranie nehrdzavejicich
aj ziaruvzdornych Cr a CrNi oceli a Ni a jeho zliatin.
Taviva urcené hlavne na navéranie ploch odolnych proti
3 opotrebeniu v dosledku prenosu legujiicich prvkov

z taviva, ako napr. C, Cr alebo Mo.
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Drotové elektrody a kombinacie drét - tavivo na zvaranie pod tavivom
nelegovanych a jemnozrnnych oceli - Klasifikacia

— I

1 PN
drét/rirkovy drét - tavivo ‘ S 46 3 AB SZMO [ ] @ it
[
L> S - Zvaraci drdt alebo kombinécia droi/rurkovy drot C Cenie typu taviva, r ji ické zlozky
- tavivo na zvéranie pod tavivom Oznacenie Rozhodujiice zlozk: Obsah %
MS MnO + Si0, min. 50
Oznadenie pevnostnych vlastnosti a taznosti mangan-kremicité CaO max. 15
a) zvarového kovu pri viacvrstvovom zvarani cs CaO + MgO + SiO, min. 55
Min. medza| Pevnost Min. vépenato-kremigité Ca0 + MgO min. 15
Oznacenie|  klzu" v tahu taznost” -
MPa MPa % N is B irgz +Si0, + MnO min. 45
- ~ zirkén-kremigité 710, min. 15
33 333 44042 570 22 RS TiO, + Si0, min. 50
38 380 470 a2 600 20 rutil-kremicité TiO, min. 20
42 420 500 az 640 20 R
46 460 530 a2 680 0 < hlinito-rutilove 41O, + TiO; min. 40
50 500 560 az 720 18 ALO,  CaO + MgO pem—
b) spoja vyrobeného obojstrannym zvéranim _AB ALO. min. 20 €
- - hlinito-bazické s :
Min. medza klzu Min. pevnost v fahu CaF, max. 22
Oznatenie z4k]. materidlu zZvar. spoja ALO; + SO, + Zr0, min. 40
MPa MPa hlmi[oiimiéné Caf + MgO min. 30
2T 275 370 10, min. 5
3T 355 470 AF B
4T 120 520 hlinito-fluorido-bizicks | 203 €aF2 min. 70
ST 500 600 FB g_aO +MgO + CaF, +MnO [ min. 50
T - o Sio, max. 20
Plati dolnd medza klzu (R.o). Pri nevyraznej medzi klzu sa fluorido-bézické CaF, min. 15
musi pouzit zmluvnd medza 0.2% (Ryoz). 2 — :
N z Iné zlozenic
? Merand dlzka je piindsobok priemeru skiSobnej tyce.
. . Chemické zloenie istého kovu dciou rirkového drotu a taviva
Oznacenie narazovej price Cistého zvarového kovu —_—
alebo zvarového spoja Znacka Chemické zloZenie v hmotn. %
Oznacenie | Teplota pre nérazovi pracu min. 47 J Ni Mo Cu
znacenie °C T2 - - 0.3
— 3 N - 0.3
i “—e%'“‘zd;le 2 T2Mo B 034206 0.3
T3Mo - 0.3 a2 0.6 0.3
0 0 T2Nil 064712 - 03
2 =20 T2Nil,5 1207 1.8 - 0.3
3 =30 T2Ni2 1.8 - 0.3
4 -40 T2Ni3 2,6 - 0.3
5 -50 T3Nil 22220 | 06az12 - 0.3
6 -60 T2NilMo 14 0.6 az - 0.3
7 -70 T2NilCu 14 08az12 | 03a206 0.3
§ -80 TZ e 034706
Udaje bez rozmedzia sii maximalne hodnoty a pokial nie je inak Specifikované, plati: Mo max.0,2% Ni 05%,
Ozmagenic chemického zlofenia drdtu na 7viranie pod tavivom Crmax 0,25,V max, 0,085, Nb mix 0,056, C v rozmez( 0.03 a2 0,156, Si max. 0.5, S a P max. O
Omnat Chemické zlozenie v hmotn. % V>
C I Si [ Mn P s | Mo | Ni [ Cr | Cu
SZ Iné dohodnuté chemické zloZenie ! Chemické zloZenie hot vyrobku,
S1 0,05-0,15 0.15 0.35-0,60 | 0,025 0,025 0.15 0,15 0,15 0,30 i;’jj"‘gfg;g;;u'"“‘f"‘“’ %
S2 0,07-0.15 0.15 0.80-1.30 | 0,025 0,025 0.15 0.15 0.15 030 |,
S3 0,07-0.15 015 [>130-1.75] 0025 [ 0.025 0.15 0.15 0,15 [ 0,30 | lednotivé idaje v tabulke s
hodnoty maximélne.
S4 0,07-0.15 0.15 >1,75-225] 0,025 0,025 0.15 0.15 0.15 030 |,
SISi 0,07-0,15 | 0,15-0,40 [ 0.35-0,60 | 0,025 0,025 0,15 0,15 0,15 0,30 Vysledky sa zaokrahfuji na rovnaky
- pocet platnych miest, aky je v tabulke
S2Si 0,07-0.15 0.80-1,30 | 0,025 0,025 0.15 0.15 0.15 0.30 | podraISO 31-0:1993,
S28i2_ | 0,07-0.15 X 0,80-1,30 | 0,025 0,025 0.15 0.15 0.15 0,30 | priloha B, pravidio A
S3Si 0,07-0.15 | 0,15-0,40 [>1,30-1.85] 0,025 0,025 0.15 0.15 0.15 0.30
S4si 0.07-0.15 | 0.15-0.40 [>1.852.25| 0,025 0.025 0.15 0.15 0.15 0.30
SIMo | 0,05-0.15 | 0.05-025 | 0.35-0,60 | 0.025 0,025 | 045-0.65 0.15 0.15 0.30
S2Mo 5 0.80-1,30 | 0,025 0,025 | 0.45-0.65 0,15 0,15 0.30
S3Mo | 0,07-0.15 >130-1,75] 0,025 0,025 0,45-0,65 0,15 0,15 0,30
S4Mo | 0,07-0,15 >1,75-225] 0,025 0,025 | 045-0,65 0,15 0,15 0,30
S2Nil | 0,07-0.15 0.80-1.30 | 0,020 [ 0.020 0.15 0.80-1.20 | 0.15 0.30
S2NilL5 | 0.07-0.15 0.80-1.30 | 0.020 [ 0.020 0.15 >1.20-1.80 | 0.15 0.30
S2Ni2_| 0,07-0.15 0.80-1.30 | 0,020 [ 0.020 0.15 >1.80-240 | 0.15 0.30
S2Ni3_| 0,07-0.15 0.80-1,30 | 0,020 [ 0,020 0.15 >2,80-3,70 | 0.15 0.30
S2NilMo | 0,07-0.15 0.80-1,30 | 0,020 | 0020 | 0.45-0.65 0.80-120 | 020 | 030
S3NILL5_| 0,07-0.15 >130-1,70] 0,020 | 0,020 0,15 >1,20-1,80 | 020 [ 030
S3NilMo | 0.07-0.15 | 0,05-0.25 |>130-1.80] 0,020 | 0.020 | 0.45-0.65 0.80-1.20 [ 020 | 0.30
S3Nil.5Mo| 0.07-0.15 | 0.05-0.25 | 1.20-1.80 | 0.020 | 0.020 | 0.30-0.50 1.20-1.80 [ 020 | 0.30
S2NilCu | 0.08-0.12 | 0.15-0.35 | 0.75-120 | 0.020 0.020 0.15 0.65-0.90 | 0.40 [0.40-0.65
S3NilCu | 0.05-0.15 | 0.15-040 | 1.20-1,70 | 0,025 0,025 0.15 0.60-1.20 | 0.15 | 0,30-0.60
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STN EN ISO 24598

PIné drotové elektrddy, rurkové drotoveé elektrody a kombinacia
elektroda-tavivo na zvaranie ziarupevnych oceli pod tavivom.
Klasifikacia systém A

Oznacenie typu drotu

S

CrMol

| Oznacenie |

Typ drotu

S drét na zvdranie pod tavivom

Oznacenie podl'a chemickél Zenia drotu
C M Chemické zlozenie v hmotn. % ¥
C Si Mn P S Cr Mo \ Ostatné
Mo 0,08-0,15 0,05-0,25 0,80-1,20 0,025 0,025 - 0,45-0,65 - -
MnMo 0,08-0,15 0,05-0,25 1,30-1,70 0,025 0,025 - 0,45-0,65 - -
MoV 0,08-0,15 0,10-0,30 0,60-1,00 0,020 0,020 0,30-0,60 0,50-1,00 | 0,25-0,45 -
CrMol 0,08-0,15 0,05-0,25 0,60-1,00 0,020 0,020 0,90-1,30 | 0,40-0,65 N B
CrMolSi 0,08-0,14 0,50-0,80 0,80-1,20 0,020 0,020 0,90-1,30 0,40-0,65 - -
CrMoV1 0,08-0,15 0,05-0,25 0,80-1,20 0,020 0,020 0,90-1,30 0,90-1,30 | 0,10-0,35 -
CrMo2 0,08-0,15 0.05-0,25 0.30-0,70 0,020 0,020 220-2,80 | 0,90-1,15 B -
CrMo2Si 0,04-0,12 0,50-0,80 0,80-1,20 0,020 0,020 2,30-3,00 0,90-1,20 - -
CrMo2Mn ¥ 0,10 0,50 0,50-1,20 0,020 0,015 2,00-2,50 | 0,80-1,20 - -
CrMo2L 0,05 0,05-0,25 0,30-0,70 0,020 0,020 2,20-2,80 0,90-1,15 - -
CrMo5 0,03-0,10 0,20-0,50 0,40-0,75 0,020 0,020 5,50-6,50 0,50-0,80 - -
CrMo9 0,06-0,10 0,30-0,60 0,30-0,70 0,025 0,025 8,50-10,00 | 0,80-1,20 0,15 Ni 1,0
Ni 0,4-1,0
Nb 0,03-0,10
CrMo91 0,07-0,15 0,60 0,40-1,50 0,020 0,020 8,00-10,50 | 0,80-1,20 [ 0,15-0,30 N 0,02-0.07
Cu 0,25
CrMoWV12 0,22-0,30 0,05-0,40 0,40-1,20 0,025 0,020 10,50-12,50 | 0,80-1,20 | 0,20-0,40 W (1)\1132’3 0
Z Iné dohodnuté chemické zlozenie.

U Ni < 0,3%; Cu < 0,3%; V < 0,03%; Nb < 0,01%; Cr < 0,2%, pokial nie je stanovené inak.

? Jednotlivé hodnoty v tabulke st hodnoty maximélne.

%) Vysledky sa zaokrahluji na rovnaky pocet platnych miest, ako je uvedené v tabulke podTa ISO 31-0: 1992, priloha B, pravidio A

 Pozadovany pomer Mn/Si > 2,0.
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zvarového kovu a teploty dosiahnutia minima
natelné. Tento katal

g T - rirkovy drdt

Rurkové droty na oblukové zvaranie nelegovanych a jemnozrnnych oceli

s ochrannym plynom a bez ochranného plynu.
Klasifikacia systém A

T 46 3

INi
N —

Oznacenie podl'a obsahu vodika vo zvar. kove (ISO 3690)

B M

Tato norma nahradza pdvodnu normu STE EN 758. Podobne ako dalSie nové klasifikatné normy zavadza dva rézne
klasifikacné pristupy: systém A vychadza z pdvodnej normy EN 758 a je zaloZeny na hodnote medze klzu zvarového
kovu a dosiahnuti razovej prace 47 J pri urCitej skuSobnej teplote. Systém B vychadza z medze pevnosti ¢istého
nej razovej prace 27 J. Klasifikacie podla tychto systémov nie su zrov-
6g uvadza klasifikaciu podla zazZitého systému A, vyznam klasifikacie podia systému B je uvedeny
v prislusnej norme. Jestvuju aj dalSie, tund nepopisané rozdiely.

4 HS

Max. obsah vodika ml/100g ¢istého

Oznacenie A
Oznacenie podl'a p zvarového kovu
a) viacvrstvovy zvar HS5 5
Min. medza| Pevnost | Min. taZnost| HI10 10
Oznacenie |  Klzu " v tahu 9 HI5 15
MPa MPa %o
35 355 440 az 570 22 Oznacenie podl'a polohy zvirania (EN 1597-3)
38 380 470 az 600 20 Oznacenie Polohy zvirania |
42 420 500 az 640 20 1 vietky polohy
46 460 530 az 680 20 2 vietky polohy okrem zvislej zhora nadol
50 500 560 az 720 18 3 tupy zvar v polohe vodorovnej zhora, kitovy zvar v polohe
b) jednovrstvovy zvar - do wzlabia a vodorovnej zhora
Min. medza klzu zakl. Min. pevnost’ N 4 tupy zvar v p'olthe_ vodorovnej zhora a kitovy zvar
Oznatenie materidlu v tahu zvar. spoja v polohe do wzlabia
MPa MPa 5 poloha zvisla zhora nadol a polohy podla 3
3T 355 470
4T 420 520 Oznacenie podl'a ochranného plynu
5T 500 600 O & Ochranny plyn - podla EN ISO 14175
" Plati dolnd medza klzu (Ra). Pri nevyraznej medzi klzu sa musf pousit zmluvni —> M zmesny plyn (M2 bez He)
‘medza klzu 0.2% (Ryo,). C CO, (C1)
* Merand dizka je pitndsobkom priemeru skiisobnej tyce. N rirkové droty s vlastnou ochranou

Oznacenie podla razovej prace zvarového kova

Teplota pri razovej praci min. 47 J

Podl'a niplne rirkového drotu a jej charakteristiky

Oznadenie oC Oznadenie Charakteristika Pouzitie | Ochran. plyn
7 epoZaduie s R Rul};loya, pomkaly vmcvrslv;ove Ano
N 20 tuhniica troska zvary
Rutilova, rychlo viacvrstvové
2 20 P tuhnica troska zvary Ano
3 -30 L > B Bazickd Vlacz\\',r::vove Ano
4 40 -
3 50 M Napli kovového viacvrstvové A
5 -,60 prasku zvary 1o
7 =0 v Rutilova alebo jednovrstvové| Nie, s viastnou
3 30 bazicko-fluoridova zvary ochranou
9 90 w Bazicko-fluoridova viacvrstvové | Nie, s vlastnou
0 100 pomaly tuhniica troska zvary ochranou
. o . i v Bizicko-fluoridova viacvrstvové | Nie, s vlastnou
Oznadenie chemického zloZenia zvarového kovu rychlo tuhnica troska zvary ochranou
. |_Chemické zloZenie v hmotn. % " VA Iné typy - -
o ypy
/ Mn Ni Mo
bez ozn. 2,0 - -
Mo 1.4 - 0,3-0,6
MnMo 1.4-2,0 - 0,3-0,6
INi 14 0,6-12 -
I'S_N‘ 1.6 1,218 - " Pokial nie je stanovené inak: Mo < 0,2%; Ni < 0,5%; Cr < 0,2%; V < 0,08%; Nb < 0,05%;
2Ni 14 1,8-2,6 - Cu'<0,3% au rirkovych drotov s viastnou ochranou Al <2,0%.
3Ni _ L4 2,6-38 - % Jednotlivé hodnoty v tabulke st hodnoty maximalne.
M"_INI 1.4-2.0 0.6-1.2 - ¥ Vysledky sa zaokrihluji na rovnaky podet platnych miest ako je uvedené v tabulke podla
INiMo 14 0.6-1.2 0.3-0.6 1SO 31-0: 1992, priloha B, pravidlo A
Y4 Iné dohodnuté chemické zloZenie



Z5 STN EN ISO 18276

Plnené elektrédy (rurkové droty) na oblikové zvaranie vysokopevnych
oceli v ochrannom plyne a bez ochranného plynu - Klasifikacia
Norma EN ISO 18276 uznava klasifikaciu zvarového kovu rurkovych drétov bud na zéklade minimalnej medze

klzu a taZnosti Cistého zvarového kovu a teploty dosiahnutia minimal
z minimalnej pevnosti v tahu a teploty dosiahnutia narazovej prace 27J (pristup B, pouzivany v Amerike

a v Pacifiku). PredloZeny vytah obsahuje struény vyklad podfa EN ISO 18276-A.

g T - rirkové droty

Oznacenie pevnostnych vlastnosti a taznosti zvarového kova
Min. medza| Pevnost Min.
Oznacenie klzu" v tahu taznost?

MPa MPa %
55 550 640 az 820 18
62 620 700 az 890 18
69 690 770 az 940 17
79 790 880 az 1080 16
89 890 940 az 1180 15

" Plati dolnd medza klzu (Req). Pri nevyraznej medzi kizu sa
musi pouzit zmluvnd medza 0,2% (Ryo2).

* Merani di7ka je pitnasobok priemeru skiisobnej tyce.

Oznadenie narazovej price zvarového kovu

Teplota pre narazovi pracu min. 47 J

T 55 5 Mnl5N
L

Povinna Cast

Doplnkova Cast

nej narazovej prace 47 J (pristup A)alebo

i B M 4 H5 (T)
] [ ) - —

Polohy zvarania, v ktorych sa elektrédy skuasaju (EN 1597-3)

Oznadenie Polohy zvarania
1 PA, PB, PC, PD, PE, PF a PG
2 PA, PB, PC, PD, PE a PF
3 PA a PB
4 PA
5 PA, PB a PG

Oznacenie obsahu vodika vo zvarovom kove (ISO 3690)

Oznatenie Maximalny obsa’h vodika
(ml/100 g zvarového kovu)
HS 5
H10 10
HI5 15

Oznacenie ochranného plynu

Oznacenie chemického zloZenia zvarového kovu

Ormatenie °C Oznacenie Ochranny plyn - podla EN 439
Z nepozaduje sa —>| M zmesny plyn (M2 bez He)
A +20 C CO, (C1)
0 0
2 20 Druh naplne rirkového drétu a jeho charakteristika
3 -30 Oznacenie Charakteristika
4 -40 R Rutilova, pomaly tuhniica troska
5 -50 < P Rutilova, rychlo tuhniica troska
6 -60 > B Bazickd
7 -70 M Naplii kovového prasku
8 -80 Y4 Iny typ

Mo < 0,2%; Nb < 0,05%; Ni < 0,3%;
0,90%, pokial sa nestanovi inak.

? Jednotlivé tidaje v tabulke st hodnoty maximdlne.

* Vysledky sa zaokrthluji na rovnaky potet platnych miest, aky je v tabulke
podla 15O 31-0:1992, priloha B, pravidlo A.

>

Oznatenic | Chemické zlozenie v hmotn. % "
Mn Ni Cr Mo

MnMo 1.4-2.0 - - 0.3-0.6
MnINi 1.4-2.0 0,6-1.2 - -
Mn1,5Ni 1,1-1.8 1,3-1,8 - -
Mn2,5Ni 1,1-2,0 2,1-3,0 - -
INiMo 1.4 0,6-1.2 - 0.3-0.6
1,5NiMo 14 1,2-1,8 - 0.3-0.7
2NiMo 1.4 1,8-2,6 - 0,3-0.7
MnINiMo 1.4-2.0 0,6-1.2 - 0.3-0.7
Mn2NiMo 1.4-2,0 1,8-2,6 - 0.3-0.7
Mn2NiCrMo 1,4-2,0 1,8-2,6 0,3-0,6 0,3-0,6
Mn2NilCrMo| 1.4-2,0 1,8-2,6 0,6-1,0 0.3-0.6
Z Iné dohovorené chemické zloZenie

T - na konci oznaCenia znamena, Ze hodnoty pevnosti, taznosti
aj narazovej prace sa zarucuji po Zihani na zniZenie napiti
pri 560-600°C/1 h a chladnuti v peci na teplotu pod 300°C.
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Plnené drotové elektrody a ty€inky na oblikové zvaranie Ziarupevnych
oceli v ochrannom plyne alebo bez ochranného plynu - Klasifikacia

Norma EN ISO 17634 uznava klasifikaciu zvarového kovu rurkovych drétov bud na zéklade chemického zloZenia
Cistého zvarového kovu (pristup A) alebo podla medze pevnosti v tahu a chemického zloZenia ¢istého zvarového
kovu (pristup B, pouzivany v Amerike a v Pacifiku). Predlozeny vytah obsahuje struény vyklad podfa EN ISO
17634-A. Oznacovanie podla pristupu B je Uplne rozdielne a je uvedené v prisluSnej norme.

[) T - riirkové droty

Povinna Cast

T CrMol B M 4 H5
‘ Q Il L

Polohy zvirania, v ktorych sa elektrédy skasaji (EN 1597-3)

Doplnkovi ast

Oznacenie Polohy zvirania
Druh néplne rirkového drétu a jeho charakteristika 1 PA, PB, PC, PD, PE, PF a PG
Oznacenie Charakteristika 2 PA, PB, PC, PD, PE a PF
R Rutilovd, pomaly tuhnica troska 3 PA aPB
P Rutilovi, rychlo tuhnica troska 4 PA
B Bazickd 5 PA, PB a PG
M Népli kovového prasku
V4 Iny typ
Oznacenie obsahu vodika vo zvarovom kove (ISO 3690)
Oznadenie ochranného plynu .. Maximalny obsah vodika
Oznacenie Ochranny plyn - podla EN 439 Oznatenie (ml/100 g zvarového kovu)
M zmesny plyn (M2) H5 5
C CO, (C1) H10 10
HI5 15
Oznad I kého zloZenia zvarového kovu
Oznaé Chemické zloZenie v hmotn, % "2
C Si Mn P S Cr Mo 4
Mo 0,07-0,12 0.80 0,60-1,30 0,020 0,020 0.40-0,65 -
MoL 0,07 0,80 0,60-1,70 0,020 0,020 - 0,40-0,65 -
MoV 0,07-0,12 0.80 0.40-1,00 0,020 0,020 0,30-0,60 | 0,50-0,80 | 0,25-0.45
CrMol 0,05-0,12 0.80 0,40-1,30 0,020 0,020 0,90-1,40 | 0.40-0,65 -
CrMolL 0,05 0,80 0,40-1,30 0,020 0,020 0,90-1,40 | 0,40-0,65 -
CrMo2 0,05-0,12 0.80 0,40-1,30 0,020 0,020 2,00-2,50 | 0,90-1,30 -
CrMo2L 0,05 0,80 0,40-1,30 0,020 0,020 2,00-2,50 | 0,90-1,30 -
CrMo5 0,03-0,12 0,80 0,40-1,30 0,020 0,025 4,00-6,00 | 0.40-0,70 -
V4 Iné dohovorené chemické zloZenie

D' Ni < 0,3%; Cu < 0,3%; V < 0,03%; Nb < 0,01%; Cr < 0,2%, pokial sa nestanovi inak.

) Jednotlivé tdaje v tabulke st hodnoty maximélne.

*) Vysledky sa zaokrthluj na rovnaky potet platnych miest, aky je v tabulke podla ISO 31-0:1992, priloha B, pravidlo A.




Z STN EN ISO 17633

PInené drotové elektrody a tyéinky na oblukové zvaranie
nehrdzavejucich a Ziaruvzdornych oceli v ochrannom plyne
alebo bez ochranného plynu - Klasifikacia
Norma EN ISO 17633 uznava klasifikaciu zvarového kovu rurkovych drétov bud na zéklade chemického zloZenia
Cistého zvarového kovu (pristup A) alebo na zaklade oznacenia typu zliatiny, ktoré vychadza z tradiéného oznace-

nia typu zliatiny a jej vlastnosti (pristup B, pouzivany v Amerike a v Pacifiku). Predlozeny vytah obsahuje struény
vyklad podla EN ISO 17633-A. Oznacovanie podia pristupu B je Uplne rozdielne a je uvedené v citovanej norme.

T 19123L R M 4
| — ! |

L) T - rirkové droty Polohy zvérania, v ktorych sa elektrody skisaji (EN 1597-3)
Oznacenie Polohy zvirania
Druh niplne rirkového drétu a jeho charakteristika 1 PA, PB, PC, PD, PE, PF a PG
Oznadenie Charakteristika 2 PA, PB, PC, PD, PE a PF
R Rutilovd, pomaly tuhniica troska 3 PA aPB
P Rutilova, rychlo tuhniica troska 2 PA
M Naplii kovového prasku 5 PA, PB a PG
U S vlastnou ochranou
Z ny typ
Oznaceni ochranného plynu
Oznadenie Ochranny plyn - podla EN 439
—> M zmesny plyn (M2 bez He)
C CO, (Cl)
N Ziadny ochranny plyn
Oznacenit ického zloZenia ého kovu
Ozna I Chemické zloZenie v hmotn. % "%
| ¢ Si Mn pY [ sY | N | Mo Ostatni
Martenzitickd/Feriticka
13 0,12 1,0 1,5 0,030 0,025 11,0-14,0 - - -
13 Ti 0,10 1,0 0.8 0,030 0,030 10,5-13,0 - - Ti
134 0,06 1,0 1,5 0,030 0,025 11,0-14,5 3,0-5.0 0,4-1,0 -
17 0,12 1,0 1,5 0,030 0,025 16,0-18.0 - - -
Austeniticka
199L 0,04 12 2,0 0,030 0,025 | 18,0-21.,0 [ 9,0-11,0 - -
19 9 Nb 0,08 1,2 2,0 0,030 0,025 18,0-21,0 9,0-11,0 - Nb "
{19123 L 0,04 1,2 2,0 0,030 0,025 17,0-20,0 | 10,0-13,0 2,5-3,0 -
1912 3 Nb 0,08 1,2 2,0 0,030 0,025 17,0-20,0 | 10,0-13.,0 2,5-3,0 Nb”
19134NLY 0,04 1,2 1,0-5.0 0,030 0,025 17,0-20,0 | 12,0-15,0 3,0-4,5 N 0,08-0,20
Austeniticko-feritickd s vysokou odolnostou proti korézii
293NL” | 004 | 12 2.5 0030 | 0025 | 21,0240 | 75105 | 2540 | N0.08-020
Plno austeniticka s vysokou odolnostou proti korézii
18165NLY[ 004 | 12 1040 | 0035 | 0025 | 17,0200 | 155190 | 3550 | N0.08-0.20
idlne typy
188 Mn" 0.2 1.2 4.5-15 0035 | 0025 | 17.0-200 | 7,0-10.0 - -
20103 0,08 1,2 2,5 0,035 0,025 19,5-22,0 9,0-11,0 2,0-4,0 -
23 12L 0,04 1,2 2,5 0,030 0,025 22,0-25,0 11,0-14,0 - -
23122L 0,04 1.2 2,5 0,030 0,025 22,0-25,0 [ 11,0-14,0 2,0-3,0 -
299 0,15 1.2 2,5 0,035 0,025 27,0-31,0 8,0-12,0 - -
Ziaruvzdorné typy
22 12H [ o5 ] 12 ] 2.5 [ 0030 [ 0025 T 20,0-230 [ 10.0-13,0 | - | -
2520” [ 006020 [ 12 | 1os0 | 0030 | 0025 | 23.027.0 | 1802200 | -
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Z5 STN EN 12536

Tycinky na plamefiové zvaranie nelegovanych
a Ziarupevnych oceli - Klasifikacia

O I!I

Oznacenie chemického zloZenia drétu

Oznaceni Chemické zlozenie v hmotn, % "2
C | Si [ Mn | P [ s ] Mo [ Ni [ cCr

Y4 Iné dohovorené chemické zlozenie

1 0,03-0,12 0,02-0,20 0,35-0,65 0,030 0,025 - - -

11 0,03-0,20 0,05-0,25 0,50-1,20 0,025 0,025 - - -

111 0,05-0,15 0,05-0,25 0,95-1,25 0,020 0,020 - 0,35-0,80 -

v 0,08-0,15 0,10-0,25 0,90-1,20 0,020 0,020 0,45-0,65 - -

\4 0,10-0,15 0,10-0,25 0,80-1,20 0,020 0,020 0,45-0,65 - 0,80-1,20
VI 0,03-0,10 0,10-0,25 0,40-0,70 0,020 0,020 0,90-1,20 - 2,00-2,20

! Mo <= 0,3%: Ni <= 0,3%; Cr <= 0,15%; Cu <= 0,35%; V <= 0,3%, pokial sa nestanovi inak. Celkovy obsah medi vo zvarovom kove nesmie prekrodit 0,35%.
? Jednotlivé tidaje v tabulke st hodnoty maximélne.

