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Vazeni zakaznici.

Sme radi, ze mate staly zaujem o naSe pridavné
materialy na zvaranie. Na$ sortiment sa neustale
aktualizuje, tak aby sme pokryvali Sirokd $kalu
priemyselnych aplikacii. Na zaklade skusenosti, sys-
tematickej prace a s ohladom na o¢akavané potreby
si Vam dovolujeme predlozit vyber z nasho sortimen-
tu, ktory do velkej miery postacuje pre priemyselnu
prax. Obsah je zostaveny podla aplikacii s konkrét-
nymi informaciami o skutoéne najpouzivanejsich

Pouzité symboly poléh zvarania a ich
oznacenie podla noriem

typoch.

Aktualne sme zaradili do vyberu aj materidly na
baze kobaltu pre vybrané technoldgie zvarania.

V predloZzenom vydani je mozné najst aj zaradenie
pridavnych materidlov podla poziadaviek EN 1SO
9606-1.

Ponuka spolo¢nosti ESAB je vSak omnoho SirSia
a pre celosvetovy trh je k dispozicii viac konkrétnych
typov zvaracich materidlov. Ak nenajdete rieSenie
pre Vasu aplikdciu v naSej ponuke, mbzete nas

kontaktovat. Dalie podrobnosti najdete na nasich
internetovych strankach www.esab.com, alebo nam
mozete napisat na adresu: info @ esab-slovakia.sk.

Pouzité symboly a skratky

VSeobecné vilastnosti zvarového kovu a zvaracich materialov:

Rn  pevnost v tahu (MPa)

R.  dolnd medza klzu v tahu (MPa)

Ryw. 2zmluvna medza kizu v fahu (MPa)

A; taznost (merané na dizke | = 5 x d) (%)
°C/KV
HV  tvrdost podla Vickersa

HB  tvrdost podla Brinella

HRC tvrdost podia Rockwella

FN  feritové &islo

B index bazicity taviv podla Boniszewského

narazova praca pri razovej skuske na tyci s V vrubom (pri teplote °C) (J)

B Ca0+MgO+SrO+Ba0+LiO,+Na,0+K,0+CaF,+1/2 (FeO+MnO)

Si0.+1/2 (ALOA+TIOAZrO,)

MKK medzikrystalova korézia

Vykonové hodnoty:

ad priemer elektrédy - drotu (mm)

1] napatie (V)

odxl priemer x dizka elektrédy (mm)

spotreba plynu (I/min)

mnozstvo zvarového kovu na 1 kg elektréd (kg)
vytaznost zvarového kovu (g zvar. kovu na 100 g drétu)
pocet elektrédd na 1 kg zvarového kovu (ks)
rychlost podavania drétu (m/min)

vykon navarania (kg/h)

vylet drétu (mm)

doba horenia elektrédy (s)

—|><:|:<mwz§

Oznagenie dle
symbol druh zvaru | AWS A3,0 | GSN EN IS0 6947 nazev
“ tupy 1G PA vodorovna zhora
1F
v
m kitovy 2F PB vodorovna Sikmo zhora
l: tupy 2G PC vodorovna
—— t,Upy, 3G = 2visla nahor
f katovy -
0 tupy 3G PG ..
IJ Kiitovy ) zvisla nadol
i katovy 4G PE nad hlavou

Druh pridu, polarita:

striedavy prad

jednosmerny prud, zapojenie na + pol

jednosmerny prud, zapojenie na - pél

jednosmerny prud, zapojenie na + alebo - pél

alebo jednosmerny prud a zapojenie na + alebo striedavy prud

alebo jednosmerny prud a zapojenie na - alebo striedavy prad

moznost [ubovolnej volby zapojenia a druhu pradu

Klasifikatné, certifikacné a skaSobné organizicie:

ABS
BV
CE
co
GLPR
DNV
DB
GL
LRS
TUV
RS

American Bureau of Shipping

Bureau Veritas

odpovida EN 13479, Prohlaseni o vlastnostech
Vereinigung voor Controle of Lasgebied Controlas
Cesky lodni a prdmyslovy registr

Det Norske Veritas

Deutsche Bahn

Germanischer Lloyd

Lloyd’s Register of Shipping

Technischer Uberwachungs Verein

Russian Maritime Register of Shipping

Urzad Dozoru Technicznego

Canadian Welding Bureau

Certifikat vidpovidnosti “SEPROZ” Institutu Elektrozvarki imeni E.O. Patona
Polski Rejestr Statkovy

Registro Italiano Navale

Nacionalnoe Agenstvo Kontroly a Zvarki

Poznamka: Vsetky informéacie v tomto katalégu maju informativny charakter. Spolo¢nost ESAB Slovakia, s.r.o. si vyhadzuje pravo na technické Upravy informécii o uve-

denych vyrobkoch. © ESAB Slovakia, s.r.o.
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Prehlad dodavanych zvaracich materialov podla jednotlivych technolégii zvarania
- ponukovy sortiment 2017

Obalené elektrédy na ruéné oblukové zvaranie:

Oznacenie materialu AWS EN (DIN) *** Str. | Oznacenie materialu | AWS EN (DIN) xSt
[BezZné nelegované | R 117 £6013 E35ART1 M1 0K 48.04 E7018 E424B32H5 M
ocele EB 121 E7018 HAR E383B42H5 FM1] 6 | 0K48.05 E7018 E424B42H5 M| 7
EB 123 E7018 HAR E423B42H5 M1 0K 48.08 E7018-G E4651NiB32H5 M1
OK Femax 33.80 | 7024 E420RR73 FM1 0K 48.60 E7018 E424B42H5 FM1
0K 43.32 E6013 E420RR12 FM1| 6 | OK53.16SPEZIAL E7016 E382B32H10 M1 | 7
0K 46.00 E6013 E380RC11 FM1] 6 | OK53.68 E7016-1 E425B12H5 FM
0K 46.16 E7014 E380RCTT M1 0K 53.70 E7016-1 E425B12H5 M
0K 46.30 E6013 E380R12 FM1 0K 55.00 E7018-1H4 R E465B32H5 M| 8
0K 48.00 E7018 H4R E424B42H5 i 7 M
[ Nizkolegovane 0K73.08 £8018-G E4657B32 FM1 0K74.78 £9018-D1 E 554 MnMoB 3 2 AEE
ocele 0K73.15 E8018-G H4R E465MnINiB42H5 | FM1| 8 |OK75.75 E11018-G E69 4 Mn2NiCtMo B4 2 H5 [ FM2 | 9
0K 73.68 E8018-C1 E4662NiB32H5 M1 0K 75.78 - E896ZB32H5 M2
0K 74.70 E8018-G E504 7B 42H5 FM1 0K78.16 E9018-G E69AZBA2 FM2
Ziarupevné ocele | £-B 321 - EZ(CrMoV)B22 M3 0K 76.26 E9018-B3 ECMo2 B3 2 H5 FM3
OK 74.46 E7018-A1 EMoB32H5 FM3| 9 |0K76.28 E9018-B3 ECrMo2 B4 2 H5 3| 10
0K76.16 E8018-B2-H4R ECMoT1B42H5 M3 0K 76.35 E8015-B6 E CrMo5 B FM4
0K 76.18 E8018-B2 E CrMo1 B4 2 H5 FM3| 9 |0K76.98 ~E9015-B9 E CrMo91 B4 2 H5 M4 ] 10
Nehrdzavejicea | OK 61.20 E308L-17 E199LR11 FM5 0K 67.45 ~E307-15 E188MnB42 M5 | 12
‘c’.!é:‘l’ém'eg""a"e 0K 61.30 E308L-17 E199LR12 FM5 | 10 | 0K67.50 £2209-17 E2293NLR32 FM5
0K 61.35 E308L-15 E199LB22 FM5 0K 67.53 (E2209-16) E2293NLR12 FM5
0K 61.35 Cryo E308L-15 E199LB22 FM5 0K 67.55 E2209-15 E2293NLB22 FM5
0K 61.81 E347-16 E199NDR3?2 FM5 | 11 | 0K 67.60 E309L-17 E2312LR32 M5 | 13
0K 61.85 E347-15 E199NDB22 FM5 | 11 | OK67.70 E309LMo-17 E23122LR32 FM5
0K 62.53 (~E309) (1.4828) FM5 0K67.75 E300L-15 E2312LB42 FM5
0K 63.20 E316L-16 E19123LR11 FM5 0K 68.15 E410-15 E13B42 FM5
0K 63.30 E316L-17 E19123LR12 FM5 | 11 |OK68.17 E410NiMo-16 E134R32 FM5
0K 63.35 E316L-15 E19123LB22 FM5 0K 68.53 £2504-16 E2594NLR32 FM5
0K 63.80 E318-17 E19123NDR32 FM5 | 12 | 0K 68.55 E2594-15 E2594NLB42 FM5
0K 63.85 E318-15 E19123NbB42 FM5 0K 68.81 E312-17 E299R32 FM5] 13
0K 64.30 L3 E317L-17 EZ19134NLR3?2 FM5 0K 68.82 ~E312-17 E299R12 FM5
0K 67.13 E310-16 E2520R12 FM5 | 12 | 0K 69.33 E385-16 E20255CUNLR32 FM5
0K 67.15 E310-15 E2520B22 FM5 OK310Mo-L  Z3 | (E310Mo-16) E25222NLR12 M5
-DTJ"?}VV arenovacie, | OK Weartrode 30 - EZFel 13 | OK Weartrode 65 T - EFe16
favaran e OK Weartrode 35 EFel OK Tooltrode 50 EZFe3
OK Weartrode 40 EZ Fe2 OK Tooltrode 60 - E Fe4 15
OK Weartrode 45 EZFe3 0K 13Mn - E Fe9
OK Weartrode 50 EZFe2 14| OK 14MnNi - EZFe9
OK Weartrode 50 T EZFe8 14 | Stoodite 1 L3¢ [ECoCr-C -
OK Weartrode 55 HD EZFe6 Stoodite 6 3 [ECoCrA -
OK Weartrode 60 EZFel4 14 | Stoodite 21 L3 [ECoCr-E -
OK Weartrode 62 (E10-UM-60-GP) 15
Tiatina OKNi-CI ENi-CI ECNi-CI3 15 | OK NiFe=CI E NiFe-Cl EC Nife-13 16
OK NiFe-CI-A ENiFe-CI-A E C Nife-CI-A 1 OKNiCu 1 - E C NiCu 1
Ni Zlrafiny OK Ni-1 ENi-11 E Ni 2061 FMB OK NiCrMo-5 (E NiCrMo-5) EZNi2 FM6
OK NiCrFe-2 E NiCrFe-2 ENi 6133 FM6 0K 92.55 E NiCrMo-6 E Ni 6620 FM6
OK NiCrFe-3 E NiCrFe-3 ENi6182 FM6 | 16 | OK NiCrMo-13 E NiCrMo-13 E Ni 6059 FM6
OK NiCrMo-3 E NiCrMo-3 E Ni 6625 FM6 | 16 | OK NiCu-7 E NiCu-7 E Ni 4060 FM6
[ATinik, bronz apod. | 0K 94.25 = (EL-CuSn?) 17 | OK AISi5 - AISi5
OK AIMn1 AlMn1 OKAIS2 AISH2
Specialne ucely 0K GPC (drazkovani, Fezani) 17
Dréty na zvaranie v ochrannych atmosférach:
MIG/MAG TIG
Oznacenie materialu | AWS EN (DIN) *** | Str. | OznaGenie materialu | AWS EN (DIN) *x St
Nelegovane ocele | weld G3Sit ER70S-6 G35i1 M1 ] 17 | Gl113 ER70S-3 WS FM1
OKAR 12.50 ER705-6 G3Si1 FM1 | 18 [ 0K 12.60 ER70S-3 W2Si M1 | 26
0K12.51 ER70S-6 G3Si FMT | 18 | 0K 12.61 ER70S-6 W3Sit FM1
0K 12.56 - G351 M1 0K 12.64 ER70S-6 W4Si M1 | 27
OKAR 12.57 ER70S-3 G2Si M1 18
0K12.58 ER70S-2 G2Si M1 ] 19
OKAR12.62 L3 | ER70S G2Si M1
OKAR 12.63 ER70S-6 G4Si M1 19
0K 12.64 ER70S-6 G4SH M1 | 19
[ NizKolegované OKAR 55 ER100S-G G Mn3NiCrMo FM2 | 20 | 0K 55 ER100S-G W55 4 Mn3NiCrMo FM2
ocele 0K13.23 ER80S-Ni1 - FM2 0K13.23 ER80S-Ni1 - FM2
0K13.25 ER100S-G - FM2 0K 13.26 ER80S-G W3Ni1 FM1
OKAR 13.26 ER80S-G G Z3NiCu FM2 | 20 | 0K13.28 ER80S-Ni2 W2Ni2 M1 27
0K13.28 ERBOS-Ni2 GONi2 M2 | 20
OKAR 69 ER110S-G G Mn3Ni1CrMo M2 | 21
OKAR 79 ER1105-G G Mn4Ni2CrMo FM2
OKAR 89 ER1205-G G Mn4Ni2Crio M2 | 21
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Dréty na zvaranie v ochrannych atmosférach:

MIG/MAG TIG
0Oznacenie materialu [ AWS EN (DIN) *** | Str. | Oznacenie materidlu | AWS EN (DIN) *x | Str.
Ziarupevne ocele | 0K AR 13.08 ER80S-D2 G 4Mo FM3 0K 13.08 ER80S-D2 W 55 3 W4M31 FM1
OK AR 13.09 ERB80S-G G MoSi (G2Mo) FM3 21 JoK13.09 ER70S-AT (ER80S-G) [ W MoSi (W2Mo) FM1 [ 27
OKAR 13.12 ER80S-G G CrMo1Si FM3]22 JoK13.12 ER80S-G W CrMo1Si FM3 [ 28
OKAR 13.16 ER80S-B2 G Z CrMo1Si FM3 0K 13.16 ER80S-B2 7 CrMo1Si FM3
0K 13.17 ERO0S-B3 G 62A 2C1M FM3 0K 13.17 ERO0S-B3 W 62 2C1M FM3
OK AR 13.22 ER90S-G G CrMo2Si FM3 0K 13.22 ER90S-G W CrMo2Si FM3 [ 28
0K 13.32 ER80S-B6 W CrMo5 FM4
0K 13.38 ER90S-B9 W CrMo91 FM4
Nehrdzavejuce | 0K 2209 ER2209 G2293NL FM5 0K 2209 ER2209 W2293NL FM5
ocele 0K 2307 (ER2307) G237NL FM5 0K 2307 (ER2307) W237NL FM5
0K 2509 ER2594 G2594NL FM5 0K 2509 ER2594 W2594NL FM5
OK 308LSi ER308LSi G199LSi FM5 [ 22 | 0K 308L ER308L W199L FM5 [ 28
0K 308H ER308H G199H FM5 OK 308LSi ER308LSi W199LSi FM5
0K 309L ER309L G2312L FM5 [ 22| 0K 308H ER308H W199H FM5
0K 309LSi ER309LSi G2312LSi FM5 0K 309L ER309L W2312L FM5 [ 29
0K 310 ER310 G2520 FM5 OK 309LSi ER309LSi W2312LSi FM5
0K 312 ER312 G299 FM523 JOK310 ER310 W25 20 FM5
OK 316LSi ER316LSi G19123LSi FM5[23 JOK312 ER312 W299 FM5
0K 318Si (ER318Si) G19123NbSi FM5] 23 [ OK316L ER316L W19123L FM5 [ 29
OK 3475 ER347Si G199 Nb Si FM5 | 24 | OK 316LSi ER316LSi W19123LSi FM5
0K 385 ER385 G20255CuL FM5 OK 318Si (ER318S) W19123NbSi FM5 [ 29
0K 410NiMo (ER410NiMo) G134 FM5 0K 347Si ER347Si W 199 NbSi FM5 [ 30
OK 430LNb (ER430LND) G 18LNb FM5 0K 385 ER385 W 20255 CuL FM5
0K 430Ti (ER430Ti) GZ17Ti FM5 OK 410NiMo (ER410NiMo) W13 4 FM5
0K 430LNbTi (ER430LNbTi) G Z 18LNDT 24 |OK430LNbTi X3 [ (ER430LNDTI) WZ18LNbTi FM5
0K 16.95 (ER307) G188 Mn FM5 ] 24 ] 0K 16.95 (ER307) W 18 8 Mn FM5
Opravy a OK Autrodur 30 GM [ - (Fe1, MSG-1-GZ-300) Stoodite 6 3 [ECoCrA -
[EEEE OK Autrodur 38 G M Fe2 (MSG-2-GZ-C-350) Stoodite 21 £y [ECoCrE
OK Autrodur 56 G M Fe8 (MSG-6-GZ-C-60G) 25
OK Autrodur 58 G M 7 Fe8 (MSG-GZ-C-506)
Nezelezne kovy, | 0K 1070 S AI1070 (AI99,7) 0K 1070 S Al 1070 (AI99,7)
zliatiny Ni 0K 1450 - S Al 1450 (AI99,5Ti) 0K 1450 - S Al 1450 (AI99,5Ti)
0K 4043 ER4043 S Al 4043 (AISi5) 25 | 0K 4043 ER4043 S Al 4043 (AISi5) 30
0K 4047 ER4047 S Al 4047 (AISi12) 0K 4047 ER4047 S Al 4047 (AISi12)
0K 5087 ER5087 S AI'5087 (AlMg4,5MnZr) 0K 5087 ER5087 S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)
0K 5183 ER5183 S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7) 0K 5183 ER5183 S Al 5183 (AIMg4,5Mn0,7)
0K 5356 ER5356 S Al 5356 (AIMg5Cr) 25 [ 0K 5356 ER5356 S Al 5356 (AIMg5Cr) 30
0K 5754 ER5754 S Al 5754 (AIMg3) 0K 5754 ER5754 S Al 5754 (AMg3)
0K19.12 ERCu S Cu 1898 (CuSn1) 0K 19.12 ERCu Cusn1
0K 19.30 ERCUSI-A S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 0K 19.49 ERCuNi S Cu 7158 (CuNi30)
0K 19.40 ERCUAI-A1 S Cu 6100 (CuAlg) OK NiCrMo-3 ERNiCrMo-3 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) [ Fm6 | 31
0K 19.49 ERCuNi S Cu 7158 (CuNi30) OK NiCrMo-13 ERNiCrMo-13 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) [ FM6
0K NiCrMo-3 ERNiCrMo-3 S Ni 6625 FM6 |26 | OK Ni-1 ERNi-1 S Ni 2061 (NiTi3) FM6
OK NiCrMo-13 ERNiCrMo-13 S Ni 6059 (NiCr23Mo16) FM6 OK NiCr-3 ERNICr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) | FM6 | 31
OK NiCr-3 ERNICr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) [ FM6 [26 [ OK NiCu-7 ERNiCu-7 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) [ FM6
OK NiCu-7 ERNiCu-7 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) FM6
Rurkové dréty:
Rurkové droty Rurkové droty
0znacenie materialu | AWS EN (DIN) *** Gtr.| 0znaGenie materialu AWS EN (DIN) xS,
Nelegované, 0K 14.01 E71715-M21A0-G T422ZMMH10 FM1 PZ 6102 E71T15-M21A4-CS1-H4 | T 46 4 MM 2 H5 FM1[ 32
nizkolegované [ 0K 14.03 E111715-M21A4-G T69 4 Mn2NiMo M M 2 H5 [ FM2 PZ 6111 - T462 INiRM (C) 3H10 | FM1
0K 14.04 E71715-M21A8-Ni2 T 426 2Ni MM 2 H5 FM1 PZ 6111HS E71T15-M21A4-CS1-H4 | T46 2 1Ni R M (C) 3 H10 | FM11
0K 14.05 E71T15-M21A4-G T42 4 MM2H5 FM1[31]Pz6113 E7171-M21A0-CS2-H8 | 746 2P M (C) 1 H10 FM1[ 33
0K 14.10 E71T15-M21A4-CS1-H4 [ T 46 4 MM 2 H5 FM1 PZ 6113 E717T1-C1A2-CS2 T463PC2H5 FM1
0K 14.11 E71T15-M21A4-CS1-H4 [T 42 4 MM 3 H5 FM1[32 [Pz 6114 E71T1-M21A4-CS2-H4 | T46 4P M 1H5 FM1
0K 14.12 E71715-M21A2-CS1 T 42 4 M M(C) 3 H5 FM1 PZ 6125 E7175-M21A8-G-H4 | T426 INiBM 1 H5 FM1
0K 14.13 E71715-M21A2-CS1 T422MM2H5 FM1 P7 6138 E81T1-M21A8-Ni1-H4 | T506 1NiP M 1H5 FM1
0K 15.00 E7175-M21A2-CS1-H4 [T 423BM(C) 2 H5 FM1 PZ 6138SR E7171-M21P8-Nit T 466 INiPM1H5 FM1[ 33
0K 15.09 E111T1-M21A4-K3-H4 [T694 2NiMoPM2H5 [ FM2 Coreshield 15 E71T-GS (s vlastnou ochranou) FM1| 33
0K 15.13 E111T1-M21A4-K3-H4 [T 46 2P M 1H10 FM1[ 32 | Coreweld 46 LS E7171-M21P8-Nit T464 MM 2 H5 FM2| 34
0K 15.14 E111T1-M21A4-K3-H4 [T 46 2P M (C) 2 H5 FM1 Coreweld 89 E1207T15-M20A4-G-H4 | T894 Z MM 3 H5 FM3][ 34
Ziarupevné ocele | Dual Shield Mol E81T1-M21PY-A1 T MoL P M2 H5 FM3 Dual Shield CrMo2 E91T1-M21PY-B3 T CrMo2 P M 2 H5
Dual Shield CrMoT E81T1-M21PY-B2 T CrMo1 P M 2 H5 FM2
Vysokolegované | Shield-Bright 308L E308LT1-4 T199LPM212 FM5 Shield-Bright Xtra 308L | E 308LT0-4 T199LRM213 FM5[ 34
ocele Shield-Bright 316L E316LT1-4 T19123LPM212 FM5 Shield-Bright Xtra 316L | E 316LT0-4 T19123LRM213 FM5[ 35
Shield-Bright 309L E309LT1-4 T2312LPM212 FM5 Shield-Bright Xtra 309L | E 309LT0-4 T2312LRM213 FM5
Shield-Bright 2209 E2209T1-1(4) &2 [T2293NLPM212 FM5 Shield-Bright Xtra 309LMo | E 309LMoT0-4 T23122LRM213 FM5
0K 15.30 (E308L) T199LMMI22 FM5 0K 15.34 (E307) T188MnMM12 2 FM5[ 35
0K 15.31 (E316L) T19123LMMI22 FM5
Opravy, 0K 200 0 D - TFel0 0K 13Mn 0/G T Fe9
renovacie, 0K 300 M TZFel 0K 15 CrMn 0/G T Fe9
liatina OK350 M TZFe3 36 | PZ 6163 TFe?
OK35GM T Fel P7 6166 TFe7 (T134MM2)
0K400M TZFe2 Nicore 55 - (na liatinu za studena) 37
0K 53GM T Fe3 36 | Stoodite 1-M L+ | ERCoCr-C
0K 55 0A T7Fel4 35 | Stoodite 6-A ERCoCr-A
0K 58 0/G M TZFe2 36 | Stoodite 12-M ERCoCr-B
0K 60 GM TZ7Fe2 Stoodite 21-M ERCoCr-E
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Dréty na zvaranie plamenom:

Oznacenie materialu[ AWS EN (DIN) *** | Str. | OznaGenie materidlu| AWS EN (DIN) il
7 . G102 - ol FM1 0K GASROD 98.70 R60 ol FM1
Nelegované oceli G104 - o o
Materialy na zvaranie pod tavivom:
droty taviva
0Oznacenie materialu| AWS EN (DIN) *** | Str. | Oznacenie materidlu| AWS EN (DIN) x
Nelegované, 0K12.10 EL12 S1 FM1]37 |0K10.61 - SAFB165DC
l}_izkolegoyané a 0K 12.20 EM12 S2 FM1]37 | 0K10.62 = SAFB 155ACH5
ziarupevné ocele 0K12.22 EM12K S2si FM1 0K 10.63 - SAFB155ACH5
0K 12.24 EA2 S Mo (S2Mo) FM1 ]38 |OK10.71 = SAAB 167 AC H5
0K 12.32 EH12K S3Si FM1 0K10.72 SAAB 1 58 AC H5
0K12.34 EA4 S MnMo (S3Mo) FM1 0K10.77 - SAAB 167 ACH5
0K 13.10 SC EB2 S CrMot FM3 138 |0K10.81 - SAAR 197 AC
0K 13.20 SC EB3R S CrMo2 FM3 {38 | 0K10.83 - SAAR185AC
0K 13.21 ENi1 S2Ni1 FM1 0K 10.87 - SAAR195AC
0K 13.27 ENi2 S2Ni2 FM2 0K 10.88 - SAAR178AC
0K 13.36 EG S2Ni1Cu FM1 0K 10.96 - SACS 3 Cr3 DC
0K 13.40 E6 S3NiTMo M3 0K 10.97 S LS
0K 13.43 EG S3Ni2,5CrMo FM3
Nehrdzavejtice ocele 0K 308L ER308L S199L FM5140 |0K10.92 - SA CS 257 53DC
0K 308H ER308H S199H FM5 0K 10.93 = SA AF 2 56 54 DC
0K 309L ER309L S2312L FM5 140 |0K10.94 - SA AF 2 56 64 DC
OK 316L ER316L S19123L FM5 0K 10.95 - SAAF 2 56 44 Ni DC
0K 316H ER316H S19123H FM5
0K 318 ER318 S19123Nb FM5
0K 347 ER347 S199Nb FM5
0K 16.97 - S18 8 Mn FM5 | 40
Ni zliatiny OKNiCr-3 ERNiCr-3 S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) | FM6 0K 10.16 - SAFB 25543 DC
OK NiCrMo-3 ERNiCrMo-3 S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) | FM6 0K 10.17 - SA FB 2B 57 24 DC
Rurkové dréty na zvaranie a navaranie pod tavivom:
Rurkové droty na zvaranie Rarkové droty na navaranie
Oznacenie materialu AWS EN (DIN) *** | Str. | 0znacenie materialu AWS EN (DIN)
OK Tubrod 15.00S* F7A4-EC1 S42 4 ABT3 H5 FM1 OK Tubrodur 35 S M - TFel
OK Tubrod 15.248** F8AB-EC-G 146 5FBT3Ni1 FM1 OK Tubrodur 40 S M - TZFel
OK Tubrod 15.258** F7A8-EC-Ni2 (SAFB155ACH5) OK Tubrodur 58 S M - TFeb
OK Tubrod 15.275** F11A8-EC-G T696FBTZHS EM2 OK Tubrodur 12Cr S - TFer
OK Tubrodur 13Cr S - TFe7
* v kombindcii s tavivom 2x OK Flux 10.71 OK Tubrodur 23Cr S - TFer

** v kombingcii stavivom 2x OK Flux 10.62

Materialy na navaranie pod tavivom:

pasky taviva
Oznacenie materidlu | AWS EN (W.Nr.) Oznacenie materialu EN AWS
0K 7018 - - 0K 10.05 SA AAS 2B 56 34 DC -
0K 308L EQ308L B199L 0K 10.07 SA GS 3 Ni4 Mo1 DC
0K 309L EQ309L B2312L 0K 10.10 ESAFB 2B 56 44 DC
0K 309LNb ESW - - 0K10.11 ES A FB 2B 56 44 DC
0K 309LMo ESW - - 0K 10.14 ESAFB 2B 56 44 DC
0K 316L FQ316L B19123L 0K10.16 SAFB 25543 DC
0K 347 EQ347 B199Nb 0K10.17 SAFB 2B 57 24 DC
0K 430 ~EQ430 B17 0K 10.31 SA CS 3 Mo1 DC
OK NiCrMo-3 (EQNiCrMo3) B Ni 6625

Keramické podlozky (1500) a magnetické prichytky (1504):

PZ 1500/01 PZ 1500/33 PZ 1500/56 PZ 1500/81 OK Pipe 12
PZ 1500/02 PZ 1500/42 PZ 1500/57 PZ 1500/87 PZ 1504/01
PZ 1500/07 PZ 1500/50 PZ 1500/70 0K 21.21

PZ 1500/29 PZ 1500/51 PZ 1500/72 OK Rectangular 13

PZ 1500/30 PZ 1500/52 PZ 1500/73 OK Concave 13

PZ 1500/32 PZ 1500/54 PZ 1500/80 OK Pipe 9

Poznamka: £3 informuje o novych materialoch v ponuke.
Oznacenie (C) u rurkovych drétov znaci, Ze su klasifikované na zvaranie v CO2 medzera!l Obdobné znadenie je doplnené aj pre zvaracie polohy.

PIné oznacenie zvaracich materialov radu OK je nasledujtce:

Elektrédy na navaranie OK Weartrode a OK Tooltrode, dréty na navaranie OK Autrode. Dréty na zvaranie v ochrannych atmosférach (MIG/MAG) OK AUTROD,
pre typy OK AR je pIné znenie OK AristoRod, dréty na zvaranie pod tavivom OK AUTROD, metrové dréty na zvaranie metédou TIG OK TIGROD, dréty na zva-
ranie plamenom OK GASROD. Taviva OK FLUX, rurkové dréty na spojovacie zvary OK TUBROD, rurkové dréty navaracie OK TUBRODUR.

Pasky na navéranie OK Band, keramické podlozky OK BACKING.

Novinky v sortimente

Vyrobky uvedené v tejto brozure
e SKUPINA PODLA EN ISO 9606-1
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SFA/AWS A 5.1: E 7018 H4R
EN ISO 2560-A: E 38 3 B 42 H5

Klasifikacie/certifikacie:

OBALENE ELEKTRODY

Pouzitie:

Univerzalna elektréda na zvaranie namahanach sucasti, potrubia energetickych zariadeni, dopravnych
prostriedkov, tlakovych nadob, lodnych aj stavebnych konstrukcii z oceli pevnosti cca 480 MPa, napr
P235/S235 az P420/S420. Vhodna na zvaranie vo vSetkych polohach okrem zvislej zhora nadol.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

CE EN 13479 GL 3
DB 10.157.03 LR 3 Podmienky Stav Tepl. skus. Rm Ret (Rpoy2) ‘ As/(As) KV (J)°C
ABS  10.039.40 TOV 06021 C MPa MPa % +20 | -20 | -30
BV 3 ISO TZ0 +20 500 420 28 - [150 | 100
L L ISO TZ0 +425 (300)
Typicke chemicke zlozenie AWS TZ0 +20 >490 >400 (>22) - >27
Cistého zvarového kovu: .
TZ 0 - stav po zvareni
C Si Mn Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
0.05 0.40 0.80 Pri Dizk: Prad Napitie |Vytaznost| Dob. Podiel Ks/k Vyk
Chci riemer Zka rd apatie | Vytaznos oba odie s/kg ykon
Obal: baZ|cky’ L horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
Teplota presisania: 300-350°C/2h (mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
Zvéraci prid: 2,0 300 60 - 80 24 121 50 0,60 132 0,55
Zvaracie polohy: 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
E E IE m 3,2 450 110 - 140 23 111 73 0,68 37 1,34
4,0 450 140 - 170 22 109 101 0,68 23 1,52
5,0 450 190 - 230 21 111 98 0,71 15 2,46
OK 4332 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.1: E 6013
EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 12

Klasifikacie/certifikacie:

Elektréda s rutilovym obalom vhodnd na zvaranie nelegovanych konstrukénych oceli, napr. P235/S235 az
P255/S255, vo vSetkych polohach. Je vhodna aj na zvaranie tenkych plechov a vonkajsich rohovych zvarov.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

CE EN 13479 GL 1 Podmienky Stav Tepl. skus. Rn Rpo,g As KV (J)/°C
ABS 2 LR 1 °‘c MPa MPa % +20 | 0
BV 1 TOV 00621 IS0 | TZo | +20 550 460 | 26 | 65 | »47
DB 10.039.36 RS 2 TZ 0 - stav po zvareni
DNV 2
o o Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
T.v':',(;lke chemlglr(Ie zklozer.ue Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
cisteho zvaroveho kovu: horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
c si Mn (mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
0,06 0,55 0,50 1,6 300 30 - 60 27 92 34 0,50 263 0,40
Obal: rutilovy 2,0 300 40 - 80 23 94 36 0,54 167 0,60
L. . 2,5 350 50 -110 25 94 46 0,54 88 0,90
Teplota presusania: 100 - 120 C/1n 3.2 350 | 80-150 | 26 97 57 0,57 51 1,30
Zvéraciprid:  [=[=()] 4,0 450 | 120-210 27 97 76 0,54 27 1,90
Napétie naprazdno: 50 V
Zvaracie polohy:
Z
e KL= 12T
OK 4600 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.1: E 6013
EN ISO 2560-A: E 38 0 RC 11

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479 GL 2
ABS 2 LR 2
BV 2 RS 2
DB 10.039.05 TUV 00623
DNV 2
Typické chemické zlozenie
Cistého zvarového kovu:
C Si Mn

0,08 0,30 0,40

Obal: rutilovy

Teplota presusania: 100 - 120°C/1h
Zvéraciprid: =@

Napétie naprazdno: > 50 V
Zvaracie polohy:

LT

Univerzalna rutilova elektréda. Lahko sa ovlada vo vSetkych polohdch, troska sa dobre odstranuje. Uréena najma na
zvéranie tenkych plechov z nelegovanych konstrukénych oceli, napr. P235/5235 az P255/S255. Vhodné aj na stehovanie

a prekleniovacie zvary, pouzitelna na zvaranie pozinkovanych plechov.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Tepl. skas Rm ReL As KV (J)/°C
°c MPa MPa % 0 | -20
SO TZ0 | +20 510 400 | 28 | 70 | 35
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Dizka Prud Napétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
(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
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OK 48.00 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.1: E 7018 HAR NajrozSirenejSia bazicka elektroda radu OK na zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli, najmé P235/5235 aZ
EN ISO 2560- A E424B42H5 P420/S420. Vhodna na zvaranie vo vSetkych polohach okrem polohy zvislej zhora nadol. Obal so znizenou navihavostou
' dava zvarovy kov s nizkym obsahom vodika odolny proti praskavosti.

Klasifikdcie/certifikacie: Typické hodnoty mechanickych vlastnosti éistého zvarového kovu:

igs §$‘H153479 ERL gmg Podmienky Stav Rm R As KV (J)/°C
BV  3YH5 RS  3YH5 WPa WPa % 20 | 40
DB 10.039.12 TOV 00690 ISO | TZ0 | 540 | 445 | 29 | 140 | 70
DNV  3YH5 TZ 0 - stav po zvareni

PRS 3YHS ) o ]

Typické chemické zloZenie Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:

Cistého zvarového kovu: Priemer Dizka Prud Napétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon

c Si Mn horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.

0,06 0,50 1,20 (mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
Obal: bazicky 1,6 300 30 - 55 22 127 50 0,59 192 0,38
Teplota presiigania: 350°C/2h 20 300 50 - 80 24 123 50 0,63 119 0,60
Zvéraci prid: - 2,5 350 80-110 23 130 56 0,65 62,5 1,00
Zudrai prid; - 3,2 450 90 - 140 23 119 76 0,64 32,3 1,50
Obsah diftizneho vodika: 4,0 450 125 - 210 26 123 86 0,67 20,5 2,10
< 5ml/100g zvar. kovu 5,0 450 | 200 - 260 23 121 102 0,69 13,5 2,60
Zva'rac olohy: 6,0 450 | 220 - 340 23 117 102 0,72 9,6 3,70
e K 1A T
OK 4805 Pouzitie: )

SFA/AWS A5.1: E7018 Bazicka elektrdda s nizkonavlhavym obalom, na zvéranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli. Ma velmi dobré
ENISO 2560-.A; E424B 42 H5 operativne vlastnosti aj pri velmi nizkom prude, €o je vyhodné najma pri zvarani tenkostennych potrubi.
W DNV 3VYH5 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
Seproz UNA272580 TUV  oesto  odmienky Stav Rm Reo. As KV (J)°C
DB 10.039.02 MPa MPa % -20 -40
ISO TZ0 | 540 | 445 | 22 | 140 | 70
TZ 0 - stav po zvareni

Typické chemické zloZenie
Cistého zvarového kovu: Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

c Si Mn Priemer Dizka Prad Napétie |VytaZnost| Doba Podiel Ks/kg Vykon

0,06 0,50 1,00 horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
Obal: bazicky (mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
Zvaraci prud: =) 2,0 300 35-80 22 132,2 50,1 0,63 119,0 0,6
Obsah difuzneho vodika: < 5 ml/100g 25 350 75-105 24 134,0 58,0 0,64 62,5 1,0
Zvéraci lohv: 3,2 450 95 - 155 26 122,0 80,0 0,61 31,3 1,5
D‘E’a i’% IE m 40 450 | 125-210 24 123,0 85,0 0,67 205 2,1
OK 53.16 Spezial Pouzitie:

SFA/AWS A5.1 E7(F)26 Elektréda s dvojitym obalom kombinuje vyborné operativne vlastnosti rutilovych s kvalitou zvarového kovu bazic-
EN ISO 2560-. A E382B 32H10 kych elektréd. Zvara rovnako dobre pri pouziti striedavého aj jednosmerného pradu. Mozno ju pouzit aj na zvaranie
povrchovo upravenych plechov.

Klasifikacie/certifikacie:
ABS 3H10, 3Y DNV  3YH10 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
BV 3, 3YHH GL 3YH10 Podmienky Rpo,2 Rm Ren A, As KV (J)/°C
CE  EN13479 LR  3YHi5 MPa MPa MPa % % .
DB 10.039.29 VdTUV 2762 ISO 510 380 22 47

AWS 400 490 22 27
Typické chemické zlozenie
&istého zvarového kovu: Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer | Dizka Prud Napatie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon | Hmotnost
C Si Mn horenia | zv. kovu | zv. kovu | odtav.

0,1 0,50 1,00 (mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/h) | (kg/100ks)
Obal: rutil-bazicky 2,5 350 50 - 90 26,8 102 59 0,58 83,3 0,73 2,1
Napétie naprazdno: 50 V 3,2 350 90 - 150 31,2 101 56 0,54 53,6 1,20 3,4
Zvéraciprid; O 32 450 | 90-150 | 30,3 103 72 0,57 39,5 1,27 45

. - 4,0 450 120 - 190 28 105 90 0,59 24,0 1,65 6,9
Obsah difiizneho vodika: <10 mi/100g 5,0 450 |160-230| 281 106 109 0,61 155 | 2,14 10,5

Zvaracie polohy:

LT
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OK 55.00 Pouitie;
SFA/AWS A 5.1: E 7018-1 H4R Bazicka elektréda na zvéranie konstrukénych oceli, napr. P235/S235 az P420/S420. Zvarovy kov je odolny
EN ISO 2560-A: E 46 5 B 32 H5 proti praskaniu za tepla. Elektrdda sa odporuca tam, kde sa pozaduje dobra rdzova hizevnatost za nizkych teplét.

Vlastnosti zvarového kovu su overené skiskou CTOD.
Klasifikacie/certifikacie:

ABS  3YH5 GL 3YH5 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
BV 3YH5 LR 3YH5  podmienky Stav Rm ReL As KV (J)/°C
CE EN 13479 TUV 00632 MPa MPa % 20 | -50
DB 10.039.03 DNV 4 YH5
RS 3YH5, Seproz 1SO | TZ0 | 590 | 480 | 28 | 115 | 50
TZ 0 - stav po zvareni

Typické chemické zloZenie Eistého ¥ PO 2vaien
zvaroveho kovu: Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:

¢ Si Mn Priemer Dizka Prud Napiétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon

0,06 0,50 1,40 r
L horenia | zv.kovu | 2zv. kovu odtav.
Qbal; bazicky (mm) | (mm) () v) (%) () (%) (kg/h)
Teplota presusania: 300 - 350 €2 25 350 | 80-110 | 23 127 64 0,64 86 0,86
Zviraciprid:  [-]=t) 32 450 | 110-140 | 24 125 88 0,69 30 1,40
Napétie naprazdno: > 65 V 4,0 450 140 - 200 24 125 94 0,70 19 2,00
Obsah difuzneho vodika: 5,0 450 200 - 270 24 125 94 0,72 13 3,00
< 4ml/100g zvar. kovu
Zvaracie polohy:
A

o K15
OK 73.15 Pouzitie:
SFA/AWS A5.5: E8018-G H4R Elektréda s vybornymi operativnymi vlastnostami. Zvar sa dolegovava 0,9% Ni, to zarucuje vynikajuce mechanické

EN ISO 2560-A: E 46 5 Mn1Ni B 4 2 H5 vlastnosti az do -70°C. Nizkonavihavy obal garantuje obsah difizneho vodika pod 4ml100g zvarového kovu.