% Vysledky sa zaokrdhluji na rovnaky potet platnych miest, aky je v tabulke podfa ISO 31-0:1992, priloha B, pravidlo A.
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Z5 STN EN ISO 14172

Obalené elektrody na ruéné obliikové zvaranie niklu a niklovych zliatin - Klasifikacia

E - elektrédy na ru¢né obhikové zvaranie

na zvéranie niklu a jeho zliatin

Prvé, prip. aj druhd Gislica uddva hlavni triedu podla

E Ni

Symbol _|Prisada

2 |ziadna vyznamnd

6620

4 |vyznamnd prisada medi (zliatiny nikel-me?)

vyznamnd prisada chromu, obsah zeleza me
sel Lchro

nej ako 25%
lybdé

6 (zliatiny nikel-chré
g |vyznamni prisada chromu, obsah Zeleza viac ako 25°
(zliatiny nikel-Zelezo-chrom)
\o | vyznamnd prisada molybdénu bez vyznamnej prisady chromu
(zliatiny nikel-molybdén)
Zvy$né Eislice bliZie popisujii zloZenie Listého kovu
Oznaenie zliatiny Chemické zloZenie v % (m/m) *"
Symbol | Chemickiznatka | C | Mn | Fe | si | cu | Ni® | co | AL T [~ [ Mo | Pozn.
NIKEL
Ni2061 [NiTi3 [ o0 T o7 [ 07 [12] 02 [mn920[ - [ 10 o4 - [ - [ - T-T - T -
NIKEL-MED
Ni 4060 [NiCu30Mn3Ti [ 015 | 40 [ 25 [ 1.5 [270340[min.620] - [ 1,0 [ 10 | - -1 - -
Nid061 |NiCu27Mn3NbTi | 005 | 40 | 25 | 13 [24031.0[min620] - | 10 | 15 | - -1 -
NIKEL-CHROM
Ni 6082__[NiCr20Mn3Nb [ 010 [20-60] 40 [ 08 [ 05 [min630] - .5 [18.0. 20 | -] -
Ni 6231 |NiCr22W14Mo lo.05-0,10[0,3-1,0] 3,0 0,5 | min. 45,0] 0,1 [20,0-240] - | 1,030 [ - [13,0-150] -
NIKEL-CHRO!
Ni 6025 [NiCr25Fel0AlY 0.10-0.25] 8.0-11.0[ 08 - [min. 55,0 03 [24.0-260[ - - - 0.15Y
Ni 6062 |NiCrlSFe8Nb 0,08 110 | 08 [ 05 [min.620] - - - 130170 - -
Ni 6092 |NiCrl6Fel2NbMo! 010 120 [ 08 | 05 [min620] - - - - -
Ni 6093 |NiCrl5FeSNbMo 020 120 [ 10 | 05 [min600] - - - [13.017.0]1 035 - -
Ni 6094 |NiCrl4Fe4NbMo 0,15 120 [ 08 | 05 [min.550] - - - [120-17.0]05 2555 15 -
Ni 6095 |NiCrl5FeSNbMoW | 0.20 120 [ 08 | 05 [min.550] - - - 1301701035 ] 1,035 1535 -
Ni 6152 |NiCr30Fe9Nb 0,05 7.0-120] 08 | 05 [min.500[ - [ 05 | 0.5 [280315[1.025] 05 - -
Ni6182  |NiCrlSFe6Mn 0,10 100 | 10 | 05 |min600| - - 1 130170 M0 - | max. 03 Ta,
3,5% kde je pozadovin
Ni 6333 |NiCr25Fel6CoNbW | 0,10 [1.2-2.0 |min. mJ_s 12] 05 [44.047.0[2535] - - [240260] - [2535 2535 -
Ni 6701 __|NiCr36Fe7Nb 035050 0.520] 7.0 - 420430 - - - [33.0390]0818] - - -
Ni 6702 |NiCr28Fe6W 035-050[0.5-15 | 6.0 S PEX - - - - - -
Ni 6704 |NiCr25Fel0ABYC [0.15-0.30] 0.5 [8.0-11.0] 0.8 - |min. sco - [rs2s8[ 03 - - - 0.15Y
Ni 8025 |NiCr29Fe30Mo 006 [10-30] 300 | 07 [15-3.0 [35.0400] - | 01 [ 1.0* [27.0-310[ 1.0 [ 2545 - * nebo Nb
Ni 8165 |NiCr25Fe30Mo 0035 [1030] 300 [ 07 [153.0(37.0420] - [ o1 [ 10 [230270] - [3575 -
NIKEL-MOLYBDEN
Ni 1001__[NiMo28FeS 007 [ 1.0 05 [min.550[ 2.5 - - 10 - [26.0-30.0 -
Ni 1004 |NiM025CrsFes 012 | 1.0 05 |min. 60.0 - - 2555 | - 230270 -
Ni 1008 [NiMol9WCr 010 | 15 05 |min. 600 - - - osas | - (17,0200 -
Ni 1009 [NiMo20WCu 010 | 15 03-13 [min. 620] - - - - - 180220 -
Ni 1062 |NiM024Cr8Fe6 002 [ 1.0 - [min.600] - - - 6090 [ - 220260 - -
Ni 1066 |NiMo28Fe5 002 [ 20 05 |min. 645 - - - 1.0 - 1.0 -
Ni 1067 |NiMo30Cr 002 [ 20 05 |min.620[ 3.0 | - I Y 3.0 -
Ni 1069 _[NiMo28FedCr 002 [ 1.0 - minesof 10 Jo5 | - Tos1s| - - -
NIKEL-CHROM-MOLYBDEN
Ni 6002__[NiCr22Fel8Mo 0.05-0.15] 1.0 05 [min.450[0525] - - 80-100 02-1.0 -
Ni 6012 |NiCr22Mo9 003 | 1.0 05 |min.580[ - | 04 | 04 85-105 - -
Ni 6022 |NiCr21Mol3W3 002 | 1.0 05 |min.49.0[ 2.5 - - 12,5-14.5 -
Ni 6024 |NiCr26Mol4 002 | 05 05 |min.550] - - - 13.5-15.0 - -
Ni 6030 |NiCr29MoSFelsW2 | 003 | 1.5 1,024 | min. 50 | - - 4.0-6.0 1540 -
Ni 6059 |NiCr23Mol6 002 | 1.0 - |min - - - 15.0-16.5 - -
Ni 6200 |NiCr23Mol 6Cu2 002 [ 1.0 1.3-19 [min. 20 | - - [200240] - 1504170 - -
Ni 6205 |NiCr25Mol6 002 | 05 20 | min - o4 | - 20270 - (135165 - -
Ni 6275 |NiCrlSMol6FesW3 | 010 | 1.0 05 |min. 2.5 - - [1asaes] - [15.0-180
Ni 6276 |NiCrI5MolSFe6W4 | 0,02 | 1,0 05 |min 25 - - 45065 - [15.0-17.0
Ni 6452 |NiCrl9Mols 0025 [ 2.0 05 |min. 5 - - - [18.0-200] 04 [14.0-16.0
Ni 6455 |NiCrl6Mol5Ti 002 | 15 05 |min.560[ 20 | - | 07 [14.0-180] - [140-17.0
Ni 6620 _|NiCrl4Mo7Fe 0,10 _[2,0-40 05 |min. - - - [120-17.0]05-2.0 | 5090
Ni 6625 |NiCr22Mo9Nb 010 | 2. 05 [min.550[ - - - 1200-23.0]3.042]80-100
Ni 6627 _|NiCr21MoFeNb 003 | 22 05 |min.570[ - - - 1.0-2.8 | 8.8-10.0
Ni 6650 |NiCr20Fcl4Mol IWN| 0,03 | 0.7 05 |min440] 1.0 | 05 | - [190220] 03 [100-130
Ni 6686 |NiCr21Mol6W4 002 [ 1.0 | 50 05 |min.490] - - 103 190230 - [i50-17.0
Ni 6985 |NiCr22Mo7Fel9 002 [ 1.0 [180-210[ 10 [ 1525 [min.450] 50 - [210235] 1.0 | 6,080
NIKEL-CHROM-KOBALT

Ni 6617 |NiCr22Col2Mo [0.05-0.15] 3.0 [ 50 T 1.0 05 [min450[9.0-150[ 1.5 [ 0.6 [200260] 10 [80-100]-T - 7T -
Podrob i a zodp jlice mecha ¢ vlastnosti najdete v citovanej norme.
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PR nimélna zmluvn medza | Minimélna pevnost v tahul Minimélna
Ciselny symbol Klzu 0,2% (Rp0.,2) MPa (Rns MPa taznost (5d)' %
NIKEL
Ni 2061 | 200 [ 410 [ 18
NIKEL-MED
Ni 4060; Ni 4061 [ 200 [ 480 [ 27
NIKEL-CHROM
Ni 6082 [ 360 [ 600 [ 22
Ni 6231 [ 350 | 620 | 18
NIKEL-CHROM-ZELEZO
Ni 6025 400 690 12
Ni 6062; Ni 6092 360 550 27
Ni 6093; Ni 6094: Ni 6095 360 650 18
Ni 6152; Ni 6182 360 550 27
Ni 6333 360 550 18
Ni 6701; Ni 6702 450 650 3
Ni 6704 400 690 12
Ni 8025; Ni 8165 240 550 22
NIKEL-MOLYBDEN
Ni 1001; Ni 1004 400 690 22
Ni 1008; Ni 1009 360 650 2
Ni 1062 360 550 18
Ni 1066 400 690 22
Ni 1067 350 690 22
Ni 1069 360 550 20
NIKEL-CHROM-MOLYBDEN
Ni 6002 380 650 18
Ni 6012 410 650 2
Ni 6022; Ni 6024 350 690 22
Ni 6030 350 585 2
Ni 6059 350 690 22
Ni 6200; Ni 6275: Ni 6276 400 690 22
Ni 6205 350 690 27
Ni 6452 350 690 2
Ni 6455 300 690 22
Ni 6625 420 760 27
Ni 6627 400 650 32
Ni 6650 420 660 30
Ni 6686 350 690 27
Ni 6985 350 620 2
NIKEL-CHROM-KOBALT-MOLYBDEN
Ni 6617 [ 400 [ 620 22

* Mernd dizka je piindsobok priemeru skisobnej tyée (5d)

K47



Z5 STN EN ISO 1071

Obalené elektrody, droty a pineny drot na tavné
zvaranie liatiny - Klasifikacia

E C NiFe-1 3

J [

E ... obaleni elektréda na ru¢né oblikové zviranie

Oznacenie vytaznosti elektréd (EN 22401) a druhu pridu

Oznacenie| Vytaznost % Druh pridu
C ... oznalenie pre zvaranie liatiny 1 <=105 striedavy a jednosmerny priid
2 <=105 |jednosmerny prid
Oznacenie chemického zloZenia: < > 3 > 105 <= 125 |striedavy a jednosmerny priid
a) podobného zdkladnému materidlu (Tab 1) 4 > 105 <= 125 |jednosmerny prud
b) odlidného od zdkladného materidlu (Tab 2) 5 > 125 <= 160 [striedavy a jednosmerny prid
6 > 125 <= 160 |jednosmerny prid
7 > 160 striedavy a jednosmerny priid
8 > 160 jednosmerny prid

Pri prechode na striedavy prid treba vykonat skuisky pri napiti
naprazdno nie vy$§om ako 65V.

J v
L> R ... liatinova ty¢inka Oznaéenie chemického zloz

S ... zviraci drot alebo ty¢inka a) podobného zikladnému materialu (Tab 1)
b) odli$ného od zdkladného materidlu (Tab 2)

C ... oznalenie pre zvéranie liatiny-

T C NiFe-1 M
L>T...rt’1rkov3’vdr6( | L’C Seni L\ g .

a) podobného zdkladnému materialu (Tab 1)
b) odlidného od zdkladného materidlu (Tab 2)

C ... oznacenie pre zvaranie liatiny
Oznacenie ochranného plynu

Oznacenie| Ochranny plyn - podla EN 43
M zmesny plyn (M2 bez He)
C CO, (C1)
N Ziadny ochranny plyn
Tab. 1 - Oznacenie podobného chemickék Zenia tyCiniek a zvarového kovu obalenych elektréd a rirkovych drétov
Chemické zlozenie v hmotn. % ">
« . | Druh P
Oznadenie| . Stidet
vyrobkul C Si Mn P S Fe NiY | cu® Pozn. ostatnych|
prvkov
FeC-1 E R 3,0-3,6 2,0-35 08 05 01 2zvy3ok - - Al: 3,0 1,0
FeC-2 ET 3,036 | 2035 0.8 05 0,1 2vydok - - Al:3,0 1,0
FeC-3 ET 2550 | 2595 1,0 0,20 0,04 2vySok - - - 1,0
FeC-4 R 3,2-3,5 2,7-3,0 | 0,60-0,75| 0,50-0,75 0,10 2zvy$ok - - - 1,0
FeC-5 R 3235 | 2.0-25 | 0,50-0,70 | 0,20-0.40 0,10 2vysok 1.2-1,6 - Mo: 0,25-0,45 1,0
FeC-GF ET 3040 | 2037 06 0,05 0,015 2vysok 15 - Mg: 0,02-0.10 1,0
Ce: 0,20
FeC-GP1 R 3240 | 3238 |0,10-040| 0,05 0,015 2vysok 05 - Mg: 0,04-0.10 1,0
Ce: 0,20
FeC-GP2 | ET 2535 | 1530 1 0,05 0015 2vysok 25 1 Mg: 0.02-0,10 1,0
Ce: 0,20
Z RET Kazdé iné schvalené zlozenie.

. Jednotlivé tdaje v tabulke su hodnoty maximaine.
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Tab. 2 - Oznacenie pri odliSnom chemickom zloZeni ty¢iniek a zvarového kovu obalenych elektréd a rirkovych drétov

1. E ... obalena elektroda, R - liatinova tyéinka, T - rurkovy drét
2. Obalena elektrdda s liatinovym jadrom.
3. Obalena elektréda s jadrom z nelegovanej ocele.

Chemické zloZenie v hmotn. % " 39
Oznacenie Pruh Sﬁée,t
vyrobku C Si Mn P S Fe Ni® | cu® Pozn. ostatnych|
prvkov
Fe-1 E, ST 2,0 1,5 0,5-1,5 0,04 0,04 zvySok - - - 1,0
St E ST 0,15 1,0 0,80 0,04 0,04 zvy$ok - 0,35 - 0,35
Fe-2 ET 0,2 1,5 0,3-1,5 0,04 0,04 2zvySok - - Nb+V: 5,0-10,0 1,0
Ni-CI E 20 4,0 25 - 0,03 8,0 >85 25 Al: 1,0 1.0
S 1,0 0,75 2,5 - 0,03 4,0 >90 4,0 - 1,0
Ni-CI-A E 2,0 4,0 2,5 - 0,03 8,0 >85 2,5 Al: 1,0-3,0 1,0
NiFe-1 E ST 2,0 4,0 25 0,03 0,03 zvy$ok 45-75 4,0 Al: 1,0 1,0
NiFe-2 E,S T 2,0 4,0 1,0-5,0 0,03 0,03 2zvy$ok 45-60 25 AL:1,0 1.0
Karbidotvorné zlozky: 3,0
NiFe-Cl E 2,0 4,0 2,5 - 0,04 zvy$ok 40-60 2,5 Al: 1,0 1,0
NiFeT3-CI T 2,0 1,0 3,0-5,0 - 0,03 zvy$ok 45-60 2,5 Al: 1,0 1,0
NiFe-CI-A E 2,0 4,0 25 - 0,03 2zvy$ok 45-60 25 Al: 1,0-3,0 1.0
NiFeMn-Cl E 2,0 1,0 10-14 - 0,03 zvy$ok 35-45 2,5 Al: 1,0 1,0
S 0,50 1,0 10-14 - 0,03 2zvy$ok 35-45 2,5 Al: 1,0 1,0
NiCu E.S 1,7 1,0 2,5 - 0,04 5,0 50-75 | zbytek - 1,0
NiCu-A E.S 0,35-0,55 0,75 23 - 0,025 3,0-6,0 50-60 | 35-45 - 1,0
NiCu-B E S 0,35-0,55 0,75 23 - 0,025 3,0-6,0 60-70 | 25-35 - 1,0
Z E, ST KaZzdé iné é zloZenie.
1. Jednotlivé Udaje v tabulke st hodnoty maximaline.
Tab. 3 - Zvaracie ialy davajuce podobny zvarovy kov ako y material
Oznaéenie Mikrotruktira Vyrobok”
FeC-1? lupienkovy grafit ER
FeC-2” lupienkovy grafit ET
FeC-3 lupienkovy grafit ET
FeC-4 lupienkovy grafit R
FeC-5 lupienkovy grafit R
FeC-GF ferriticka mikroStruktura, gulickovy grafit ET
FeC-GP1 perlitickd mikrostruktura, gulickovy grafit R
FeC-GP2 perlitickd mikrostruktura, gulickovy grafit ET




y 4
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STN EN 14700

Zvaracie elektrédy na navaranie tvrdych vrstiev

S Fe7
Oznacovanie tvaru vyrobku 4—1

Znalka Tvar vyrobku (pridavny material)
E obalena elektréda
S zvaraci drot, ty¢inka
T rirkovy drot, tyCinka s napliiou
R odlievani ty¢inka
B paskova elektréda
C spekand ty¢inka, plnend paskova
elektroda, spekand paskova elektréda
P kovovy prasok
Oznacovanie zliatin a ich chemického zloZenia €<——— X
Znacka Vhod Chemické zloZenie (hmotnost. %)
zliatiny® C Cr Ni Mn Mo W v Nb Iné Zvysok
Fel P <04 <=35 - 0.5a23 <= <1 =T B s o
Fe2 p 04az1.2 <=7 <= 0,5az3 <= <=1 <=1 - - Fe
Fe3 st 0,2 az0,5 1az8 <=5 <=3 <=45 <=10 <= 1,5 - Co, Si Fe
Fe4 st(p) 02az1,5 2a76 <=4 <=3 <=10 <=19 <=4 - Co, Ti Fe
Fe5 cpstw <=0,5 <=0,1 17 az 22 <= 3az5 - - - Co, Al Fe
Fe6 gps <=25 <=10 - <=3 <=3 - - <=10 Ti Fe
Fe7 cpt <=0,2 4az30 <=6 <=3 <=2 - <=1 <=1 Si Fe
Fe8 gpt 02az2 5az 18 03az3 <=45 <=2 <=2 <=10 Si, Ti Fe
Fe9 k(m)p 03az1.2 <=19 <=3 11az18 <=2 <=1 - Ti Fe
Fel0 ck(npz <=0,25 17 az22 7azll 3az8 <=1,5 - =15 Si Fe
Fell cnz <=0,3 18 az 31 8az20 <=3 <=4 - - <=15 Cu Fe
Znacka Vhod Chemické zloZenie (hmotnost. %)
zliatiny® C Cr Ni Mn Mo W v Nb Iné Zvysok
Fel2 c(n)z <=0,08 172226 | 9az26 0,5az3 <=4 - - <=1,5 - Fe
Fel3 g <=1,5 <=6,5 <=4 0,5az3 <=4 - - - B, Ti Fe
Fel4 g (o) 1,5az4.,5 25 az 40 <=4 0,5az3 <=4 - - - - Fe
Fel5 g 4,5a255 20 az 40 <=4 0,5az3 <=2 - - <= 10 B Fe
Fel6 gz 4,5a275 10 az 40 - <=3 <=9 <=8 <=10 <= 10 B, Co Fe
Fe20 cgtz | tvrdy materidl - - - - - - - Ni
Nil cpt <=1 15 az30 zvySok 03azl <=6 <=2 <=1 - Si, Fe, B Ni
Ni2 ckptz <=0,1 15 az 30 zvysok <=15 <=28 <=8 <= <=4 Co, Si, Ti Ni
Ni3 cpt <=1 laz15 zvySok 03az1 <=6 <=2 <= - Si, Fe, B Ni
Ni4 ckptz <=0,1 lazl5 zvySok <=1,5 <=28 <=8 <=1 <=4 Co, Si, Ti Ni
Ni20 cgtz | tvrdy material - - - - - - - - Ni
Col cktz <=0,6 20 -30 <=10 0,1az2 <=10 <=15 - <=1 Fe Co
Co2 tz(cs) 0,6az3 20-35 <=4 0,1az2 - 4az10 - - Fe Co
Co3 tz(cs) laz3 20-35 <=4 <=2 =1 6az 14 - - Fe Co
Cul c(n) - - <=6 <=15 - - - - Al Fe, Sn Cu
All cn - - 10 az 35 <=0,5 - - - - Cu, Si Al
Crl cg laz5s zvySok - <=1 - - 15 az 30 - Fe, B, Si, Zr| Cr
Vhodnost:

¢ - odolnost proti korézii; g - odolnost proti abrazii; k - moznost spevnenia za studena; n - nemagnetické; p - odolnost proti tlaku; s - udrzZuje brit;
t - Ziaruvzdornost; z - odolnost proti zokujeniu; w - precipitaéne spevneny

* Zliatiny, neuvedené v tejto tabulke, sa oznacujii podobne, ale na zatiatku znacky musi byt pismeno Z.
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Droty, tycky a drotové elektrody na zvaranie hlinika a hlinikovych zliatin - Klasifikacia

S Al 4043 (AlSiS) - ako dodatok sa mdZe pouzif chemicka znacka
L
\—> S - oznadenie drétu alebo ty¢inky na zviranie v ochrannom plyne