Klasifikacie/certifikacie:

ABS  3YH5 Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
DNV 4Y 46 H5 Priemer Dizka Prid Hmotnost | ks/kg | Vytaznost| Doba Napitie
L T T (mm) (mm) (A) kg/100 zvar. kg/h horenia (\))
Tvplckg chemlcll(e zlozenie Cistého Min | Max ks elektréd  kovu )
zvarového kovu:
- - 25 350 55 110 3,3 80,6 1,00 46 25
C Si Mn Ni 3,2 450 80 145 48 32,6 1,30 85 22
0,06 035 1,50 0,87 4,0 450 110 200 7,1 21,9 1,90 86 23
5,0 450 155 290 11,3 13,2 2,90 93 23
Obal:
bazicky
Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:
Obsah diftizneho vodika:
<4.0ml/100g Podmienky Rm Ryo,2 As HB
Zvaraci prud MPa MPa %
H =(+)
ISO | 560 | 380 | >15 |  180-220
OK 7478 Pouzitie:
SFA/AWS A 5.5: E 9018 - D1 Nizkovodikova elektréda na zvaranie vysoko pevnych oceli pre nizkoteplotné aplikacie. Vhodna na tupé zvary
ENISO 18275: E 554 MnMo B 3 2 H5 kolajnic o pevnosti 800 - 900 MPa.
Klasifikacie/certifikacie: Vhodné na zvéranie napr.: S 420 - S 550
ABS  3YH5 DNV 3YH5  Typické hodnoty mechanickych vlastnosti &istého zvarového kovu:
BV 3YH5 LB 3YH5
CE  EN13479 TUV 01027 podmienky Stav Rm Rpoz2 As KV (J)°C
DB 81.039.02, 82.039.02 MPa MPa % 0 | -20 | -50
Typické chemické zlozenie ¢istého ISO TZ0 650 600 24 100 | 90 | 60
zvarového kovu: I1ISO TZ A >440 >280 >24
C Si Mn Mo ISO TZ2 >620 >530 >17 >27
0,06 035 1,50 0,35 TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 700°C / 1h, TZ 2 - po Zihani na odstranenie pnuti
Obal: bazicky
Teplota prestsania: 300 - 350°C / 2h Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Zvaraci prud: CI=m Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
Napitie naprazdno: > 65 V horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
Obsah difizneho vodika: (i) B B ) (A) v ), () ) (kgh)
< 5ml/100g zvar. kovu 25 350 75-100 22 120 59 0,62 73 0,90
Zvaracie polohy: 3,2 450 105 - 140 23 120 86 0,65 32 1,30
7 4,0 450 140 - 190 23 120 97 0,65 21 1,80
E E IE m 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

Iné iidaje: Tvrdost zv. kovu 240 HB
8
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OK 74 46 Pouzitie:
SFA/AWS A 5.5: E 7018 - A1 Bazicka elektrdda s 0,5% Mo na zvaranie nelegovanych, jemnozrnnych a nizkolegovanych oceli, napr. 16Mo3 pri
EN ISO 35804'\'. E Mo B 3 2 H5 vyrobe tlakovych nadob. Vhodna aj na zvaranie vaésich hrabok a ruriek.
Klasifikacie/certifikacie: Typické hodnoty mechanickych viastnosti Eistého zvarového kovu:
CE EN 13479 Podmienky Stav Rm Rpo,z A5 KV (J)/°C
TUV 01043 MPa MPa % +20
L L L. I1SO TZ0 560 460 27 175
'!'_vpllcke chemltfkeho zloZenie 1SO TZ1 560 460 27 175
Cistého zvarového kovu: = — .
c Si Mn Mo TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C / 1h
0,06 0,40 0.75 0,50 Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Obal: bazicky Priemer Dizka Prud Napiétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
P horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h
Ivaraci prid: e (mm) (mm) (A) v) (%) (s) (%) (kg/h)
£varacl pruc: 25 350 | 75- 110 23 115 55 0,59 73 0,90
Napaétie naprézdno: >65 V 32 450 | 105 - 150 25 110 81 0,59 37 1,20
Obsah difuzneho vodika: 4,0 450 140 - 200 26 110 90 0,65 23 1,80
<5ml/100g zvar. kovu 5,0 450 190 - 270 27 110 104 0,65 15 2,40
Zvaracie polohy:
7/
e X E1-TT
OK 75.75 Pouzitie:
SFA/AWS A 5.5: E 11018 -G Nizkolegovana elekiroda na zvaranie konstrukénych a nizkolegovanych oceli s vysokym pomerom Re/Rm.
EN S0 18275: E 69 4 Mn2NICrMo B 4 2 H5 Vhodna na zvaranie napr.: S 500 az S 690
Klasifikdcie/certifikécie:
ABS E11018-G TUV 01028
CE EN 13479 DB 10.039.19  Typické hodnoty mechanickych vlastnosti Cistého zvarového kovu:
Seproz UNA 242 580 Podmlenky Stav Rm Rpgyg A5I(A4) KV (J)IOC
MPa MPa % +20 | -20 | -40 | -51 | -60
Tvp!::kekchemlcke zlozenie Cistého zva- 1SO TZ0 820 755 20 115 185 |70 | 55 | 45
% PR : ISO TZ1 820 750 75 |50 | 40 32
L rNi_ Mo AWS TZ0 >760 >690 >(20) >27
0,06 035 1,75 045 230 0,45 : o
Obal: bazicky TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C / 1h
Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Zvéraci prid: Priemer | Dizka Prid | Napitie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
Obsah difuzneho vodika: horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
< 5ml/100g zvar. kovu (mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
Zvaracie polohy: 2,5 350 70- 110 22 125 54 0,67 66 1,00
7 3,2 450 100 - 150 23 125 80 0,67 31,5 1,40
E E IE m 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
OK 76 1 8 Pouzitie:

Na zvéranie energetickych zariadeni z oceli typu 1Cr0,5Mo, napr. 13CrMo4-4 a na ich spoje s ocelou 16Mo3 alebo
s inymi oceliami a na korefiové vrstvy pri zvarani oceli typu 2,25Cr1Mo. Teplota tvorby okovin 575°C. Mechanické
vlastnosti podla podmienok tepelného spracovania. Predhrev a interpass teploty 250°C. Zihanie: 690°C/pec.

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

Klasifikacie/certifikacie:

ABS SRH5

BV 1% Cr, 0,5% Mo, H5 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti Eistého zvarového kovu:

CE EN 13479 Podmienky Stav Rm ReL (Rpo,2 As KV (J)/°C

DNV -H5 MPa MPa % +20 | 20 | -40

TOV 01387 ISO TZ0 620 530 20 55 | 38 | 19

NAKS ISO TZA1 670 (580) 24 100 | 80 | 50

Typické chemické zloZenie ¢istého zva- TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 690°C /1 h

rového kovu: Hodnoty Ziarupevnych vlastnosti poskytneme na vyziadanie.

C Si Mn Cr Mo B L. )
007 030 060 1,30 055 Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:

Obal: bazicky Priemer Dizka Prad Napétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
1&ani horenia | zv.kovu | zv. kovu odtav.

Teplot: : 300 - 350°C / 2h

T (mm) | (mm) | @) m | (s) (%) (kg/h)

varaci prud: =G

Obsah diftzneho vodika: 2,0 300 55 - 80 22 115 40 0,58 136 0,70

W 25 300 | 70-110 24 115 52 0,58 88 0,80

<omi/ 1U0g zvar. kovu 32 350 | 95-150 25 105 65 0,59 49 1,10

Zvarac olohy: 4,0 450 130 - 190 27 110 90 0,64 23 1,70

TR 50 450 | 150-260 | 28 110 % 0,64 15 270




y
ESAB °
A

OK 76.28
SFA/AWS A 5.5: E 9018 - B3
EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 42 H5

Vhodna na zvaranie napr.:
10CrMo09-10, G12CrM09-10, 11CrMo9-10 a iné

OBALENE ELEKTRODY

Pouzitie:

Na zvaranie Ziarupevnych oceli typu CriMo. Teplota tvorby okovin 625°C. Mechanické hodnoty zavisia od pod-

mienok tepelného spracovania. 3
Predhrev a interpass teplota: <150°C. Zihanie: 690°C/1h/pec.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Klasifikacie/certifikacie: Podmienky Stav Rm Rpo,2 As KV (J)/°C
ABS SRH5 MPa MPa % +20 | -20
BY  C2M1H5 ISO | TZ 1 | >720 | >630 | >18 | >180 | -
TUV 00971

ﬁiKS 2E;\l_1534(1;ngm TZ 1 - stav po zihani 690°C / 1h

Typické éhem’ické Zlozenie Gistého zva- Hodnoty Ziarupevnych vlastnosti poskytneme na vyziadanie.

% Mn Cr Mo Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

0,07 030 070 230 1,10 Priemer Dizka Prud Napiatie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
Obal: bazicky horenia | zv.kovu | zv.kovu | odtav.
Teplota presusania: 300 - 350°C / 2h L] (L) (A) v (%) (s) (%) (kg/h)

Abond L = 2,0 300 55 - 80 23 115 40 0,58 136 0,70
Zvaraci prud: =) ) ) )
Obsah diftizneho vodika: 2,5 300 70-110 25 115 52 0,58 88 0,80
<5ml/100q zvar. kovu * 3,2 350 95 - 150 26 105 62 0,59 49 1,20
Zvaracie og:oh N 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
N % S| =i ’ | ’
OK 7698 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.5-96: E 9015 - B9
EN ISO 3580-A: E CrMo91 B 42 H5

Klasifikacie/certifikacie:
TOV 07687

CE EN 13479
Seproz UNA 272580

Elektréda na zvéaranie 9% Cr modifikovanych oceli (P91/T91), na zvaranie rurkovych systémov zariadeni
pracujicich v oblasti vysokych tlakov a tepl6t vyrobenych z modifikovanej ocele 9CriMo typu P91/T91.

Predhrev 250°C, interpass teplota 250 - 350°C.

Vhodna na zvaranie napr.: X10CrMoVNb9-1, X12CrMo9-1, GX12CrMo10-1 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

NAKS 2,5 - 4,0mm Podmienky Stav Rm Rpo,2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | 0
T.VDECke cheml(fke zloZenie 1SO TZ 1 820 720 | 21 | 50 | 50
Cistého zvarového kovu: L
C Si Mn C N Mo N Nb V TZ 1 - stav po zZihani 755°C / 2 h, predhrev 300 + 50°C
oo’llol 0’5? 08k0 80 070 10 005 006 020 7y4racie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
% ’a2|c, y 5 Priemer Dizka Prad Napétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
Zvaraci prid: horenia | zv.kovu | zv.kovu | odtav.
Obsah difuzneho vodika: (mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
<5ml/100g zvar. kovu 25 350 | 70- 100 21 117 56 0,66 71 0,90
Teplota presusania: 300 - 350°C/2h 3,2 350 90-135 22 113 68 0,60 46 1,20
Zvaracie polohy: 4,0 450 130 - 200 23 113 85 0,64 23 1,90
/7
= ==
OK 61.30 Pouzitie:
SFA/AWS A 5.4: E 308L-17 Elektroda s rutil-kyslym obalom a s nizkym obsahom uhlika na zvéranie nehrdzavejucich oceli typu 19Cr10Ni, vhodna
EN 3581-A: o E199LR12 aj pre stabilizované ocele podobného zloZenia. Nie je vhodna tam, kde sa vyZaduiu kripové viastnosti zvarového kovu.
) Mozné pouzit vo vietkych zvaracich polohach. Nizkonavihavy obal dava kvalitny zvarovy kov. Interpas teplota <150°C
Klasifikacie/certifikacie: . J— .
ABS Stainless D[}IV 308L Vhodné na zvéranie napr.: W.Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541, 1.4550 a inych
CE 13479 TUV 00792  Typické hodnoty mechanickych vlastnosti &istého zvarového kovu:
DB 30.039.02 CWB Podmienky Stav Rm Rpo.2 As/(As) KV (J)°C
Seproz 272580 MPa MPa % +20 | -60
Typické chemické zloZenie éistého zva- ISO TZ0 560 430 43 70 49
rového kovu: AWS TZ0 >520 >320 (>35) - -
c Si Mn Cr Ni TZ 0 - stav po zvareni
<003 0,70 080 195 10,0
Obal: rutil-kysly Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Teplota presusania: 350°C/2h Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
Zvéraci prud: =I=(] horenia | zv.kovu | zv.kovu odtav.
Napétie naprazdno: 50 V (mm) (mm) (A) V) (%) (s) (%) (kg/)
Zvaracie polohy: 1,6 300 35-45 27 105 24 0,55 240 0,60
7 2,0 300 35-65 29 105 29 0,55 160 0,80
DD E IE m 2,5 300 50 - 90 31 105 36 0,55 99 1,10
Iné ddaje: 3,2 350 70-130 31 105 54 0,60 49 1,40
FN 3-10 4,0 350 90 - 180 32 105 60 0,60 33 2,00
W.Nr. 1.4316 5,0 350 140 - 250 33 105 60 0,60 20 3,00
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OK 61.81
SFA/AWS A 5.4: E 347-16
EN ISO 3581-A: E199Nb R 32

Klasifikacie/certifikacie:

= 5 y
OBALENE ELEKTRODY ESAB °
A

Pouzitie:

Velmi rozSirena rutilova elektréda na zvaranie nehrdzavejicich oceli typu 19/9 stabilizovanych Ti alebo Nb. S
ohladom na stabilizaciu zvarového kovu ju je mozné pouzit aj na aplikacie pracujice za vy$Sich teplét. Interpass
teplota: <150°C

CE  EN 13479 Vhodna na zvéranie napr.: W.Nr. 1.4000, 1.4300, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4541, 1.4550 a inych.
DNV-GL VL 347
NAKS 3.2 mm Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

" e . Podmienky Stav Rm Rpo,2 As/(Ag) KV (J)°C
Typické chemické zlozenie Cistého zva- MPa MPa % +20 10
rového kovu: |

c Si Mn Cr Ni  (No+Ta) AWS TZ0 700 560 (31) 60
006 080 160 200 100 <10 ISO TZ0 700 550 >25 - n
Obal: rutilovy TZ 0 - stav po zvareni
Teplota prestsania: 350°C/2h Ziarupevné hodnoty zvarového kovu poskytneme na vyziadanie.
Zvaraci prud: Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Napétie naprazdno: >60 V . - = sos Lo . -
L Priemer Dizka Prad Napétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
Zvaracie polohy: horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
— 2 2 2
L ST m) | mm | @ | ™ | e | @ | (kg/h)
Iné udaje: 2,0 300 40- 60 26 106 39 0,60 147 0,6
\I;VN N (15 4;521 2,5 300 50 - 80 29 104 36 0,59 82 1,2
- NI : 3,2 350 75-115 23 105 66 0,60 44 1,20
Tvrdost zvar. kovu: ~ 190 - 230 HV ’ ’ ’
%(Nb+Ta)>8x%C 4,0 350 80 - 160 24 105 66 0,60 32 1,70
OK 61 85 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.4: E 347-15
ENISO 3581-A: E199Nb B 22

Klasifikacie/certifikacie:
NAKS 2.5-4.0 mm
Seproz UNA 272580
VdTUV 05663

Bazicka elektréda ur¢end na zvaranie nehrdzavejucich 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

Vhodna na zvaranie napr.: W. Nr. 1.4000, 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4541, 1.4550 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Typické chemické zloZenie &istého zva- Podmienky Stav Rn Rpo2 As/A, KV (J)°C
rového kovu: MPa MPa % +20 | -60 |-120
C Si Mn Cr Ni  (Nb+Ta) I1ISO TZ0 620 500 40 100 | 70 |>32
005 05 17 195 10,0 <10 ISO TZA1 640 500 40 80 | 40 -
Obal: bazicky TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - po Zihani 600°C/16h
Teplota presusania: 200°C/2h
Zvaraci prad: - Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Zvaracie polohy: Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
7 horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
DD E IE m (mm) (mm) (A) (V) (%) (s) (%) (kg/h)
Iné udaje: 2,5 300 55 -85 25 100 42 0,60 98 0,90
FN 6 - 12 3,2 350 75 -110 25 100 58 0,60 52 1,20
Odolnost proti MKK 4,0 350 110 - 150 27 100 61 0,61 35 1,80
W.Nr. 1.4551
(Nb+Ta)%>8%C
OK 6330 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.4: E 316L-17
ENISO 3581-A: E19123LR12

Klasifikacie/certifikacie:

ABS, SFA/AWS A5:4, E316L-17, BV 316L,
CE EN 13479, CWB CSA W48: E316L-17,
DB 30.039.06, DNV-GL VL, 316 L, LR
316L, NAKS 2.5-4.0 mm, Seproz UNA
272580, VdTUV 00262

Typické chemické zlozenie Cistého zva-
rového kovu:

Cc Si_ Mn Cr Ni Mo
<003 08 08 180 120 28

Obal: rutil - kysly

Teplota presusania: 350°C/2h
Zvaraci prad: =]
Napétie naprazdno: >50 V
Zvaracie polohy:

LE-I-T

Iné udaje:

Tvrdost zvar. kovu: ~ 180 - 220 HV
FN 3-10

W. Nr. 1.4430

Najpouzivanej§i typ nizkonavihavej elektrédy na zvéranie nehrdzavejlcich oceli. Je pouZitelna vo véetkych
zvaracich polohach. Interpass teplota: <150°C

Vhodna 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 inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -60
ISO TZ0 570 460 40 60 | 55 | 43
AWS TZ0 >510 >320 (>30) - - -
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Dizka Prud Napiétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
(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
2,5 300 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
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ESAB °
A

OK 63.80
SFA/AWS A 5.4: E 318-17
EN ISO 3581-A: E19 123 Nb R 32

Klasifikacie/certifikacie:
CE EN 13479
TOV 00639

OBALENE ELEKTRODY

Pouzitie:

Elektréda na zvaranie nehrdzavejdcich oceli stabilizovanych Ti alebo Nb ale aj oceli nestabilizovanych. Je uréena pre
vSetky zvaracie polohy. Vdaka vysoke;j Ziaruvzdornosti a odolnosti zvarového kovu proti opalu az do tepl6t 875°C sa
velmi ¢asto pouziva na zvaranie v chemickom priemysle. Interpass teplota: <150°C

Vhodn4 na zvéranie napr.: W. Nr. 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4401, 1.4404, 1.4435, 1.4571 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

TVDi(:ké chemické zlozenie istého Podmienky Stav R., Rpo.2 As(As) KV (J)r°C
—ngmveg? kmﬂ . MPa MPa % +20 | -60
i r
ISO TZ0 614 507 38 55 41

<0,03 0,.7 0,’8 18,0 120 28 <06 AWS 170 ‘ 5550 ‘ 5350 ‘ (>30) ‘ 2 ‘ :
Obal: rut||-kys’|): TZ 0 - stav po zvareni
Teplota presusania: 350°C/2h
Zvaraci prid: =] Zvéracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Napétie naprazdno: > 50 V Priemer Dizka Prad Napétie | Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
Zvéracie polohy: horenia | zv.kovu | zv.kovu | odtav.

% (mm) (mm) (R) V) (%) () (%) (kg/h)
E. E Em 2,0 300 45 - 65 29 110 29 0,56 155 0,80
Iné udaje: . 2,5 300 60 - 90 30 110 35 0,56 97 1,10
furdost zvar. kovu: ~ 190 - 220 HV 32 350 | 80-120 | 32 110 54 0,61 48 140
W.Nr. 14576 4,0 350 120 - 170 33 110 55 0,61 32 2,10
%Nb>8x%C
OK 67.13 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.4: E 310-16
ENISO 3581-A: E2520R 12

Klasifikacie/certifikacie:

Typické chem. zloZenie Cistého zvar. kovu:
C Si Mn Cr Ni
0,10 0,5 1,9 26,0 21,0

Obal: rutil - bazicky

Teplota presusania: 250°C/2h
Zvaraci prad:
Napétie naprazdno: >65 V

Elektréda na zvaranie austenitickych oceli typu 25Cr20Ni, predovSetkym oceli typu W.Nr. 1.4811. Zvarovy kov odo-
lava opalu az do 1100°C. Pouzitelna aj na kombinované spoje typu nehrdzavejuca a nizkolegovana (nelegovana)
ocel. Dava plne austeniticky zvarovy kov, ndhrada za E-B 455. Interpass teplota: <125°C

Vhodna na zvaranie napr.: W. Nr. 1.4840, 1.4841, 1.4843, 1.4845 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Rm Roo.2 A, KV (J)/°C
MPa MPa % +20
AWS | TZ0 600 | 430 85 | 90

TZ 0 - stav po zvareni

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

L. Priemer Dizka Prud Napiatie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon
Zvaracie polohy: horenia | zv.kovu | zv.kovu | odtav.
LT (mm) | (mm) | (&) V) (%) (s) (%) (kgh)

2,5 300 50 - 85 21 95 42 0,51 101 0,80
Iné udaje: 3,2 350 65 - 120 24 95 58 0,51 53 1,20
Tvrdost zvar. kovu: ~ 185 - 215 HV 4,0 350 70 - 160 28 95 61 0,51 34 1,70
FN 0 5,0 350 150 - 220 31 100 67 0,54 20,5 2,60
W. Nr. 1.4842
OK 67.45 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.4: ~ E 307-15
ENISO 3581-A: E188Mn B 42

Klasifikacie/certifikacie:
ABS  Stainless

CE EN 13479

TOV 01580

Seproz  VNA 272580

Typické chem. zloZenie Cistého zvar. kovu:

C Si Mn Cr Ni
0,11 0,5 6,0 18,5 8,5

Obal: bazicky

Teplota presusania: 200°C/2h
Zvaraci prud:
Zvaracie polohy:

= K=1ET

Iné udaje:

Tvrdost zvar. kovu: ~ 190 HV, po

prekovani s redukciou nad 30% cca 400 HV
FN <5

W. Nr~ 1.4370

12

Elektroda ktora dava zvarovy kov s najvy$Sou odolnostou proti praskavosti, vhodna na zvaranie obtiazne zvaritelnych
materidlov (13% Mn ocele, kalitelné ocele). Méze sa pouzit ako medzivrstva pred navaranim. Mozna nahrada za
povodny typ E-B 415. Interpass teplota: <150°C

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Rm Rpo.2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20
I1ISO TZO0 605 470 35 85
AWS TZ0 >590 >350 (>30)

TZ 0 - stav po zvareni

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer Dizka Prud Napatie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon

horenia | zv.kovu | zv. kovu odtav.

(mm) (mm) (R) 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




OK 67.60

SFA/AWS A 5.4: E 309L-17

EN ISO 3581-A: E2312LR 32
Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479 DNV-GL VL 309
TOV 00898

CWB CSA W48: E309L-17

= 5 y
OBALENE ELEKTRODY ESAB °
A

Pouzitie:

Tato elekirdda dava prelegovany zvarovy kov, vhodny aj na zvaranie kombinovanych spojov nehrdzavejdcich s
nelegovanymi ¢i nizkolegovanymi oceliami, na navaranie prechodovych vrstiev u spojov a ndvarov nehrdzavejlica
ocel - bezna konstrukéna ocel. Interpass teplota: <150°C

Vhodna na zvaranie napr.: W. Nr. 1.4583 + S235 - S 355

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:

Seproz UNA 272580 Podmienky Stav Rm Rpo,2 As(Aq) KV (J)/°C

Typické chemické zloZenie &istého MPa MPa % +20 | -10

zvarového kovu: ISO TZ0 580 470 32 50 40
Cc Si Mn Cr Ni AWS TZ0 >520 >380 (>30) - -

<0,03 0,70 080 237 13,0 TZ 0 - stav po zvareni

Obal: rutil - kysly

Teplota prestsania: 350°C/2h Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Zvéraci prid: =) Priemer Dizka Prud Napétie |Vytaznost| Doba Podiel Ks/kg Vykon

Napitie naprazdno: > 55 V horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.

Zvaracie olohy: (mm) | (mm) (A) ) (%) (s) (%) (kg/h)

% 2,0 300 45 - 65 27 115 38 0,60 136 0,70

E . E IE m 2,5 300 45-90 28 115 38 0,60 85 1,10

Iné udaje: 3,2 350 65 - 120 29 115 51 0,60 45 1,60

Tvrdost zvar. kovu: 198 - 254 HV 4,0 350 85-130 31 115 51 0,60 29 2,50

FN 10-22 5,0 350 110 - 250 32 115 58 0,60 19 3,30

W. Nr. 1.4332

OK 6881 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.4: E 312-17
ENISO 3581-A: E299R32
EN 14700: E Fe 11

Klasifikacie/certifikacie:
Seproz UNA 272580

Typické chemické zlozenie
Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni

0,12 0,7 0,8 29,0 9,5
Obal: rutil - kysly
Teplota presusania: 350°C/2h

Elekiréda na zvaranie nelegovanych aj legovanych oceli vysokej pevnosti, na opravy zuslachtenych a niektorych
néstrojovych oceli aj na zvaranie nehrdzavejucich oceli s oceliami nelegovanymi. Zvarovy kov je odolny voci korézne-
mu praskaniu a tvorbe okovin do teploty 1150°C. Nahradza elektrddu E-B 456. Interpass teplota: <150°C

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Rm Rpo2 As(A;) KV (J)/°C
MPa MPa % +20
ISO TZ0 790 610 22 30
AWS TZ0 790 610 (25) 30

TZ 0 - stav po zvareni

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Zvéraci prid: = Priemer Dizka Prud Napétie | Vytaznost| Doba Podiel ks/kg Vykon
M‘”L : - horenia zv. kovu | zv. kovu odtav.
ga, aie na I’a;"_"“ >60V (mm) | (mm) (A) W) (%) (s) (%) (kgh)
20 300 40- 60 22 125 41 0,64 123 0,70
E E E m 2,5 300 50 -85 24 125 48 0,64 78 0,90

2 (idai 3,2 350 60 - 125 25 125 65 0,62 42 1,30
Iné udaje: J J J
Turdost zvar. kovu:  ~ 220 - 240 HV 4,0 350 80 - 175 26 125 66 0,62 26 2,00
FN 35 - 65 5,0 350 | 150 - 240 28 125 68 0,65 17 3,20
W. Nr. 1.4337
OK Weartrode 30 Pouzitie:

0K 83.28 Chrémom legovana elektréda na navaranie kolajovych drah, hriadelov, valcov, vyhybiek a pod. M6zu sa navarat
( . ) aj kalitelné ocele. Interpass: < 90°C)
EN 14700: EZFe1
Klasifikacie/certifikacie: Zavislost tvrdosti navaru na teplote popustania:
CE EN 13479 HRC 40
DB 82.039.01 35
Typické chemické zloFenie &istého g 1 ~NON
zvarového kovu: 20 4—
C Si Mn Cr 15 emmnnm popUStanie 1 h

0,10 <0,7 0,7 3,2 12 (] —popustanie 24 h

Zakladné vlastnosti navaru: 0 I [ | I

Tvrdost navaru v 3. vrstve ~30 HRC
Odolnost proti rézom: velmi dobra
Odolnost proti opotrebeniu kov-kov

Obal: bazicky
Teplota presusania: 200°C / 2h
Zvaraci prud: =1

Napétie naprazdno: > 70 V
Zvaracie polohy:

LT

0 100 200 300 400 500 600 700°C

Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:

Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu | odtavenia
(mm) (mm) (R) (%) (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
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OK Weartrode 50
(0K 83.50)
EN 14700: E Z Fe2

Klasifikacie/certifikacie:

Typické chem. zloZenie Cistého zvar. kovu:
C Si Mn Cr Mo

OBALENE ELEKTRODY

Pouzitie:

Chrémom legovana elektréda na navaranie kolajovych drah, hriadelov, valcov, vyhybiek a pod. M6zu sa navarat
aj kalitelné ocele. Interpass: < 90°C)

Zavislost tvrdosti navaru na teplote popustania:

60

50\ —,

40 \
T~

0,5 0,8 1,4 6,5 0,7

Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru: 50 + 60 HRC

Typ struktury:  martenziticka ocel
Obrobitelnost:  brisenim

30

20

10

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

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Obal: rutil - kysly Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
Teplota presusania: 300°C / 2h horenia zvar. kovu | zvar. kovu | odtavenia
Zvaraciprid: =1 (mm) (mm) (R) (%) (s) (%) (kg/h)
Zvéracie polohy: 2,0 300 50-70 120 56 0,63 125 05
Eﬂ] E 25 350 60-80 110 55 0,59 77 0,9

3,2 450 90-110 115 80 0,71 34 1,3

4,0 450 140-160 115 106 0,71 22 1,6

5,0 450 180-200 115 112 0,71 14 2,3
OK Weartrode 50T Pouzitie: o o o -

Elektrdda na navaranie funkénych pléch odolavajucich korézii pri si¢asnom namahani razmi, napr. Casti ar-
SEE\JEELL) EFes matur, Cerpadiel, valcov na kontiliatie, obrabacich nastrojov a pod. Navareny kov ma martenziticki Struktdru.
: e

Typické chemické zloZenie éistého
zvarového kovu:
Cc Si Mn Cr

0,25 0,5 0,3 13,0
Zakladné vlastnosti navaru:
Tvrdost navaru (na beznej oceli):
1. vrstva 43-49 HRC
2. vrstva 46-52 HRC
3. vrstva 49-55 HRC
Odolnost proti abrazii: velmi dobra
Odolnost proti opotr. za vys. tepl6t: velmi dobra
Kordzna odolnost: velmi dobra
Obrobitelnost: brisenim

Néahrada za E-B 511. Predhrev a Interpass: < 90°C. Tepelné spracovanie: Zihanie na makko: 780-800°C;

Kalenie: 950-1000°C/olej alebo stlaceny vzduch.

Zavislost tvrdosti navaru na teplote popustania:

HRC
60

50 {— N
40 N
30

20 _[==\popustanie 1h

10
0

0 100 200 300 400 500 600 700 C
Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:

Obal: rutil - bazicky Priemer Dizka Prad Vytaznost Doba Podiel Ks/kg Vykon
Teplota presusania: 200°C / 2h horenia zvar. kovu | zvar. kovu | odtavenia
Zvér“a(_:l' prl]d:’ [=I=() (mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
Napatie naprazdno: - 70 ¥ 32 450 70- 110 105 48 055 80 -
Zvaracie polohy: 3,2 450 100 - 160 110 70 0,58 35 1,40
E E IE m E 4,0 150 140 - 220 110 80 0,58 23 -

OK Weartrode 60 T Pouzitie: =~ . S L N

(OK 8 4.78) \v/ysokovytgzkova elektlrordal na na\’/aran{e ’castllzenjnych a panskych'sylropv kde §a pozady]e ogiolnost proti al?razu pieskom,
EN 14700: EZFe 14 Strkom, uhlim, rudou a inymi minerélnymi latkami. Navar odolava aj kordzii pri vysokych teplotach az do 1000°C. Navar sa tepelne

Klasifikacie/certifikacie:

Typické chemické zloZenie ¢istého
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 opotr. za vys. tepl6t: velmi dobra
Kordzna odolnost: velmi dobra
Obrobitelnost: brdsenim

Obal: rutil - bazicky

Teplota presusania: 300°C / 2h

Zvaraci prud: =0

Napétie naprazdno: > 50 V

Zvaracie polohy:

14

nespracuva. Zodpovedajuci rurkovy drét OK Tubrodur 14.70. (Nahrada elektrod E-B 518 a 519).
Zavislost tvrdosti navaru na teplote popustania:

HRC —

70

o0 bl

50

o s&tanie 1h

20 ~— popuétanie
—

20 4{ F—

10 I

0 100 300 400 490 600 700 °C

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
horenia zvar. kovu | zvar. kovu | odtavenia
(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




OK Weartrode 62
(0K 84.84)
EN 14700: E Z Fe 16 (E10-UM-60-GP)

Klasifikacie/certifikacie:
Typické chemické zloZenie ¢istého
zvarového kovu:
Cc Si Mn Cr Ti \'i
300 20 03 63 48 50
Zakladné vlastnosti navaru:
Typicka tvrdost na nelegovanej oceli, bez
predhrevu: 1. vrstva 62 HRC
2. vrstva 63 HRC
Odolnost proti abrazii: vyborna
Odolnost proti razom: velmi dobra
Obrobitelnost: brusenim
Obal: bazicky
Teplota presusania: 200°C / 2h
Zvaraci prud: (=)
Napétie naprazdno: > 45V
Zvaracie polohy:

o -

= 5 y
OBALENE ELEKTRODY ESAB °
A

Pouzitie:

Bazicka navaracia elektroda davajuca navarovy kov s vysokym podielom jemnych karbidov v martenzitickej matrici,
ktory odolava abrazivnemu opotrebeniu. Vhodné pre zariadenia na vrtanie hornin, kladiva, skrejpre a noze, rypadla
a zuby rypadiel. Optimalna tvrdost sa dosahuje uz v prvej vrstve vdaka nizkemu premieSaniu so zakladnym ma-
teridlom. Predhrev: 200°C u masivnejSich Casti.

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Dizka Prid Vytaznost

Doba
horenia
(%) (s)
115 105
115 110
125 120

Podiel
zvar. kovu
(%)
0,63 71
0,60 44
0,64 27

ks/kg
zvar. kovu

Vykon
odtavenia
(kg/h)
0,50
0,70
1,00

(mm) (mm) (A)

2,5 350 70-100
3,2 350 100 - 150
4,0 350 115 - 200

OK Tooltrode 60

(OK 85.65)
EN 14700: EFe4

Klasifikacie/certifikacie:

Typické chemické zlozZenie éistého
zvarového kovu:

C Si Mn Cr Mo V W
090 15 13 45 75 15 18
Zakladné vlastnosti navaru:

Tvrdost navaru: 3. vrstva 59-61 HRC

3. vrstva, 750-775°C/ 2-3 h/ vzduch: 37-40 HRC
Odolnost proti abrazii: velmi dobra
Odolnost proti opotr. za vys. tepldt: velmi dobra
Obrobitelnost: brisenim

Obal: bazicky

PouZitie:

Elektréda na navéranie reznych a striznych néstrojov z nastrojovych oceli, vrtdkov, raznic. Navarené strizné
hrany mozno pouzit bez popustania. Nastroje na tvarnenie a velké strizné nastroje sa odpordca nezihat.
NajvysSiu tvrdost dosahuje navarovy kov po dvojnasobnom popusteni. Predhrev cca 450°C. Interpass: 450°C.

Zavislost tvrdosti navaru na teplote popustania:

HRC Odporiéané tepelné spracovanie:

70 Zihanie: 750-775°C/ 2-3 h/ vzduch
80 Kalenie: 1230-1250°C/vzduch
50 Popustanie: 525°C/ 2x1 h/ vzduch
40
30 a1 % popUiStanie
20 +— ——2 x popustanie
PP I B —
ol 1 [

0 20 100 300 400 550 700 °C
Zvaracie parametre a orienta¢né vykonové hodnoty:

Teplota prestisania: 200°C/ 2h Priemer Dizka Prid Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
Zvaraci prad: [=[= horenia zvar. kovu | zvar. kovu | odtavenia
Napétie naprazdno: > 70 V (mm) (mm) (R) (%) (s) (%) (kg/h)
Zvaracie polohy: 25 350 80-110 120 67 0,55 67 0,80
E E 32 350 100 - 150 125 82 0,57 40 1,10

4,0 350 120 - 190 130 97 0,58 27 1,40
OK Ni-CI (0K 92.18) Bousifie: o o .
SFA/AWS A5.15:  E Ni-CI (E-S 723) Na opravy odliatkov z beznej sivej liatiny, vzajomné spojovanie liatinovych dielov alebo tychto dielov s ocelovymi.

EN ISO 1071: E C Ni-CI 3

Klasifikacie/certifikacie:

Typické chemické zlozenie
Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Fe Ni
0,9 0,6 0,6 3,5 >92
Obal: bazicky
Teplota presusania: 200°C/2 h
Zvaraci prud: (~1=(]
Napétie naprazdno: > 50 V
Zvaracie polohy:

LT

pouzitie napr. na sivé liatiny GJL resp. GG, temperované liatiny s ¢iernym lomom GJMB resp. GTS alebo na temp.
liatiny s bielym lomom GJMW resp. GTW.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Rm HB
MPa B
aws | ~300 | 130-170

Zvaracie parametre a orienta¢né vykonové hodnoty:

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
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OK NiFe-ClI (0K 92.60)
SFA/AWS A 5.15: E NiFe-Cl (E-S 716)
ENISO 1071: ECNiFe-13

Klasifikacie/certifikacie:

OBALENE ELEKTRODY

Pouzitie:

Elektréda so zlepSenymi vlastnostami a vy$Sou odolnostou proti vzniku trhlin na zvaranie sivej liatiny a liatinovych
dielov s ocelovymi. Dobra obrobitelnost. Tvrdost po zvareni: 190-240 HB. Pouzitelna aj na liatiny s guléckovym
grafitom (GJS resp. GGG) a na temperovand liatinu s ¢iernym lomom (GJMB resp.GTS). Predhrev nie je nutny.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Rm Rpo.2 As HB
Typické chemické zloZenie MPa MPa %
Cistého zvarového kovu: 1SO | 560 | 380 | >15 | 180 - 220
ocg os(ls l(\)ll; 4I;e0 5':'0 é\ é gz ch Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
01; . b’, . Priemer Dizka Prid | Vytasnost | Doba Podiel ks/kg Vykon
204t bazie y” . horenia zv. kovu zv. kovu odtav.
Teplota presusania: 200°C/2 h (mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
Zvéraci prid: 25 300 60 - 100 110 45 0,70 85 0,80
Napiétie naprazdno: > 45 V 3,2 350 80 - 150 110 56 0,70 44 1,20
Zvaracie polohy: 4,0 350 100 - 200 110 59 0,70 30 1,60
A
= HIEIET
. Pouzitie:
OK NiCrFe-3 (0K 92.26) Pouzitie: Elekiroda na zvaranie niklovych zliatin typu INCONEL 600 & NIMONIC. Je vhodné aj na 5 a 9% Ni oceli
SFA/AWS A 5.11: E NiCrFe-3 ) pre nizke teploty aj na heterogénne spoje, napr. feritickej ¢i martenzitickej ocele s austenitickou, ako aj na zva-
EN ISO 14172: E Ni ranie odliatkov zo Ziarupevnych oceli s obmedzenou zvaritelnostou. Zvarovy kov odoldva redukénej atmosfére
6182 (NiCr15Fe6Mn) bez obsahu siry do 1150°C. Interpass teplota: < 100°C)
Klasifikacie/certifikacie: Vhodnost na zvaranie, napr.:
ABS E NiCrFe-3 Zliatin typu 2.4630, 2.4631, 2.4669, 2.4816, 2.4817, 2.4851, 2.4867, 2.4869, 2.4951 a inych.
NAKS 4.0 mm Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:
Typické chemické zloZenie Podmienky ‘ Stav Rn Reo2 ‘ As KV (J)°C
0,
gistého zvarového kovu: MPa MPa % +20 | -19%
C_Si_Mn Cr Ni_Fe Nb AWS TZ0 | e | 40 | 40 | 100 | 80
<01 06 60 150 700 60 20  Tz0-stav po zvareni
Obal: bazicky
Teplota prestgania: 200°C/2 h Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Zvéraci prud: Priemer Dizka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
Zvaracie polohy: horeni zv. kovu sv. kovu odtavenia
(mm) (mm) (A) (%) (s) (%) (kg/h)
/|
E E IE m 2,5 300 50-70 110 50 0,63 88 0,90
Iné tdaje: 3,2 350 65 - 105 110 60 0,62 57 1,20
W. N~ 2.4620 4,0 350 75 - 150 110 60 0,64 31 2,00
FN 0 5,0 350 120 - 170 110 68 0,64 20 2,70
Pouzitie:

OK NiCrMo-3 (0K 92.45)

Elektréda na zvaranie niklovych zliatin typu INCONEL 600 ¢i NIMONIC. Je vhodna aj na 5 a 9% Ni ocele pre nizke

SFA/AWS A5.11:  E NiCrMo-3 i . . T o " : PO .
EN ISO 14172: E Ni 6625 teploty aj na heterogénne spoje, napr. feritickej ¢i martenzitickej ocele s austenitickou, ako aj na zvaranie odliatkov
’ (NiCr22Mo9Nb) zo ziarupevnych oceli s obmedzenou zvaritelnostou. Zvarovy kov odolava redukénej atmosfére bez obsahu siry do

1150°C. Interpass teplota: < 100°C)
Vhodna na zvéranie napr.: zliatin W. Nr 2.4618, 2.4619, 2.4630, 2.4631, 2.4641, 2.4660, 2.4851, 2.4856, 2.4858 a inych.

Klasifikacie/certifikacie:

TOV 12414 ) Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:
DNV FOR NV 1,5Ni i
up to NV 9Ni (H5) Podmienky Stav Rm Rooy2 As KV (J)°C
MPa MPa % +20 | -196
Typické chemické zloZenie 1ISO TZ0 | 780 500 | 35 | 70 | 50
Cistého zvarového kovu: .
TZ 0 - stav po zvareni
C Si Mn Cr Ni Fe Mo Nb
<005 05 03 21,0 zwydok <50 9,0 3,6  Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Obal: bazicky Priemer Délka Prud Vytaznost Doba Podiel ks/kg Vykon
P horeni zv. kovu sv. kovu | odtavenia
Teplota presusania: 200°C/2 h
Zedract brid: (mm) | (mm) (A) (%) (s) (%) (kgh)
Zvéraci Ilh . 2,5 300 55-75 105 40 0,55 100 0,90
varacle polohy: 32 350 65 - 100 105 52 0,56 49 1,40
JKEEET 40 350 | 80-140 105 57 058 33 1,90




OK 94.25

DIN 1733: EL-CuSn7

Klasifikacie/certifikacie:
SEPROZ VNA 272581

ELEKTRODY
DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG

y
ESAB *
A

Pouzitie:

Elektréda na zvaranie medi a bronzov, najmé cinovych. Vhodna aj na malé opravy navaranim na ocel alebo
zvaritelné druhy liatin, napr odliatkov ¢erpadiel, ventilov, skrini a opornych pléch. Nahradza pévodny typ E-S 602.
Predhrev a interpass teplota: ~ 300°C.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Typické chemické zloZenie Podmienky Stav Rm Rpo.2 As/A, KV (J)/°C
Cistého zvarového kovu: MPa MPa % +20
Mn Cu Sn 1SO | 7120 | 360 | 235 | 25 | 25
0,40 92,0 7,0 TZ 0 - stav po zvareni
Qbal: bazicky Zvaracie parametre a orienta¢né vykonové hodnot
. Zvéracie parar i v Vv :
Teplota presusania: 300°C/2h - v v
L Priemer Dizka Prud
Zvaraci prud: =(+)
. (mm) (mm) (A)
Zvaracie polohy: 25 350 60 - 90
i v Sl s 32 3 | 90-125
Iné tidaie: 4,0 350 125 - 170
Tvrdost ~ 95 HB
W. Nr. 2.1025
Pouzitie:

OK GPC (0K 21.03)

Klasifikacie/certifikacie:

Elektroda je urena na drazkovanie, dierovanie a rezanie oceli, sivej liatiny a nezeleznych kovov s vyjimkou medi,
s pouzitim Standardného zvéracieho zariadenia. Rychlost rezania 1-1,5 m/min.

Parametre rezania:

I:’s':'e;":’zcvha‘ig“:ce';z Zk'g‘i,zf“e Priemer | Dizka Prid Napitie
c s * Mn (mm) (mm) (A) (V)

0,07 0,10 0,50 25 350 100 - 120 43

Obal: $pecial 3,2 350 130 - 180 43

=08k speciainy 4,0 350 170 - 230 48

Zvaraci prud: [=1=6 50 450 230 - 300 48

Napétie naprazdno: > 70 V

Zvaracie polohy:

e =T

Weld G3Sii Pouzitie:

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
EN ISO 14341A: G3Si1

Klasifikacie/certifikacie:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A G 382 C1 3Sit
EN ISO 14341-A G 42 3 M21 3Si1

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drétu (%):

C Si Mn

0,11 0,85 1,30

Zvaracie polohy:

LT

Weld G3Si1 je pomedeny drot ureny na zvaranie nelegovanych a legovanych konstrukénych oceli metédou MAG.
M4 $ir$i rozsah chemického zloZenia ako nase prémiové droty OK Autrod 12.50 a OK Aristorod 12.50, jeho zvaracie
vlastnosti sa blizia tymto drétom. Je vhodny na zvaranie kutovych aj tupych zvarov vo vSetkych polohach.. Moze
zvéarat v atmosfére zmesnych plynov Ar/CO2, aj v ¢istom CO2.