Oznadeni ického zloZenia drotu
Znacka zliatiny Chemické zlozenie v hmotn. % "%
> . L - | | | ~ . | | | Ostatné
Ciselna Chemicka Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ga,V Ti Zr Al i Be =
jednotl.| celkom
HLINIK - NIZKOLEGOVANY
A11070 A199,7 020 [025] 004 0,03 0,03 - 0,04 V0,05 0,03 - 99.70 [ 0,0003 | 0,03 -
AL 1080A A199.8(A) 015 | 015 003 0,02 | 002 - 0,06 Ga 0,03 0,02 - 99.80 | 0,0003 | 0,02 -
AL 1188 A199.88 0,06 | 006 | 0005 | 0.01 0,01 - 0,03 [Ga0.03V 005 0.01 - 99.88 [ 0,0003 | 0,01 -
AL1100 A199,0Cu Si+Fe0.95 [0.05-0.20] 0.05 - - 0.10 - - - 99.00 [ 0.0003 | 0,05 | 0.15
AL1200 A199,0 Si+ Fe 1,00 0,05 0.05 - - 0.10 - 0.05 - 99.00 [ 0.0003 | 0,05 | 0.15
Al 1450 A199,5Ti 025 [ 040 005 0,05 0,05 - 0,07 - 0,10-020] - 99.50 | 0,0003 | 0,03 -
HLINIK - MED
Al2319 [ AICu6MnZrTi | 020 | 030 [ 5.8-6.8 [0.20-0.40] 0.02 - [ 010 [ v0,05-0,15 [0,10-0,20[0,10-0,25] zvysok [ 0,0003 | 0,05 | 0,15
HLINIK - MANGAN
AI3103 | AlMnl [ 050 T 07 010 [09-15] 030 010 [ 020 | - [ Ti+7r0,10 [ zvysok [ 0.0003 [ 0,05 | 0.5
HLINIK - KREMIK
A14009 AISiSCulM; 4555020 [ 1,0-1,5 | 010 [045-06] - 0,10 - 0.20 - [ zvysok | 0.0003 [ 0,05 [ 0,15
A14010 AlSi7TMg 020 [ 0.20 0,10 [030-045] - 0.10 - 0,20 - 0,0003 | 005 [ 0.15
AL4011 AISi7TMg0.5Ti 020 [ 0.20 0.10 [04507] - 0.10 - 0,04-020] - 0,04-0.07]_ 0,05 [ 0.15
AL4018 AlSiTMg 020 [ 0.05 0.10 [0.5008] - 0.10 - 0.20 - 0,0003 [ 0,05 [ 0.15
AL4043 AlSis 4560 08 | 030 0.05 0.05 - 0.10 - 0.20 - 0.0003 [ 0,05 [ 0.15
AL4043A AISi5(A) 4560 06 | 030 0.15 0,20 - 0,10 - 0.15 - 0,0003 | 0,05 [ 015
A1 4046 AlISi10M 9,0-11.0 0,50 [ 0,03 040 [020-050] - 0,10 - 0.15 - 0,0003 [ 0,05 [ 0.15
A1 4047 AlSil2 11.0-13.00 08 | 030 0.15 0.10 - 0.20 - - - | zvysok | 0.0003 [ 0,05 [ 0.15
AL4047A AISi12(A) 11.0-13.00 06 [ 030 0.15 0.10 - 0.20 - 0.15 - [zvysok | 0.0003 [ 0,05 [ 0.15
AL4145 AlSil0Cud _ [93-107] 08 [ 3.3-47 [ 015 0.15 015 | 0.20 - - - zvysok | 0.0003 | 005 | 0.15
Al 4643 AlSi4Mg 3646 08 | 0.10 0,05 [0,10-030] - 0,10 - 0,15 - [ zvySok | 0,0003 [ 0,05 [ 0,15
HLINIK - HORCIK
AI5249 [ AIMg2Mn0.8Zr | 025 | 040 [ 005 [0.50-1,10] 1.6-2.5 [ 030 [ 0.20 - 0,15 [0,10-0.20] zvySok [ 0.0003 | 0,05 [ 0.15
Al5554 AlMg2,7Mn 025 | 040 [ 010 [0.50-1,00] 2.4-3,0 [0.05-0.20] 0.25 - 0050200 - [ zvySok | 0.0003 [ 0,05 [ 0.15
AL5654 AlMg3,5Ti Si+Fe 045 0,05 0.01 | 3.1-3.9 [0.150.35] 0.20 - 005015 - | zvysok | 0.0003 [ 0,05 [ 0.15
AI5654A |  AIMg3,5Ti(A) Si+Fe 0,46 0,05 0,01 [ 3.1-39 [0.15-0.35] 0,20 - 0,05-0.15( - [ zvySok | 0.0003 [ 0,05 [ 0.15
Al 5754" AlMg3 040 | 040 | 0.10 050 | 2.6-3.6 | 030 | 020 - 0.15 - zvysok | 0,0003 | 0,05 | 0.15
A15356 AIMg5Cr(A) 025 | 040 0,10 [0,05-0.20] 4.5-5.5 [0.05-0,20] 0.10 - 0060200 - [zvySok | 0.0003 [ 0,05 [ 0.15
Al 5356A AlMg5Cr(A) 025 | 040 [ 0,10 [0,05-0,20] 4.5-5,5 [0,05-0,20] 0,10 - 0,06-0200 - [ zvySok | 0,0005 [ 0,05 | 0.15
A15556 AlMg5MnlTi 025 | 040 | 0,10 |0,50-1,0] 4.7-5,5 [0,05-0,20] 0.25 - 0,05-0200 - | zvySok | 0,0003 [ 0,05 [ 0.15
Al5556C AlMg5Mn1Ti 025 | 040 | 0,10 |0,50-1,0] 4.7-5.5 [0.05-0,20] 0.25 - 0,05-0200 - [ zvySok | 0.0005 [ 0,05 [ 0.15
Al 5556A AlMg5Mn 025 | 040 | 010 | 0.6-1.1 [ 5.0-5.5 [0.05-0.20] 0.20 - 0050200 - | zvySok | 0,0003 [ 0,05 [ 0.15
Al 55568 AlMg5Mn 025 | 040 | 010 | 0.6-1.0 [ 5.0-5.5 [0.05-0,20] 0.20 - 0.05-020] - 0,0005 [ 0,05 [ 0.15
AIS183 [ AIMgd,5Mn0.7(A)[ 040 | 040 | 0.10 [ 0.50-1.0] 4.3-52 [0.05-0.25] 0.25 - 0.15 - 0,0003 [ 0,05 [ 015
AIS183A | AMgd,5Mn0,7(A)| 0,40 | 040 | 0,10 [ 0,50-1,0] 4,3-52 [0,05-0.25] 0,25 - 0,15 - Sok | 0,0005 [ 0,05 [ 015
A15087 AlMgd,SMnZr | 025 | 040 | 0,05 | 07-1,0 [ 4,5-52 [0,05-0.25] 0.25 - 0,15 [0,10-0.20] zvySok [ 00003 | 0,05 [ 0.15
Al5187 AlMgd,SMnZr | 025 | 040 | 0,05 | 07-1.1 | 4,5-52[0.05-025] 0.25 - 0,15 10,10-0.20] zvySok [ 0.0005 | 0,05 [ 0.15

! Jednotlivé tdaje v tabulke s hodnoty maximalne, okrem tdajov pre hlinik

Pozn. Zviracie materialy neuvedené v tabulke sa mdZu oznacit Al Z. Chemicka znacka zavedend vyrobcom sa moZe pripojit v zatvorkach.
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STN EN ISO 18274

Droty, tycky, drotové a pasové elektrody na oblikové zvaranie
niklu a zliatin niklu - Klasifikacia.

S N‘i 662 5 (NiC I'22M09Nb) - ako dodatok sa moZe pouZit chemicka znacka

S - zvéraci drot aleho tycinka, B - péskové elektréda

Oznacenie chemického zloZenia dritu

Znadka zliatiny Chemické zlozenie v hmotn. % "2
Ciselna Chemicki | c | Mn Fe | | Cu Ni? co” Al | Cr | Nb* | Mo w | Jine®®
NIKEL
Ni2061 | NiTi3 [ o5 T1o0] 10 [ 07 [ 02 [>90 - 1.5 [2035] - [ - T T -7 -
NIKEL - MED
Ni4060 | NiCu30Mn3Ti | 015 [20-40[ 25 [ 12 [280-320] >620 [ - | 12 (1530 - [ - 1T - 1 -
Ni4061 | NiCu30Mn3Nb | 015 | 40 | 25 | 125 [280-32.0] 600 | - | L0 o | - [T 30 ] -1 -
NiS504 | NiCu25AI3TI | 025 | 15| 20 | 10 | >200 [63.0-700 - 2040 Jo0310] - | - | - -7 -
IKEL - CHROM
Ni6072 | NiCrd44Ti To.01-0.10[ 020 050 [ 020 | 050 [ >520 - 03104204600 - [ - [ - T -
Ni6076 | NiCr20 10.08-025[ 1.0 | 200 | 030 | 050 | >750 | 05 o2t - | - | -7 -
Ni6082 | NiCr20Mn3Nb | 0,10 |2.5-35 30 | 05 | 05 > 67,0 | 07 1802202030 - | - | -
NIKEL - CHRO)]
Ni6002 [ NiCr21Fel8Mo9 [0,05-0.15] 2.0 [17.0-200] 1.0 05 [ =440 - 205230 - [80-100] 02-1.0 -
Ni 6025 NiCr25Fel0AlY |0,15-0.25 0.5 | 80-11.0| 05 01 | =590 0,1:02 |24,0-260 - - - Y005-0,12;
2r0.01-0.10
[ Ni6030 | NiCr30FelSMoSW | 003 | 15 [13.0-17.0] 08 | 1024 =360 | 50 - - 280313 4060 | 1540 -
Ni 6052 NiCr30Fe9 004 | 10 03 | >540 - L1 1028031, 05 AL+ Ti< 15
[ Ni6062 NiCrl5Fe8Nb 008 | 1.0 05| =700 - - - 12017 - - -
Ni6176 NiCrIGFe6 005 | 05 01| =760 | 005 N - (15070 - - - -
Ni 6601 NiCr23Fel SAL 010 [ 10 10 [580-63.0 - 1017 — 210250 - - - -
Ni 6701 NiCr36Fe7Nb__[0.35-0.50[0.5-2.0 - 420480 - - - 330390 08-18] - - -
. - N R N Y 0,05-0.12;
Ni6704 | NiCr2sFeABYC |0,15-0.25 0.5 | 80-11.0| 05 01 >55.0 - 1828 | 0.1-02 24,0260 - - - 2001010
Ni 6975 NiCr25Fel3Mo6 | 003 | 1.0 |100-17.0] 1.0 > 410 - 070-1.50[23.0260] - | 5070 - -
[ Ni6985 | NiCr22Fe20Mo7Cu2| 001 | 10 [180-210[ 1.0 >400 | 50 N - 210233 050 | 6080 15 N
Ni 7069 NiCrl5Fe7Nb 008 | 10 | 5090 | 050 >70.0 - 0410 | 2027 [140-17.0[070-120 - N
Ni 7092 NiCrI5Ti3Mn 008 [20-27 80 03 >610 - - 2535 [140-17.0] - - - -
Ni7718 | NiCrI9Fel9NbsMo3| 008 | 03 | 240 | 03 03 [s00-550 - 0208 | 07-11 [17.021.0] 4855 - B
Ni 8025 NiFe30Cr29Mo | 002 [1.03.0] 300 05 350-400] - 02 10 (270310 - N -
Ni8065 | NiFe30Cr2IMo3 | 005 | 10 | >220 | 05 380-460] - 02 06-12 195235 - - -
Ni8I25 NiFe26Cr25Mo | 0,02 [1.03.0] 300 0.5 3704200 - 02 L0 [23.0270 - - -
NIKEL - MO
Ni 1001 NiMo28Fe 008 | 10 [ 4070 [ 1.0 05 [ >550 N - 10 - 1260300 10 | V020-040
[ Ni 1003 NiMol7Cr7 nnwg 10 |50 10 050 | >650 N - 6080 | - [150-180] 050 V0,50
Ni 1004 NiMo25CrsFes 10 [ 4070 [ 10 05| =620 - - 2060 [ - [23.0260] 1.0 V 0.60
Ni 1008 NiMol9WCr n,w 10 | 100 | 050 | 050 | >600 - - - 0535 - [180-21.0] 2.0-4.0 -
Ni 1009 NiMo20WCu 0.1 L0 [ 50 05 | 0313 | =650 - 10 - - - 22.0[ 2.04.0 -
Ni 1062 NiMo24Cr8Fe6 | 001 | 05 | 5070 | o1 04| =620 - 0,104 - 7080 - 250 - -
Ni 1066 NiMo2§ 002 [ 10 [ 20 0.1 05 | =640 | 10 - 10 - 300 10 -
Ni 1067 NiMo30Cr 001 | 30 [ 1030 [ ol 02 | =520 | 30 s 02 [ 1030 02 [27.0320] 30 V020
Ni 1069 NiMo28FedCr 001 | 1.0 [ 2050 005 | 001 | >650 | 1.0 0.5 - 0515 - 260300 - -
NIKEL - CHROM - MOLYBDE
Ni 6012 NiCr22Mo9 005 [ 10 [ 30 05 05 [ >580 04 04200230 15 [80-100] - N
Ni6022 | NiCr2IMol3FedW3| 001 | 05 | 2060 | 0.1 PX; - - 200223 - [125-143] 2535 V03
Ni 6057 NiCr30Mol | 002 [ 10 | 20 1.0 - N -~ 290310 - [10020] - Vo4
Ni 6059 NiCr23Mol6 001 | 05 15 0.1 03 0104 — (220240 - -
Ni6200 | NiCr23Mol6Cu2 | 001 | 05 | 3.0 0.08 2. - - 220240 - -
Ni 6205 NiCr25Mol6 002 [ 05 [ 20 02 - 04 - 220270 - -
Ni6276 | NiCr15Mol6Fe6W4| 002 | 10 | 40-7.0 | 008 25 - asdes - Vo3
Ni 6452 NiCr20Mol5 001 | 10 [ 15 0.1 - - 190210 04 V04
Ni 6455 NiCrl6Mol6Ti 001 | 10 [ 30 0.08 20 N 07140180 - N
Ni 6625 NiCr22MoINb 01 | 05| 50 05 - 04 04__[20,0-23,0] 3.0-42 | 8.0-10.0 N
Ni6650  [NCr20Fel4MollWN 003 | 0.5 |120-160] 0.5 E 05 - |so2ig 05 |o0us0f 0s2s | NOORE
Ni 6660 NiCr22Mo-20 005 | 05 | 20 05 02 04 04 [21023.0[ 02 [ 90-11.0] 2040 -
Ni6686 | NiCr2IMol6Wd | 001 | 1.0 | 50 008 - 0.5 025 [19023.0[ - [150-17.0] 3.0-44 -
Ni7725 | NiCr2IMo8NB3Ti | 005 | 04 | >80 | 020 - 035 1.0-17 275400 7095 - -
NIKEL - CHROM - KOBALT
Ni6160 | NiCr28Co3083 | 0.15 15 [ 35 [2430] >30.0 [27.0-33,0] - [ 02082603000 10 [ 10 [ 10 | -
Ni6617 | NiCr22Col2Mo9 [0,05-015] 1.0 | 30 | 10 | 05 | >440 [100-150 0815 | 06 [200240[ - [80-100[ - | -
Ni7263 | NiCr20Co20Mo6Ti2]0,04-008] 06 | 07 | 04 | 02 | >470 (1902100  03-06 | 1924 [1902 - | seer]| - |ArTizaad
KEL - CllROM WOLFRAM
Ni6231 | NiCr22W14Mo2 30 J02578] 050 | =480 | 50 0205 | - 20024 - | 1.0-3.0 [13.0-15( B

" Jednotlivé tdaje v tabulke sit hodnoty

okrem

>
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Zvaracie droty a tycinky na tavné zvaranie medi
a zliatin medi - Klasifikacia

S Cu 6%60 (CuSi3Mn1) - ako dodatok sa mé#e pousit chemicks znatka

S - zvéraci drot alebo tyinka

Oznadenie chemického zloZenia drotu alebo tyginky

Znatka zliatiny Chemické zloZenie v hmotn. % *"
Ci 4 icka 1 " . Siicet inych
Ciselnd | Chemicka Cu Al | Fe ritane P | Pb | si | Sn Zn | As | c T'*”"I s prvkoy
MED - NIZKOLEGOVANA
Cu1897 CuAgl min 993|001 | oos | 02 | 03 |oor00s| 001 | o1 - - foos |- - - | Azos12
vritane Ag| i i
Cu 1898 CuSnl Zvysok | 0.01 005 [01-05] 03 002 | 002 05 [05-10] - [ 005] - - - 0.1
MED - KREMIK (KREMIKOVY BRONZ)
Cub6511 CuSi2Mnl1 Zvysok - - [oo11 0.008-001 - [ 1,7-1.9[017-025] - - - - - 0.5
Cu 6560 CuSi3Mnl zvySok | 0,01 05 |0515] - 0,02 | 002 [2840] 02 02 - - - - 0.4
Cu 6561 CuSi2Mn1Sn ZvySok - 05 15 - - 002 [2028] 150 [ 150 - - - - 0.5
ED - CiN (vratane FOSFOROVEHO BRONZU)
Cu5180 CuSn6P ZvySok | 0.01 0.1 - - 0.1-04 [ 002 4,070 [ 0.1 - - - - 0.4
Cu 5210 CuSnoP Zvysok - 0.1 - - 0.1-:04 | 002 - 7090 02 - - - - 0.5
Cus211 CuSn10 ZvySok - - 02035 - - - 102-03]9.0-100] - - - - - 0.5
Cu 5410 CuSnl2P Zvysok | 0.01 0.1 - - 04 002 | - [11,0-130[ 01 - - - - 04
MED - ZINOK (MOSADZ)
Cu 4700 CuZn40 57.0-61.0] 0.01" o Y - - 005" | - 0251, |zvySok| - - - - 0.5
Cu4701 CuZnd0SnSiMn_| 58,5-61,5] 0,01 025 [0,05-02y - B 0,02 [0.1504[ 0.20.5 [zvyiok| - - - - 02
Cu 6800 CuZn40Ni 56,0-600[ 001 [ 02-12] 05 | 02-08 - 003 | 02 [ 08LI [zvyok| - - - - 02
Cu 6810 CuZn40SnSi__| 58,0-62.0[ 0,01 02 03 - 0,03 [ 0105 1.0 |zvyiok| - - - - 0.2
Cu 7730 CuZn4ONil0 | 46.0-500] - - - [o0ii0 003 | 02 | 0811 [zvyiok| - - - - 0.5
MED - HLINIK QHLI]\IK( VY BRONZ)
Cu 6061 CuAISMnINil | zvysok | 4550 [ - [05-10] 0.5-1.0 - - - - - - - - - 0.5
Cu6100 CuAlg ; 6095 | 05 05 0.8 - 002 | 02 - 02 - - - - 0.4
Cu 6180 CuAll0 ZvySok | 8.5-11.0] 05-15] 1.0 1.0 - 002 | 0.1 - 002 | - - - - 0.4
Cu 6240 CuAlllFe zvysok | 100-11,5] 2045 - - - 0.02 - - 0.1 - - - - 05
Cu 6325 CuAI8FedNi2_ | zvyiok | 7.0-90 | 2.0-5.0 0530 - 002 | 0.1 - 0.1 - - - - 0.4
Cu 6327 CuAIBNi2 Zvysok | 7.0-95 | 05-2.5 0530 - 002 | 02 - 0.2 - - - - 0.4
Cu 6328 CuAI9Ni5 zvySok | 85-9.5 | 3.0-5.0 4,0-6.0 - 002 | 02 - 0.1 - - - - 0.4
Cu 6329 CuAllINi6 Zvysok | 10.0-11.5] 2833 | 1.0-1,5] 5.5-6,5 - 002 | 02 - 0.2 - - - - 0.4
MED - MANGAN
Cu6338 | CuMnl3Al7 | zvySok | 6.5-8,5 | 1,540 [11,0-14,] 1.5-3.0 - Joo2l o [ - Toas[ - [ - [ - T -1 0,5
MED - NIKEL

Cu7061 | CuNil0 [ zvysok [ - T0520[05-1,5[90-110] 002 [o002] 02 [ - [ - T - T 0050105 002] 0.4
Cu7158 | CuNi30 [zwwsok [ - Toa10]0515[2003200 002 [002] 025 [ - [ - T - T 005 [0205] 002 04

" Jednotlivé tdaje v tabulke st hodnoty maximlne, pokial nie je uvedené inak.
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Zvaracie droty a tycinky na tavné zvaranie titanu
a zliatin titanu - Klasifikacia

S Ti 6400 (TiAl6V4) - ako dodatok sa méoZe pouZit chemicka znacka
L
\—> S - zviraci drot alebo tyCinka

Oznacenie chemického zloZenia drétu alebo ty¢inky v
Znatka zliatiny Chemické zlozenie v hmotn. % "7
Ciselna Chemicka C o N H Fe Al v Sn Ostatné
710100 Ti99.8 0.03__[0,03-0,10] 0,012 | 0,005 | 0,08 , 5 , B
Ti 0120 Ti99,6 0.03__[0,08-0,16] 0,015 | 0,008 | 0.12 - - , ,
Ti0125 Ti99.5 0.03_[0,13-020] 0,02 | 0,008 | 0.6 - - - -
Ti 0130 Ti99.3 0.03_[0.18-032] 0,025 | 0,008 | 025 - B B B
Ti22s1 TiPd0.2 0.03_[0,03-0,10] 0,012 | 0,005 | 0.08 - B - Pd: 0,12.025
Ti2253 TiPd0.06 0.03_[0.03-0.10] 0,012 | 0,005 | 0.08 - - - Pd: 0.04-
Ti 2255 TiRu0,1 0.03_[0,03-0,10] 0,012 | 0,005 | 0.08 - B g Ru: 0,08-0.14
Ti 2401 TiPd02A 0.03_[0,08-0,16] 0,015 | 0,008 | 0.12 - - g Pd: 0,12-0.25
Ti 2403 TiPd0,06A 0.03_[0,08-0,16| 0,015 | 0,008 | 0.12 - - - Pd: 0,04-0.08
Ti 2405 TiRu0,1A 0.03_[0,08-0,16] 0,015 | 0,008 | 0.12 - B - Ru: 0,08-0.14
. - Mo: 0,2-0,4
Ti 3401 TiNi0,7M00,3 003 [0,08-0,16| 0,015 | 0,008 | 0,15 - - - b 0609
Ti34le | TiRW0OSNIOS | 003 [0.13-020( 002 | 0008 | 0.16 - - .| Rw004006
Ni: 0,4-0,6
) " Ru: 0,04-0,06
Ti 3423 TiNi0.5 003 [0,03-0,10] 0,012 | 0,005 | 008 - - - N 0406
) . Ru: 0,04-0,06
Ti3424 TiNi0,5A 0,03 0,08-0.16| 0015 | 0008 | 012 - - - N 00
Pd: 0,01-0,02
Ti 3443 TiNi045Cr0.15 | 003 |0.08-0.16| 0.015 | 0,008 | 0,12 - - - Ru: 0,02-0,04
Cr: 0,1-0,2
Ni: 0,35-0,55
Pd: 0,01-0,02
Tid4d4 | TINI0ASCrOISA | 003 [013-020] 002 | 0008 | 0,16 - - - Ru: 0,02-0,04
Cr: 0,1-0,2
Ni: 0,35-0,55
) ) Pd: 0,04-0.08
Ti3531 TiCo0.5 003 |0,08-0,16| 0,015 | 0,008 | 012 - - - g
' o ’ i i ' C0: 0.20-0,80
Ti3533 TiCo0,5A 003 [0,13-020] 002 | 0,008 | 0,16 - - . Pd: 0,04-0,08
C0:0.20-0.80
Zr:3,60-4.40
Ti4621 | TiAl6ZrAMo2Sn2 | 004 | 030 | 0015 | 015 | 005 |550-650 | -  [180-220| Mo:180-2,20
Cr: 0,25 max
Ti 4810 TiAISV Mol 0,08 | 0,02 | 005 | 001 | 030 | 735835 [0,75-125] - Mo: 0.75-125
Mo: 0,6-1,2
Tis112 | TiAISVISnIMolZrl| 003 |0,050,10) 0012 | 0,008 | 020 | 4555 | 0614 | 0.6-14 |  Zr: 06-1.4
Si: 0.06-0,14
Ti 6320 TiABV2,5 0.05__|0.08-0,16] 0,020 | 0,008 | 025 | 2535 - B
Ti 6321 TIABV2,5A 0.05_0.06:0,12] 0,012 | 0,005 | 020 | 2535 B -
Ti 6324 TIAI3V2,5Ru 0.03_[0,06-0,12] 0,012 | 0,005 | 020 | 2535 - Ru: 0,08-0,14
Ti 6326 TiAI3V2,5Pd 0,03 0.06:0,12] 0,012 | 0,005 | 020 | 2,5-3,5 - Pd: 0.04-0,08
Ti 6400 TiAI6V4 0.05_[0.12-020] 0,030 | 0015 | 022 | 5567 - ,
Ti 6402 TiAl6V4B 003 | 008 | 0012 | 0,005 | 015 | 550675 - ,
Ti 6408 TIAI6VAA 0,03 [0,03-011] 0.012 | 0,005 | 020 | 5565 » .
) ) ) Ni: 03-0.8
3 , , ,12-0,, ,03 , , ,5-6, \5-4, - e
Ti 641 TIAIGVANIOSPd | 005 [0,12-020] 0,03 | 0015 | 022 | 55-67 | 3.545 o 001005
Ti 6414 TiAI6V4Ru 0.05_[0,03-0.11] 0,012 | 0,005 | 020 | 5565 - Ru: 0,08-0,14
Ti 6415 TiAI6V4Pd 0.05_[0.12-020] 0,030 | 0015 | 022 | 5567 - Pd: 0,04-0,08

* Jednotlivé tdaje v tabulke si hodnoty maximalne, pokial nie je uvedené inak.

* Zvygok zliatiny je titan.
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Drotové elektrody a kombinacie drét - tavivo na zvaranie
pod tavivom vysokopevnych oceli

Riirkovy drdt na zvaranie pod tavivom S 62 4 AB T3Ni2MO

Drét na zvaranie pod tavivom

S 55 4 AB [S2Ni2Mo (T

S - Zvaraci drot

Oznatenie p jch  a taznosti z Kkovu
Min. medza Pevnost Min.
Oznadenie Klzu" v tahu taznost”
MPa MPa %

55 550 640 az 820 18
62 620 700 az 890 18
69 690 770 az 940 17
79 790 880 az 1080 16
89 890 940 az 1180 15

" Plati dolnd medza klzu (Req). Pri nevyraznej medzi klzu sa

musi pouzit zmluvnd medza 0,2% (Rya.).
? Merani dizka je piitnsobok priemeru skiSobnej tyée.
Oznadenie nirazovej price zvarového kovu
Oznagenie Teplota pre nérazcoélﬂ pracu min. 47 J

Z nepozaduje sa
A +20
0 0
2 -20
3 -30
4 -40
5 -50
6 -60

Chemické zloZenie zvaracich drétov na zviranie pod tavivom

J

L> Symbol "T" uvedeny na poslednom mieste uddva, Ze pevnost,
taznost a razové vlastnosti zvarového kovu zodpovedaji stavu
po zihani na zniZenie napiiti pri 560-600°C/1 h a chladnuti

v peci pod 300°C.

Oznadenie typu zviracieho taviva

Oznacenic Typ taviva
MS mangdn-kremicité
(& vapenato-kremicité
zs zirkén-kremicité
RS rutil-kremicité
AR hlinito-rutilové
AB hlinito-bdzické
AS hlinito-kremi¢ité
AF hlinitio-fluorido-bazické
FB fluorido-bazické
Z ostatné typy

Pozn.: Na zviranie vysokopevnych jemnozrnych oceli
plnymi drotmi by sa mali prednostne pouzivat
bézické tavivd typu AB, AF, FB

Chemické zloZenie v % (m/m)

ayb)e)

Znacka —
iatiny c | si | Mn P s cr Ni | Mo | Cu [ St inch
Z ‘Akekolvek dohodnuté Zlozenic

SONilMo | 0.070.15 | 005025 | 080-130 | 0020 | 0.020 020__] 0.80-1.20 | 045-0.65 | 030 0.50

S3NilMo | 0.07-0.15 | 005035 | 1.30-1.80 | 0020 | 0.020 020 | 0.80-1.20 | 0.45-0.65 | 030 0.50

SON2Mo | 0.05-0.09 0.15 110-140 | 0015 | 0015 0.15__| 2.00-2.50 | 0.45-0.60 | 030 0.50

SONBMo | 0.080.12 | 0.10-025 | 0.80-1.20 | 0020 | 0.020 0.15 | 2.80-3.20 [ 0.10-0.25 | 030 0.50
SINi2.5CrMo | 0.07-0.15 | 010025 | 045075 | 0020 | 0,020 | 0.50-0.85 | 2,10-2.60 | 0.400.70 | _0.30 0.50
S3Ni2,5CrMo | 0.07-0.15 | 010025 | 1.20-180 | 0020 | 0,020 | 0.30-0.85 | 2.002.60 | 040070 | _0.30 0.50
S3NILSCrMo | 0.07-0.14 | 0.05:0.15 | 130-150 | 0020 | 0,020 | 0.15-0.35 | 1.50-1.70 | 030050 | _0.30 0.50
S3NilsMo | 0.07-0.15 | 005025 | 1.20-180 | 0020 | 0,020 020 | 1,20-1.80 | 0.30-0.50 | 030 0.50
SANCrMo | 0.08-0.11 | 0.30-040 | 180200 | 0015 | 0015 | 0.85-1.00 | 2,102.60 | 055:0.70 | 030 0.50

" Jednotlivé ddaje v tabulke sit hodnoty maximélne.

‘Chemické zloZenie Cistého zvarového kovu vyrobeného navarenim pod tavivom s rirkovym drotom

Znatka Chemické zlozenie v % (m/m) " ©

slitiny C | Si | Mn P S cr_ | N | Mo | v

Z Akékolvek dohodnuté zlozenie

T3NiMo 0,05-0,12 | 0,20-0,60 1,30-1,90 0,02 0,02 0,60-1,00 [ 0,15-0.45
T3NilMo 0,03-0.09 | 0.10-0.50 1.30-1,80 0,02 0,02 1,00-1,50 | 0,45-0.65

T3Ni2Mo 0.03-0.09 | 0.40-0.80 1.30-1.80 0.02 0,02 1,80-2.40 | 0.20-0.40

T3Ni3Mo 0,03-0,09 | 0,20-0.70 1,60-2,10 0,02 0,02 2,70-3,20 | 0,20-0.40
T3Ni2,5CtMo | 0.03-0.09 | 0,10-0.50 1.20-1,70 0,02 0,02 0.40-0.70 | 2.20-2,60 | 0.30-0.60
T3Ni2,5CrIMo|  0,04-0,10 | 0,20-0.70 1.20-1,70 0,02 0,02 | 0.70-1,20 | 2.20-2,60 | 0.40-0.70
T3Ni2MoV_ | 0,03-0,09 0.20 1,20-1,70 0,02 0,02 1,60-2,00 | 0,20-0,50 | 0,05-0,15

*' Jednotlivé tdaje v tabulke st hodnoty maximalne.
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Netaviace sa wolframové elektrody - Klasifikacia

WCe 20

C Cenie che ého zloZenia wolframovych elektréd
L Poziadavky na chemické zloZenie Farba RGB
Klaslﬁ!{acna Prisada oxidov Neistoty Wolfram odtiefi farby
znacka . ,.
hlavny oxid hmotn. % hmotn. % hmotn. % Vzorka farby
zelena
WP Ziadny N.AP max. 0,5 min. 99.5 7003000
WCe 20 CeO, 1,8 -22 max. 0,5 zvySok #808080
WLa 10 La,05 08-1,2 max. 0,5 zvySok #000000
zlatd
WLa 15 La,05 1,3-1,7 max. 0,5 zvySok #FFD700
modrd
WLa 20 La,05 1,8-22 max. 0,5 zvySok #0000FF
Zlta
WTh 10 ThO, 0,8-12 max. 0,5 zvySok #FFFF00
Cervend
WTh 20 ThO, 1,7-22 max. 0,5 zvySok #FF0000
fialova
‘WTh 30 ThO, 28-32 max. 0,5 zvySok #EES2EE
hneda
WZr 3 ZrO, 0,15-0,50 max. 0,5 zvySok #AS2A2A
biela
WZr 8 ZrO, 0,7-0,9 max. 0,5 zvySok #FFFFFF

trankach:

dhtml/reference/colours/colo:

Elektricky oblik sa mdZe napéjat jednosmernym alebo striedavym pridom. Nasledujica tabulka udava
vhodnost pouZitia jednosmerného alebo striedavého pridu pre rézne zliatiny:

Jednosmerny prid
Druh zvaraného kovu alebo zliatiny Elektréda Elektréda Striedavy prid
negativna (-) pozitivna (+)

Hlinik a zliatiny hlinika (hribka <=2,5 mm) * * **
Hlinik a zliatiny hlinika (hribka <=2,5 mm) * 1! %
Hor¢ik a zliatiny hor¢ika ] * **
Nelegované a nizkolegované ocele *x 1} "
Nehrdzavejice ocele ** ! !
Med ** 1} I}
Bronzy ** ! *
Hlinikové bronzy * I *
Kremikové bronzy *x " 1
Nikel a zliatiny niklu ** ! *
Titdn a zliatiny titinu ** 1] *
Vysvetlivky:

* = pripustné

** = najlepsie

!!'= neodporica sa
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Plyny a ich zmesi na tavné zvaranie a pribuzné procesy
(nahradza normu STN EN 439)

Skupina R - redukéné plyny
- st uréené predovietkym na zvaranie TIG, rezanie a zviranie
plazmou a na plynovi ochranu korefa pri zvarani

Skupina I - inertné plyny
- st uréené predovietkym na zvéaranie MIG, TIG,
zvdranie plazmou a na plynovii ochranu koreiia pri zvarani

Zlozky v obj. %
Skupina | Podsk. | Inertné | Redukéné
Ar H,
R 1 Zvysok” | 052z 15
R 2 Zvysok” | 15250

Skupina M a C - oxida¢né plyny

- st urené predovSetkym na zvaranie MAG

Skupina M1 - slabo oxida&né

ZloZky v obj. %
Skupina | Podsk. Oxidané Inertné
CO, 0, Ar He
Ml 1 0,5 a7 5,0 Zvysok” | >0az5
Ml 2 0,5 a7 5.0 Zvysok”
M1 3 05230 | Zvyiok)
MI 4 052250 [ 052230 | Zvysok”
Skupina O
Skupina | Podsk. 0,
0 1 100
SKkupina Z

Zmesi plynov, neuvedené v tejto Specifikacii.

Skupina C - silno oxida¢né

Zlozky v obj. %

Skupina | P Inertné
Ar He

1 1 100

I 2 100

I 3 ZvySok | 0,5a295

Skupina M2 a M3 - vyraznejsie oxidacné
Zlozky v obj. %
Skupina | P Oxidané Inertné
CO, 0, Ar

M2 1 15 a7 25 Zvysok”
M2 2 >3az10 | Zvysok”
M2 3 052250 | >3a210 | Zvysok”
M2 4 5a215 | 05a23,0 | Zvysok”
M2 5 S5azl5 3az 10 ZvySok
M2 6 15a725 ]0,5a23,0 | ZvySok
M2 7 152225 | 3,0a210 | Zvysok
M3 1 25 a7 50 Zvysok
M3 2 102215 | Zvysok
M3 3 254250 | 2,0a710 | ZvySok
M3 4 500225 | 102715 | ZvySok
M3 5 254250 | 10715 | Zvysok
M2 0 5.0az 150 Zvysok”

Skupina N - nereagujiice alebo redukéné plyny

Z107ky v obj. % - sl urené na rezanie plazmou a plynovi ochranu korefia pri zvarani
Skupina | Podsk. Oxidaéné Zlo7zky v obj. %
CO, 0, Skupina | Podsk. |Redukéné | Nereagujice | Ay
C 1 100 H, N,
C 2 Zvysok 0,5 az 30 N 1 100
N 2 0,5az5,0 | ZvySok
U skupin M1, M2, M3, R a N moZno g 3 _ (?55 az 55?) 5"yf"t
argon Ciastocne alebo tplne 4 05 az 10 -0 47 ). QALY
nahradit héliom. N 5 0.5 a2 50 ZvySok
Vlastnosti plynov
L Hustota (kg/m®) 0| Relat. hustota [ Bod varu .. .
Chemicka Reaktivita pri|
Druh plynu snatka Vo vztahu na vzduch °C svérani
pri 0°C a 0,101 MPa
Argén Ar 1,784 1,380 -185,9 Inertny
Heélium He 0.178 0.138 -268,9 Inertny
Oxid uhli¢ity CO, 1,977 1,529 785" Oxidacny
Kyslik 0, 1.429 1,105 -183,0 Oxidaény
Dusik N, 1251 0.968 -195,8 | Nereagujici”
Vodik H, 0.090 0.070 -252.8 Redukény

o Teplota sublimicie (prechodu z pevného skupenstva do plynného).

" Dusik sa sprava rozne podla povahy zvaraného materialu.
© Pri 0°C a tlaku 0,101 MPa (1,013bar)
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g== Priprava zvarovych hran a volba
parametrov zvarania

Odporuaéany sposob pripravy zvarovych hran a typické zvaracie parametre na zvaranie
beznych nelegovanych konstrukénych oceli s tavivami OK Flux 10.40, OK Flux 10.71
a OK Flux 10.81

Typ spoja Hrubka Priemer Vrstva Zvaracie Zvaraci Rychlost
plechu drotu ¢. napétie prud zvarania
(mm) (mm) (V) (A) (m/h)
6 4 1 35 300 50
2 35 350
8 4 1 35 450 46
2 35 500
10 4 1 35 500 42
2 35 550
12 5 1 35 600 38
2 35 700
14 5 1 35 650 35
2 35 750
16 5 1 35 700 35
w0 2 36 800
! 18 6 1 36 850 30
@ 2 38 850
20 6 1 36 925 27
2 38 850
18 6 1 36 700 30
2 36 850
700 20 6 1 36 800 25
: 2 36 850
o8 25 6 1 36 850 20
2 36 950
30 6 1 36 900 15
2 36 1000
2 2 1 28 325 75
4 2.5 1 30 450 40
6 3 1 31 510 30
8 3 1 32 525 26
e 10 3 1 33 600 23
12 3 1 33 625 20
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g2e. Priprava zvarovych hran a volfba
4

parametrov zvarania

Typické zvaracie parametre kiatovych spojov bezZnych konstrukénych oceli s tavivami OK

Flux 10.40, OK Flux 10.71 a OK Flux 10.81

Typ spoja Hrabka Priemer Velkost Zvaracie Zvaraci Rychlost
plechu drétu zvaru a napétie prad zvarania
(mm) (mm) (mm) V) (R) (m/h)
Jednoducha zvéracia hlava (1 drét)
5 >6 3 3 30-32 450 45
7§L | F >8 4 4 30-32 575 42
— >10 4 5 30-32 650 36
>8 5 4 32-34 800 50
V >12 5 4 32-34 850 35
>15 6 7 33-35 875 25
>15 5 - 36 825 27
M 520 5 . 36 850 22
Dvojdrot
] l - 2x2.5 4 34 800 65
- - 2x2.5 5 34 800 45
2 zvaracie hlavy (+, -)
- 4 4 +32 800 85
_J_L | F ~38 700
= - 4 4 +32 800 75
~38 700
- 5 4 +32 600 65
% ~35 500
\ - 5 5 +32 600 42
~35 600

K60



parametrov zvarania

g== Priprava zvarovych hran a volba

K61

Typické zvaracie parametre tupych a kutovych spojov beznych konstrukénych oceli s tavi-

vami OK Flux 10.61 a OK Flux 10.62

Typ spoja Hrubka Priemer Vrstva Zvaracie Zvaraci Rychlost
plechu drétu ¢. napétie prud zvarania
(mm) (mm) (V) (A) (m/h)
6 3 1 29 350 40
3 2 30 425 40
8 3 1 31 450 40
:i: 3 2 31 500 40
: 10 4 1 30 500 40
4 2 30 575 40
12 5 1 30 600 40
5 2 30 650 40
iy 16 5) 1 32 750 35
1 5 2 32 800 35
5 20 6 1 31 950 23
2 6 2 32 950 23
25 6 1 31 1000 21
6 2 31 1000 21
U 30 6 1 31 1000 20
1 6 2 30 1050 20
L R 35 6 (s 30 1050 23
/) 6 2 32 950 30
o 6 2.1 30 1100 25
6 2% 32 900 30
* Prva strana
** Druha strana
Velkost Priemer Zvaracie Zvaraci Rychlost
kutového drotu napatie prad zvarania
zvaru a (mm) (\)) (A) (m/h)
(mm)
6.0 5 32 800 30
\\? 6.5 5 31 850 30
7.0 B 30 900 30
3.5 4 29 650 60
4.5 4 29 650 50
5.5 4 29 650 40




g== Priprava zvarovych hran a volba
parametrov zvarania

Odporicany sposob pripravy zvarovych hran tupych spojov nehrdzavejucich oceli a typické
zvaracie parametre pre kombinaciu OK Autrod 16.10 + OK Flux 10.92 a pod.

Typ spoja Hrubka Priemer Vrstva Zvaracie Zvaraci Rychlost
plechu drotu ¢. napétie prud zvarania
(mm) (mm) (V) (R) (m/h)
6 3 1 34 400 80
2 500 60
8 4 1 34 500 80
2 600 60
Rucne zvarana korenova vrstva
10 4 1 34 600 40
60° 2 600 60
L= 12 4 1 34 600 35
) 2 600 50
CIHER0TD 20 4 1 34 600 35
2 600 30
3 600 40
S 25 4 1 34 600 40
=\ 2 600 35
E 3 600 35
geeromm 4 34 600 40
90° 8 4 1 34 450 55
L 2 34 550 50
6 10 4 1 34 500 40
2 34 600 50
o 12 4 1 34 500 35
L 2 34 600 40
I% 5 14 4 1 34 550 35
2 34 600 35

Otupenie 0-2 mm

Otupenie 0-2 mm
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g2e. Priblizny vypocet spotreby elektrod

V nasledujucich tabulkach su pre jednotlivé typy spojov uvedené teoretické objemy a hmotnosti zvarového
kovu na 1 m zvaru. Spotreba elektréd sa potom urci z tychto tdajov a z iidajov 0 mnozstve zvarového kovu
z 1 kg elektréd, uvedenych vo vykonovych hodnotach prislusnych elektrod.

K63

Teoreticky objem a hmotnost zvarového kovu - zvary typu l.

Poloha/ druh Hribka Otupenie Objem Hmotnost

zvaru plechu (mm) zvarového kovu zvarového kovu
(mm) cm®/m kg/m
1 0 2 0,02
(I |7 1,5 0,5 3 0,02
; 2 1 4 0,03
PR 3 15 7 0,05
4 2 17 0,13
R 5 2 21 0,16
o , 6 2,5 27 0,21
PA/ tupy obojstranny 7 3 36 0.28
1 0 25 0,02
(H 1,5 0,5 4 0,03
2 1 5 0,04
PC 3 1,5 95 0,07
4 2 22 0,17
(%) 5 2,5 25 0,20
6 3 32 0,25
PC 7 3 42 0,33
4 2 9 0,07
! 5 2 10,5 0,08
6 2,5 13 0,10
g 7 3 16 0,13
1 4 2 10,5 0,08
PE 5 2 16 0,13
6 2,5 18 0,14
7 3 21 0,16
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g2e. Priblizny vypocet spotreby elektrod

K65

Vypocet spotreby elektréd pre rohové zvary

Hrabka Plocha
plechu zvaru % ﬂ: Q:
mm mm? cm¥m kg/m cm¥m kg/m cm*/m kg/m cm¥m kg/m
2 2 3,5 0,03 3 0,02 3,5 0,03 3,5 0,03
3 45 7 0,05 7 0,05 7 0,05 75 0,06
4 8 9 0,07 9 0,07 9,5 0,07 10,5 0,08
5 12,5 13 0,10 13,5 0,11 14,5 0,11 16 0,13
6 18 18,5 0,15 19,5 0,15 21 0,16 22 0,17
7 245 25,5 0,20 26,5 0,21 27,5 0,22 31,5 0,25
8 32 33 0,26 34,5 0,27 36 0,28 40,5 0,32
9 40,5 41,5 0,33 43 0,34 455 0,36 51 0,40
10 50 51,5 0,40 53,5 0,42 56 0,44 64 0,50
11 60,5 63 0,49 67 0,53 72 0,57 78,5 0,62
12 72 74,5 0,58 79 0,62 84,5 0,66 93 0,73
15 113 116 0,91 123 0,97 132 1,04 141 1,11
18 162 167 0,31 174 1,37 190 1,49 204 1,60
20 200 206 1,62 206 1,62 227 1,78 252 1,98
22 242 248 1,95 255 2,00 275 2,16 204 2,39
25 323 329 2,58 331 2,60 370 2,90 405 3,18
Vypocet spotreby elektréd pre katové zvary
Vel. kutov. Plocha \#‘:ﬂ, —
zvaru (a) zvaru é )& T
mm mm? cm®/m kg/m cm®/m kg/m cm¥m kg/m cm’/m kg/m
2 4 5 0,04 6 0,05 515) 0,04 515 0,04
2,5 6,5 75 0,06 8,5 0,07 8 0,06 8,5 0,07
3 9 10,5 0,08 12,5 0,10 11 0,09 12 0,09
3,5 12,5 14 0,11 16 0,13 15 0,12 16,5 0,13
4 16 18 0,14 21 0,16 19,5 0,15 22 0,17
4,5 20,4 22,5 0,18 26 0,20 24,5 0,19 26,5 0,21
5 25 27,5 0,22 31,5 0,25 30,5 0,24 33 0,26
55 30,5 33,5 0,26 37 0,29 36 0,28 40,5 0,32
6 36 40 0,31 42 0,33 43 0,34 47,5 0,37
6,5 42,5 46,5 0,37 49,5 0,39 51 0,40 56 0,44
7 49 54,5 0,43 57 0,45 56 0,44 65 0,51
7,5 56,5 60,5 0,47 65 0,51 64 0,50 73,5 0,58
8 64 70 0,55 735 0,58 76,5 0,60 82,5 0,65
9 81 88 0,69 94 0,74 95 0,75 109 0,86
10 100 108 0,85 114 0,89 116 0,91 130 1,02
11 121 131 1,03 138 1,08 143 1,12 157 1,23
12 144 155 1,22 162 1,27 169 1,33 188 1,48
13 169 179 1,41 190 1,49 195 1,53 220 1,73
14 196 207 1,62 224 1,76 227 1,78 257 2,02
15 225 237 1,86 248 1,95 264 2,07 294 2,31




gsae. Podrobny prehl’agl_ zvaracich materialov
so schvalenim TUV

Porovnatelné nelegované a nizkolegované materialy evidované skuskou
(Podla VATUV Kennblatt 1000)

Skupina Nazov Schvalené materialy Norma
materialov Potvrdené Oznacenie podla DIN
materialy

1 HI/HI DIN 17155
C16.8 VdTUV-WBL.370
GS-38, GS-45 DIN 1681
RST 37-2
SPH 235, SPH 265 DIN EN 10207
St 33, St 37-3 DIN 17100
St 35, St 35.4 DIN 1629
St 35.8 DIN 17175
St 37, St 37.0, St 38.7
St37.4 DIN 1628/1630
St 37.8 DIN 17177
StE 210.7 DIN 17172
TTSt35 N, TTSt 35V DIN 17173, 17174
U St 37-2, W St 37-2 DIN 17100
WSt 37-2, WSt 37-3

2 StE 255 DIN 17102, 17179

(HI) C21 VdTUV-WBL.399

c223 VdTUV-WBL.364
C 228 VdTUV-WBL.350/DIN 17243
DIN 17243
C228S1 VdTUV-WBL.453
GS-C 25 DIN 17245
H Il
SPH 275 DIN EN 10207
St42.8 DIN 17177
St 44
St 44-2, St 44-3 DIN 17100
St 44.0 DIN 1626/1629
St44.4 DIN 1628/1630
St 45.4 DIN 1629
St 45.8 DIN 17175
StE 240.7 DIN 17172
TTSt41 N
TTSt41V SEW 680
TTSt45N, TTSt 45V

3 17Mn 4 DIN 17155/17175/17243
HIV
StE 285 DIN 17102/17179
StE 290.7, StE 290.7 TM DIN 17172
X 42 (API 5 LX) DIN 17172
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gsae. Podrobny prehl’agl_ zvaracich materialov
so schvalenim TUV

Porovnatelné nelegované a nizkolegované materialy evidované skuskou
(Podla VATUV Kennblatt 1000)

Skupina Nazov Schvalené materialy Norma
materialov Potvrdené Oznacenie podla DIN
materialy

4 StE 355 DIN 17102, 17179
19 Mn 5 DIN 17175
19 Mn 6 DIN 17155
20 Mn 5 DIN 17243
21 Mn 6 VdTUV-WBL 373
GS-21 Mn 5 SEW 685
St 52
St 52-3 DIN 17100
St 52.0 DIN 1626/1629
St 52.4 DIN 1628/1630
StE 315, TStE 315, TStE 355 DIN 17102
StE 320.7, StE 320.7 TM DIN 17172
StE 360.7, StE 360.7 TM DIN 17172
W St 52.3 DIN 17100
WSt 52-3
WSHE 255 az WStE 315, WStE 355 | DIN 17102
WSHE 52-3 SEW 087
X 46 (API 5 LX), X 52 (API 5 LX) DIN 17172

5 15 Mo 3 DIN 17155/175/177/243/245
GS-22 Mo 4 DIN 17245

6 13CrMo 4 4 DIN 17155/175/243
GS-17CrMo 5 5 DIN 17245

7 GS-18 CrMo 9 10 DIN 17245
10 CrMo 9 10 DIN 17155/175/243
12 CrMo 9 10 VdTUV-WBL 404

8 StE 380 DIN 17102
StE 385.7, StE 385.7 TM / (TM) DIN 17172
TStE 380, WStE 380 DIN 17102
X 56 (API 5 LX) DIN 17172

9 StE 420 DIN 17102, 17179
StE 415.7, StE 415.7 TM DIN 17172
TStE 420, WStE 420 DIN 17102
X 60 (API 5 LX) DIN 17172

10 StE 460 DIN 17102, 17179
TStE 460, WStE 460 DIN 17102
StE 445.7 TM, X 65 (API 5 LX) DIN 17172

11 StE 500 DIN 17102
TStE 480.7 TM, X 70 (API 5 LX) DIN 17172
TStE 500, WStE 500 DIN 17102
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== Podrobny prehlad zvaracich materialov

so schvalenim TUOV

Porovnatelné vysokolegované materialy evidované skiskou (Podla Kennblatt VATUV 1000)

Skupina Potvrdené materialy Schvalené materialy” Specifikécia materialu
materidlov | Oznacenie materialov® | Mat. Cislo Oznacenie materialu Mat. éislo | DIN® | SEW | vdTUV
21 X5 CrNi 18 10 1.4301 G-X6CrNi 189 1.4308 | 17 445 286
(X'5CrNi 18 9) X5 CrNi 18 10 1.6906" 595
G-X 8 CrNi 18 10 1.6901% 685 | 411
G-X 6 CrNi 18 10 1.6902%
X12CrNi 189 1.6900°
X 10 CrNiTi 18 10 1.6903°
22 X2 CrNi 19 11 1.4306 X5 CrNi 18 10 1.4301 | 17 440 411
(X2 CrNi 18 9) G-X6CrNi 189 1.4308 | 17 445 286
23 X 2 CrNiN 18 10 1.4311 17 440
24 X5 CrNiMo 17122 1.4401 X5 CrNi 18 10 1.4301 | 17 440 411
(X'5 CrNiMo 18 10) G-X6CrNi 189 1.4308 | 17 445 286
G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4408 | 17 445 286
X5 CrNi 18 10 1.4301 | 17 440 411
X 2 CrNi 19 11 1.4306 | 17 440 411
25 X2 CrNiMo 17 132 1.4404 G-X6CrNi 189 1.4308 | 17 445 286
(X2 CrNiMo 18 10) X5 CrNiMo 17 122 1.4401 | 17 440 411
G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4408 | 17 445 286
26 X 2 CrNiMoN 17 13 3 1.4429 X2 CrNiN 18 10 1.4311 | 17 440
(X 2 CrNiMoN 18 13) X 2 CrNiMoN 17 12 2 1.4406 | 17 440
27 X2 CrNiMo 18 14 3 1.4435 X5 CrNi 18 10 1.4301 | 17 440 411
(X2 CrNiMo 18 12) X2 CrNi 19 11 1.4306 | 17 440 411
G-X6CrNi 189 1.4308 | 17 445 286
X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 | 17 440 411
X2 CrNiMo 17132 1.4404 | 17 440 411
G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4408 | 17 445 286
28 X5 CrNiMo 17133 1.4436 X5 CrNi 18 10 1.4301 | 17 440 411
(X'5 CrNiMo 18 12) G-X6CrNi 189 1.4308 | 17 445 286
X5 CrNiMo 17 122 1.4401 | 17 440 411
G -X 6 CrNiMo 18 10 1.4408 | 17 445 286
29 X 6 CrNiNb 18 10 1.4550 X5 CrNi 18 10 1.4301 | 17 440 411
(X 10 CrNiNb 18 9) X2 CrNi 19 11 1.4306 | 17 440 411
G-X6CrNi 189 1.4308 | 17 445 286
X 6 CrNiTi 18 10 1.4541 | 17 440 411
G-X 5 CrNiNb 18 9 1.4552 | 17 445 286
X 6 CrNi 18 11 1.4948 640 | 313
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gsae. Podrobny prehl’agl_ zvaracich materialov
so schvalenim TUV

Porovnatelné vysokolegované materialy evidované skiskou (Podla Kennblatt VATUV 1000)

Skupina Potvrdené materialy Schvalené materialy” Specifikécia materialu
materidlov | Oznacenie materidlu® | Mat. ¢islo Oznacenie materialu Mat. &islo | DIN® | SEW | vdTUV

30 X 10 CrNiMoNb 18 12 1.4583° X5CrNi 18 10 1.4301 | 17 440 411
X2 CrNi 19 11 1.4306 | 17 440 411
G-X6CrNi 189 1.4308 | 17 445 286
X5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 | 17 440 411
X2 CrNiMo 17 13 2 1.4404 | 17 440 411
G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4408 | 17 445 286
X2 CrNiMo 18 14 1.4435 | 17 440 411
X5CrNiMo 17 13 3 1.4436 | 17 440 411
X 6 CrNiTi 18 10 1.4541 | 17 440 411
X 6 CrNiNb 18 10 1.4550 | 17 440 454
G-X5CrNiNb 18 9 1.4552 | 17 445 286
X 6 CrNiMoTi 17 122 1.4571 | 17 440 411,451
X 10 CrNiMoTi 18 12 1.4573% | 17 440 400
X 6 CrNiMoNb 17 122 1.4580 | 17 445 454
G-X CrNiMoNb 18 10 1.4581 286
X 6 CrNi 18 11 1.4948 640 | 313

31 X2 CrNiMoN 22 5 3 1.4462 X2 CrNiMoN 22 5 3 1.4462 400
X2 CrNiMoSi 19 5 1.4417

Vysvetlivky:

1) Pri pouziti je zvlast potrebné sledovat a mat na paméti korozivne podmienky (pozri tiez AD-Merkblatt 7/3).