Vhodny na zvéranie napr.: P/S 235 az P/S 420

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky | Stav Plyn ReL Rm A (As) z KV (J)/°C
MPa MPa % % +20 |-20 130
EN TZ0 M21 470 560 26 68 130 | 90 | 70
EN TZ0 C1 440 540 25 70 110 | 70
Zvaracie parametre a orientac¢né vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
(%) plynu podavania odtavenia
(mm) (A) V) (I/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- 5,6
1,2 120 - 380 18 - 34 97 18 2,7-15,0 1,3- 8,0
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A

OK AristoRod 12.50

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
ENISO 14341A: G3Sit

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479 ABS  3YSA

BV SA3YM DB 42.039.29
DNV 1l YMS GL 3YS

LR 3S, 3YS TOV 10052
dalSie: CWB, RS, NAKS, PRS

Ochranny plyn: M21, C1 (EN ISO 14175)

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A G 38 3 C1 3Sit1
EN ISO 14341-A G 42 4 M20 3Si1
EN ISO 14341-A G 42 4 M21 3Sit1

Zvaraci prud:
Typické chemické zloZenie drétu (%):

C Si Mn

0,10 0,90 1,50
Zvaracie polohy:

LT

Iné udaje: W.Nr. 1.5125

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG

Pouzitie:

Leskly (nepomedeny) drét na zvaranie vacsiny beznych konstrukénych oceli s pevnostou do 530 MPa, napr. na
vyrobu ocelovych konstrukcii, tlakovych nadob, dopravnych zariadeni a pod. Je vhodny aj na zvaranie jemno-
zrnnych oceli s medzou klzu do 420 MPa. Vyborné podavacie vlastnosti umoziuju pouzit aj vysokoproduktivnu
met6du zvarania SAT™,

Vhodny na zvéranie napr.: P 235/S 235 az P 420/S 420 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky| Stav Plyn Rm ReL (Rpo.2) As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -29 | -40
EN TZ0 M21 560 470 26 130 | 90 | 70 60
EN TZ1 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:
ad Prad Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
% plynu podavania odtavenia
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-25,0 08-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-25,0 1,0- 55
1,2 120 - 380 18- 35 97 18 2,5-20,0 1,3- 8,0
1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-15,0 21-114

OK Autrod 12.51
SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
EN ISO 14341A: G3Si1

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479 ABS  3YSA

BV SA 3YM DB 42.039.06
DNV Il YMS GL 3YS

LR 3S, 3YS TOV 00899
dalsie: PRS, RS, NAKS, PRS

Ochranny plyn:
M21, C1 (EN ISO 14175)

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 38 2 C1 3Si1
G 42 4 M21 3Si1

Pouzitie

Drét na zvéranie nelegovanych konstrukénych oceli s pevnostou do 530 MPa a jemnozrnnych oceli s medzou kizu do 420
MPa, napr. na vyrobu tlakovych nadob. Umozriuje zvaranie vysokym pridom (sprchovy prenos) a s kratkym oblukom v polohe
vodorovnej aj mimo nej. Dodava sa aj vo velkokapacitnom baleni MARATHON PAC™ (v priemeroch 0,8; 1,0 a 1,2 mm).

Vhodny na zvaranie napr.: P 235/S 235 az P 420/S 420 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Rn ReL (Rpo2  |As/(Ag) KV (J)/°C
MPa MPa % |+20|-20 |-30 |-29
EN TZ0 M21 560 470 26 (130 | 90 | 70
EN TZ1 M21 495 370 28 (120 | 90
EN TZ2 M21 455 310 32 [100 | 75
EN TZ0 C1 540 450 25 [110 | 70
AWS TZ0 (03 >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:

Zvaraci prid: = ad Prud Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
Typické chemické zloZenie drétu : (%) plynu podavania odtavenia
c Si Mn (mm) (A) (V) (//min) (m/min) (kg/h)
0.09 0.90 150 0,6 30 - 100 15-20 95 12 55-13,0 0,7-17
’ ’ ’ 0,8 60 - 200 18-24 95 14 3,2-13,0 0,8-30
Zvaracie polohy: 1,0 80 - 300 18- 32 96 16 2,7-15,0 1,0-5,6
7 [ 1,2 120 - 380 18- 34 97 18 2,5-15,0 1,3-8,0
EEEE 1,6 225 - 550 28 - 38 98 20 2,3-12,0 21-114
OK AristoRod 12.57 Pouzitie:

EN ISO 14341-A: G2Si
SFA/AWS A5.18: ER70S-3

Klasifikacie/certifikacie:
CE EN 13479

DB 42.039.10
VdTUV 10615

CcwB CSA W48

Ochranny plyn M21, C1 (EN ISO 14175):

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14311-A G 38 3 M21 2Si
EN ISO 14311-A G352C12Si

Typ legovania: ocel Mn/Si
Zvaraci prud:
Typické chemické zloZenie drotu:

C Si Mn

01 0,5 0,8
Zvaracie polohy:

LT
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Nepomedeny zvaraci drdt uréeny na zvaranie nelegovanych ocely, predovSetkym tam, kde sa pozaduju vysoké
zvéaracie parametre a najvy$Sie podavacie rychlosti drétu, ako to je na mechanizovanych a robotizovanych zvaracich
pracoviskach. Je vhodny aj na zvaranie jemnozrnnych oceli, napr. P235/S235 a dalSich typov, pri vyrobe ocelovych
konstrukcii, tlakovych nadob a dopravnych zariadeni.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Ret (Rpo2) As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30
EN TZ0 M21 515 420 26 140 | 110 | 90
EN TZ0 C1 485 385 25 115 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
d Prud Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
(%) plynu podavania odtavenia
(mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,2 | 100-320 | 16-32 | 95 | 20 | 18-200 | 13-75



OK Autrod 12.58
SFA/AWS A 5.18: ER 70S-3
EN ISO 14341-A: G2Si

Klasifikacie/certifikacie:

ABS  3YSA BV SA 3YM
CE EN 13479 DB 42.039.17
GL 3YS LR 3YS, 3YM
TOV 07653

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 352 C1 2Si
G 38 3 M21 2Si

Zvaraci prud:
Typické chemické zlozenie drotu:

Cc Si Mn

0,10 0,65 0,8
Zvaracie polohy:

LT

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG ﬁ
A

Pouzitie:

Pomedeny drét na zvaranie vacsiny beznych konstrukénych aj jemnozmnych oceli. Je vhodny na zvaranie Casti tla-
kovych nadob, oceli na stavbu lodi aj dielov z pozinkovanych plechov z oceli s medzou kizu do 380 MPa. Umoznuje
zvaranie vysokym prudom (sprchovy prenos) aj kratkym oblukom vo vSetkych polohach. Drét OK Autrod 12.58 je
totozny so skor dodavanym typom C 113.

Vhodny na zvéranie napr.: P 235/S 235 az P 355/S 355 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm 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 Ct >480 (>400) (>22) >27
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napitie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania odtavenia
(mm) (A) V) g/100g drotu (I/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 3,2-10,0 0,8-3,0
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
1,2 120 - 380 18- 35 97 18 2,3-12,0 1,6-87

OK AristoRod 12.63

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

Klasifikacie/certifikacie:
ABS 3YSA (M21) BV SA3YM (C1 &
M21) - CE EN 13479 - CWB B-G 49A 3

C1 56 (B-G 49A 3 C G6) - DB 42.039.30 -

DNV-GL Il YMS (M21) - LR 3YS H15
(M21) - NAKS 1.2MM - VdTUV 10051
Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 4Si1
G 46 4M21 4Si1

Zvaraci prud: =)

Typické chemické zloZenie drétu (%):

C Si Mn

0,10 1,00 1,70
Zvaracie polohy:

e K-

Pouzitie:

Nepomedeny drét na zvaranie nizkolegovanych a jemnozrnnych oceli s minimalnou medzou kizu do 460 MPa v zmes-
nom plyne Ar/CO2 alebo do 420 MPa v CO2. Drét umoznuje zvarat vysokym pridom (sprchovy prenos) alebo kratkym
oblukom v polohe vodorovnej aj v ostatnych polohach

Vhodny na zvéranie napr.: P 235/S 235 az P 460/S 460 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn R Ret (Rpo2) | As(Al) KV (J)/°C
MPa MPa % |+20|-20 | -30 | -29 |-40
EN TZ0 M21 595 525 26 [130 | 90 | 70 60
EN TZ1 M21 385 520 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 orientaéné vykonové hodnoty:
od Prad Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
zvar. kovu plynu podavania odtavenia
(mm) (A) V) g/100g drotu (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 185 18-24 95 14 3,2-25,0 0,8-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-25,0 1,0-5,5
1,2 120 - 380 18- 35 97 18 2,3-20,0 1,2-8,0

OK Autrod 12.64
SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
EN ISO 14341-A: G4Si1

Klasifikacie/certifikacie:

ABS 3YSA BV SA3YM
DB 42.039.11 CE EN 13479
DNV Il YMS GL 3YS

LR 33YS RS 3 YMS
TOV 04294 NAKS 1.2-1.6mm
Ochranny plyn (EN ISO 14175):

M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 42 2 C1 4Si1
EN ISO 14341-A: G 46 3M21 4Si1

Zvéraci prud:
Typické chemické zloZenie drétu:
c Si Mn

0,10 1,00 1,70
Zvaracie polohy:

LT

Pouzitie:

Na zvaranie jemnozmnych a nizkolegovanych oceli, napr. pri vyrobe tlakovych nadob a pod. Vy$si obsah Mn a Si
zvySuje medzu klzu v porovnani s drétom OK Autrod 12.51. Je mozné zvéranie vysokym prddom (sprchovy pre-
nos) aj kratkym oblukom, v polohe vodorovnej aj v ostatnych polohach. Dodéava sa aj vo velkokapacitnom baleni
MARATHON PAC™ (priemery 0,8; 1,0 a 1,2 mm).

Vhodny na zvaranie napr.: P 235/S 235 az P 460/S 460 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn ‘ Rm Ret (Roo2) ‘ As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % | +20 | -20 | -30 |-29
EN 120 M21 595 525 26 [ 130 [>90 | 70
EN TZ1 M21 520 385 28 [120 | 90
EN 122 M21 465 320 32 [100 | 75
EN TZ0 Ct 570 475 25 | 110 | 70
AWS 120 Ct >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:
d Prud Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
(%) plynu podavania odtavenia

(mm) (A) V) (/min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 185 18 - 24 95 14 3,2-10,0 0,8-25
1,0 80 - 300 18 - 32 96 16 2,7-15,0 1,0-55
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
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OK AristoRod 55
(OK AristoRod 13.13)

SFA/AWS A 5.28:ER100 S-G
EN ISO 16834-A: G Mn3NiCrMo
G 55 4M Mn3NiCrMo

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479

LR 4Y55

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21

Zvaraci prud: =)

Typické chemické zlozenie drotu:

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG

Pouzitie:

Drét na zvaranie nizkolegovanych oceli s minimalnou medzou kizu do 550 MPa, kde sa predpisuje razova hizevnatost

za nizSich tepl6t, napr.: P460 NL2 a inych..
Interpass teplota 150°C. Predhrev 150°C.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

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 TZA1 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 zihani 620°C/1 h

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

. . @d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
C Si_ Mn Cr Ni Mo plynu podavania odtavenia
0,10 0,70 1,40 0,60 0,60 0,20 (mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)

Zvaracie polohy: 0,8 40-170 16 - 22 12 2,0-25,0 04-26
7 1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-25,0 1,0-54

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

OK AristoRod 13.26 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.28: ER80S-G
ENISO 14341-A: G Z 3Ni1Cu

Klasifikacie/certifikacie:

Nepomedeny drét na zvaranie oceli so zvySenou odolnostou proti atmosférickej korézii, napr. typu CORTEN A, B,
PATINAX, DILLICOR. Pouzitie ochrany zmesnym plynom zlepSuje mechanické viastnosti zvarového kovu. Interpass

teplota 170-200°C.

CE EN 13479 Vhodny na zvaranie napr.: S 235 J2W az S 355 J2G1W a dalSich.
DB 42.039.32 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:
DNV 1IFYMS (M21), Il YMS(CT) Podmienky Stav Plyn Rm Reoz A, KV (J)/°C
Ochranny plyn (EN ISO 14175): MPa MPa % |+20 | -20 | -40 | -60
M21, C1 AWS TZO0 | M21 | 625 | 540 | 26 |14O | 110 | 87 | 50
Klasifikacia zvarového kovu: 720 - stav po zvareni
EN ISO 14341-A: G 42 0 C1 Z 3Ni1Cu P . L p
. p: :
G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu Zvaracie parametre a orienta¢né vykonové hodnoty
ad Prud Napitie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
Zvaraci prid: drotu plynu podavania | odtavenia
mm A \'J mm I/min m/min kg/h
Typické chemické zloZenie drétu (%): (mm) @) V) (mm) ( ) ( ) (kg/h)
1,0 80 - 280 18 - 28 15 15 2,7-25,0 1,0-54
@ Si Mn Ni Cu 1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-20,0 1,5-6,6
0,09 0,80 1,40 0,85 0,40
Zvérac polohy: |
N 7 = Bl Dy
OK Autrod 13.28 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.28: ER80S-Ni 2
ENISO 14341-A: G 2Ni2

Klasifikacie/certifikacie:

TOV 06852 (RG)
DNV VYMS(M21)
CE EN 13479
NAKS

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 46 6 M21 2Ni2

Zvaraci prud: =(+)
Typické chemické zloZenie drotu:

C Si Mn Ni

0,10 0,60 1,10 2,40

Zvaracie polohy:

el

Nizkolegovany drét na zvaranie oceli podobného chemického zlozenia, pri ktorych sa bezne pozaduju dobré vlast-

nosti za nizkych teplét, az do -60°C. Je vhodny na zvaranie nadob, rarok a pod.

Vhodny na zvaranie napr.: P 460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6, 12Ni14 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As(A) KV (J)/°C
MPa MPa % 0 |-40 |-60 | -29
EN TZ0 M21 630 540 28 | 130 [ 100 | 60 -
AWS TZA1 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 Napatie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drotu plynu podavania odtavenia
(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




OK AristoRod 69
SFA/AWS A 5.28: ER 110S-G
EN ISO 16834-A: GMn3Ni1CrMo

Klasifikacie/certifikacie:

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG

Pouzitie:

y
ESAB *
A

Drét na zvaranie nizkolegovanych vysokopevnych oceli s dobrou rdzovou hizevnatostou pri nizkych teplotach,
napriklad typu N-A-X TRA 56 az 70 a pod.

Vhodnost pro zvareni, napt.: S 420 az S 690 a inych.

CE EN 13479
GL 4Y69M Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
DNV IV Y6OMS p 4
DB 42.039.33 AT Stav Plyn Rm Reo2 As KV (J)/°C
. R 0, d B
TOV 11837 MPa MPa % +20 | 20 | 30
. EN TZ0 M21 800 730 19 100 | 70 | 60
M21 EN TZ2 M21 640 350 2 100 | 50 | 50
Klasifikacia zvarového kovu: TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 620°C/15 h,
EN ISO 16834-A: G 69 4M Mn3Ni1CrMo  TZ 2 - stav po normalizaénom Zhani 920°C/0,5h.
Zyaraci prud; = Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Typické chemické zloZenie drétu: ad Prad Napiétie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania odtavenia
C Si Mn Cr N Mo V (mm) (A) W) (Vmin) (m/min) (kg/h)
0,08 0,60 1,60 0,30 1,40 0,25 0,07 10 50-780 18-78 27050 T0- 54
Zvaracie polohy: 1,2 120 - 350 20-33 2,7-20,0 1,5- 6,6
EEEE 1,6 225 - 480 26 - 38 3,1-15,0 3,3-11,6
OK AristoRod 89 Pouditie:

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

Nepomedeny nizkolegovany drét na zvaranie vysokopevnych oceli tepelne spracovanych a jemnozrnnych
konstrukénych oceli s minimalnou medzou kizu do 890 MPa.

ENISO 16834: GMn4Ni2CrMo
et o et e Vhodnost pro zvareni: S 890, Weldox 890, XABO 90 a Domex 960
Klasifikacie/certifikacie:
SE Egl 013%23 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
TUV 11881 Podmienky Stav Plyn Rn R As KV (J)/°C
GL 4Y89S MPa MPa % -40
Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21 ENISO | Tz0 | M2t | 1000 | 920 18 | 60
TZ 0 - stav po zvareni
Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 16834-A: G 89 4M Mn4Ni2CrMo Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Zvaraci prid: =0 agd Prad Napétie VVJet Spotreba R)’/c’hlosf Vykon
drotu plynu podavania odtavenia
Typické chemické zloZenie drétu (%): (mm) (A) ) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
. . 0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-25,0 04-26
0(1:0 osgo 1“";0 0C3'0 2N1'0 oMe:Ls 1,0 80 - 280 18- 28 15 15 2,7-250 1,0-54
’ ’ ’ ’ ’ ’ 1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-20,0 1,5-6,6
Zvaracie polohy:
A I
we LR I-T
OK AristoRod 13.09 Pouzitie:

SFA/AWS A 5.28: ER 80S-G
EN ISO 14341-A: G2Mo

EN ISO 21952-A: GMoSi
ENISO 21952-B: G1M3

Klasifikacie/certifikacie:

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

NAKS

Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21, C1

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 14341-A: G 380 C12Mo
EN ISO 14341-A: G 46 2 M21 2Mo

Zvaraci prud: =(+)
Typické chemické zloZenie drétu (%):

C Si Mn Mo

0,10 0,60 1,10 0,50
Zvaracie polohy:

LT

Iné udaje: W. Nr.1.5424

Nizkolegovany drét s 0,5% Mo na zvaranie Ziarupevnych oceli s pracovnou teplotou do 500°C, napr. na rdrky, tla-
kové nadoby. Vhodny aj na zvaranie nizkolegovanych oceli vy33ej pevnosti. Po zvareni sa zvy&ajne ziha v rozmedzi

600-700°C na znizenie pnuti.
Interpass teplota 150-300°C.

Vhodny na zvaranie napr.: P 235 - P 460, 16Mo3, G20Mo5 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo.2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % |+20 | O | -20 | -40
EN TZ0 M21 +20 610 515 26 (117 | - [100 | 57
EN TZ0 M21 +450 570 425 20
EN TZA1 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 Prad Napatie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
drétu plynu podavania odtav.
(mm) (A) V) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-25,0 04-26
1,0 80 - 280 18- 28 15 14 2,7-25,0 1,0- 54
1,2 120 - 350 20-33 20 18 2,7-20,0 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 12 30 3,1-15,0 33-11,6
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OK AristoRod 13.12

SFA/AWS A5.28: ER 80S-G
EN ISO 21952-A: G CrMo1Si
GOST 2246: 08X CM A
EN ISO 21952-B: G 55M 1CM3

Klasifikacie/certifikacie:
TUV 10089
NAKS

Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21, C1

Zvaraci prad: =(+)
Typické chemické zloZenie drétu (%):

Cc Si Mn Cr Mo
0,10 0,60 1,00 1,10 0,50

Zvaracie polohy:

el

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG

Pouzitie:

Nizkolegovany drét s obsahom 1%Cr a 0,5%Mo na zvaranie ziarupevnych oceli s pracovnou teplotou do 570°C a
nizkolegovanych oceli s vy$Sou pevnostou.

Interpass teplota 150-300°C.

Vhodny na zvaranie napr.: 13CrMo 4-5, G17CrMo5-5, 25CrMo4 a inych.
Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rn Rpo2 As KV (J)/°C  (-HB)
°C MPa MPa % |[+20 | O |-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 |80 | 40 | 30 |190
EN TZ 1 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 orientaéné vykonové hodnoty:

ad Prad Napatie Vylet Spotreba Rychlost Vykon
L. drotu plynu podavania odtavenia
Iné udaje: W.Nr. 1.7339 (mm) (A) V) (mm) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 40-170 16 - 22 10 12 2,0-25,0 04- 2,6
1,0 80 - 280 18 -28 15 15 2,7-25,0 1,0- 54
1,2 120 - 350 20 - 33 20 18 2,7-20,0 1,5- 6,6
1,6 225 - 480 26 - 38 30 20 3,1-15,0 3,3-11,6
OK Autrod 308LSi Pouzitie:

(OK Autrod 16.12)

SFA/AWS 5.9: ER 308LSi
EN ISO 14343-A: G199LSi

Klasifikacie/certifikacie:

EN 13479
DB 43.039.01
DNV 308L (-196°C)
TOV 04267
CWB  AWS A5.9

NAKS

Ochranny plyn (EN ISO 14175):

M13, M12

Zvaraci prud: =(+)

Typické chemické zloZenie drétu (%):

Drét s nizkym obsahom uhlika na zvaranie nehrdzavejucich oceli typu 18Cr8Ni a stabilizovanych oceli tohto typu.
Pouzitie v chemickom a potravinarskom priemysle.

Vhodny na zvaranie napr.: 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550 a inych.
Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 | -60 | -196
EN TZ0 M13 +20 570 400 36 110 | 70 | 45
EN TZO0 M13 +350 490 370 25
EN TZA1 M13 +20 600 340 43 90 [ 80 | 60
EN TZ1 M13 +350 460 240 28

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h

Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
c Si Mn Cr Ni zd Prad Napatie Spotreba Rychlost Vykon
<0.03 0.80 180 20.0 10.0 plynu pOdéVania odtavenia
Zvéracie bolohy: (mm) (A) (v) (I/min) (m/min) (kg/h)
0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-41
EEE 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 16-75
Iné udaje: W. Nr.1.4316 1,6 230 - 375 23-29 22 55-9,0 52-8,6
FN ~5-10
OK Autrod 309L Pouditie:

(OK Autrod 16.53)

SFA/AWS A 5.9: ER 309L
EN ISO 14343-A: G2312L

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479

NAKS 1,2mm

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M12, M13

=)

Zvaraci prud:
Typické chemické zlozenie drotu:

C Si Mn Cr Ni

<0,03 040 1,80 240 130

Zvaracie polohy:
LI

Iné udaje: W. Nr.~1.4332
FN ~9
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Drét s velmi nizkym obsahom uhlika na zvéranie oceli podobného zlozenia v stave tvarnenom alebo liatom. Pouziva
sa aj na heterogénne spoje, napr. nehrdzavejucich oceli s nelegovanymi alebo nizkolegovanymi. Je tiez vhodny na
navéranie.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti Eistého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rum R0 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -60 |-110
EN | Tzo | M3 | eo0 | 40 | 41 [ 160 130 | 90
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
@d Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania odtavenia
(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 16-75




OK Autrod 312
(OK Autrod 16.75)

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

Klasifikacie/certifikacie:

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG

Pouzitie:

y
ESAB *
A

Drét na zvaranie roéznorodych oceli, oceli obtiazne zvaritelnych a s nezndmym chemickym zloZenim, napr. opravy

strojnych ¢asti, nastrojov, manganovych austenitickych oceli a pod.