2) Oznacenia materialov podla DIN 17 440, vydanie 12.72 su v zatvorkach. Su nadalej platné aj popri novych
skratkach (pozri tiez vysvetlivky k DIN 17 440 vydanie 07.85).

3) Materialy podia DIN 17 440 sa mézu priradit k prisluSnym materialom v DIN 17 445, 17 456, 17 457 a 17458.

4) Pokial sa v ramci schvalovacej skusky skusaju vlastnosti pri tahani za studena, povazuju sa tieto materialy za
schvalené.

5) Material sa uz neuvadza v prislusnych norméach ani v SEW.

Pouzité skratky - tepelné spracovanie:

tepelne nespracovany (ungegliht)

zihanie na odstranenie napéti (spanungsarmgegliht)

normalizaéné zihanie (normalgegliht)

blizSie podrobnosti o tepelnom spracovani mozno vyhladat v Kennblatt - Nr.xxxxx.xx (angelassen)
blizSie podrobnosti o tepelnom spracovani mozno vyhladat v Kennblatt - Nr.xxxxx.xx (vergutet)
blizSie podrobnosti o tepelnom spracovani mozno vyhladat v Kennblatt - Nr.xxxxx.xx
(Losungsgegliiht u. abgeschreckt)

r<>»Z2W0nC
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gsas. Podrobny prehl’ac_l_ zvaracich materialov
so schvalenim TUV
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== Podrobny prehlad zvaracich materialov

so schvalenim TUOV

Zvaracie droty na oblukové zvaranie hlinika a jeho zliatin volframovou elektrédou v inertnom plyne.

>
Materialy 2 < s |z
® S Cm ®© Rl B =
- Z 580 | g 5 |sE
o <] sl S~ ag & = =
s < 1s g g2 $3 |3 5=
o = = © B 5 £o |5 s | |=
= 5 (= c a o L~
) © o clel=1= b 9 |5 =+
re] o | «© ~ ® S = a0 s £ .
o IS o | o =) o | = = = = =) @ @ O o
M < = R = = g ~ & i > c Z S eal =
X ol =% = = = = =) =) = . i so |Na =
ox < = = = & = % a 2 g
= =l <| < = = N 3 =
< é-g = = 2 B
® =
Tigrod PA PB
1450 | 04663.01| U X 11 -196 | +100 | PC PD W 15
PE PF
Tigrod PA PB
5754 | 04759.00| U X X X X 11 -196 +80 |PC PF w 12
Tigrod PA PB
5356 | 04665.00| U X X X X 11 -196 | +100 | PC PD w 12
PE PF
Tigrod PA PB
5183 | 04667.00| U X 11 -196 +80 |PC PD w 15
PE PF
Tigrod PA PB
5087 | 05796.00| U X X X X 11 -196 +80 |PC PD W 15
PE PF
Zvaracie droty na oblukové zvaranie hlinika a jeho zliatin taviacou sa elektrédou v ochrannom plyne
>
Materialy 3 2 . 3 gﬁ
[0} =E < 2 @
2 = N2 O 5 = g E
= ®© w S %L 8_ ~ .. @ fé £
o = g < 3= > |S= =
9 = 3 o P B s £8 |52 . |E
@ g s clsl=1s= = 99 |le=+
5 2 2l ol 211 El~]w = S0 |sE
it g 2ls|2|2|l2|2)a]| <~ = SsZ |SE8]| «
< lz2l=z|2|2|2|=2]|2]2]| & ; .| $2 (Ve | s
5 <|=21=1]= s £ & < = £
= | <|< = = S ol 3 =
< B [}
(e} D =
(O}
Autrod PA PB
1450 | 04662.00| U X 11 -196 +100 |PC PD| G+ 30
PE PF
Autrod PA PB
5754 | 04758.01| U X X X X 11 -196 +100 | PF G+ 30
Autrod PA PB
5356 | 04664.02| U X X X X 11 -196 +100 |PC PD| G+ 30
PE PF
Autrod PA PB
5183 | 04666.00| U X 11 -196 +80 |PC PD| G+ 30
PE PF
Autrod PA PB
5087 | 05816.00| U X X X X 11 -196 +80 |PC PD| G+ 30
PE PF
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s Bezpeénost pri zvarani
4

K91

Vybrané vSeobecné zasady bezpecnosti
pri zvarani

Podla STN EN 729, STN EN 719 aj STN EN ISO
9000 a niektorych dalSich predpisov sa zvaranie
povazuje za zvlastny technologicky proces, pre ktory
musia vSetci pracovnici, od zvaracov, cez operatorov,
zvaragsky dozor, technolédgov az po kontrolérov atd.
mat prisludnu odbornu spdsobilost.

Zvaracské prace preto mozu vykonavat len osoby,
ktoré mo6zu tuto odbornd spdsobilost preukazat
v zmysle STN EN 45020 platnym zvaraéskym oprav-
nenim napr. podla STN EN 287, STN EN 9606, STN
070507 a dalSich, alebo dokumentmi, vydanymi
opravnenymi certifikaénymi organmi, alebo osoby pod
priamym odbornym dozorom pri vycviku zvarania
a ziaci odbornych Skl a u€ilist pocas vycviku a prak-
tického vyucovania. Sucastou tohto opravnenia musi
byt aj ¢asovo platné doskolenie a preskusanie z plat-
nych bezpecnostnych predpisov (napr. STN 050601
050610, 050630 ai.) ako aj znalost predpisov na zais-
tenie poZiarnej bezpecnosti.

Zakladné rizika pri zvarani

Uraz elektrickym pridom

Priechod elektrického pradu fudskym telom méze byt
zivotu nebezpeény aj pri nizkych prudovych hod-
notach. Pri striedavom prade je riziko cca 4x vysSie,
ako pri jednosmernom. Preto je nutné bezpod-
mieneéne vylucit moznost dotyku pracovnika s zivymi
Castami zariadenia, zamedzit zbytoc¢né poruchy
z dévodu jeho Spatného stavu, porudenia chladiaceho
okruhu, poskodenia zvaracich kablov, chybného uzem-
nenia a pod. Na vonkajSie prace sa odporuica pouzivat
krytie minimalne IP 23. VSetci pracovnici musia poznat
zasady poskytovania prvej pomoci pri Urazoch elek-
trickym pradom.

Nebezpecie poziaru

Patri medzi najv&cSie rizika pri zvaracich pracach
a zname Statistiky ukazujd, Ze pri¢inami su pre-
dovéetkym neznalost a nedodrziavanie bezpeénost-
nych predpisov. Poziare vznikaju naj¢astejSie priamym
pbsobenim vysokej teploty elektrického oblika alebo
plamena na blizke horlavé predmety, rozstrekom Zera-

vého kovu i trosky v horfavom prostredi alebo v mies-
tach s vysokou koncentraciou horlavych alebo horenie
podporujucich plynov. Preto je potrebné dodrziavat
niektoré zakladné pokyny, napr.:

@ odstranit vSetky vybusSné alebo horlavé latky
z pracoviska

@ casti z horlavych materidlov, ktoré nie je mozné
odstranit, sa musia prekryt nehorfavym mate-
rialom (kat. A,B podla STN 730823)

@ pracovisko vybavit hasiacimi prostriedkami

@ zabezpeCit meranie a dodrziavanie pripustnej
koncentracie horlavych plynov, kvapalin, par
alebo prachu vo zmesi so vzduchom alebo inym
okysli¢ujucim prostredim a tuto zaistit prislusnym
odsavanim

@ pokial je to potrebné, zabezpedit ochladzovanie
okolitej konstrukcie alebo predmetov

@ rozmiestnit technické zabrany proti nebezpecné-
mu rozstreku alebo pdsobeniu iskier alebo
plamena

@ v pripade potreby zabezpecit dozor po zvarani

Skodlivé uginky Ziarenia

Elektricky obluk, roztaveny kov alebo horiaci
plamen su zdroje tepelného (infracerveného), svetel-
ného aj ultrafialového Ziarenia, ktoré moézu byt
v dbsledku svojej intenzity velmi nebezpeéné pre
zvarata aj jeho okolie. Intenzita Ziarenia sa sice
znizuje so vzdialenostou od zdroja, ale sucasne sa
aj odraza od okolitych lesklych ploch.

InfraCervené Ziarenie méze spdsobovat popalenie
aj celkové poskodenie pokozky, predovSetkym tvare
a pod. Zvarag je povinny pouzivat ochranné pomocky
ako ochrannu kuklu alebo §tit, rukavice, ochranny
oblek, spravnu ochrannu obuv a pod.

Svetelné a ultrafialové Ziarenie poskodzuje
nechranend pokozku a najmé rohovku, sietnicu
a SoSovku oka. Zvara¢ aj jeho pomocnici preto
musia tieZ pouzivat ochrannu kuklu, Stit alebo oku-
liare so spravnou hodnotou ochranného filtra.
PretoZe oZiarenie zavisi aj na pouzivanej technolégii
zvarania a zvaracich parametroch, norma EN 169
odporuc¢a urcité hodnoty ochrannych filtrov podla
nasledujucej tabulky:
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Odporiucéané hodnoty ochrannych filtrov pre jednotlivé zvaracie technolégie

Prud [A] 14 15 14
500 15

15 - 15

450 H = =
400 H 13 | 13
350 H m

300

275 H — — —
250 H 15 —
225 H — — —
200 | — — —

175
150 H — — = 2

125 H — —

100 11

80
60 10
40
30
20
15
10
5

MMA MIG MIG MAG
(A1) (non-Al)

Na dosiahnutie vysokej produktivity zvarania aj osob-
nej pohody zvaraca su velmi roz§irené samozatmieva-
cie kukly s elektronicky oviadanymi filtrami.

Osoby v okoli zvaraéského pracoviska je potrebné
chranit nehorfavymi a matnymi zavesmi alebo pevny-
mi zastenami. Za ich rozmiestnenie zodpoveda zvarag.

Elektromagnetické pole
a vysokofrekvenéné Ziarenie

vznika v okoli vSetkych vodiCov, ktorymi preteka
elektricky prad pricom moze tieZ negativne pdsobit na
citlivé osoby. Preto sa neodporica veSat kable
v sluckach alebo ich omotavat okolo ruk alebo tela.
Zvaraci zdroj je treba umiestnit vo vacsej vzdialenosti
od miesta zvarania. Pri zvarani metédou TIG sa na
zapalenie a udrziavanie elektrického oblika pouziva
vysokofrekvenény prud. Vzhladom k jeho moznému
Skodlivému vplyvu sa smu pouzivat len také zdroje,
ktoré po zapadleni oblika vysokofrekvenény prad Uplne
vypnu alebo podstatne znizia jeho intenzitu.

8

T

G Plazmové Drazkovanie Plazmové
zvaranie  plamefiom  rezanie

Dymy pri zvarani

Pri zvérani vSetkymi oblikovymi metédami vznikaju vo
vacsej alebo mensej miere aerosoly, ktoré moézu pre
zvarata a jeho okolie znamenat dalsi rizikovy faktor.
Zvycajne ide 0 pomerne malé oxidicke Castice, ktoré vznika-
ju kondenzaciou par roztavenych kovov. NajcastejSie to su
oxidy Zeleza, manganu, niklu, chrému, hlinika, medi, ob¢as
aj baria, berylia, zinku, olova, kadmia. Z nekovovych latok
mbzu dymy obsahovat najmé fluoridy. Pri zvarani vSak
vznikaju aj chemické Skodliviny, napr. nitrézne plyny, 0zon,
oxid uhelnaty aj uhli¢ity, pripadne aj fosgén, vznikajlci roz-
kladom zvyskov nedostatocne odstranenych naterov alebo
chiérovanych uhlovodikov, pouzivanych na odmastovanie
alebo ich obsahu v okolitej atmosfére v désledku zvarania.
Nariadenie vlady SR €. 355/2006 Z.z. o ochrane zamest-
nancov pred rizikami stvisiacimi s expoziciou chemickym
faktorom pri préaci stanovuje pre jednotlivé Skodliviny
najvysSie pripustné expozicné limity a biologické medzné
hodnoty. Na kazdom zvaracom pracovisku sa musi pomo-
cou odsavania zabezpecit, Ze sa tieto limity neprekrocia.

K
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Zasady preventivnej ochrany pred uéinka-

mi chemickych $kodlivin a dymov vznikaji-

cich pri zvarani

@ odsavanie $kodlivin z miesta ich vzniku
spravne inStalovanym odsavacim zaria-
denim, ¢i uz pevnym alebo prenosnym, pri-
padne inStalovanym priamo na zvaracom
horaku. Pouzitie spravnej zvaracskej kukly uz
samo o sebe znizuje mnozstvo Skodlivin,
ktoré sa mdézu dostat do dychacej zény
zvaraCa. Zvara¢ by nemal pracovat v smere
odtahu plynov

® pouzivat ochranné kukly s privodom
vzduchu bud z centralneho rozvodu, alebo
z osobného batériového zdroja s u€innym fil-
trom. Pri praci v uzatvorenych priestoroch
(napr. v nadobéch) zaistit dostatocny privod
vzduchu aj z hladiska potrebného obsahu
kyslika

@ celkovo musi inStalovana vzduchotechnika
zabezpedit dosiahnutie podlimitnych koncen-
tracii Skodlivin aj pre okolitych pracovnikov

@® pred zvaranim sa musia odstranit antiko-
rézne natery a ochranné povlaky minimaine
na vzdialenost 25 az 50 mm na obe strany
od zvarovych hran

@ diely pred zvaranim odmastované chlérova-
nymi uhlovodikmi sa musia dokonale vysusit

Na zvéracie prace so zvySenym nebezpecenstvom,
napr. v uzatvorenych priestoroch, vihkych alebo horu-
cich  klimatickych  podmienkach, v prostredi
s nebezpecénou koncentréciou plynov, par alebo inych
latok s nebezpecenstvom vybuchu, pod vodou, na
nadobéach a potrubiach pod tlakom a pod. aj na jed-
notlivé zvaracie technologie existuju dalSie
bezpecnostné predpisy ktoré je nutné dodrziavat.

V stlade so smernicami EU 93/112 a 1ISO11014-1
:1992 su pre kazdy typ zvaracieho materialu vypraco-
vané ,Bezpecnostné listy“ (Safety Data Sheets),
ktoré obsahuju vSetky potrebné udaje o identifikacii,
zlozeni, moznych nebezpecenstvach z hladiska
pouzitia, skladovania aj likvidacie zvySkov, toxikolo-
gické informacie atd. Pre konkrétny typ materidlu tieto
Udaje poskytne obchodny Utvar ESAB Slovakia.



22 Informativne porovnanie znaéenia niektorych
typov oceli podla STN (CSN), EN, DIN resp. ASME

STN W.Nr. EU DIN USA
Znacka Znacka Znacka Norma (EN) Znacka Norma (DIN) Znacka Norma
Ocele tr. 10
10 000 5185 10025-94 5185 10025-94 Gr. A A283-78
10 004 1.0035 S185 10025-93 S185 10025-93 Gr. A A283-78
10 216 FeB 22 80-69 IG 488-72
10 425 BSt 420S 488-84 Gr. 60 A616-81
10 505 FeB 500 80-85 B500N 10080-85
Ocele tr. 11
11109 1.0715 11SMn30 10087-95 11SMn30 10087-95 1213 A108
11110 1.0721 10S20 87-70 10S20 1651 Gr. 1108 A510
11120 1.0724 22520
11140 35520 87/3-70 35520 1651-88 Gr. 1140 A29
11 300 1.0314 D6-2 1714011 Gr. 1005 A29
11 301 1.0333 FeP 02 130-77 St3 1623/1 1008 A619
11 320 1.0320 St22 1614/1-74
11 331 1.0330 FeP 01/DC 01 10130-91 DC 01 10130-91 366 A336-79
11 343 1.0028 S235JRG1  10025-94  S235JRG1  10025-94 Gr.36 A570-90
11 353 1.0308 S235G2T 10025-94 St35 2391/2 1020 A519-82
11 364 1.0345 P235GH  10028/2-92  P235GH  10028/2-92 Gr. 55 A515
11 366 1.0345 P235GH  10028/2-92  P235GH  10028/2-92 Gr. 55 Ad42
11 368 1.0346 ASt35 17135
11 369 1.1101 ASt35 17135 Gr. 55 Ad42
11373 1.0036 S235JRG1  10025-94  S235JRG1  10025-94 Gr.C A283-78
11375 1.0038 S235 10025-94 S235 10025-94 Gr.36 A570
11 378 1.0116 S235 10025-93 S235 $235J2G3 Gr. 58 A573-77
11 379 1.0167  S235JRG2Cu 10025-93 S235JRG2Cu  10025-93
11 381 1.0346 ASt35 17135 Gr. 55 A516
11 402
11 416 1.0425 P265GH  10028/2-92  P265GH 10028-92 Gr. 60 Ad42
11 418 P265GH  10028/2-92  P265GH  10028/2-92 Gr. 60 A516-90
11419 1.0437 P310NB 10120-96 P310NB 10120-96 Gr. 60 A442
11 423 USt422 17100 Gr.D A283-78
11 425 S275JR 10025-94  Fe430BFN 10025 Gr. 45 A570
11 428 1.0136 S275J2G3  10025-94 St44-3 17100-80 Gr. 70 A573
11 431 1.0426 ASt41 17135 Gr. 60 Ad42
11 443 1.0044 S275JR 10025-94 S275JR 10025-93
11 448 1.0144 S275J2G3 10025-94 Fe430C 10025-94 Gr. 42 A572
11 449 1.0508 P315NL 10120-96 TStE315 17102 Gr. 65 A516
11 453 1.0408 S255GT 10025-94 St45 1629/3-61 1035 A519-84a
11 474 1.0445 P295NH 10028/2 P295NH 10028/2 Gr. 70 A515
11 478 1.0481 P295GH 10028/2-92 P295GH 10028/2-92 Gr. A A738
11481 1.0436 P295GH  10028/2-92  P295HG  10028/2-92 Gr. 70 A516
11 483 1.0570 S355J2G3  10025-94 Fe501 10025-91 Gr.70 A572
11 500 1.0050 E295 10025-94  Fe490-2FN  10025-91 Gr. 50 A570-88
11 503 1.0566 P355NL1  10028/3-92  P355NL1  10028/3-92 Gr. 50 A572
11523 1.0570 S355J2G3  10025-90 Fe501C 10025-90 Gr. 15180 A572
11 531 1.0577 S355J2G4  10025-94 Fe510D2 10025-91 Gr. A A738
11 550 1.0507 S355J0Cu  10025-93  S355J0Cu  10025-93 1050 A519-82
11 600 1.0060 E335 10025-94 Fe590-2 10025-90 Gr. 50 A572
11 700 1.0070 E360 10025-94 Fe690-2 10025-90
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STN W.Nr. EU DIN USA
Znacka Znacka Znacka Norma (EN) Znacka Norma (DIN) Znacka Norma
Ocele tr. 12
12 010 1.1121 2C10 84-70 Ck10 17210-84 Gr. 1010 A29
12014 1.1013 RFe100
12 020 1.1141 C15E 10084-94 C15E 10084-94 Gr. 1016 A576
12 021 1.0305 L245NB 10084-94 St 35.8 17175 Gr. A A523
12 022 1.1142 L290NB 10084-94 Gr. A1 A210
12 023 1.1141 C15E 10084-94 C15E 10084-94 Gr. 1015 A576-81
12 024 1.1137 Cc22 10083/2-91 Cc22 10083-91 1020 A576
12 030 1.1139 C25 10083/1-91 C25 10083/2-91 Gr. 1026 A510
12 040 1.1181 C35 10083-2-91 C35 10083-2-91 Gr. 1035 A576-81
12 041 1.1186 C40 10083/2-91 C40 10083/2-91 1040 A510
12 042 C35 BKD 119/3-74 35 B2 1654/4
12 050 1.1191 C45 10083-2-91 C45 10083-2-91 Gr. 1043 A576
12 051 1.1206 C50 10083/2-91 C50 10083/2-91 Gr. 1050 A510
12 060 1.1203 C55 10083-2-91 C55 10083-2-91 Gr. 1055 A576
12 061 1.1221 C60 10083/1-91 C60 10083/1-91 1060 A576-81
12 071 1.0612 1CS67 132-79 Ck67 17222-79 Gr. 1070 A576
12 081 1.1248 1CS75 132-79 Ck75 17222-79 Gr. 1078 A576
12 090 1.1269 C86D 10016/2-92 C85E 17222-88 1086 A510
Ocele tr. 13
13 030 1.0481 P295GH  10028/2-93  P295GH  10028/2-93 Gr.70 A516
13 126 1.0582 L360NB 10208/2-96 L360NB  100208/9-96 X52 API 5LX*
13127 1.0482
13141 1.1165 28Mn6 10083-1-91 28Mn6 17200-87 Gr. 1330 A322-82
13 151 1.5024 46Si7 9250
13180 1.1259 80Mn4
13220
13 240 1.5122 37MnSi5
13 242 1.5223 42MnV7 1335 A29
13 251 1.5024 45Si7 89-71 46Si7 9260 A322
13270 1.5028 60Si7 89-71 60Si7 Gr. 9260H A322-8
Ocele tr. 14
14100 1.3505 100Cr6 94-73 100Cr6 17350-80 E 52100 A519
14109 1.3505 100Cr6 94-73 100Cr6 17230-80 E 52100 A519
14120 1.7015 15Cr2 84-78 15Cr3 1654/3 6118 A29
14 140 1.7034 37Cr4 10083-91 37Cr4 17200-84 Gr. 5135 A322
14 209 1.3520 100CrMn6 94-73 100CrMn6 17230 Gr.2 A485
14 220 1.7131 16MnCr5 10084-94 16MnCr5 10084-94 Gr. 5120 A506
14 240 1.5067 36Mn7 Gr. 1340H A547
14 260 1.7102 54SiCr6 17220-72 9260 A322
14 340 1.8504 34CrAl6
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typov oceli podia STN (CSN), EN, DIN resp. ASME

STN W.Nr. EU DIN USA
Znacka Znacka Znacka Norma (EN) Znacka Norma (DIN) Znacka Norma
Ocele tr. 15
15 020 1.5415 16Mo3 10028/2-92 16Mo3 10028/2-92
15121 1.7335 13CrMo4-5 10028/2-92 13CrMo4-5 10028/2-92 Gr. P12 A335
15124 1.7264 18CrMo4 10084-94 18CrMo4 10084-94
15127 1.8963 S355J2G1W  10155-93  WTSt52-3 17119 Gr. A A588
15128 1.7715 13MoCrV6 43 14MoV6-3  17175-79 Gr. P24 A405-76
15130 1.7218 25CrMo4  10083/1-91  25CrMo4  10083/1-91 4130 A519
15131 1.7220 34CrMo4  10083/1-91  34CrMo4  10083/1-91 4130 A29
15217 1.8962 S355J0WP  10155-93  S355J0WP  10155-93 Gr. A A588
15230 1.7361
15 231 1.8162 27MnCrV4
15 236 1.7733 24CrMoV55
15241 42CrVeé
15 260 1.8159 51Crv4 10083-1-91 51Crv4 10083-1-91 Gr. 6150 A322-82
15 261 1.8161 58Crv4
15 313 1.7380 10CrMo9-10  10028/2-92 10CrMo9-10 10028/2-92 Gr. P22 A335-75
15 320 1.7733 24CrMoV55  17240-59
15 330 1.7707 30CrMoV9  17204-84
15 423 1.7779 20CrMoV135 17176
Ocele tr. 16
16 220 1.5713 15CrNi6 84-70 15CrNi6 1652/4
16 224 1.8928 S690QL 10137-2E S690QL 10137-2E
16 240 1.5710 36NiCr6 3135 SAE J1249*
16 341 1.6511 36CrNiMo4  10083-1-91  36CrNiMo4  10083-1-91 Gr. 9840 A519
16 343 1.6582 34CrNiMo6  10083/1-91  31CrNiMo6  10083/1-91 4340 A322-76
16 440 1.5755 31NiCr14
16 444 34CrNiMo6  10083/1-91  34CrNiMo6  10083/1-91 4340 A322-76
16 523 1.5460 14NiCr18 E3316 SAE J1249*
16 640 1.5864 35NiCr18 E3316
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STN W.Nr. EU DIN USA
Znacka Znacka Znacka Norma (EN) Znacka Norma (DIN) Znacka Norma
Ocele tr. 17