Vhodny na zvaranie napr.: 1.3401

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

) Podmienky Stav Plyn Rm Rpoz2 As KV (J)/°C
Ochranny plyn (EN ISO 14175): MPa MPa % +20
M12, M13 EN | TZ0 | M3 | 70 | 610 | 20 | 50
Zvaraci prud: =(+) TZ 0 - stav po zvareni
Typické chemickeé zloZenie drotu: Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
c Si Mn Cr Ni ad Prad Napitie Spotreba Rychlost Vykon
<015 050 1,80 305 95 plynu podavania odtavenia
o (mm) (A) (V) (//min) (m/min) (kg/h)
ﬁz"ara polohy: 08 50 - 140 16-22 12 34-110 08-27
EE E 1,0 80 - 190 16-24 15 29- 84 1,1-3,1
P 1,2 180 - 280 20 - 28 18 49- 85 26-45
Iné udaje:
W.Nr. 1.4337
FN 30 -40
PouZitie:

OK Autrod 316LSi
(OK Autrod 16.32)

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

Klasifikacie/certifikacie:

Drét s velmi nizkym obsahom uhlika na zvaranie nehrdzavejucich oceli typu 18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo. Obsah kremi-
ka je zvySeny na zlepSenie operativnych vlastnosti. Materil odolava kordzii aj v prostrediach obsahujucich chlor.

Vhodny na zvaranie napr.: 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435, 1.4571, 1.4583 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

CE EN 13479
DB 43.039.05 Podmienky Stav Plyn Tepl. sk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
DNV 316L (-196°C) °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
TUv 04268 EN TZ0 M13 +20 560 400 37 120 [ 95 | 45
CWB, NAKS EN TZ0 M13 +350 440 340 26
Ochranny plyn (EN ISO 14175): EN TZA1 M13 +20 590 350 42 110 | 90 | 50
M13, M12 EN TZ1 M13 +350 430 250 31
Zvaraci prad: =) TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Typické chemické zlozenie drétu (%):
c S Mn C Ni Mo Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prad Napitie Spotreba Rychlost Vykon
<003 080 190 190 120 270 plynu podavania odtavenia
Zvaracie polohy: (mm) (A) (\) (//min) (m/min) (kg/h)
EEE 0,8 55 - 160 12-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,6-6,0
A ielai 1,2 100 - 300 15-29 18 3,0-14,0 16-75
Iné udaje: W. Nr.~1.4430 ’ ! ’ ’ ’
FN 5-10 1,6 230 - 375 23 - 31 20 55-9,0 52-8,6
OK Autrod 318Si Pouzitie: o _ o y
(OK Autrod 16.31) Drét je uréeny na zvéranie nehrdzavejlcich oceli typu 18Cr8Ni3Mo stabilizovanych nidbom alebo titanom. Je
EN ISO 14343-A: G 19 12 3 NbSi vhodny na pouzitie v chemickom priemysle a na vyrobu zariadeni pracujdcich pri vy$Sich teplotach.
SFA/AWS: (ER318Si) Vhodny na zvaranie napr.: 1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4583 a Inych.
%W Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:
TOV 09735 Podmienky| Stav Plyn Tepl. sk. R Reo2 As KV (J)/°C
CE EN 13479 °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
NAKS EN TZ0 M13 +20 615 460 35 100 | 70
Ochranny plyn (EN ISO 14175): EN 120 M13 +400 480 360 35
M13, M12 EN TZA1 M13 +20 610 435 35 70 | 60 | 35
2viract prid - EN TZ1 M13 +400 470 310
araci prud: =
v Lprt TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani1050°C/0,5 h
Typické chemické zloZenie drétu: L . . )
Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
C_SI Mn Cr N Mo Nb 2d Prid Napitie Spotreba Rychlost Vykon
<0,08 0,80 1,70 19,0 12,5 2,80 <1,00 plynu podévania Odtavenia
Zvéracie polohy: (mm) (A) v) (min) (m/min) (kg/h)
| /] | 0,8 55 - 160 15 -24 12 4,0-17,0 1,0 - 4,1
EE 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 16-75

Iné udaje: W. Nr.1.4576
FN 5-10
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ESAB °
A

OK Autrod 347Si
(OK Autrod 16.11)

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

Klasifikacie/certifikacie:

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG

Pouzitie:

Drét typu 18Cr8Ni stabilizovany Nb na zvaranie nehrdzavejlcich oceli, ktoré zodpovedaju AISI 347 a AISI 321.

Zvarovy kov je odolny proti MKK.
Vhodny na zvaranie napr.: 1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550, 1.4878 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

DB 43.039.13 -
TOV 09734 Podmienky Stav Plyn Tepl. sk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
CE EN 13479 °C MPa MPa % +20 | -60 |-196
NAKS EN TZ0 M12 +20 640 440 37 110 | 80
Ochranny plyn (EN ISO 14175): EN TZ0 M12 +400 460 340 26
M13, M12 EN TZ1 M12 +20 600 330 45 105 | 80 | 55
Zvéraci prad: s EN TZ 1 M12 +400 430 280 25
L o TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5 h
Typické chemické zloZenie drétu:
- - Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
C_Si Mn Cr N Nb od Priid Napitie Spotreba Rychlost Vykon
006 080 180 200 100 070 plynu podavania odtavenia

Zvaracie polohy: (mm) (A) V) (I/min) (m/min) (kg/h)

% 0,8 55 - 160 15-24 12 4,0-17,0 1,0-4,1
E.EE 1,0 80 - 240 15-28 15 3,5-18,0 1,6 -6,0
Iné udaje: 12 100 - 300 15-29 18 30-14,0 16-75
W.Nr. 14551 16 230 - 375 23 - 31 22 55-9,0 52-86
FN ~5-10
OK 430 LNbTi Pousitle: ~ . , . . , ST,
EN ISO 14343-A: G Z 18LNbTi Dr6t ureny najma na zvaranie vyfukovych systémov v automobilovom priemysle. Vdaka dvojnasobnej stabiliz&cii

Klasifikacie/certifikacie:

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M12, M13

Typ legovania:
18% Cr-Nb a Ti stabilizovany

Typické chemické zloZenie drotu:

C Si_ Mn Cr Nb Ti

0,025 0,60 0,50 18,0 0,55 0,30

Iné udaje:
Nb: Min 0.05 + 7x (C+N)

Nb aj Ti ma vynikajuce mechanické aj korézne vlastnosti a tieZ vyborne odolava termainym Sokom.

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

ad Prad Napitie Spotreba plynu
(mm) (A) (V) (I/min)

1,0 100 - 260 18 - 28 16

1,2 100 - 300 15-29 16

OK Autrod 16.95
SFA/AWS A5.9: (ER 307)
EN ISO 14343-A: G 188 Mn

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479
DB 43.039.10
TUV 05420
NAKS

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
M12, M13

Zvaraci prud: =(+)
Typické chemické zloZenie drotu:

Cc Si Mn Cr Ni

<020 <1,2 6,5 18,5 8,5

Zvaracie polohy:

)

Iné udaje: W. Nr.~1.4370 FN ~0
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Pouzitie:

Austeniticky drot typu 18Cr8Ni s obsahom 6,5% Mn ureny na zvéranie manganovych austenitickych oceli a na
spoje tazko zvaritelnych oceli. Je vhodny aj na heterogénne zvarové spoje oceli typu 18/8 s uhlikovymi a nizko-

legovanymi oceliami.
Vhodny na zvéranie napr.:1.4583, S235 az S355, 1.3401, X120Mné6 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo.2 As KV (J)°C
MPa MPa % +20
EN | Tz0 | wmi3 | e | 40 | a4 | 130
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania odtavenia
(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 16-75
1,6 230 - 375 23-31 22 55-9,0 52-8,6




OK Autrodur 56 G M
(OK Autrod 13.91)

EN 14700: Fe 8
(DIN 8555: MSG-6-GZ-C-60G)

Klasifikacie/certifikacie:

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG

Pouzitie:

y
ESAB *
A

Drét na tvrdé navary napr. ¢asti mieSaCov, zemnych strojov a réznych nastrojov, kde sa pozaduje vysoka tvrdost
a odolnost proti oteru za sucasnej Ciastocnej odolnosti proti kordzii. Typicka tvrdost zvarového kovu (3. vrstva,
priemer dr6tu 1,2 mm, M21) po navareni 56 HRC, po zihani 400°C/1h cca 51 HRC.
Predhrev: 200-300°C. Kalenie: 1000-1050°C/olej alebo stlag. vzduch. Zihanie na mékko: 780-820°C/3-5 h.

Typické viastnost nd ho k Zvaracie parametre a orientac¢né vykonové hodnoty:
ypické vlastnosti navarového kovu: . s ; .
Tvrdost bez tep. spracovania: 50-60 HRC @d Prud Napatie S%T;Leuba :::;T::L oc\l?:\(l::ia
Obrobitelnost: len brusenim . .
Odolnost proti oteru: dobra (mm) (A) v (Ifmin) (m/min) (kg/h)
Odolnost proti zvySenym teplotam: dobra 1,0 80 - 280 18 - 28 15 2,7-147 1,0- 54
Ochranny plyn (EN ISO 14175): 1,2 120 - 350 20-33 18 2,7-124 1,5- 6,6
M21, C1 1,6 225 - 480 26 - 38 20 3,1- 8,1 3,3-11,6
Zvaraci prud:
Typické chemickeé zloZenie drotu:
Cc Si Mn Cr

0,45 3,0 0,3 9,0
Zvaracie polohy:
Iné udaje: W.Nr.1.4718

Pouzitie:

OK Autrod 4043
(OK Autrod 18.04)

SFA/AWS A5.10: ER4043
EN ISO 18273: S Al 4043(AlISi5)

Klasifikacie/certifikacie:
CE EN 13479

DB 61.039.05
CcwB AWS A5.10

Jeden z naj¢astejSie pouzivanych drétov na zvaranie hlinikovych zliatin. Pridavok kremika zlepSuje operativne
vlastnosti. Zvarovy kov nie je nachyiny na tvorbu trhlin, povrch zvaru je leskly, bez v&&Sich nerovnosti. Tepelne
sa nespracovava. Neodporuca sa na diely ktoré sa budd povrchovo upravovat. Odpordéany predhrev 80-120°C.
Interpass teplota 150°C.

Vhodny na zvaranie napr.: AIMgSi0,5, AIMgSi1, AIMg1SiCu, G-AISi6Cu4 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

vdTOV 12187 Podmienky Plyn Rpoz A
Ochranny plyn (EN 1SO 14175) MPa %
chranny plyn :
11,13 EN | | | 55 18
Zvaraci prid: ) Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
. sl ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
Typické chemické zlozenie drétu: plynu poddvania odtavenia
Si Mn Al Fe Zn (mm) (A) (V) (V/min) (m/min) (kg/h)
500 <0,05 950 <060 <0,10 08 60 - 170 13- 24 15 8,0-11,0 06-09
Zvéracie polohy: 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
EEEE 1,6 190 - 350 25-30 25 45- 8,0 1,5-2,6
Iné udaje W.Nr.~3.2245
Pouzitie:

OK Autrod 5356
(OK Autrod 18.15)

SFA/AWS A5.10: ER 5356

EN ISO 18273: S Al 5356
(AIMg5Cr(A))

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479 BV WB

DB 61.039.01 GL S-AlMg5

LR WB/I-1 DNV 5356

TOV 04664 ABS ER5356

CwB pre pr.1,2mm

RINA  WC

Ochranny plyn (EN ISO 14175): I1, I3
Zvaraci prad: =(+)
Typické chemické zloZenie drétu (%):

Si Mn Al Fe Mg

<0,25 <0,20 zvySok <0,40 5,00
Zvaracie polohy:

LT

Iné udaje: W.Nr.3.3556

Dr6t typu AIMg5 je najcastejSie pouzivany drét na zvaranie hlinikovych zliatin. Zvarovy kov ma vysoku pevnost v
Smyku. Zakladné materialy typu 5xxx s obsahom Mg nad 3% mdZzu byt pri teplotach nad 65°C nachylné na korézne

praskanie.

Interpass teplota 150°C. Predhrev 80-120°C.Interpass teplota 150°C.

Vhodny na zvaranie napr.: AIMg1 az AlMg5, AIMg4Mn, AIMgSit1, AlZn4,5Mg1 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Plyn Rpo2 As

MPa %

EN | | | 110 17

Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania odtavenia

(mm) (A) (V) (//min) (m/min) (kg/h)
0,8 60 - 170 13-24 15 11,0- 14,0 09-11
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 12-23
1,6 190 - 350 25-30 25 5,0- 8,0 16-2,6
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A

OK NiCr-3
(OK Autrod 19.85)

SFA/AWS A 5.14:
EN ISO 18274:

ERNiCr-3
S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

Klasifikacie/certifikacie:
Vd TUV 12666 (FP)
Vd TUV 12656 (MV)

DROTY NA ZVARANIE METODOU MIG/MAG
DROTY NA ZVARANIE METODOU TIG

Pouzitie:

Drét na zvéranie vysokolegovanych Ziaruvzdornych a kordzii vzdornych materidlov, 9% Ni a podobnych oceli s
vysokou huzevnatostou za nizkych tepl6t a niklovych zliatin napr. typu NiCr15Fe a pod. Vhodny aj na heterogénne
spoje typu austenit-ferit. Zvarovy kov ma dobré mechanické vlastnosti za nizkych tepl6t a dobru koréznu odolnost

pod napatim.

Vhodny na zvaranie napr.: 1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959 a inych, napr. Ni zliatin typu 2.4816
a 9% Ni ocele X8Ni9

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Ochranny plyn (EN ISO 14175): Podmienky Stav Plyn ‘ Tepl. sk. ‘ Rm ‘ Ren ‘ As
11,13 MPa MPa %
Zvaraci brad: EN TZ0 | | +20 650 | 400 | 40
Typické chemické zloenie dratu (%): TZ 0 - stav po zvareni

ypicke chemicke zlozenie Arotu (%) Zvéracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

C Si Mn Cr Ni Cu Fe Nna od Prud Napétie Spotreba Rychlost Vykon
<0,10<0,50 3,0 20,0 >67,0<0,50 <3,0 25 plynu podavania odtavenia
zvaracie polohy: (mm) (A) (\)) (I/min) (m/min) (kg/h)
LI 08 70 - 190 20-27 12 50-18,0 13-48

1,0 100 - 200 21-27 15 6,0-13,0 25-55

L 1,2 160 - 280 24 - 30 18 6,0-10,0 3,6-6,0
Iné tdaje: Ni zliatina typu 600 1,6 200 - 350 25 - 32 22 4,0- 8,0 43-86
(W.Nr. 2.4816)

i - Pougzitie:
8}5_“'#0' dc15|\8,|2§) 3 Drot na zvaranie vysokolegovanych ziaruvzdornych a korézii vzdornych oceli, 9% Ni a podobnych oceli, ako aj niklovych
: zliatin typu NiCr22Mo, NiCr21Mo a inych a na heterogénne spoje austenit-ferit. Zvarovy kov ma dobré mechanické vlast-
SFA/AWS A5.14:  ERNiCrMo-3 nosti za velmi nizkych tepl6t, dobre odolava jamkovej korézii a korézii pod napétim. Drét je vdaka vynikajdcej povrchovej
EN ISO 18274: S Ni 6625 Uprave vhodny aj na mechanizované a robotizované zvaranie. Dodava sa aj v baleni Marathon Pac.

Klasifikacie/certifikacie:
DNV For NV 1,5Ni up to NV9Ni
VdTUV 12413

Vhodny na zvaranie napr.: X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429, 1.4876, 1.4529 aj niklovych zliatin
typu, 2.4856, alebo 2.2458.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

) Podmienk Stav Plyn Tepl. zk. Rm R KV (J)/°C
Ochranny plyn (EN ISO 14175): y| | Y | s | MPa | MPa | % | 20, -1(o)5| 196
1,13 EN TZ0 I +20 780 500 45 130[ 120{ 110
o EN TZ0 11 +550 580 380 48
Zvaraci prud: EN TZA1 11 +20 765 370 46 185| 170 150
C . . . EN TZA1 il +550 590 270 46
Typické chemické zloZenie drotu: EN TZ?2 H +20 796 490 40 140 120
C Si Mn C Ni Mo Cu Fe Miha TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1175°C/0,5 h, TZ 2 - stav po zihani 550°C/15h.
<0,10<050 <0,50 >2,2 >60,0 90 <050 <05 37 Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:

Araci . ad Prud Napétie Spotreba Rychlost Vykon
Zvarac olohy: plynu podavania odtavenia
LB (mm) (A) V) (I/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- 8,0 43-8,6
OKTigrod 12.60 Pousitie:

SFA/AWS A 5.18:
EN ISO 636-A:

Klasifikacie/certifikacie:

TUV 11141 ABS 3Y

BV 3YM DNV IYM (11)
CE EN13479

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

ER 70S-3
Wasi

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

Zvaraci prud: =0
Typické chemické zloZenie drétu (%):

Cc Si Mn
0,10 0,60 1,20
Iné udaje:
W.Nr. 1.5130
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Drét na zvaranie beznych nelegovanych aj jemnozrnych oceli, lodnych plechov a oceli na vyrobu tlakovych

nadob.

Vhodny na zvaranie napr.: P 235/S 235 az P 355/S 355 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Ret (Rpop2) As(Ay) KV (J)/°C
MPa % 18 | -30
EN TZ0 420 26 90
AWS 120 (>400) (>22) >27

TZ 0 - stav po zvareni



OKTigrod 12.64

SFA/AWS A 5.18: ER 70S-6
EN ISO 636-A: Wi4si1
Klasifikacie/certifikacie:

ABS 3Y

BV 3YM

CE EN 13479

DNV NIYM (11)

GL 3Y

LR 33Y

TOV 05260 -

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 636-A: W 46 3 W4Si1

Zvaraci prad: =0
Typické chemické zloZenie drétu (%):

DROTY NA ZVARANIE METODOU TIG

Pouzitie:

y
ESAB *
A

Drét na zvaranie nizkolegovanych a jemnozrnnych oceli uréenych na vyrobu tlakovych nadob, lodi a pod.

Vhodny na zvaranie napr.: P 235/S 235 az P 460/S 460 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rn R.L As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % -29 | -30
EN TZ0 11 595 525 26 70
AWS TZ0 11 >480 >400 (>22) >27

TZ 0 - stav po zvareni

c Si Mn
0,10 1,00 1,70
Iné Gdaje:
W.Nr.  1.5130
OKTigrod 13.28 Pouitie:
g ] . Nizkolegovany drét na zvaranie jemnozrnnych CrMn oceli podobného chemického zlozZenia tam, kde sa pozaduiju
EII\:IAIISAC‘)N (533(;A ::28. \EVF;I\?&S-NIZ dobré mechanické vlastnosti zvarovych spojov za nizkych teplét. Je vhodny na zvaranie nadob a rurok.

Klasifikacie/certifikacie:
TOV 06243

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I

Klasifikacia zvarového kovu:
EN ISO 636-A: W 46 6 W2Ni2

Zvaraci prud: =0

Typické chemické zloZenie drotu:

C Si Mn Ni

0,09 0,60 1,10 2.40

Vhodny na zvaranie napr.: P460 NL2, 11MnNi5-3, 13MnNi6-3, 15MnNi6, 12Ni14 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 A4 KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -40 | -60
Aaws | Tzt | n | s | 55 | 30  [200]180 [150

TZ 1 - stav po zihani 620°C/15h.

OKTigrod 13.09

SFA/AWS A 5.28: ER70S-A1 (ER80S-G)

EN ISO 636-A: W2Mo
EN ISO 21952-A: W2MoSi
EN ISO 21952-B: W52 1M3

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479
DB 42.039.08
DNV lYms
TOV 04950 -
NAKS 2,0-3,2mm

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
]
Klasifikacia zvarového kovu:

EN ISO 636-A: W 46 2 W2Mo
Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drotu:

C Si Mn Mo

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

Pouzitie:

Drét legovany 0,5% Mo ur€eny na zvaranie oceli s vy$Sou pevnostou a ziarupevnych oceli s pracovnou teplotou do

500°C.

Vhodny na zvéranie napr.:
typli P235 - P460, S235 - S 460, 16Mo3 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky| Stav Plyn Rm Rpo2 As(Ay) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 -20 | -29 | -40 | -46 | -60 |
EN TZ0 11 600 490 25 180 | 160 20 25
EN TZ 1 11 550 450 31 147 | 127
AWS TZ0 11 >620 >520 (>24) 150 130

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 620°C/0,1h.
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OKTigrod 13.12

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

Klasifikacie/certifikacie:
TOV 04952

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
I

Zvaraci prud: =6
Typické chemické zloZenie drotu:

C Si Mn Cr Mo

0,10 0,60 1,00 1,10 0,50
Iné udaje:
W.Nr. 1.7339

DROTY NA ZVARANIE METODOU TIG

Pouzitie:

Nizkolegovany drét s obsahom 1% Cr a 0,5% Mo uréeny na zvaranie nizkolegovanych oceli s vy$Sou pevnostou
a ziarupevnych oceli s pracovnou teplotou do 570°C. Prednostne uréeny na koreriové vrstvy a tenkostenné ¢asti.
Vhodny na zvaranie napr.: 13CrMo 4-5, G17CrMo 5-5 a inych

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti Cistého zvarového kovu:

Podmienky| Stav Plyn Rm Rpo2 As(As) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -20 | -30 | -40 | -60
AWS TZ0 bl 720 560 (24) 120 [ 50 | 40 [ 20 | 20
EN TZ1 il 650 560 26 180

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

OKTigrod 13.22

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

Klasifikacie/certifikacie:
TOV 11884.00

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Zvaraci prud: =)

Typické chemické zloZenie drétu (%):

Cc Si Mn Cr Mo
008 060 100 260 1,00

Iné udaje:
W.Nr. 1.7384

PouZitie:
Dré6t na zvaranie nizkolegovanych ziarupevnych a vysokopevnych oceli s podobnym chemickym zloZenim a s
pracovnou teplotou do 600°C.

Vhodny na zvaranie napr.: 10CrMo9-10, G17CrMo09-10 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Ruoz  |As(Ad) KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | 20| -30 | -40
EN ‘ TZ1 I 640 ‘ 530 24 |165
AWS TZ2 X 655 550 (25) 182

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po zihani 750°C/0,5h., TZ 2 - stav po Zihani 690°C/1h.

OK Tigrod 308L
(OK Tigrod 16.10)

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

Klasifikacie/certifikacie:

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

cwB

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Zvaraci prud:
Typické chemické zloZenie drotu (%):
C Si Mn Cr Ni

<0,03 0,40 1,80 20,0 10,0
Iné udaje:

FN: 5-10

W.Nr. ~1.4316
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PouZitie:

Drét na zvaranie austenitickych nehrdzavejucich oceli typu 18Cr8Ni s velmi nizkym obsahom uhlika. Zvarovy kov
odolava medzikryStalovej kordzii. Drét sa bezne pouziva v chemickom a potravinarskom priemysle na zvaranie
nadob a rdrkovych systémov z oceli uvedeného typu, vratane stabilizovanych pridavkom Nb.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm Rpo2 As KV (J)/°C
MPa MPa % +20 | -80 |-196
EN TZ0 11

610 ‘ 480 ‘170 ‘135 ‘ 9

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po rozp. zihani 1050°C/0,5h.



DROTY NA ZVARANIE METODOU TIG ESAB °
A

K Ti rod L Pouzitie:
8K Tigrod 16 53)309 Prelegovany drét s nizkym obsahom uhlika uréeny na zvaranie nehrdzavejucich oceli podobného typu, tvarnenych
' alebo v liatom stave ako aj na heterogénne spoje, napr. nehrdzavejlcej ocele s ocefou nizkouhlikovou.
SFA/AWS A5.9: ER309L
EN ISO 14343-A: W 23 12L Typické hodnoty mechanickych viastnosti gistého zvarového kovu:
Klasifikacie/certifikdcie: Podmienky Stav Plyn Rm Roo2 As KV (J)/°C
TOV 10021 MPa MPa % +20 | -60 |-110
gEVB /E%;SXZ% EN | Tz0 | I | 50 | 40 | 40 | 160 [ 130 | 90
' TZ 0 - stav po zvareni
Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11
Zvaraci prud:
Typické chemické zloZenie drétu:
Cc Si Mn Cr Ni
<0,03 040 1,80 240 130
Iné udaje:
W.Nr. ~1.4332
FN: ~20
OK Tigrod 316L Pouzitie:
; Drét s nizkym obsahom uhlika na zvaranie nehrdzavejucich austenitickych oceli typu 18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo.
(OK Tigrod 16.30) M b , S o o
Zvarovy kov je dobre odolny proti beznej korézii a podia podmienok je Eiastoéne vhodny aj pre prostredia mierne
SFA/AWS A5.9: ER316L kyslé alebo obsahuijtice chloridy. Rozsiahle sa vyuZiva v chemickom a potravinarskom priemysle aj v stavebnictve.
EN ISO 14343-A: W 19 12 3L Odporuéa sa pri zvarani pouzit nizky tepelny prikon.
asifikacielcertiiacle: Vhodny na zvéranie napr.: W.Nr. 1.4301, 14541, 1.4550, 14435, 1.4571, 1.4583 a injch.
g\E/ 55\1615479 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti gistého zvarového kovu:
DNV 316L (-60°C) Podmienky| Stav Plyn Tepl. zk. R ‘ Ryo.2 As KV (J)/°C
TUV 04270 °C MPa MPa % [+20 | -60 |-110 |-196
CWB  AWSASS9 EN | Tzo | 1 | +20 | e00 | 470 |32 [175 [130 [120 | 75
Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11 TZ 0 - stav po zvareni,
Zvaraci prud: =0)
Typické chemické zloZenie drétu:
Cc Si_ Mn_ Cr Ni Mo
<0,03 0,50 1,80 19,0 12,0 2,80
Iné udaje:
W.Nr.  ~1.4430
FN:  ~5-10
OK Tigrod 318Si Pouzite:
(OK Tigrod 16.31) Drét s nizkym obsahom uhlika stabilizovany ni6bom, ur€eny na zvaranie nehrdzavejucich oceli typu 18Cr8Ni3Mo,
' ktoré su stabilizované pridavkom Nb alebo Ti. Zvarovy kov dobre odolava MKK aj opalu do 800°C.
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 NbSi
SFA/AWS:  (ER318Si) Vhodny na zvaranie napr.: 1.4301, 1.4306, 1.4429, 1.4435, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4583 a inych.
Klasifikacie/certifikicie: Typické hodnoty machanickych viastnosti &istého zvarového kovu:
DB 43.039.15 . o
CE EN 13479 LT | S Plyn Rm Reoz As KV ()°C
TUOV 09737 MPa MPa % +20
EN TZ0 1 615 460 35 40

Ochranny plyn (EN ISO 14175): ,
1 TZ 0 - stav po zvareni

Zvaraci prud: =)
Typické chemické zloZenie drotu: (%):

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

Iné udaje:
W.Nr. ~1.4576
FN: ~5-10
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ESAB ° DROTY NA ZVARANIE METODOU TIG
A

KTigrod 347Si Pouziie:
%K Ti g 16.11 3 S Drét typu 18Cr8Ni stabilizovany nidbom, uréeny na zvaranie nehrdzavejucich oceli podobného chemického zloZenia
( 1gro ' ) stabilizovanych Ti alebo Nb. Zvarovy kov ma dobrud odolnost proti medzikrystalovej kordzii.
SFA/AWS A5.9: ER347Si i L .
EN ISO 14343-A: W 19 9 NbSi Vhodny na zvaranie napr.: AIS| 347 a AISI 321, W.Nr. 1.4827, 1.4878 a inych.
Klasifikacie/certifikacie: Typické hodnoty mechanickych vlastnosti éistého zvarového kovu:
TUV 09736

) Podmienky Stav Plyn Rm Rpo,2 As KV (J)/°C

Ochranny plyn (EN ISO 14175): MPa MPa % +20
11

o EN | TZ0 | 11 | 640 | 440 | 35 | 90
Zvaraci prud: = TZ 0 - stav po zvarenf
Typické chemické zloZenie drétu (%):

c Si_ Mn Cr Ni_Nb
<0,08 0,80 1,70 20,0 10,0 <1,00
Iné udaje:
FN: 5-10
W.Nr.  ~1.4551
OK Tigrod 4043 Pouziti;

OK Ti g18 04 Drét typu AISi5 uréeny na zvaranie hlinikovych zliatin typu AlSi s obsahom Si do 7% a zliatin typu AIMgSi. Predhrev:
( 19ro : ) 80 - 120°C. Interpass teplota: 150°C.
SFA/AWS A5.10: R 4043
EN ISO 18273: S Al 4043 (AISi5) Vhodny na zvéranie napr.: AIMgSi0,5, AIMgSi1, AIMgSi1Cu, G-AISi6Cu4 a inych.
Klasifikacie/certifikacie: Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu:
CE EN 13479 Podmienky Plyn R Rpoz As
DB 61.039.06 MPa MPa %
CWB AWS A5.10
EN | I | 124 | 55 | 18

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11,13

Zvaraci prud: =]
Typické chemické zloZenie drétu (%):

Si Mn Al Fe Zn
500 <0,05 zaklad <0,60 <0,10

Iné udaje:
W.Nr.  3.2245

OK Tigrod 5356 Pouitie;

OK Tiarod 18.15 Drét typu AIMg5 uréeny na zvéranie hlinikovych zliatin s obsahom horéika do 5%. Je Ciasto¢ne vhodny aj na zvéra-
(OK Tigrod 18.15) nie hlinfkovych zliatin odolnych proti korézii morskou vodou. Predhrev 80 - 120°C.
SFA/AWS A5.10:  R5356

EN ISO 18273: S Al 5356 Vhodny na zvaranie napr.: AIMg1 az AlMg5, AlMg4,5Mn, AIMgSit1, AlZn4,5Mg1 a inych.

(AIMg5Cr(A)) o _ A )
Typické hodnoty mechanickych vilastnosti ¢istého zvarového kovu:

Klasifikécie/certifikécie:
K A acle Podmienky Piyn Rn Ruc As
CE EN 13479 MPa MPa %
DB 61.039.02 EN N 235 110 17
TOV 04665

cwB AWS A5.10

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11,13

Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie drétu (%):

Si Mn Al Fe Mg
<025 <020 950 <040 5,0

Iné udaje:
W.Nr.  3.3556
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OKTigrod NiCr-3
(OK Tigrod 19.85)

SFA/AWS A5.14:  ERNiCr-3
EN ISO 18274: S Ni 6082
(NiCr20Mn3Nb)

Klasifikacie/certifikacie:
vdTOV

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Zvaraci prud: =0
Typické chemické zloZenie drétu (%):
C Si Mn Cr Ni Fe NbTa

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

Iné udaje:
W.Nr.  2.4806

DROTY NA ZVARANIE METODOU TIG

y
) . A ESAB *
RURKOVE DROTY

Pouzitie:

Drét na zvaranie vysokolegovanych Ziaruvzdornych a koréziivzdornych materidlov, 9% Ni oceli a oceli podobného typu
s vysokou huzevnatostou za nizkych tepldt a niklovych zliatin, napr. typu NiCr15Fe a inych. Je vhodny aj na zvaranie
heterogénnych spojov typu austenit - ferit. Zvarovy spoj ma velmi dobré mechanické viastnosti za nizkych teplét a dobre
odolava kordzii pod napétim.

Vhodny na zvaranie napr.:
1.4558, 1.4859, 1.4861, 1.4876, 1.4958, 1.4959, 2.4816, 9%Ni ocele X8Ni9 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti Cistého zvarového kovu:
Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Ren As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 |-196
EN TZ0 il +20 700 425 44 100 | 70
EN TZ A1 I +20 750 460 40 160 | 145
EN TZ A1 I +450 600 330 41

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 650°C/15h.

OKTigrod NiCrMo-3

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

Klasifikacie/certifikacie:

DNV _For NV 1,5 to NVONi
VdTUVv 12460

Ochranny plyn (EN ISO 14175):
11

Zvaraci prud: =0
Typické chemické zloZenie drotu:
C Si Mn Cr Ni Mo Fe NbTa

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

Pouzitie:

Drét na zvaranie vysokolegovanych Ziarupevnych a kordziivzdornych oceli, 9% Ni oceli a oceli s podobnym che-
mickym zloZenim, napr. typov NiCr22Mo, NiCr21Mo a dal$ich. Je vhodny aj na zvaranie heterogénnych spojov typu
austenit - ferit. Zvarovy kov ma dobré mechanické vlastnosti za velmi nizkych tepl6t, dobre odolava jamkovej kordzii
a korozii pod napatim.

Vhodny na zvéranie napr.:

X12Ni5, X8Ni9, 1.4301, 1.4306, 1.4404, 1.4429 niklovych zliatin, napr. 2.4856 a 2.4858 a inych.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Tepl. zk. Rm Rpo2 As KV (J)/°C
°C MPa MPa % +20 |-196
EN TZ0 il +20 780 550 40 120 (100
EN TZA1 il +20 750 460 40 160 | 145
EN TZA1 il +450 600 330 41

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 650°C/15h.

OK Tubrod 14.05

SFA/AWS A5.36: E71T15-M21A4-G
ENISO 17632-A: T424ZM M 2 H5

Klasifikacie/certifikacie:

ABS 3YSA H10(M21)
BV SA3YM HH KV-40 (M21)
CE EN 13479

DNV YMS (H10) (M21)

LR 4Y40S H5 (M21)

Typ legury: 1% Ni

Typ néplne: s kovovym praskom
Ochranny plyn (EN ISO 14175): M21
Obsah difuzneho vodika: <5 ml/100g

Zvaraci prud: =)
Typické chemické zloZenie drétu (%):
C Si Mn P Ni

005 050 160 0,025 1,0

PoufZitie:
Rurkovy drét s kovovym praskom legovany 1% Ni na zvySenie huZevnatosti najma za nizkych teplét, uréeny na
zvéranie beznych konstrukénych oceli.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rn Rpo,2 As KV (J)/°C
MPa MPa % -20 | -40
EN | Tzo | m2t | 600 | 500 | 27 | 110 ] 80
TZ 0 - stav po zvarené
Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
ad Prud Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
plynu podavania odtavenia
(mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
1,0 80 - 250 14 - 30 95 20 2,5-10,0 12-42
1,2 100 - 320 16 - 32 95 20 1,8-12,0 1,3-75
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OK Tubrod 14.11

(PZ 6105R)

SFA/AWS A5.36 E70T15-M12A4-G-H4
SFA/AWS A5.36 E70T15-M21A4-G-H4
ENISO 17632-A: T 424M M 3 H5

Klasifikacie/certifikacie:

RURKOVE DROTY

Pouzitie:

Rurkovy drét s kovovym praskom, optimalizovany na zvaranie jedno- aj viacvrstvovych tupych aj kitovych zvarov,
predovSetkym v polohach PA a PB na robotizovanych pracoviskach. Drét ma vynikajicu podavatelnost a vyborné
zvaracie vlastnosti s minimalnym rozstrekom a lahkym opétovnym zapalovanim obluka. Velmi dobré vysledky sa

dosahuiju aj pri zvarani dielov so zakladnym naterom.

ABS 4Y400SA (M21) Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
BV S3YMHH : 5
oF EN 13479 Podmienky ‘ Stav Plyn erx; ;psyz ‘ ? ‘ KV (;,()), c
DB 42.039.28 (M21) a a ° -
DNV [11'Y40 H5 (M21) EN TZ0 M21 510 - 600 > 420 > 22 > 47
GL 4Y40HSS (M21) EN TZ0 M12 560 - 660 >460 >22 > 47
LR 4Y40S H5 (M21)
vdTOV 10010 TZ 0 - stav po zvareni
Typ néplne: s kovovym pragkom Zvéracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Ochranny plyn: EN ISO 14175: M21, M12
Vytaznost: 90 - 95% Priemer Prad Napétie va’hlos.t’ Vykon.
Zvaraci prad: A v pod7v§nla odt:vima
Typické chemické zloZenie &istého (mm) (A) v) (m/min) (kg/h)
zvarového kovu: ] 1,2 100 - 350 14 -32 1,8-185 1,3-8,0
Ochr.plyn  C Si Mn 1,4 150 - 350 18 - 33 35-12,1 21-72

M21 0,05 0,75 1,60

M12 0,05 0,95 2,00
Zvaracie polohy:
=

Pouzitie:

OK Tubrod 15.13

SFA/AWS A5.36 E71T1-C1A0-CS2-H4
SFA/AWS A5.36 E71T1-M21A0-CS2-H8 H8

Klasifikacie/certifikacie:
ABS: 3SA, 3YSA H5 (C1&M21)
BV SA3M, SA3YM H5 (M21)
CE: EN 13479 - DB:42.039.21
DNV Il YMS EHS) (M21)

GL 3Y H10S (M21)

LR 3YS H5 (M21)

PRS 3YS H5 (C1 & M21)
RINA 3YS H5 (M21)

RS 3YH5 (M21)

VdTUV 05019

Typ naplne: rutilova

Ochranny plyn:
EN ISO 14175: M21, C1

Vytaznost: ~ 85%
Zvaraci prud:

Typické chemické zloZenie
Cistého zvarového kovu:
C Si

Mn Cr Mo Ni

V_Nb

006 050

1256 <020 <020 <040 <0,08 <0,05

Rurkovy drét s rutilovou napliiou na zvéranie oceli strednej a vy3$Sej pevnosti az do 620 MPa vo vSetkych polohach, kde
sa pozaduje vysoka produktivita zvarania. Lahko sa ovlada, dava malé mnoZstvo trosky a rozstrek je minimalny. Je preto
vhodny na zvaranie najroznejSich ocelovych konStrukcii, nadrzi aj potrubi. Patri medzi najpouzivanejSie typy zvaracich

materialov v rade eurdpskych aj svetovych lodenic.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Podmienky Stav Rn
MPa

Plyn Rz

MPa

As KV (J)/°C
% -20

> 420

ISO TZ0 (03] 550
> 550

ISO TZO0 M21 620
TZ 0 - stav po zvareni

Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napétie Vytaznost

zvar. kovu plynu

(mm) (A) (V) (%) (V/min)

Spotreba

> 22 > 54
> 26 > 135

Rychlost
podavania
(m/min)

Vykon
odtavenia

(kg/h)

12 150 - 250 | 23-35 | 85 | 20

| 5,8 -20,7 | 21-75

PZ 6102

SFA/AWS A5.36 E71T15-M21A4-CS1-H4
ENISO 17632-A: T 46 4MM 2 H5
Klasifikacie/certifikacie:

ABS 3SA, 3YSA H5

BV S3M, S3YM H5 (M21)

CE EN 13479

DB 42.105.09

DNV IV YMS (H5) (M21)

GL 4YH10S (M21)

LR 4Y46S H5 (M21)

VdTUV 04901

Typ néaplne: s kovovym praSkom

Ochranny plyn:
EN ISO 14175: M21

Vytaznost: 90 - 95%
Zvaraci prad:

Typické chemické zloZenie
Cistého zvarového kovu:

C Si Mn

0,07 0,65 1,50
Zvaracie polohy:

LT
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Pouzitie:

Rurkovy drét s napliou kovového prasku, uréeny na zvaranie oceli strednej a vy$Sej pevnosti. Vhodny predovsetkym
na zvaranie Casti z tenkého plechu z oceli s medzou kizu do 460 MPa, vo vSetkych polohach okrem zvislej zhora nadol.
Mé velmi dobré zvéracie vlastnosti, stabilné v Sirokom pridovom rozsahu. Casto sa pouziva ako nahrada za plny drét
na mechanizovanych a robotizovanych pracoviskach. Pre stabilny obluk je vhodny aj na ruéne zvarané tvarové zvary a
korefové vrstvy. PouZitie pulzaéného zdroja dalej zlepSuje zvaracie vlastnosti a znizuje vnesené teplo. Je vhodny aj na

jednostranné zvary na keramickych podiozkach.

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

Podmienky Stav Plyn Rm ReL As KV (J)/°C
MPa MPa % -40
EN | Tzo | M2t | s30-570 | 485 | >20 | >75
TZ 0 - stav po zvareni
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Priemer Prud Napatie Vylet Rychlost Vykon
drétu podavania odtavenia
(mm) (A) (V) (mm) (m/min) (kg/h)
1,2 150 - 350 16 - 34 20 4,6-18,5 2,0-8,0
1,4 150 - 350 18 - 33 20 2,5-8,8 1,6-6,7
1,6 150 - 450 17 - 36 20 2,0-9,3 1,7-7,8



PZ 6113

SFA/AWS A5.36 E71T1-C1A0-CS2-H4
SFA/AWS A5.36 E71T1-M21A0-CS2-H8
ENISO 17632-A: T422P C1H5-T462P M1 H1

Klasifikacie/certifikacie:

ABS: 3SA, 3YSA 5 (C1&M21) - ABS 3YSA H10 (M21)
3YSA H5 (C1) - BV: SA3M, SA3YM H10 (M21) - CE:
EN 13479 -  ClassNK: KSW53G H10 (C1&M21) -
CRS 3Y H5S (C1 & M21) -

DB: 42.105.07 - DNV: Il Y4OMS H5 (M21)* Ill YMS H5
(C1)- DNV: lll YMS H5 (M21) lll YMS H5 (C1) - GL:

RURKOVE DROTY =gk
- 4

Pouzitie:

Rurkovy drét s rutilovou néplfiou na zvaranie oceli strednej a vy$$ej pevnosti az do 620 MPa vo vSetkych polo-
héch, kde sa poZaduje vysoka produktivita zvarania. Lahko sa ovlada, ddva malé mnoZstvo trosky a rozstrek
je minimalny. Je preto vhodny na zvaranie najroznejSich ocelovych konstrukcii, nadrzi aj potrubi. Patri medzi
najpouzivanejSie typy zvaracich materidlov v rade eurépskych aj svetovych lodenic.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti Cistého zvarového kovu:

3YH10S (M21) 3Y H5S (C1) -LR: 3YS H15 (M21) 3YS Podmienky Stav ‘ Plyn ‘ Rn Rpo2 ‘ As ‘ KV (J)/°C
H5 (C1) - LR: 3YS H10 (M21) 3YS H5 (C1) - PRS: MPa MPa % -20
3YH10 (M21) 3YS H5 (C1) - RINA 3YS H5 (M21) 2YS
H5 (C1) RS 3Y H5 (M21) 3Y H5 (C1) VATUV- EN TZ0 C1 510- 610 > 420 > 22 > 54
04902 -NAKS : 1,2mm EN TZ0 M21 540 - 640 > 460 > 22 > 54
Typ naplne: rutilova i .
Ochranny plyn: EN 1SO 14175: C1, Mp4 120 -stavpozvareni
Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Vytaznost: 85 - 90%
Zvaraci pr:ad: 5 Priemer Prud Napitie Rychlost Vykon
Typické chemické zlozenie podavania odtavenia
(;s;ehol zvarovzho kovu.s _ . (mm) (A) ) (m/min) (kg/h)
°N'I'2'1° yn T — 5'0 1 2“5 12 150 - 350 23-35 5,8 - 20,7 21-75
Ci 0:06 0:45 1z20 1,4 150 - 350 22-34 3,3-11,6 1,8-6,3
. i 1,6 150 - 450 22 - 36 28-124 1,8-8,1
Zvaracie polohy:
7 I
e =151 T
PZ 61 388R Pouzitie:

SFA/AWS A5.29 E81T1-Ni1M J
SFA/AWS A5.36 E71T1-M21P8-Ni1
SFA/AWS A5.36 E81T1-M21A8-Ni1
ENISO 17632-A: T466 INiPM1H5
Klasifikacie/certifikacie:

Rutilovy rdrkovy drét na zvaranie vo vietkych polohach. Dava nizkolegovany zvarovy kov s vysokou huzevnatostou
az do teplét -60°C. Odporuc¢a sa na zvaranie hrubych plechov s naslednym zihanim na znizenie pnuti. Je vhodny aj
na jednostranné zvaranie na keramickych podlozkach.