17020  1.4000 X6Cr13 10088/1-3-95 X6Cr13 10088-96 Type 410S  A176-74
17021  1.4006 X10Cr13 10088/2-95 X10Cr13 10088-95 Type 410  A276-82
17022  1.4021 X20Cr13 10088-1-95 X20Cr13 10088-95 Type 420 A176
17023  1.4028 X30Cr13 10088/1-3-95 X30Cr13 10088/1-3-95  Type 420 A276
17040 1.4016 X6Cr17 10088/1-3-95 X6Cr17 10088/1-3-95  Type 430 A314
17041 1.4016 X8Cr17 10088/1-3-93 X8Cr17 17456-85 Type 430  A276-82
17102  1.7362 5CrMo16 96-79 12CrMo 19 5 17176 Gr.3 A182
17113 1.7413 X10CrAISi7 10095-95 X10CrAISi7 10095-95
17134 14922 X20CrMoV121 17175-79
17240  1.4301 X5CrNi 18 10 10088/1-3-95 X5CrNi 18 10 10088/1-3-95  Type 304  A276-90
17247 14571 XB6CrNiTi 18 10 10088/2-95 X6CrNiTi 18 10 17457-85 Type 321  A276-82
17248  1.4541 XB6CrNiTi 18 10 10088/1-3-95 X6CrNiTi 18 10 10088/1-3-95  Type 321 A240
17249 14303 X2CrNi 19 11 10088/1-3-95 X2CrNi 19 11 17458-85 304L A276-82
17251 14828  X15CiNiSi20 12 10095-95 X15CrNiSi20 12 SEW 470-76  Type 309  A276-82
17253 1.4864  X12NiCrSi 35 16 95-79 X12NiCrSi3516 ~ SEW 470-76 330 AISI 330
17255  1.4845 X8CrNi 25 21 10095-95 X12CrNi 25 21 SEW 470 310S  AISI310S
17341 14919 X6CrNiMo 17 13 17459 TP 316H  A376-75
17346  1.4401 X5CrNiMo 17122 88-86 X5CrNiMo 1712 2 17440-85 Type 316  A276-82
17348 1.4571 X6CrNiMo 17 122 10028-96 X6CrNiMo 17 12 2 17440-85 316Ti A276
17349 14404 X2CrNiMo 17122  10088/1-3-93  X2CrNiMo 17 122 17440-85 F 316L A336
17350 14435 X2CrNiMo 18142  10088/1-3-93  X2CrNiMo 18 14 2 10088-93 TP 316L A276
17352 14436 X3CrNiMo 17133  10088/1-3-93  X3CrNiMo 17133  10088/1-3-93 316 A276-80a
17460  1.3965 X8CrMnNi 18 8
17465  1.4871 X53CrNiN 21 9 90-71 X53CrNiN 21 9 17480-84
17618  1.3401 X120Mn12




£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Moind Poznamka CHS, iné
iz obchodné nahrada
bZV4 ESAB
A0 A-102 O0KA12.10 S1
Al A-106 O0KA 1220 82
A-102 A0 A-102 O0KA 1210 S1
A-106 A A-106 O0KA 1220 82
A-107 A2 A-107 O0KA 1230 83
A2 A-107 0KA12.30 83
A-202 A3 A-202 (OK A 12.34) 04Mo
A-203 M A-203 OKA12.34 S3Mo
A-205 A-205 OKA12.24 S2Mo
A-215 ARV A-215 nie je, nutné riesi individudine napr. na 13030 0,5Ni0,3MoV
A-234 A-234 OKA 1327 SoNi2
A-241 A-241 nie je, nutné riesit individudine na 15216, 15218 1Ni0,5Mo
A-248 A-248 (0K 13.43) napr. na 15227.8, 16224 2,3Ni0,5Cr0,5Mo
A3 A-202 (OK A12.34) na zvysené tepl.11523, 13030 | 0.4Mo
A-301 A-Boi A-301 nie je, nutné riesit individudine na 15020 0,2Mo
A-302 A - Boi spec. A-302 nie je, nutné riesi individuaine na 15110 0,4Mo
A-31 A- Lof A-311 nie je, nutné riesit individudine na 15111
A-312 A-312 nie je, nutné riesit ind. (A13.10) na 15110, 15129 1Cr0,5Mo
A-315 A - Lof spec. A-315 nie je, nutné riesi individudine na 15123
A-321 A-321 nie je, nutné riesit individudine na 15128 0,5Cr0,5M00,3V
A-329 A-329 (0K A13.20) na 15111 2,6Cr1,1Mo
A-342 DMo A-342 nie je, nutné riesi individuaine na 16221, 16222.1, 16332 2Ni0,3Mo
A-343 A-343 nie je, nutné riesi individudine na elektrotrosk. zvar. 1,8Ni0,4Mo0, 1V
A4 A-203 OKA12.34 napr. na 15223, zvys. tepl. S3Mo
A-401 Rena A-401 nie je, nutné riesit individudine na 17102 X12 Cr5Mo0,5
A-406 A-406 (OK A 308L), nutné riesif individuaine | ferit.17%Cr ocele, do 400°C X10Cri6
A-408 A-408 nie je, nutné riesi individuaine navaranie 25%Cr oceli X15Cr25Nit
A-414 A-414 (OK A 308L (16.10) X10Cr18NigTi0,5
A-415 A-415 (OKA16.97) obtiazne zvar., medzivrstvy X08Cr18NigMn6Ti0,2
A-420 A-420 OK A 347Si (16.11) na stab. typy 18/8 X06Cr19,5Ni10Nb1
A-423 A-423 OK A 316L na typy 18/8/2 X12Cr18NigMo2Ti0,5
A-421 A-427 OK A 318Si
A-430 A-430 OK A 316L (16.30) 18/8/2, napr. 17344, 17345 X06Cr19Ni11Mo2,5
A-442 A-442 OK A 309L (16.53) medzivrstvy X09Cr24Nit3
A-508 A-508 navaranie do 500 HV 0,3Crt
A810 Sv-08AA* A810 JE(OKA 12.22) JE, licencné
Asti Sv-06A A8l JE (0K A 12.10) JE, licencné
AB12 Sv-08A AB12 JE(OKA 12.22) JE, licencné
A813 Sv-08AA A813 JE(OKA 12.22) JE, licencné
A814 Sv-08GS AB14 JE (OK A 12,51, 0K A 12.30) JE, licencné
A816 Sv-08GSMT A816 JE, nie je JE, licencné Mo0,3
A833 Sv-12Ch2N2MA A833 JE, nie je JE, licencné Cr2Ni1,7Mo0,6
A834 Sv-10GN1MA A834 JE (KA 13.29) JE, licencné 1,5Ni0,7Mo
AB36 Sv-10ChMFT A 836 JE, nie je JE, licencné 1,5Cr0,5MoTi
A837 Sv-16Ch2NMFTA A837 JE, nie je JE, licencné Cr1,Ni1 4Mo0,6VTi K
A838 Sv-12Ch2N2MAA A838 JE, nie je JE, licencné Cr2Ni1,7Mo0,6
Asi Sv-04Ch1ONTIM3 | A 841 JE (OK A 316L) JE, licencné X06Cr19Ni11Mo2,5
Asa4 Sv-07Ch25N13 A4 JE (OK A 309L, OK T 309L) JE, licencné X09Cr24Nit3
A845 Sv-08Ch14N8S3B | A 845 JE, nie je JE, licencné X08Cr14Ni9SiaNb1
As47 Sv-10Ch16N25AM6 | A 847 JE(OKA19.82,T19.82) JE, licencné X10Cr116Ni25Mo6Nb
A849 Sv-08Ch19N10G2B | A 849 JE (OK A347Si, T 347Si) JE, licencné X06Cr20Ni1ONb1
A867 Sv-04Ch20N10G2B | A 867 JE, nie je JE, licencné
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£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné
iz obchodné néhrada
/Y4 ESAB
A-Boi A 301 nie je, nutné riesi individudine na 15020 0,2Mo
A - Boi $pec. A 302 nie je, nutné riesit individudine na 15110 0,4Mo
Ag25CuznQT BO 672 nie je
Ag45CuznQT BO 680 nie je
Ag50CuZnCdOT BO 682 nie je
Ag60CuznOT BO 684 nie je
A-Lof A 311 nie je, nutné riesit individudine na 15111
A - Lof $pec. A315 nie je, nutné riesit individudine na 15123
ARV A215 nie je, nutné riesi individudine napr. na 13030 0,5Ni0,3MoV
ATA AT 524 (PZ 6159) oter pri zvys. tepl. 03Cr2,5W8V
AT2 AT 542 nie je oter, razy 14Mn6
AT3 CT 325 nie je, ~(OK Tubrodur 15.41) navary kolajnic cn
AT4 CT327 nie je CriMo0,6
AT-232 AT 232 nie je na nizke teploty Nit,5
AT-512 VUS Cr3 AT 512 nie je tes. plochy, kordz. prostr. Cr8vt
AT 524 AT1 AT 524 ~(PZ 6159) oter pri zvys. tepl. 03Cr2,5W8V
AT 528 AT 528 ~(PZ 6168)
AT 542 AT2 AT 542 nie je oter, razy 14Mn6
B 605 B-CuP 10 B 605 nie je
B-CuP10 B 605 nie je
BF 601 BF 601 nie je
BO 672 Ag25CuZnQT BO 672 nie je
BO 680 Agd5CuZnQT BO 680 nie je
BO 682 Ag50CuZnCdOT BO 682 nie je
BO 684 AgB0CuZnQT BO 684 nie je
BO 692 Cus0ZnNiOT B0 692 nie je iné MsNigoT
BO 694 Cu0ZnAgOT BO 694 nie je iné Ms60AGOT
BO 696 CuB0ZnSiOT BO 696 nie je iné Ms60SiOT
'C' Gl-471 nie je
C-113 C42,P44.13C+B544 | C- 113 OKA 1258
C-114 - 114 0K 12,51, 0K 12.56
C-115 C52 -115 OKA 1264 (OK A 12.51)
C-116 -116 OKA 1264
C-204 - 204 (OK A 13.26) Corten, 15217 Ni04Cr0,2Cu04
C-212 P 62.16C 212 nie je, (OK A 13.09) na pevn. 480-520 MPa 0,5MoV
C-214 214 nie je, (OK A 13.09) 13220, 15230, 15020 0,3MoV
C-215 215 nie je, (OK A 13.29) 16224, 15227.8 1,5Ni0,5Cr0,5Mo
C-312 312 OKA13.12 15110, 15111, 15121 do 550°C | 1Cr0,5Mo
C-321 321 nie je, nutné riesi individudine 15123, 15128 0,6Cr0,6MoV
C42 13 OKA 1258
C40 420 OK A 347Si (16.11) na typy 18/8 X06Cr19,5Ni10Nb1
C430 430 OK 316LSi (16.32) 17344, 17345 X10Cr19Nit1Mo2,5
C432 432 OKA 16.96 obt. zvaritelné ocele X10Cr20Ni9Mn6,5Ti0,75
C442 442 OK A 309L (16.53) heterogénne spoje X09Cr24Ni13
€508 508 ~(0K 13.89) navary do 300 HV €0,25Cr0,9
C52 115 OK A 1264 (12,51)
123 OKA 1251
C62 -212 nie je, (OK A 13.09)
-214 nie je
C1tt -B 858, G 858 nie je JE X10Cr18Ni8Mo5Mn5Sid,5Nb1B
CN6 -B 853 nie je navaranie v JE, licencné X 12Cri7NigSi5,5
CT-325 AT3 T-325 nie je len vyvoj



£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady

Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné

iz obchodné néhrada

/Y4 ESAB

CT-327 AT4 CT-327 nie je len vyvoj
CTR- 113 CTR- 113 0K 15.00 (PZ 6113)
CTR-234 CTR-234 nie je
CTS-913 CTS-913 nie je, nutné riesit individudine na elekiroplyn. zvér.
CTS-914 CTS-914 nie je, nutné riesit individudine na elekiroplyn. zvér.
CuFe 25 E - Bimetal E-B712 nie je, (OK 94.25) za studena - siva liina Cu70Fe25
CuP6 G- 605 nie je
Cus0ZnNiOT B0 692
Cu60ZnAgOT BO 694
Cug0ZnSiOT B 696 nie je
CuSné E - Bronz E-S602 0K 9425
Cakov (G 664.30 G-518 nie je, riesit ZT ndvary Casti zem. strojov 3,7C28Cr
DMO A-342 nie je, nutné riesit individudine na 16221, 16222.1, 16332 2Ni0,3Mo
E12Cr E-B403 nie je, nutné riesit individudine 17134 11Cr0,8Ni1, 1M00,5W0,3V
E18/82S E-Bd24 (OK 63.85, 63.80) 17347, 17246, 17345 X10Cr18NigMo2Nb
E2CrMo E-B328 nie je, nutné riesit individudine 15226 2,2Cr0,4Mo
E212 E678.24 E-B524 0K 85.58 (OK 93.06) opotr. za tepla, 600 HV 04Crawgv
E 250/600 E 657.00 E-B 501 nie je, nutné riesit individudine mélo nam. névary 04Mn2
E-300 E 630.00 E-B502 v ponuke vyhybky, kolajnice 01Cr3
E 34.00 E-K100 nie je
E 350 E 634.00 E-B504 nie je, nutné riesi individudine nastroje na drevo 05Cr1,3
E 376 E-B461 nie je, nutné riesit ind. (OK 92.45) | do 1200°C, 17251, 17153 X10Cr20Ni37
E 377 E-B463 nie je, nutné riesit ind. (OK 92.45) 17125, 17253, proti kor. X10Cr20Ni37Mo5,5
E377Co E-B466 nie je, nutné riesit ind. (OK 92.45) 17251, 17125 cca do 1050°C X10Cr20Ni37Mo5,5C03,8
E 380 E-B417 OK 67.45 (OK 67.42) obtiazne zvaritelné ocele X15 Cr18NigMn6
E384D E-B406 (0K 68.15) dtto 16Cr
E384D E-B405 (OK 68.15,0K 84.42) antikor. vrstvy 16Cr
E 385 E-Bd4s 0K 67.15, 0K 67.13 17153 do 1100°C, iné X15Cr24Ni20
E 386 EB408 nie je, nutné riesitind. (OK 67+0229.15) | 17153 aj. do 1000°C 24CriNi
E 388 E-B413 nie je
E 389 E-B419 0K 61.85 na stab. aust. ocele, 17246 X10 Cr18NigNb0,8
E 390 E-B421 0K 63.35, ( 63.30, 63.20) 17345, 17241 do 400°C 10Cr18NigMo2
E 391 E-B425 (0K 63.80, 63.85) 173478, 17246, 17435 X10Cr18NigMo2Nb(Mn)
Ed2.11 E-R113 v ponuke
E42.16 E-R117 v ponuke
E4217 E-R116 0K 46.00
E422A E-K 101 nie je
E44.28 E-K106 nie je
Ed472 E-K103 v ponuke
E4483 E-B121 v ponuke, OK 48.00
E 450 E 655.22 E-B511 (0K 8442) lis. néstroje, oz. kolesa, 520 HV | 02Cr13
E 4508 E-B510 (0K 8442) sedla vent. do 400°C 015Cr14,5
E-462 E675.25 E-B52 (0K 85.65) frézy, vystruzniky, 700 HV 10Cr4w9V2
E 464 E-B527 (0K 85.65) navar. ostria z RO 13Crd 5W11v4
E4872 E-K104 nie je K
E48.83 E-B123 v ponuke
E52.33 E-B125 v ponuke
E 5283 E-B304 (0K 74.78) 11523 Mo0,4(Mn1,7)
E 55/70 E-B214 (0K 75.75) napr. na 15222 Cr0,4Mo0,5Ni1 3V
E 558 E-B404 nie je, nutné riesit individuaine 12% Cr oceli, 17126 11CriNi1,9W0,2V
E59B E 670.31 E-B519 nie je, nutné riesi individudine opotr. + rézy, HV cca 700 35Cr258
E 600 E 662.01 E-B505 nie je, nutné riesit individuaine tehl. stroje atd. 08Cr2
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£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné
iz obchodné néhrada
/Y4 ESAB
E62.33 E-B127 riedit individudine
E624.21 E-Mn E-B544 0K 86.08 13%Mn 12Mn13
E62S E-B303 (0K 74.78) 13123 apod. do 400°C Mo0,2(Mn1,6)
E 630.00 E-300 E-B502 v ponuke wyhybky, kolajnice 01Cr3
E 634.00 E-350 E-B504 nie je, nutné riesi individudine nastroje na drevo 05Cr1,3
E 638.97 E-Real 096 E-B565 0K 93.06 armat. do 600°C, 380 HV 12Cr28W4Co63
E 642,57 E-ZAZ 10Co E - B 561 nie je, nutné riesit individudine armat. do 550°C, 400 HV 14Cr29W4Cot1
E 644.97 E-Real 095 E-B564 nie je, pribl. OK 93.01 armat. do 550°C, 400 HV 21Cr28W12C050
E 655.22 E-450, E 655.22 E-B511 v ponuke
E 657.00 E 250/600 E-B 501 nie je, nutné riesit individudine mélo nam. névary 04Mn2
E 65 Mo E-B305 (0K 74.78) 15223 do 400°C Mo0,5(Mn2)
E 660.11 E-S62 E-B506 (0K 84.78) radlice, zem. str., cca 600 HV 10Cr2Si4Mn2
E 662.01 E-600 E-B505 nie je, nutné riesit individuaine tehl. stroje atd. 08Cr2
E 664.30 Cakov l G-518 nie je, riesit ZT ndvary Casti zem. strojov 3,7C28Cr
E 665.22 E 450 E-B511 nutné riesit individuine, (OK 84.42) | f. plochy do 400°C, 520 HV 020113
E 666.31 E-Cakov I E-B518 nie je, piibl. OK 83.78 rézy, HV cca 780 35Cr28
E 669.04 E-SmB E-B522 (0K 85.58) opotr. za tepla, 600 HV 03Crawavo.4
E 670.31 E-5%B E-B519 nie je, nutné riesit individudine opotr. + rézy, HV cca 700 35Cr258
E673.23 E 2002 E-B513 nie je, nutné riesi individudine lis. néstroje 20012
E675.25 E-462 E-B52% (0K 85.65) frézy, vystruzniky, 700 HV 10Craw9V2
E677 E-Bdo4 nie je X10Cr20Ni37Mo5,5Nb0,6
E678.24 E-212 E-B524 0K 85.58 (OK 93.06) opotr. za tepla, 600 HV 04Crawav
E 680 E-B435 nie je, nutné riesi ind. (OK 67.45) nizke teploty, do -196°C X09Cr7Ni13Mn6
E 684 E-B407 (0K 68.15) dtto 15Cr
E 684.11 E-Ti E-B507 nie je, nutné riesit individudine oter, tlak, razy, HV cca 800 30Cr3W3Mn2Si2VCu
E 688 E-B4i4 0K 61.35, 0K 61.30 17241, 17242 do 400°C X10 18Cr8Ni
E72Mo E-B324 nie je, nutné riesit individudine 15320 do 300°C 0,5Cr1,2M00,3V
E 891 E-B423 0K 63.35 (OK 63.30, 63.20) 17344, 17345 X10Cr18NigMo2
E% E-B223 (0K 78.16) napr. na 14331 CriMo0,2
EA 39519 E-B847 JE (OK 92.45) JE, licenéné
EA 400110T E-R841 JE (0K 63.35) JE, licenéné X10Cr18Nit1Mo2,5V0,5 lim.Co
EA 400/10TA E-R842 JE (OK 63.35) JE, licenéné X10Cr18Nit1Mo2,5V0,5 lim.Co
EA898121B E-B849 JE (0K 61.81) JE, licenéné X10Cr19NitONb1, lim.Co
EA-898/21BILC E-B845 JE (OK 61.85) JE, licenéné X10Cr19NitONb1, lim.Co
E 2002 E673.23 E-B513 nie je, nutné riesi individuaine lis. néstroje 200112
EAI9 E-S641 rigsit ZT Cisty Al AI99,5
E AISi5 E-S642 0K 96.40 AlSi5, AMgSi, AlCuMg Al94Si5
EASi12 E-5643 0K 96.50 AlSit2 AlgeSit2
EA18 E-B129 nie je
EA2 E-B548 nie je zemné stroje 35Mn6Cr27,5
EAd E-B552 nie je tes. plochy, kordz. prostr. 25Cr27,5Ni6
EA18 E-B129 nie je
E AB 20R E-B516 nie je, nutné riesit individuaine korceky, dopravniky 38Cr19,5Mo0,4
EABY E-S615 nie je Al bronz. navar. na ocel Cu8BAIIMN2
E-B 121 E44.83 E-B121 0K 48.00 rozne 0,8Mn
E-B121JE E-B813 JE (OK 48.00) JE, licenéné
E-B122 E-B122 0K 48.05 X60, X70 1,0Mn
E-B123 E 4883 E-B123 v ponuke r0zne, bet. ocele 1,2Mn
E-B123JE E-B817 JE (0K 48.00) JE, licenéné
E-B124 EVUS, AC1-52, E 489B E - B 124 v ponuke 11484, NT 1,5Mn
E-B125 E52.33 E-B125 v ponuke 11523 atd. 1,3Mn
E-B126 EVUS 60 E-B126 nie je, nutné riesi individudine




£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné
iz obchodné nahrada
V4 ESAB
E-B127 E62.33 E-B127 nie je, nutné riesit individudine do 620 MPa 2Mn
E-B129 E-Af8 E-B129 nie je, nutné riesit individudine 0,6Nb
E-B131 E44.93 E-B131 0K 48.68 na NT, 11369, 11419
E-B137 E-B137 (0K 48.68) vysSia pevnost, do -50°C
E-B161 E-B161 0K 48.04 na stried. prid
E-B187 EVB2 E-B187 (OK Femax 38.65) 160% vytaznost
E-B188 EVB4 E-B188 (OK Femax 38.65) 160% vytaznost
E-B204 E-B204 0K 73.08 na Corten Cr0,4Ni0,6Cu0,4
E-B212 E N 45/62 E-B212 nie je, nutné riesit individudine napr. na 13220 Cr0,3M00,3
E-B214 E 5570 E-B214 (0K 75.75) 15222 Cr0,4Ni1,3Mo0,5V
E-B215 E-B215 0K 75.75 16224 apod. Cr0,4Ni1,5Mo0.4
E-B217 E-B217 nie je, nutné riesi individudine Nit,6M00,6
E-B218 E-B218 0K 75.75 Cr0,5Ni1,5Mo0,6
E-B223 E90 E-B223 (0K 78.16) na 14331 CriMo0,2
E-B2% ENi25 E-B23 0K 7368 na NT, napr. 16222 Ni25
E-B23% E-B23% 0K 7368 naNT Ni24
E-B2# E-B241 nie je, nutné riesit individudine krycia na X60 NitMo0,3
E-B242 E-B242 nie je, nutné riesi individudine krycia na X70 Nit 4Mo0,3
E-B301 E-Boi bazicka E-B301 (OK 74.46) 15020 do 530°C Mo0,3
E-B302 E-Boi spec. bazicka | E-B 302 OK 7446 15110 do 530°C Mo0,5
E-B303 E62S E-B303 (0K 74.78) 13123 apod. do 400°C Mo0,2(Mn1,6)
E-B304 E5283 E-B304 (0K 74.78) 11523 Mo0,4(Mn1,7)
E-B305 E 65Mo E-B305 (0K 74.78) 15223 do 400°C Mo0,5(Mn2)
E-B3i1 E Lof bézicka E-B3i1 (0K 76.18) 15111 do 525°C 0,5Cr0,6Mo
E-B312 E-B312 (0K 76.18) 15121 do 560°C 1Cr0,6Mo
E-B315 E-Lof spec. bézickd | E-B 315 nie je, nutné riesit individuaine 15123 do 580°C 0,5CriMo
E-B321 E-Lof extra bazicka E-B 321 nie je, nutné riesi individuaine 15128 do 580°C 0,6Cr0,4Mo0,3V
E-B32 E-Lof spec-extra E-B32 nie je, nutné riesit individudine 15225 do 580°C 0,5Cr1Mo0,3V
E-B323 E Lof svor. E-B323 nie je, nutné riesit individudine 15320 do 560°C 0,5Cr1,2M00,3V
E-B324 E72Mo E-B324 nie je, nutné riesit individuaine 15320 do 300°C 0,5Cr1,2Mo0,3V
E-B32% E-B32% nie je, nutné riesi individudine 15229 do 550°C Cr0,6Mo0,5V0,4
E-B327 E-N5 E-B327 nie je, nutné riesi individudine 15412 do 400°C 3Cr0,3Mo
E-B328 E2CMo E-B328 nie je, nutné riesit individudine 15226, Cr, CrMo ocele 2,2Cr0,4Mo
E-B329 EHM3 E-B329 (0K 76.28) 15313, do 590°C 2,3C10,9Mo
E-B330 E-N8 E-B330 nie je, nutné riesit individudine 15520, krak. zar. 3Cr0,7Mo0,7W0,2V
E-B332 E-B332 nie je, nutné riesit individudine 15427, vodik, do 400°C, 15421 | 3,5Cr0,5Mo
E-B3% E-B33% nie je, nutné riesit individuaine 15128+17134, 15323, 15423 | 3,3Cr0,6M00,5V
E-B3#H E GMNi E-B 34 nie je, nutné riesi individudine $pec. tlak. nddoby 1,4Ni0,5Mo
E-B342 EDMO E-B342 (0K 74.78) 16221, 16322 2,2Ni04Mo
E-B401 E-Rena E-B401 0K (76.35) 17102 5Cr0,5Mo
E-B402 E-B402 nie je, nutné riesi individudine 12% Cr ocele 11Cr0,7Ni0,7Mot,1W0,3V
E-B403 E-12Cr E-B403 nie je, nutné riesit individuaine 17134 11Cr0,8Nit, 1Mo0,5W0,3V
E-B404 E 558 E-B404 nie je, nutné riesit individudine 12% Cr ocele, 17126 11CriNi1,9W0,2V
E-B405 E 384D E-B405 (0K 68.15, OK 84.42) antikor. vrstvy, do 400°C 16Cr
E-B406 E-384 E-B406 (0K 68.15) dto 160r K
E-B407 E-684 E-B407 (0K 68.15) dtto 15Cr
E-B408 E-386 E-B408 nie je, nutné riesit ind. ( OK 67.15)+D127) 17153, ai. do 1000°C 24CriNi
E-B409 E-B409 nie je, nutné riesit individudine 17021, 17022 12,5Cr1 2Ni
E-B410 E-B410 (0K 68.17) na ocele typu 13/4 13Cr4,8Ni0,4Mo
E-B414 E-688 E-B414 0K 61.35, 0K 61.30 17241, 17242 do 400°C X10 18Cr8Ni
E-B415 E MVS10 E-B415 OK 67.45 (OK 67.42) obtiazne zvarit. ocele X10 Cr18NigMn6
E-B416 EMVS 12 E-B416 dtto dtto X12 Cri8Nighn6
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£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby

— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné

iz obchodné néhrada
N ESAB

E-B417 E 380 E-B417 dtto dtto X15 Cri8NigMn6
E-B419 E 389 E-B419 0K 61.85 na stab. aust. ocele, 17246 X10 Cr18NigNb0,8
E-B420 E-B420 0K 61.85 17247, 17248 do 500°C X06 Cr18,5Ni10ND0,8
E-B421 E 390 E-B421 0K 63.35, (63.30, 63.20) 17345, 17241 do 400°C X10Cr18NigMo2
E-B422 E-B422 nie je, nutné riesit individudine 17341 do 550°C X08 Cri6NigMo2
E-B423 E 891 E-B423 0K 63.35 (OK 63.30, 63.20) 17344, 17345 X10Cr18NigMo2
E-B424 E 18/8/2S E-Bd24 (0K 63.85, 63.80) 17347, 17246, 17345 X10Cr18NigMo2Nb
E-B425 E 391 E-B425 (OK 6380, 63.85) 173478, 17246, 17435 X10Cr18NigMo2Nb(Mn)
E-B426 E-KTI5 E-B426 nie je, nutné riesit individudine do 600°C X12Cri9Ni1 1MoV
E-B427 E-B427 0K 63.85 17348 do 500°C X08Cr18NitOMo3Nb
E-B435 E 680 E-B435 nie je, nutné riesit ind. (OK 67.45) nizke teploty, do -196°C X09Cr7Ni13Mn6
E-B438 E-B438 0K 63.85 17348 do 500°C X06Cr19Ni12Mo2,5Nb1
E-Bd42 E-B442 0K 67.75 25Cr13Ni heterog. spoje X04Cr23Nit2Mo2
E-B445 E 385 E-Bd45 0K 67.15, 0K 67.13 17153 do 1100°C, jiné X15Cr24Ni20
E-B450 E-B450 (0K 68.17) ocele COR 05Cri3NigMo05
E-B456 E-B456 OK 68.82, OK 68.81 heterogénne spoje 01Cr28Ni8
E-B 461 E 376 E-B461 nie je, nutné riesit ind. (OK 92.45) | do 1200°C, 17251, 17153 X10Cr20Ni37
E-B463 E377 E-B463 nie je, nutné riesit ind. (OK92.45) 17125, 17253 X10Cr20Ni37Mo5,5
E-B4p4 E677 E-Bd64 nie je X10Cr20Ni37Mo5,5Nb0,6
E-B466 E 377 Co E-B466 nie je, nutné riesit ind. (OK 92.45) 17251,17125 cca do 1050°C | X10Cr20Ni37Mo5,5C03,8
E-B471 ETEA3 E-B471 nie je 17481 atd. X12Mn17Cr10V0,6NbTa
E-B472 ETEA4 E-B472 nie je 17482 X12Mn17Cr7,5Mo0,7V0,6NbTa
E-B473 ETEAS E-B473 nie je 17483 atd. X12Mn17Cr7,5Mo0,7V0,6NbTa
E-B485 E-B485 nie je, pribl. OK 92.26 heterogénne spoje XO3Ni68Cr18Mo2Nb2
E-B501 E 250/600, E 657.00 | E-B 501 nie je, nutné riesit individudine mélo nam. névary 04Mn2
E-B502 E 300, E 630.00 E-B502 v ponuke vyhybky, kolajnice 01Cr3
E-B503 E-Tal10c E-B503 v ponuke z8pust. do 300°C, 400 HV 02Cr2MoV
E-B504 E 350, E 634.00 E-B504 nie je, nutné riesi individuaine nastroje na drevo 05Cr1,3
E-B505 E 600 E-B505 nie je, pribl. OK 83.65 opotr. cca 600 HV 08Cr2
E-B506 E-S62, E 660.11 E-B506 (0K 84.78) radiice, zem. str,, cca B00HV | 10Cr2Si4Mn2
E-B507 ETi E-B507 nie je, nutné riesit individudine oter, tlak, razy, cca 800 HV 30Cr3W3Mn2Si2VCu
E-B508 E-B508 0K 83.50
E-B510 E 4508 E-B510 (0K 8442) sedl4 vent. do 400°C 015Cri45
E-B511 E - 450, E 655.22 E-B511 nutno riesit ind., (OK 84.42) f. plochy do 400°C, 520 HV 020113
E-B512 E-B512 nie je, nutné riesit individudine tes. armatlir, 550 HV 03Cr16NiiMo1
E-B513 E 2002 E-B513 nie je, nutné riesit individudine lis. néstroje 200112
E-B514 E-S11 nie je, nutné riesi individudine
E-B515 E CrLDB3 E-B515 nie je, nutné riesit individuaine bagre, zem stroje 29Cr18,5V1,3
E-B516 E AB 20R E-B516 nie je, nutné riesi individuaine korceky, dopravniky 38Cr19,5Mo0,4
E-B518 E-Cakov Il E666.31 | E-B518 nie je, pribl. OK 83.78 rézy, cca 780 HV 35Cr28
E-B519 E 670.31 E-B519 nie je, nutné riesit ind. opotr.+ razy, cca 700 HV 35Cr258
E-B521 E-T2 E-B521 (OK 85.58) pl. za tepla, do 500 HV 03Crawsv
E-B522 E-SmB,E 669.04 E-B522 (OK 85.58) opotr. za tepla, 600 HV 03Crawavo4
E-B523 E SmM E-B523 nie je, nutné riesit individuaine na navary na RO 10Cr3,8W9V0,4
E-B524 E 678.24 E-B524 0K 85.58 (OK 93.06) opotr. za tepla, 600 HV 04Crawav
E-B52% E- 462, E 675.25 E-B52% (0K 85.65) frézy, vystruzniky, 700 HV 10Craw9v2
E-B527 E 464 E-B527 (0K 85.65) navar. ostria z RO 13Crd 5W11v4
E-B529 EKTK 60 E-B529 nie je, nutné riesi individuaine navar. s vysokym oterom 30Mo2,2W30B0,2
E-B531 E-D6 E-B531 v ponuke opotr. v agr. prostr. HV 900 35Cr14Mo2W4V1 Culzr
E-B54 E-Mn, E 624.21 E-B544 0K 86.08 13%Mn 12Mn13
E-B548 EA2 E-B548 nie je zemné stroje 35Mn6Cr27,5
E-B552 EA E-B552 nie je tes. plochy, kordz. prostr. 25Cr27,5Ni6




£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady

Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné

iz obchodné néhrada

V4 ESAB

E-B558 E Real Moni E-B558 nie je, pribl. OK 92.35 kovadla do 400°C 01Cr15Mo15WATHAI zbNi
E - B 561 E-ZAZ 10Co, E642.57 | E - B 561 nie je, nutné riesit individudine armat. do 550°C, HV 400 14Cr29W4Cot1
E-B564 E Real 095, E 644.97 | E-B 564 nie je, pribl. OK 93.01 armat. do 550°C, HV 400 21Cr28W12C050
E-B565 E Real 096, E 638.97 | E-B 565 0K 93.06 armat. do 600°C, HV 380 12Cr28W4Co63
E-B566 E ZAZ 05Mo, E Real05Mo| E - B 566 nie je, nutné riesit individudine tes. plochy vent. 12Cr28,5W4,5M06,5C053
E-B712 CuFe25, E-Bimetal | E-B712 nie je, (OK 94.25) SL za studena Cu70Fe25
E-B792 ENH8 E-B792 nie je opravy kokil
E-B8t UONI 13/45A E-B8H JE (0K 48.00) JE, licencné
E-B813 E-B121JE JE (0K 48.00) JE, licencné
E-B815 UONI 13/55 E-B815 JE (0K 48.00) JE, licencné
E-B817 E-B123JE E-B817 JE (0K 48.00) JE, licencné
E-B830 PT-30 E.B830 JE (0K 75.75) JE, licencné 1,5Ni0,5Mo
E-B831 N3 E-B831 nie je JE, licencné 0,9Cr0,5Mo
E-B83 RT-45A E-B83% nie je JE, licencné Cr2Ni1,7Mo0,7
E-B840 VUZ ASF E-B840 (0K 61.85) X08Cr18Ni1 1Nb1
E-B844 208 E-B844 JE, (0K 67.75) JE, licencné X12Cr25Nit3, lim.Co
E-B845 EA-898/21BILC E-B845 JE, (0K 61.85) JE, licencné X10Cr19Ni1ONb1, lim.Co
E-B847 EA 395/9 E-B847 JE, (0K 92.45) JE, licencné
E-B849 EA 898/21B E-B849 JE, (0K 61.81) JE, licencné X10Cr19Ni1ONb1, lim.Co
E-B853 CN6 E-B853 nie je navaranie v JE, licencné X12Cr17NigSi5,5
E-B855 CT-24 E-B855 nie je JE, licencné X10Cr16NiBSi3Nb1
E-B858 C 1111 E-B858 nie je JE X10Cri8Ni8Mo5Mn5Si4,5Nb1B
E-B902 ERK E-B902 (0K 21.03) rezacia, dutd na stlvzduch
E - Bimetal CuFe 25 E-B712 nie je, (OK 94.25) SL za studena Cu70Fe25
E - Bronz CuSné E-S602 OK 94.25
ECrLDB3 E-B515 nie je, nutné riesit individudine bagre, zem stroje 29Cr18,5V1,3
E - Cakov I E 666.31 E-B518 nie je, pribl. OK 83.78 rézy, cca 780 HV 35Cr28
ED6 E-B 53 v ponuke opotr. v agr. prostr. 900 HV 35Cr14Mo2W4V1 Culzr
EDMO E-B342 (0K 74.78) 16221, 16322 2,2Ni04Mo
EHM3 E-B329 (0K 76.28) 15313 2,3C10,9Mo
E GMNi E-B34 nie je, nutné riesit individuaine $pec. tlak. nadoby 1,4Ni0,5Mo
E-K103 E44.72 E-K103 v ponuke
E-K104 E48.72 E-K104 nie je
E-K106 E44.28 E-K106 nie je
E-K181 EV6SW E-K181 (OK Femax 33.80) 1809% vytaznost
E-K182 EV19 E-K182 (0K 39.50) 190% vytaznost
E-K301 E-Boi kysla E-K301 (OK 74.46) 15020 do 450°C 0,3Mo
E-K302 E-Boi spec. kysla E-K302 (OK 74.46) 15110 do 500°C 0,5Mo
E-K3i1 E-Lof kysla E-K311 (0K 76.18) 15111 do 525°C 0,5Cr0,6Mo
E-K315 E-Lof spec. kysla E-K315 nie je, nutné riesit individudine 15123 do 550°C 0,5CriMo
E-K321 E-Lof+B195 extra kys. | E - K 321 nie je, nutné riesit individuaine 15128.1 do 580°C 0,6Cr0,4Mo0,3V
E-KTI5 E-B42% nie je X12Cr19Nit 1Mo2V
EKTK 60 E-B529 nie je, nutné riesi individuaine navar. s vysokym oterom 30Mo2,2W30B0,2
E Lof béz. E-B3i1 (0K 76.18) 15111 do 525°C Cr0,5Mo0,6
E Lof extra baz. E-B 321 nie je, nutné riesit individudine 15128.1 do 580°C 0,6Cr0,4Mo0,3V K
E Lof extra kys. E-K321 nie je, nutné riesit individudine 15128.1 do 580°C 0,6Cr0,4Mo0,3V
E Lof kys. E-K311 (0K 76.18) 15111 do 525°C 0,5Cr0,6Mo
E Lof spec. béz. E-B315 nie je, nutné riesit individudine 15123 do 580°C 0.5CriMo
E Lof spec. extra E-B322 nie je
E Lof spec. kys. E-C183,K 315 nie je, nutné riesi individudine 15123 do 550°C 0,5CriMo
E Lof svor. E-B323 nie je, nutné riesit individudine 15320 do 560°C 0,5Cr1,2Mo0,3V
E Boi béz. E-B301 (OK 74.46) 15020 do 530°C 0,3Mo
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£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné
iz obchodné néhrada
N ESAB
E Boi kysla E-K 301 (OK 74.46) 15020 do 450°C 0,3Mo
E Boi $pec. baz. E-B302 OK 74.46 15110 do 530°C 0,5Mo
E Boi $pec. kys. E-K302 (OK 74.46) 15110 do 500°C 0,5Mo
E - Bronz CuSng E-S602 0K 94.25 Cu, bronz Cu92Sn5
E-Mn E 624.21 E-B54 0K 86.08 13% Mn 12Mn13
E Monel extra E-S629 nie je monel, monelom plat. nédrze Nig5Cu30
E Monelit E-S732 nie je SL, opr. za studena Nig5Cu31
EMVS 10 E-B415 OK 67.45 (OK 67.42) obtiazne zvarit. ocele X10 Cr18NigMn6
EMVS 12 E-B416 OK 67.45 (OK 67.42) obtiazne zvarit. ocele X12 Cr18NigMn6
E N 45/62 E-B212 nie je, nutné riesit individudine napr. 13220 0,3Cr0,3Mo
EN5 E-B327 nie je, nutné riesit individudine 15412 do 400°C 3Cr0,3Mo
ENH8 E-B792 nie je opravy kokil
ENS E-B330 nie je, nutné riesit individuaine 15520, krak. zar. 3Cr0,7Mo0,7W0,2V
ENi25 E-B23% 0K 73.68 napr.na 16222 Ni2,3
E - Nikelit Ni 95 E-S722 0K 92.18 SL Ni92
E N 45/62 E-B212 nie je, nutné riesit individudine napr. na 13220 Cr0,3M00,3
ENi25 E-B23%5 0K 73.68
E-R102 E-R102 (0K 46.00) pozink. vane
E-R113 E42.11 E-R113 ~0K 43.32 neleg. ocele
E-R114 E-R114 0K 46.00
E-R115 E48.21 E-R115 nie je
E-R116 E42.17 E-R116 0K 46.00 neleg. ocele, stehovanie
E-R117 E42.16 E-R117 0K 46.00, 0K 43.32
E-R118 Ed4.71 E-R118 (0K 4332)
E-R184 EVR2 E-R184 (OK Femax 33.60) 160% vytaznost
E-R302 E-R302 nie je pro 15110 0.5Mo
E-R312 E-R312 dtto 15111 1Cr0,6Mo
E-R321 E-R321 dtto 15128 0,6Cr0,6Mo0,3V
E-R329 dtto 15313 2,3CriMo
E-R412 E-R412 0K 61.30 17249 do 500°C X03 18Cr10,5Ni
E-R418 E-R418 0K 61.81 na aust. ocele do 400°C X04 Cri9NiaNb0,5
E-R427 E-R427 (0K 63.80) X06Cr18,5Ni10,5Mo2,3Nb0,8
E-R428 E-R428 nie je, nutné riesit individudine 17344, 345 do 350°C X08 Cri8Ni11Mo2,5V0,5
E-R439 E-R439 0K 63.30, 0K 63.20 17349 03Cri9Ni13Mo3
E-R440 E-R440 0K 63.30 17247,17342 06Cri9Ni12Mo2
E-Rd44 E-Rd44 0K 67.71 heterogénne spoje 04Cr23Ni12Mo3
E-R841 EA 40010T E-R841 JE (0K 63.35) JE, licenéné X10Cr18Nit1Mo2,5V0,5 lim.Co
E-R842 EA 40010TA E-R842 JE (OK 63.35) JE, licenéné X10Cr18Nit1Mo2,5V0,5 lim.Co
E-R844 70-8 E-R844 JE (OK 67.75) JE, licenéné X12Cr25Nit3
E-R 917 E-R917 0K 43.32
E-R921 E-R921 nie je, nutné riesit individuaine Stifo pistol
E - Real 05Mo E-B566
E Real 095 E 644.97 E-B564 nie je, pribl. OK 93.01 armat. do 550°C, 400 HV 21Cr28W12C050
E Real 096 E 638.97 E-B565 0K 93.06 armat. do 600°C, 380 HV 12Cr28W4Co63
E Real MoNi E-B558 nie je, pribl. OK 92.35 kovadld do 400°C 01Cri5Mo15W4TiAN zb.Ni
E Rena E- B401 0K (76.35) 17102 5Cr0,5Mo
ERK E-B902 (0K 21.03) rezacia, dutd na stl. vzduch
E-S11 E-B514 navary
E-S602 E-Bronz E-S602 0K 94.25 Cu, bronz Cu92Sn5
E-S615 E ABY E-S615 nie je Al bronz. navar. na ocel Cu8BAIIMN2
ES62 E 660.11 E-B506 (0K 84.78) radlice, zem. str., cca 600 HV 10Cr2Si4Mn2
E-S629 E Monel extra E-S629 nie je monel, monelom plat. nédrze Nig5Cu30




£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné
iz obchodné néhrada
V4 ESAB
E-S641 E-AI99 E-S641 nie je, riesit ZT Cisty Al AI99,5
E-S642 E-AISi5 E-S642 0K 96.40 AISi5, AMgSi, AiCuMg Al94Si5
E-S643 E-AISi12 E-S643 0K 96.50 AISi12 AiB6Si12
E-S716 E-S716 OK 92.60, 0K 92.58 opravy, SL Ni50Fe50
E-S72 Ni95, E-Nikelit E-S722 0K 92.18 SL Ni9OMn2Fe3
E-S723 E-S723 0K 92.18 SL Ni93Fe5+F523
E-S724 E-S724 0K 92.18 SL Ni95
E-S732 E - Monelt E-S732 nie je SL, opr. za studena Nig5Cu31
E-S901 E-S901 0K 21.03 drazkovacia
E-S905 E-S905 0K 21.03 rezacia
E-SmB E 669.04 E-B522 (0K 85.58) opotr. za tepla, 600 HV 03Crawavo,4
E-SmM E-B523 nie je, nutné riesit individudine na navary na RO 10Cr3,8W9V0,4
E-Tl E-B507 nie je, nutné riesit individudine oter, tlak, razy, HV cca 800 30Cr3W3Mn2Si2VCu
E-T2 E-B 51 (OK 85.58) pl. za tepla, HV do 500°C 03Cr3WsV
E-T3 E678.24 E-B525 nie je
ETa110c E-B503 v ponuke z8pust. do 300°C, 400 HV 02Cr2MoV
ETEA3 E-B471 nie je 17481 atd. X12Mn17Cr10V0,6NbTa
ETEA4 E-B472 nie je 17482 X12Mn17Cr7,5M00,7V0,6NbTa
ETEAS E-B473 nie je 17483 atd. X12Mn17Cr7,5M00,7V0,6NbTa
EV19 E-K182 (OK Femax 39.50) 190% vytaznost
EVESW E-K181 (OK Femax 33.80) 180% vytaznost
EVB2 E-B187 (OK Femax 38.65) 160% vytaznost
EVB4 E-B188 (OK Femax 38.65) 160% vytaznost
EVR2 E-R184 (OK Femax 33.60) 160% vytaznost
E-VUSACH 52 E-B124 v ponuke
E-VUS 2CrMo E-B32% nie je
E-VUS 60 E-B1% nie je
E-R115 E-R115 nie je
E-7AZ 05 Mo E-B566 nie je, nutné riesit individuaine
E-ZAZ10Co E 642,57 E - B 561 nie je, nutné riesit individudine armat. do 550°C, 400 HV 14Cr29W4Cot1
F-101 VUS 152 F-101 nie je
F-102 4 F-102 v ponuke
F-103 VUS 34Mn F-103 OK Flux 1040
F-104 750 F-104 v ponuke
F-105 F-105 nie je
F-106 VUS 1H F-106 v ponuke
F-107 F-107 nie je
F-205 F-205 OK Flux 1047
F-209 F-209 OK Flux 1049
F-302 VUS-28a F-302 OK Flux 1092 (10.71)
F-303 F-303 (OK Flux 10.71, 10.81)
F-308 OK Flux 10.50
F-624 VUS N nie je
F813 AN 348M F813 JE
F 833 AN M F 833 JE K
F 846 OF 6 F 846 JE
F 847 FC 16 F 847 JE
F 848 OF 10 F 848 JE
F 849 AN 42 F 849 JE
FK-111 FK-111 (OK Flux 10.81)
FK-190 NK 1 FK- 190 OK Flux 10.81
FK - 231 VUZNT 70 FK - 231 OK Flux 1061 (10.71)
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£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné
iz obchodné néhrada
N ESAB
FK-290 PR50 (OK Flux 10.81)
FK- 430 NIN FK- 430 OK Flux 10.05
FK- 490 PN 42 FK - 490 OK Flux 10.61(10.92)
FK - 502 N 300 FK - 502 nie je, nutné riesit individudine
FK- 503 N 450 FK- 503 (OK Flux 10.96) na navaranie
FK - 504 N 500 FK - 504 (OK Flux 10.96) na navaranie
FK - 541 N Mn5 FK - 541 nie je
GO71 G-225 nie je, riesit ZT na 15231 0,8Cr0,1V
G072 G-227 nie je, riesit ZT na 15230 2,3Cr0,1V
G073 G-223 nie je, riesit ZT na 15124 1,0C10,2Mo
G076 G- 461 nie je, riesit ZT na Ziaruvzd. do 1200°C X15Ni37Cr20
G077 G-463 nie je, riesit ZT na Ziaruvzd. aust. ocele X10Ni38Cr20Mod
G080 G-415 nie je, riesit ZT (OK T16.95) na obt. zvar. ocele X15Cri8NigMn6
G081 G-402 nie je, riesit ZT (OK T 16.95) na obt. zvar. ocele X10Cr18NigMn6
G084 G- 406 nie je, riesit ZT (PZ 6163) na 17% Cr ocele do 400°C X15Cr16
G085 G- 445 nie je, riesit ZT (OK T 310) na Ziaruvzd. ocele X17Cr24Ni19
G 086 G-408 nie je, riesit ZT na Ziaruvzd. ferit. ocele X20Cr24Nif
G088 G-413 nie je, riesit ZT (OK T 308L, 308LSi) X10Cr18Ni8
G089 G-419 nie je, riesit ZT (OK T 347Si) stab. 18/8 X10Cr18NiBNb0,8
G090 G-421 nie je, riesit ZT (OK T 316L, 316LS)) | na mat. 18/9/2 X10Cr18NigMo2
G 091 G-425 nie je, riesit ZT (OK T 318Si) na stab. 19/9/2 X10Cr18NigMo2Nb1
G102 G38 G-102 OK Gasrod 98.73
G-104 G42 G-104 OK Gasrod 98.75
G-105 G4 G-105 nie je, riesit ZT na 12021, 12022 do 425°C Ni04Ti
G-225 GOt G-225 nie je, riesit ZT na 15231 08Cr0,1V
G-223 G073 G-223 nie je, riesit ZT 15124 1,0Cr0,2Mo
G-227 G072 G-221 nie je, riesit ZT na 15230 2,300,V
G- 301 G- Boi G- 301 (OK Tigrod 13.09), riesit ZT na 15020 do 450°C 0,3Mo
G-302 G - Boi specidl G-302 nie je, ZT (OK Tigrod 13.09) na 15110 do 500°C 04Mo
G-311 G- Lof G-3i1 nie je, riesit ZT na 15111,15121 do 525°C 0,5Cr0,5Mo
G-315 G - Lof specidl G-315 nie je, ZT (OK Tigrod 13.12) na 15128 do 550°C 0,5Cr0,9Mo
G38 G-102 OK Gasrod 98.73
G-402 G081 G-402 nie je, riesit ZT (OK T 16.95) obt. zvarit. ocel X10Cr18NigMn6
G- 406 G084 G- 406 nie je, riesit ZT (PZ 6163) na 17% Cr ocele do 400°C X15Cr16
G-408 G086 G-408 nie je, riesit ZT na Ziaruvzd. ferit. ocele X20Cr24Nif
G-413 G 088 G-413 nie je, riesit ZT (OK T 308L, 308LSi) X10Cr18Ni8
G-415 G080 G-415 nie je, riesit ZT (OK T16.95) na obt. zvarit. ocele X15Cri8NigMn6
G-419 G 089 G-419 nie je, riesit ZT (OK T 347Si) stab. 18/8 X10Cr18NiBNb0,8
G-421 G090 G-421 nie je, riesit ZT (OK T 316L, 316LS)) | na mat. 18/9/2 X10Cr18NigMo2
G-423 G 591 G-423 nie je, riesit ZT (OK T 316L, 316LS)) | na mat. 18/9/2 X10Cr18NigMo2
G42 G-104 OK Gasrod 98.75
G-425 G-091 G-425 nie je, riesit ZT (OK T 318Si) na stab. 19/9/2 X10Cr18NigMo2ND1
G44 G-105 nie je, riesit ZT na 12021,12022 do 425°C Ni04Ti
G- 445 G 085 G- 445 nie je, riesit ZT (OK T 310) na Ziaruvzd. ocele X17Cr24Ni19
G- 461 G076 G- 461 nie je, riesit ZT na Ziaruvzd. do 1200°C X15Ni37Cr20
G-463 G077 G-463 nie je, riesit ZT na Ziaruvzd. aust. ocele X10Ni38Cr20Mod
G-501 G- 501 nie je, riesit ZT (OK 83,28) navaranie kolajnic 0,8C2,0Mn0,2V
G-517 Real 092 G-517 nie je, riesit ZT kordzivzd., vys. tepl. 2,6C28Cr
G-518 Cakovl, G66430 | G-518 nie je, riesit ZT ndvary ¢asti polnohosp. strojov | 3,7C28Cr
G-553 ZAZ CrNi, Real CNi- | G - 553 nie je, nutné riesit individudine antifrikéné, pre rop. zar. 2,5CCr29Ni6Si3
G- 561 ZAZ10Co G- 561 nie je, nutné riesit individudine ndvary vent. do 550°C 1,4CCr29Co10W4
G- 564 Real 095 G- 564 nie je, riesit ZT ndvary arm., vys. tepl., tlaky 2.0CCr27,5C050W12
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Porovnanie pdvodného ozna¢enia materidlov z vyroby
vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady

Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné

iz obchodné néhrada

V4 ESAB

G-565 Real 096 G-565 nie je, riesit ZT ndvary arm., vys. tepl., tlaky 1,2C 27,5Cr62,5C04,3W
G-566 Real 05Mo G-566 nie je, nutné riesit individudine navary do 650°C, 420 HV 1,2CC053Cr28Mo7W5
G-567 Real 10Mo G-567 nie je, nutné riesit individuaine navary pre vt, 650 HV 1,5CC049Cr28Mo10W5
G- 591 G-423 nie je, rie$it ZT (OK T 316L, 316LSi) | namat. 18/9/2 X10Cr18NigMo2
G-5%2 Real D G-5%2 nie je dentéina liata zliatina Co62Cr28Mo5
G- 605 CuP6 G- 605 nie je hold p., chladice Cu9oP8
(637.40 ZAZ 10 Co G- 561 nie je, nutné riesit individudine ndvary vent. do 550°C 1,4CCr29Co10W4
(639.90 Real 096 G-565 nie je, riesit ZT ndvary arm., vys. tepl., tlaky 1,2C 27,5Cr62,5C04,3W
G645.90 Real 095 G- 564 nie je ndvary arm., vys. tepl., tlaky 2.00Cr27,5C050W12
G664.30 Cakov l G-518 nie je, riesit ZT ndvary ¢asti polnohosp. strojov | 3,7C28Cr
G- 701 7L G- 701 nie je liate tyce zv. SL plamefiom
G-858 C 1111 G- 858 nie je JE X10Cr18Ni8Mo5Mn5Si4,5Nb1B
G- 901 G- 901 nie je 2vér. PB plamefiom
G8Mn G- 106 (OK Gasrod 98.70)
GBoi G- 301 (OK Tigrod 13.09), fesit ZT na 15020 do 450°C 0,3Mo
G Boi specidl G-302 nie je, riesit ZT (OK Tigrod 13.09) na 15110 do 500°C 04Mo
G Lof G-3i1 nie je, riesit ZT na 15111, 15121 do 525°C 0,5Cr0,5Mo
G Lof specidl G-315 nie je, riesit ZT (OK Tigrod 13.12) na 15128 do 550°C 0,5Cr0,9Mo
GI- 113 Gl- 113 OK Tigrod 12.60
Gl- 115 Gl- 115 OK Tigrod 12.61
GI 306 Gl - 306 nie je (OK T 13.09)
Gl - 312 Gl- 312 nieje (OKT 13.12)
Gl- 321 Gl- 321 nie je, nutné riesit individuaine
Gl-412 Gl-412 OK Tigrod 308L
Gl - 420 Gl-420 OK Tigrod 347Si
Gl-422 Gl-422 nie je, nutné riesit individuaine
Gl -427 Gl - 427 OK Tigrod 318Si
Gl - 430 Gl-430 OK Tigrod 316L
Gl -438 Gl-438 (OK Tigrod 318Si)
Gl - 439 Gl-439 OK Tigrod 316LSi
Gl - 442 Gl - 442 OK Tigrod 309L
Gl - A17445 Gl - 445 OK Tigrod 310
Gl - 471 '’ Gl-471 nie je na 17481, 17483 X5Mn18Cr8Mo0,7NbVNbTa
Gl - 485 Gl - 485 OK Tigrod 19.85
Gl-49% VzU 60 Gl - 492 nie je, riesit ZT
Gl 841 Sv04Ch19NT1M3 Gl 841 JE (OK A 316LSi, OK T 316L) JE, licencné X06Cr19Ni11Mo2,5
Gl 844 Sv-07Ch25N13 Gl 844 JE (OK A 309L, OK T 309L) JE, licencné X09Cr24Nit3
GI 847 Sv-10Ch16N25AM6 | GI 847 JE, neni (OK A, T 19.82,18.85) JE, licencné X12Cr16Ni25Mo6
GI 849 Sv-08Ch18N10G2B | GI 849 JE (OK A 347Si, T 347Si) JE, licencné X06Cr20Ni10Nb1
N3 E-B83i nie je JE, licencné 0,9Cr0,5Mo
N300 FK - 502 nie je, nutné riesit individudine
N-413 N-413 OK Band 430 paska 17Cr
N-420 N-420 OK Band 347 paska 19CriONiNb
N-442 N- 442 OK Band 309L paska24CriaNi
N-443 N-443 0K Band 309L péska 24CrioNi K
N - 448 N- 448 OK Band 347 paska 20CriONiNb
N-449 N- 449 OK Band 347 paska 22Cr11NiNb
N 460 (N 450) FK - 503 (OK Flux 10.96)
N 500 FK - 504 (OK Flux 10.96)
N - 508 N - 508 nie je navaracia p.
N 844 Sv-07Ch25N13 N 844 JE (OK Band 309L) JE, licencné
N 849 Sv-08Ch19N10G2B | N 849 JE (OK Band 347) JE, licencné
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£y Porovnanie povodného ozna¢enia materiilov z vyroby
— vo Vamberku (60. a 70. roky) s materidlmi ESAB a mozné nahrady
Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné
iz obchodné néhrada

V4 ESAB
N 850 Sv-04Ch20N10G2B | N 850 JE (OK Band 347) JE, licencné
Ni 95 E-Nikelit E-S722 0K 92.18 SL Ni92
N-Mn5 FK - 541 nie je, nutné riesit individudine
QOTB - 502 OTB - 502 nie je, nutné riesit individudine ndvary cca 350 HV 3Cr
OTR- 113 OTR- 113 nie je, nutné riesit individudine
0TS - 517 0TS -517 OK Tubrodur 14.70 ndvary cca 60 HRc 1,7C12CriB1Ti
P 44.13C C-113 C-113 OKA 1258
P 44.23C C-123 C-128 OK A 1251
P 44.33C C-133 C-133 OK A 1251 neni
P 52.15C C-115 C-115 OK A 12.64(12.51)
P 52.25C C-125 C-125 OK A 12.64(12.51)
P 52.35C C-13 C-13% OK A 12.64(12.51)
P 62.16C C-212 C-212 nie je, (OK A 13.09) na pevn. 480-520 MPa 0,5MoV
PR 50 FK - 290 (OK Flux 10.81)
PT-30 E-B830 JE (0K 75.75) JE, licencné 1,5Ni0,5Mo
Real 05Mo G-566 nie je, nutné riesit individudine ndvary do 650°C 1,2CC053Cr28Mo7W5
Real 092 G-517 nie je, riesit ZT kordzivzd., vys. tepl. 2,6C28Cr
Real 095 G 645.90 G- 564 nie je, riesit ZT navary arm., vys. tepl., tlaky 2.0CCr27,5C050W12
Real 096 G639.90 G- 565 nie je, riesit ZT viz G 639.90
Real 097 G-563 nie je, riesit ZT
Real CNi G-558 nie je, nutné riesit individudine antifrikéné pre ropné zar. 2,5CCr29Ni6si3
Real D G-5%2 nie je dentéina liata zliatina Co62Cr28Mo5
Real 10Co E 637.40 G- 561 nie je, nutné riesit individudine ndvary ventilov do 550°C 1,4CCr29Co10W4
Real 10Mo G-567 nie je, nutné riesit individudine ndvary ventilov, 650 HV 1,5CC049Cr28Mo10W5
Rena 5 Rena A-401 nie je, nutné riesit individudine na 17102 X12 Cr5Mo0,5
RT-45A E-B83 nie je JE, licencné Cr2Nit,7Mo0,7
Sv04Ch19NT1M3 Gl 841, A 841 JE (OK A 316LSi, OK T 316L) JE, licencné X06Cr19Ni1 1Mo2,5
Sv04Ch20N10G2B A867,N 850 JE (OK A 316L) JE, licencné X06Cr19Ni11Mo2,5
Sv07Ch25N13 Gl 844,A 844, N 844 | JE (OK A 309L, OK T 309L) JE, licencné X09Cr24Nit3
Sv-06A ABt1 JE (0K A 12.10) JE, licencné
Sv-08A AB12 JE(OKA 12.22) JE, licencné
Sv-08AA A813 JE(OKA 12.22) JE, licencné
SV0BAA* A810 JE(OKA 12.22) JE, licencné
Sv-08GS AB14 JE (OK A 12,51, 0K A 12.30) JE, licencné
Sv-08GSMT A816 JE, nie je JE, licencné Mo0,3
Sv08Ch19N10G2B GI 849, A 849, N 849 | JE (OK A 347Si, T 347Si) JE, licencné X06Cr20Ni1ONb1
Sv-10GN1MA A834 JE (0K A 13.29) JE, licencné 1,5Ni0,7Mo
Sv-10ChMFT A 836 JE, nie je JE, licencné 1,5Cr0,5MoTi
Sv-08Ch14N8S3B A845 JE, nie je JE, licencné X08Cr14Ni9SiaNb1
Sv10Ch16N25AM6 GI 847, A 847 JE(OKA19.82,T19.82) JE, licencné X10Cr116Ni25Mo6Nb
Sv-13Ch2N2MAA A838 JE, nie je JE, licencné Cr2Ni1,7Mo0,6
Sv-12Ch2N2MA A833 JE, nie je JE, licencné Cr2Ni1,7Mo0,6
Sv-16Ch2NMFTA A837 JE, nie je JE, licencné Cr1,Ni1 4Mo0,6VTi
UONI 13/55 E-B815 JE (0K 48.00) JE, licencné
UONI 13/45A E-B8i JE (0K 48.00) JE, licencné
2108 E-B844 JE (0K 67.75) JE, licencné X12Cr25Ni13
4 F-102 nie je
750 F-104 nie je
ZAZ CeNi Real CrNi G-553 nie je, nutné riesit individuaine antifrikéné pre rop. zar. 2,5CCr29Ni6Si3
IAZ-L G- 701 nie e, iesit ZT
ZAZ 05 Mo G-566 nie e, riesit ZT
ZAZ 10Co G- 561 nie je, nutné riesi individudine ndvary vent. do 550°C 1,4CCr29Co10W4




g Porovnanie pévodného oznaéenia materidlov z vyroby
“==¥ vo Vamberku (60. a 70. roky) s materialmi ESAB a moné nahrady

Abecedne Alternativne Posledné Mozna Pozndmka CHS, iné
iz obchodné nahrada
V4 ESAB
ZAZ10 Mo G-567 nie e, riesit ZT
VUS 1H F-106 nie je
VUS 1N F-624 nie je
VUS - 2Ba F-302 OK Flux 1092 (10.71)
VUS - 3BaF F-402 nie je, nutné riesit individudine
VUS 4 BaF F-202 nie je, nutné riesit individudine
VUS 152 F-101 nie je
VUS - 34Mn F-108 OK Flux 10.40
VUZ ASF E-B840 (0K 61.85) X08Cr18Ni1 1Nb1
VUZN 70 FK - 231 OK Flux 1061 (10.71)
VZU 60 Gl- 492 ie je, riesit ZT
Vysvetlivky skratiek

SL - na zvaranie sivej liatiny
NT - na nizke teploty

ZT - nutnd zmena technoldgie
JE - jadrova energetika
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e Register zvaracich materialov
4
metdda  str. metéda  str. metdda  str.
zvarania zZvarania zvarania

A (TR R T 135....C 13 OK 68.81 .ovveoeerrer 111.....B68
P10 S 12...H25 [T 722 I 135....C 35 OK 68.82.....ccccrrrrr. 111.....B69
OK 69.33 .oovooeeerr 111....B70
B o OK 73.08 oo 111...B28
BO B72.vvvveeeereeeeeeeeeeveeeerseeen G2 OK 21.03 vovvverrrreree 111..B104 OK 7346 .oovooerer. 111.....B29
BO 680.......oocoeeeeeerrreeeeeeerisee G3 OK 33.80 ..covoovrrr 111...B15 OK 73.68.....cccccrerrn. 111.....B30
0K 43.32 B16 OK 7446 .....ccccoror. 111.....B38
0K 46.00 B17 OK 74.78 111....B32
0K 46.16..... B18 OK 75.75. ..111...B33
OK 48.00 B19 0K 76.16 111.....B39
OK 48.04 B20 OK 76.18 covvvveeererere 111.....B 40
OK 48.05 B21 OK 76.26 c.ovvooeeere. 111.....B 41
....................... 111....B10 OK 48.08 B22 OK7628 ..o 111....B 42
....................... 111.....B11 OK 48.68 B23 OK76.35.....ccccrnn111.....B 43
....................... 111...B12 0K 53.35 B 24 0K 76.98 111...B44
....................... 111...B 13 0K 53.68.... B25 0K 78.16. ..111...B35
....................... 111...B 14 0K 53.70.... B26 0K 83.28. ..111...B76
....................... 111....B 36 OK 55.00.... B27 OK 83.50. LA11..B77
....................... 111....B37 0K 61.20 B 46 OK 84.42 111...B78
A 0K 61.30 B 47 OK 84.58......cccrrerrr. 111...B79
OK 61.35 B48 OK 84.78 ...vooccrrrr. 111.....B80
0K 61.35 Cryo.......... 111....B49 OK 84.80.......cccrrerr. 111.....B 81
OK 61.81 covvverrrreree 111.....B50 OK 84.84 ...voocrrrr. 111.....882
OK 61.85 ..vvveerrrern 111....B 51 OK 85.58....vcoeerrrrr 111.....883
OK 63.20.....cccermrr 111.....B52 OK 85.65. B84
OK 63.30 ...oooorrrrr 111....B53 0K 86.08 B85
OK 63.35 ... 111...B54 0K 86.28 B86
OK 63.80 .....coor. 111....B55 0K 92,05 B92
OK 63.85 ..coveorrrrrreee 111.....B56 0K 92.15 B93
OK 6713 cevvvererrrern 111...B57 0K 92.18 B89
OK 67.15 coovoecerrrrrne 111....B58 0K 92.26 B94
F OK 67.45 ... 111....B59 0K 92.35 B95
| S [0 T 12........ J4 OK 67.50 e 111 ....B60 0K 92.45 B96
FA02 12.....J5 OK 67.53 .cooocerrrrr 111....B 61 0K 92.60. ..111...B90
FA04 i 12.....J6 OK 67.55 ...ooeooeerrerennnn. 111...B62 OK 92.78 .oovooerrrreeenn. 111....B91
FA06 oo 12....d7 OK 67.60 .....comerrrreennn. 111...B63 0K 92.86.......crmrerreeenn. 111...B99
OK 67.70 coovoeerrrr. 111....B64 OK94.25 ..o 111..B 100
G OK 67.75 cooveeeerrrernee 111....B65 0K 96.20 .....cccrrrr. 111..B 101
(CI (V- 311.....F2 (o[- R 1T 111...B66 OK 96.40 ... 111..B102
(G [V S 311....F3 OK 68.17 covvvrrrerrers 111....B67 OK 96.50 .vvovrverrress 111..B103



g=e. Register zvaracich materialov

metdda  str.
zvarania

OK Aristorod 12.50....131 ....... Cc7
OK Aristorod 12.63....131.....C 11
OK Aristorod 13.08....131.....C 29
OK Aristorod 13.09....131.....C 30
OK Aristorod 13.12....131.....C 31
OK Aristorod 13.13....131.....C 17
OK Aristorod 13.22....131.....C 34
OK Aristorod 13.26....131.....C 20
OK Aristorod 13.29....131.....C 21
OK Aristorod 13.31....131.....C 22
OK Autrod 1070......... 134....C79
OK Autrod 12.10......... 12...... H3
OK Autrod 12.20.......... 12..... H4
OK Autrod 12.22.......... 12.....H6
OK Autrod 12.24......... 12.....H7
OK Autrod 12.30.......... 12.....H5
OK Autrod 12.32.......... 12....... H8
OK Autrod 12.34.......... 12...... H9
OK Autrod 12.51......... 131....... C8
OK Autrod 12.56........ 131....... C9
OK Autrod 12.58........ 131....C10
OK Autrod 12.64........ 131....C12
OK Autrod 13.10SC.....12....H 12
OK Autrod 13.20SC.....12....H 13
OK Autrod 13.16........ 131....C 32
OK Autrod 13.17........ 131....C33
OK Autrod 13.21........... 12....H10
OK Autrod 13.23........ 131....C 18
OK Autrod 13.25........ 131....C19
OK Autrod 13.27........... 12....H11
OK Autrod 13.28....
OK Autrod 13.36
OK Autrod 13.40
OK Autrod 13.43
OK Autrod 13.89

C76

OK Autrod 13.90 C77
OK Autrod 13.91........131....C 78
OK Autrod 1450..... 134....C82

OK Autrod 16.95.... C58
OKAutrod 16.97 ........... 12....H24

metéda  str.
zvarania

OK Autrod 19.12........ 134...C95
OK Autrod 19.30........ 134....C96
OK Autrod 19.40........ 134....C97
OK Autrod 19.82........ 134...C 101
OK Autrod 19.85........ 134..C 102
OK Autrod 2209......... 134....C57
OK Autrod 308L........... 12...H17
OK Autrod 308H........... 12...H18
OK Autrod 308LS:i......134.....C 45
OK Autrod 309L......... 134....C50
OK Autrod 309L............ 12...H19
OK Autrod 309LSi......134.....C 49
OK Autrod 310........... 134....C51
OK Autrod 312.......... 134....C52
OK Autrod 316L........... 12...H20
OK Autrod 316LSi......134.....C 48
OK Autrod 316 H......... 12...H21

OK Autrod 318............. 12...H22
OK Autrod 318Si........ 134....C47
OK Autrod 347............ 12...H23

OK Autrod 347Si........ 134...C 44
OK Autrod 4043......... 134....C 87
OK Autrod 4047 ......... 134....C 88
OK Autrod 430LNb....134.....C 55
OK Autrod 430Ti........ 134....C56
OK Autrod 508.............. 12...H20
OK Autrod 5183......... 134....C85
OK Autrod 5356......... 134...C 84
OK Autrod 5754......... 134....C 83
OK Backing 21.21......ccccocvevnee E4
OK Band 309L......

OK Band 347....
OK Band 430....
OK Concave 13
OK Flux 10.05...
OK Flux 10.07 ...
OK Flux 10.10...
OK Flux 10.11 ...
OK Flux 10.14 ... .
OK Flux 10.40..............

metdda str.

zvdrania
OKFlux 10.42.............. 12.....J 30
OK Flux 10.47 .............. 12....J14
OK Flux 10.61 .............. 12....J 10
OKFlux 10.62.............. 12....J 18
OK Flux 10.63............... 12....J 20
OK Flux 10.71 .o 12....J 16
OK Flux 10.72............... 12....J21
OK Flux 10.77 ....covvenve. 12.....J22
OK Flux 10.81 .............. 12....J12
OKFlux 10.87 .............. 12...J24
OK Flux 10.88............... 12....J25
OK Flux 10.92............... 12....J26
OKFlux 10.93............... 12...J27
OKFlux 10.94 .............. 12....J28
OKFlux 10.95............... 12....J29
OKFlux 10.96.............. 12.....J 31
OK Gasrod 98.70.......311........ Fa4
OKPIpe 9o E4
OKPIpe 12, E4
OK Rectangular 13.......cccccvieenee E

OK Tigrod 1070.......... 141...C87
OK Tigrod 12.60 ........ 141...C14
OK Tigrod 12.61 ........ 141...C15
OK Tigrod 12.64 ........ 141...C16
OK Tigrod 13.08........ 141....C36
OK Togrod 13.09........ 141....C39
OK Tigrod 13.12......... 141....C38
OK Tigrod 13.13......... 141...C24
OK Tigrod 13.16 ........ 141...C39
OK Tigrod 13.17 ........ 141....C40
OK Tigrod 13.22......... 141..C4H
OK Tigrod 13.26 ........ 141....C26
OK Tigrod 13.28 ........ 141...C27
OK Tigrod 13.32......... 141...C42
OK Tigrod 13.38......... 141...C43
OK Tigrod 1450 ......... 141...C90
OK Tigrod 16.95 ........ 141.....C 58
OK Tigrod 19.20 ........ 141....C99
OK Tigrod 19.82......... 141..C 101
OK Tigrod 19.85 ........ 141..C 102
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metdda str.

zvdrania
OK Tigrod 2209 ......... 141...C57
OK Tigrod 308L ......... 141....C59
OK Tigrod 308LSi......141 ....... C6
OK Tigrod 308H......... 141.....C61
OK Tigrod 309 ........... 141....C 68
OK Tigrod 309LSi....... 141...C67
OK Tigrod 310............ 141....C69
OK Tigrod 312............ 141...C70
OK Tigrod 316H......... 141....C65
OK Tigrod 316LSi......141.....C 64
OK Tigrod 347Si......... 141....C 62
OK Tigrod 4043 ......... 141....C 88
OK Tigrod 4047 ......... 141....C89
OK Tigrod 5087 ......... 141...C94
OK Tigrod 5183 ......... 141....C 93
OK Tigrod 5356 ......... 141....C 92
OK Tigrod 5754 ......... 141....C91
OK Tubrod 14.03........ 114....... D4
OK Tubrod 14.11 ....... 114....... D5
OK Tubrod 14.12........ 114.....D6
OK Tubrod 14.13 ....... 114....D7
OK Tubrod 15.00........ 114.....D8
OK Tubrod 15.09 ....... 114...... D9
OK Tubrod 15.13 ....... 114..D10
OK Tubrod 15.14 ....... 114...D 11
OK Tubrod 14.27 ....... 136....D 22
OK Tubrod 14.70........ 136....D 27
OK Tubrod 14.71 ....... 136....D 28
OK Tubrodur 15.40....114....D 29
OK Tubrodur 15.42....114.....D 30
OK Tubrodur 15.43....114.....D 31
OK Tubrodur 15.52....114.....D 32
OK Tubrodur 15.60....114....D 33
NICORE 55 ......coeuuuee 114...D 34
P

PZ 1500/01.....

PZ 1500/02.....

PZ 1500/03....
PZ 1500/07 ..o

metdda str.

zvarania
PZ 1500/08........ccoovevrrrrnrenns E4
PZ 1500/17 ..o E4
PZ 1500/22.......cccoverererererinnns E2
PZ 1500/24.......ccoveererirrrinnns E4
PZ 1500/25........ccoveereirererernnns E4
PZ 1500/29......cccovvrrrrrrnnns E4
PZ 1500/30......cceuereierireinrineens E3
PZ 1500/32.......ccoeuvererrerererinnnns E3
PZ 1500/33......coevvererrereririnnnns E2
PZ 1500/42.......cccoveereriririnnnns E2
PZ 1500/44........coveererrererennnns E3
PZ 1500/48........cocoevverrrrrnnn E3
PZ 1500/50......cccccveverrrrnrenns E4
PZ 1500/57 ..o E4
PZ 1500/52.......ccevererrererrrinnnns E4
PZ 1500/54.......cooveerereririnnnns E2
PZ 1500/56.......cccouerererrererernnns E4
PZ 1500/57 ....ccoveverereerrrrnrnns E4
PZ 1500/70.....c.cccoeveerrrrrnrenns E3
PZ 1500/71 ..o E2
PZ 1500/72.....ccuerveerrerererirnnns E3
PZ 1500/73....coverrereirirerininnens E3
PZ 1500/80........ccceverrrerrererrnnns E3
PZ 1500/81......cocvevevvrrrenrnns E2
PZ 1500/87 .....c.cooveveeerrrrnrenns E3
PZ 1501/07 ..o E5
PZ 1501/02.......ccoevererrererrinnns E5
PZ 1504/0......cccoveveerereririnnnns E5
PZ6102........ccceveue. 136...D 12
PZ6111 . 136....D 13
PZ6113..ciiieinn 136....D 14
PZ6113S ..o 136....0 15
PZ 6125......cccecvirne. 136....0 16
PZ 6138.....ccceevrrrne. 136....D017
PZ6138SR................. 136....D 18
PZ6159.....ccccoeverne. 114....D 35
PZ6163.....cccccevvrrne 114....D 36
PZ 6166......cccccvuvene. 114...D 37
PZ 6168.......ccccvvvee. 114....D 38

metdda  str.
zvarania

S
Shield Bright 308L......136......D 19
Shield Bright 309L.....136......D 21
Shield Bright 316L......136.....D 20
Shield Bright 308L X-ra ...136.....D 23
Shield Brihgt 316L Xra...136......D 24
Shield Bright 309L-Xtra....136......D 25
Shield Bright 347 .......136......D 26



Zvaracie zdroje na ruc¢né
oblukové zvaranie

® prenosné a lahké zdroje
® invertorova technoldgia

Zdroje na zvaranie
TIG a MMA

e [ahké a prenosné zdroje

® invertorové technologie

e prehladny ovladaci panel

® zvaranie DC, AC/DC

® programovatelny pulz

® paméat nastavenych rezimov

® plynom aj vodou chladené
horaky TXH

Zdroje na zvaranie MIG

® zdroje kompakiné alebo
s oddelenym podava¢om

® zvaranie vSetkych druhov
materialov

® pulzné rezimy, SuperPulz

® synergickeé linky

® Siroka ponuka volitelného
vybavenia




Plazmové zdroje na rezanie kovov

® invertorové zdroje PCM na rezanie kovov
e stupnovite riadené zdroje LPH
na rezanie kovov

Prislusenstvo na zvaranie

® samozatmievacie kukly Eye-Tech

® zvaracie kukly

o filtraCné jednotky a respiracné zariadenia
® ochranné okuliare

® rukavice na zvaranie MIG a TIG

® overaly, kozené bundy, zastery a navleky
® pracovné oblecenie

® chemické prostriedky

e diagnostika, indikatory teploty, znackovace
® zvaracie prasky a pasty, moriace gély

® suSiace zariadenia

® naradie, drziaky, kable, mierky, zasteny
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ESAB Slovakia, s.r.o.
Rybni¢na 40
830 06 Bratislava 36
telefon:

02-4488 0406

fax:

02-4488 8741

e-mail:
info @ esab-slovakia.sk




Zvaracie automaty
Polohovadia |
Mala mechanizécia. d -

http://sk.esab.net
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