Typické mechanické hodnoty éistého svarového kovu:

ABS 4YSA H5 (M21)ABS 5Y46M H5 (C1) ~ Podmienky Stav Piyn Rm ‘ Reo2 ‘ As ‘ KV )/°c
DNV V Y42MS H5 (M21) MPa MPa % -60
LR 5Y42S, 5Y42srS H5 (M21) ISO TZ0 M21 550 - 650 > 470 > 22 > 47
NAKS/HAKC 1.2MM ISO TZ A M21 585 > 505 >25 > 84
Typ naplne: rutilova TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 600 °C/2h
Ochranny plyn:
EW%O 14,175: M21 Zvaracie parametre a orienta¢né vykonové hodnoty:
Vytaznost: 85% B . . ;
Zvéraci prid: ad Prud Napatie Plyn Ryc’hlos.l’ Vykon.
podavania odtavenia

Obsah difuzneho vodika: (mm) (A) V) (m/min) (kg/h)
< 5ml/100g zvaroveho kovu 12 | 175-350 | 25-38 | 20 | 56-128 | 28-81
Typické chemické zlozZenie
Cistého zvarového kovu:

C Si Mn Ni Mo

006 03 130 09 0,20
i Pouzitie:
g?,{ﬁ? Al'; IZ%I dE;I1§_ GS Rurkovy drét s vlastnou ochranou je uréeny na zvaranie beznych C-Mn oceli vo vSetkych polohach. Dava zvary s
- jemnym a hladkym povrchom, s minimalnym rozstrekom a malym mnoZzstvom lahko odstranitelnej trosky. Standardne

Klasifikacie/certifikacie: sa dodava v priemere 0,8 mm.
) ; Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
Typ népine: .
Specidina Podmienky ‘ Stav Plyn Rum R. ‘ As ‘ KV (J)/°C
Ochranny plyn: MPa MPa % +20
s vlastnou ochranou AWS 120 | - | 614 | 420 | >25 | >80
VytaZnost: TZ 0 - stav po zvareni
75 - 85%

I R— Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:
Zyaraci prad: Priemer Prud Napatie Rychlost Vykon
Typické chemické zlozenie podavania odtavenia
¢Cistého zvarového kovu: (mm) (A) ) (m/min) (kg/h)

C Si Mn Al 0,8 | 40- 100 | 14-16 | 30-7,0 | 0,4-26
0,2 0,3 1,0 2,0

Zvaracie polohy:

LT
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=gk RURKOVE DROTY

Pouzitie:
Coreweld 46 LS Rurkovy drét vhodny na zvaranie tenkych plechov, ruéne aj robotom. Povrch zvaru je Cisty, bez silikatovych
SFA/AWS A5.36 E71T15-M20A4-CS1 H4  siroviekov.
SFA/AWS A5.36 E71T15-M21A4-CS1 H4

ENISO 17632-A:T46 AMM2H 5 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:
Klasifikacie/certifikacie: Rpo22 Rm As KV (J)/°C
ABS 4Y40M H5 (M20) - ABS 4Y40M H5 (M21) - MPa MPa % -40

BV 4Y40 H5 (M20) - BV 4Y40 H5 (M21)
- CE EN 13479 - DB 42.039.38 - DNV IV Typ | 485 | 545 | 29 | 72
Y40MS(H5) (M20) - DNV IV Y40MS(HS)

(M21) - GL 4Y40H5S (M20) GL 4Y40H5S  zyaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:

.(rM21 ) ) \:dT_UVk1 21 52, Sk Priemer Prad Napétie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
wlsn ovovym praskom zvar. kovu plynu podavania odtavenia
M2, M21 H ISO 14175) (mm) (A) v ) (il ol (kg/h)

‘ 12 100 - 320 16-32 95 20 18-120 13-75
Obsah difuizneho vodika: < 4 mi/100g 14 150 - 350 18-33 95 20 25-88 18-6,7
Zvéraci prid: =0 1,6 150 - 450 17 - 36 95 20 2,0-93 1,7-7,8
Typické chemické zloZenie
Cistého zvarového kovu:

Cc Si Mn

0,08 0,60 1,30

Coreweld 89 Pouditie:

SFA/AWS A5.36 E120T15-M20A4-G-H4 Rurkovy drét s kovovym praSkom, urCeny na zvaranie vysokopevnych oceli s minimalnou medzou kizu 890 MPa.

SFA/AWS A5.36 E120T15-M21A4-G-
ENISO 18276-A: T894 Z M M 3 H5

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti Cistého zvarového kovu:
Klasifikacie/certifikacie: Rpo2 Rm As KV (J)/°C
CE EN 13479 MPa MPa % -40
Typ naplne: s kovovym praskom Typ 923 985 18 | 72
Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Zvaraci prid Priemer Prud Napatie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
. .. zvar. kovu plynu podavania odtavenia
'!'.vpllcke chemu;ke zloZenie (mm) (A) V) (%) (I/min) (m/min) (kg/h)
Cistého zvarového kovu:
1,2 | 100 - 320 | 16 - 32 | 95 20 | 1,8-12,0 | 1,3-7,5
C Si Mn Cr Ni Mo V Nb Cu
0,09 060135 06 25 07 0,04 004 0,1
Shield-Bright Pouzitie:

Rutilovy rurkovy drét na zvaranie nehrdzavejucich oceli typu 18-20% Cr a 8-12% Ni v polohach PA a PB. Mozno
308L X-tra (OK Tubrod 14.30) o pouZit aj na zvéranie stabilizovanych oceli uvedenych typov. Povrch zvaru je charakterizovany jemnou kresbou,
SFA/AWS A 5.22: E308LTO0-1 prakticky bez rozstreku.

E308LT0-4
EN SO 17633-AT199LRC13

EN ISO 17633-A T 19 9 L R M21 3 Typické hodnoty mechanickych vlastnosti ¢istého zvarového kovu:

Klasifikacie/certifikcie: Podmienky Stav Plyn R Rz A4

TUV 06611 MPa MPa %

ABS E308L TO-1 (C1)

DNV 308L (G1) Aaws | Tz0 | M21 | >0 | s410 |  >40

Iné: CWB, KR, LR TZ 0 - stav po zvareni

Typ néplne: rutilova

Ochranny plyn: EN ISO 14175: M21, C1 Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Vytaznost; 85% Priemer Prad Napatie Ré'é:hlosf Vykon,

Zvéraci prid: podavania odtavenia

Typické chem. zloZetis - &isty zv. kov (%): (a5l (A) v {m/min) (kgh)
c si Mnh N Cr 1.2 | 150 - 250 | 25-32 | 8,0-16,0 | 25-7,0

<0,04 060 145 10,0 195
Zvaracie polohy:

i) ¥

Iné udaje: W. Nr.1.4316
FN 6 - 14
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Shield-Bright

316L X-tra (OK Tubrod 14.31)

SFA/AWS A 5.22: E316LT0-1
E316LT0-4

ENISO 17633-A: T19123LRC3

ENISO 17633-A: T19 123 L R M21 3

RURKOVE DROTY =gk
- 4

Pouzitie:

Rurkovy drét na zvaranie nehrdzavejucich oceli typu 18-20% Cr, 10-14% Ni a 2-3% Mo, vhodny aj na stabilizované
ocele uvedenych typov. Je uréeny na produktivne zvaranie v polohach PA a PB. Profil kiitového zvaru je jemne
vyduty s jemnou kresbou a minimalnym rozstrekom.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti istého zvarového kovu::

Klasifikacie/certifikacie: Podmienky Stav Plyn R, Rz A; KV (J)/°C
TUV 06612 ABS E316LT0-1 (C1) MPa MPa % 20 | -101
LR 316L(C1) DNV 316L (C1)

Iné: CWB, KR AWS TZ0 | M2t | >580 | >450 | >3 | 120 | 38
Typ néplne: rutilova TZ 0 - stav po zvareni

Ochranny plyn: EN ISO 14175: M21, C1

Vytaznost: 85% Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

PP =) Priemer Prud Napatie Rychlost Vykon
Zvaraci prud: o n
Typické chemické zloZenie podavania odtavenia
gistého zvarového kovu: (mm) () V) (m/min) (kg/h)

C_Si_Mn_Cr N Mo 12 |  1s0-250 |  25-32 | 80-160 25-70

<0,04 0,60 1,40 185 12,0 27
Zvéracie polohy:
i
Iné udaje: W. Nr. 1.4430
FN8-16
z ; va MKK
PouZitie:
gmwgbrog 337)534 Rurkovy drét s kovovym praSkom ur€eny na zvaranie nehrdzavejdcich oceli typu 18-8-6Mn. Je vhodny aj na hetero-

EN 14700: T Fe10
ENISO 17633-A: T18 8 Mn M M 2
ENISO 17633-A T 18 8 Mn M M13 2

génne spoje austenit - ferit a na zvaranie obtiazne zvaritelnych oceli.

Typické hodnoty mechanickych vlastnosti Cistého zvarového kovu:

ENISO 17633-A T 18 8 Mn M M21 2 i
Podmienky Stav Plyn R, Roo2 AJA, KV (J)/°C
Klasifikacie/certifikacie: MPa MPa % +20 | -60
CE EN 13479 EN zo | w2 | e | a0 | & [ s [ e
DB 43.039.03 ,
vdTUV 04335 TZ 0 - stav po zvareni
Typ néaplne: s kovovym praskom Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:
Ochranny plyn: Priemer Prud Napitie Vytaznost Spotreba Rychlost Vykon
M12, M13, M21 (EN ISO 14175) zvar. kovu plyr.mu podéve'znia odtavenia
(mm) (A) V) (%) (/min) (m/min) (kg/h)
Typ legry: 307 12 150 - 350 18-34 % | 20 | 53-164 | 22-70
Zvaraci prud:
Typické chemickeé zloZzenie
Cistého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni
0,11 0,70 6,50 18,5 8,00
Pouzitie:

OKTubrodur 55 0 A
(OK Tubrodur 14.70)

EN 14700: T ZFe14

Klasifikacie/certifikacie:

Typ néplne:
Specidlna rutilova

Ochranny plyn:
s vlastnou ochranou

Zvaraci prud:

Typické chemické zlozenie
Cistého zvarového kovu:

Cc Si Mn Cr Mo V

350 040 090 220 35 0,40

Zvaracie polohy:

N

Rurkovy dr6t na tvrdé navary. Zvarovy kov je vysoko odolny proti abrazii tvrdymi a zrnitymi materidimi ako je
piesok, ruda, kamenivo, péda a pod. Oteruvzdornost sa zachovava az do teploty 500°C. Navar odolava korodzii, je
Ziaruvzdorny do 1000°C. Je uréeny na navary €innych €asti zemnych a banskych strojov. Maximalny pocet vrstiev
nema presiahnut 2-3.

Vlastnosti navareného kovu:

Tvrdost: 50 - 60 HRC
(HV 500-700)
Zvaracie parametre:
Priemer Prud Napatie
(mm) (A) (V)
1,6 | 200 - 400 | 30-36
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OK Tubrodur 35 O M
(OK Tubrodur 15.43)

EN 14700: T Z Fe3
Klasifikacie/certifikacie:

Vlastnosti navarového kovu:
Tvrdost: 300 - 400 HV
Obrobitelnost: dobra

Odolnost proti razom: dobra
Odolnost proti opotrebeniu kov - kov:
velmi dobra

Typ naplne: bazicka

Ochranny plyn: s vlastnou ochrnou,
mozno pouzit aj C1 (EN ISO
14175)

Zvaraci prid:

Typické chemické zloZenie istého zvarového kovu:
C Si Mn Cr Ni Mo Al
0,15 0,30 1,10 1,00 2,30 0,50 1,50
Zvaracie polohy:

o

RURKOVE DROTY
DROTY NA ZVARANIE POD TAVIVOM

Pouzitie:

Rurkovy drét s vlastnou ochranou na navaranie. Zvarovy kov typu Cr-Ni-Mo ma martenziticko - bainitickd Strukturu.
NajcastejSie sa pouziva na opravy zelezniénych a elektrickovych kolaji a su¢asti vyhybiek.

Zvaracie parametre a orientacné vykonové hodnoty:

Priemer Prud Napatie Rychlost Vykon
podavaniaa odtavenia
(mm) (R) v) (m/min) (kg/h)

1,2 150 - 250 28 - 37 6,5-21,5 33-72
1,6 150 - 300 25 - 36 50-126 24-68

OK Tubrodur 58 O/G M
(OK Tubrodur 15.52)

EN 14700: T Fe6
Klasifikacie/certifikacie:

Pouzitie:

Rurkovy drét s rutilovou naplfou na navéranie Snekovych dopravnikov, lopatiek mixérov, drazok piestov velkych
spalovacich motorov a pod. Na vylu¢enie trhlin sa odporuca predhrev a interpass teplota cca 200°C, pri vacéSich
hribkach 300 - 400°C s naslednym pomalym ochladzovanim po zvérani. Pred trieskovym obrabanim je nutné Zihat pri
teplote 650 - 750°C. Kalenie z teploty 950 - 1000°C s ochladenim v oleji alebo na vzduchu.

Zvaracie parametre a orienta¢né vykonové hodnoty:

Vlastnosti navarového kovu: Priemer Prud Napétie Rychlost Vykon
Tvrdost (3. vrstva): 55 - 60 HRC podavania odtavenia
Obrobitelnost: bez Zihania - len brusenim (mm) (A) (V) (m/min) (kg/h)

' 1,6 150 - 450 21-40 24-119 1,8-9,0
Typ naplne: rutilova
Ochranny plyn:
s vlastnou ochranou, je mozné pouZzit aj
C1(ENISO 14175)
Zvaraci prud: =()
Typické chemické zloZenie Cistého
zvarového kovu:

C Si Mn Cr Mo Al
040 030 1,30 50 1,20 0,50
EZvéracie olohy:
Pouzitie:

OK Tubrodur 53G M
(OK Tubrodur 15.84)

EN 14700: T Fe3
Klasifikacie/certifikacie:

Vlastnosti navarového kovu:
Tvrdost: 49 - 55 HRC (500 - 600 HV)
Obrobitelnost: brdsenim

Typ naplne: s kovovym praskom

Ochranny plyn:
EN ISO 14175: C1

Vytaznost: 90 - 95%
Zvaraci prad: =(%)

Typické chemické zloZenie - Cistého
zvarového kovu:

C Si Mn Cr Co Mo V W
040 1,10 1,10 1,80 2,00 040 040 8,00

Zvaracie polohy:

—

36

Rurkovy dr6t na navaranie. Zvarovy kov obsahuje karbidy volfrdmu v martenzitickej matrici, odolava teplotdm do
500°C. Opracovanie mozné len brusenim. Drét je mozné pouzit aj na navaranie €asti pracujucich pri zvySenych teplo-
tach, napr. pri vyrobe ocele. Aplikécie: Zihacie pece, navaranie ostria nastrojov pracujucich za tepla.

Zvaracie parametre a orientaéné vykonové hodnoty:

Priemer Prad Napétie Vylet Rychlost’ Vykon
drotu podavania odtavenia
(mm) (A) V) (mm) (m/min) (kg/h)
16 | 150-450 | 21-40 | 20 | 24-119 | 18-90



OK Nicore 55
(OK Tubrodur 15.66)

ENISO 1071: (~T NiFe-1)

Klasifikacie/certifikacie:

RURKOVE DROTY

ESAB *
DROTY NA ZVARANIE POD TAVIVOM

Pouzitie:

Rurkovy drét na zvaranie sivej liatiny za studena alebo s miernym predhrevom, zvarovy kov je typu 50Ni-50Fe.
Je vhodny aj na heterogénne spoje ocele s liatinou.

Zvaracie parametre a orienta¢né vykonové hodnoty:

. Priemer Prud Napatie Vykon
i odtavenia

Typ népine: (mm) (A) v) (mm)
rutilova 1,2 | 200-250 | 27-20 | ~ 40
Ochranny plyn:
EN ISO 14175: M13
Zvaraci prud:
Typické chemické zloZenie
Gistého zvarového kovu:

Cc Si_ Mn Ni Cu Fe

1,5 30 07 50 1,0 zvySok
Zvaracie polohy:
e L2

Pouzitie:

OK Autrod 12.10

SFA/AWS A5.17:  EL 12
ENISO 14171-A:  S1

Klasifikacie/certifikacie drotu:

CE EN 13479
DB 52.039.01
TOV 12103

Typické chemické zloZenie drétu (%):

C Si Mn

0,09 <0,10 0,50

Pomedeny drét na zvaranie nelegovanych konstrukénych oceli do pevnosti cca 480 MPa pod tavivom. Nahradza
pévodny typ A 102. Je uréeny na kombindciu s tavivami 10.61,10.71, 10.72, 10.81, 10.88 a 10.96.

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu pri kombinéacii s tavivami a jeho mech. vlastnosti (DC+):

oK1210+ | C si Mn cr Rnm Ret As KV (J)°c
MPa | MPa % [+20 | 0 |20 |-40

OK10.61 | <007 | <015 | <0,50 445 | 355 2 180 100

OK10.71 | 004 | 030 | 1,00 465 | 370 30 125 | 90 | 65

OK1081 | 006 | 080 | 120 540 | 450 25 |50 |30

OK 1088 | 005 | 060 | 150 480 | 410 30 50

OK1096 | 008 | 140 | 1,0 | 350 Turdost:  30- 35 HRC

Klasifikacie/certifikacie kombinacie OK Autrod 12.10 + tavivo:
0K 10.61 DB, TUV, CE

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

OK Autrod 12.20

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

Klasifikacie/certifikacie drotu:

CE EN 13479
DB 52.039.02
TOV 12103

Typické chemické zloZenie drétu (%):

Cc Si Mn

0,10 <0,10 1,00

Pouzitie:

Pomedeny drét, ureny na zvaranie tavivom nelegovanych konstrukénych oceli vy$Sej pevnosti, zvy€ajne az do
580 MPa, v zavislosti od kombinacie s tavivom. MéZe sa pouzit v kombin&cii s tavivami 10.62, 10.71, 10.72, 10.81
a 10.88.

Typické chemickeé zloZenie éistého zvarového kovu a jeho mechanické vlastnosti v kombinéacii s tavivami (DC+):

0K 12.20+ c Si Mn Run Re. As KV (J)°C

MPa MPa % +20| 0 |-20 |-40 | -60
0K 1071 | 0,05 0,30 1,35 510 410 29 135|125 | 80 | 55
0K 1072 | 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
0K 10.88 | 0,05 0,60 1,70 520 400 24 70 | 50

Klasifikacie/certifikacie kombinacie OK Autrod 12.20 + tavivo:
0K 10.71 ABS, DNV, GL, LR, BV, RS, RINA, TUV, DB, CE

0K 10.72 DB, CE, TUV

0K 10.81 ABS, DNV, GL, LR, BV, TUV, CE

37



y
ESAB °
A

OK Autrod 12.24

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

Klasifikacie/certifikacie drotu:

CE EN 13479
DB 52.039.06
TOV 12103

Typické chemické zlozenie drotu:

C Si Mn Mo

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

DROTY NA ZVARANIE POD TAVIVOM

Pouzitie:

Pomedeny, molybdénom legovany drét na zvaranie pod tavivom nelegovanych a nizkolegovanych oceli s vysSimi
poziadavkami na huzevnatost zvarového kovu, ako st napr. jemnozrnné ocele P460N, rirkové ocele L480MR aj
Ziarupevné ocele typu 16Mo3. Pouziva sa v kombinacii s tavivami OK Flux 10.61, 10.62, 10.71, 10.72 a 10.81

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu pri kombinécii s tavivami a jeho mech. vlastnosti (DC+):

OK1224+ | ¢C Si | Mn | Mo | Rn | Ra | A KV (J)°C

MPa | MPa | % |+20 | 0 |-20 |-40 |-50
OK1061 | 006 | 025 | 1,0 | 050 | 560 | 470 | 26 |130 [120 [ 80 |35
OK10.62 | 007 | 022 | 10 | 050 | 580 | 500 | 25 |140 |115 [80 |60 | 45
OK10.71 | 005 | 040 | 14 | 050 | 580 | 500 | 24 |125 [100 |60 |30
OK10.72 | 005 | 020 | 1,6 | 050 | 590 | 500 | 25 40 5146
OK10.81 | 007 | 080 | 15 | 050 | 660 | 565 | 23 | 65 |45

Klasifikacie/certifikacie kombinacie OK Autrod 12.24 + tavivo:
0K 10.61 TUV, CE

0K 10.62 TUV, CE

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

0K 10.72 DB, CE, TUV

0K 10.81 TUV

OK Autrod 13.10 SC

SFA/AWS A5.23: EB2R
EN ISO 24598-A: S CrMo1

Klasifikacie/certifikacie drotu:
CE EN 13479
DB 52.039.09

Typické chemické zloZenie drétu:

C Si Mn Cr Mo
0,10 0,5 080 120 0,50

X faktor: <12

Pouzitie:
Pomedeny drét typu 1Cr0,5Mo na zvaranie Ziarupevnych oceli typu 1,25Cr0,5Mo a oceli podobného zlozenia.
NajcastejSie sa kombinuje s tavivami OK Flux 10.62, 10.63 a 10.81.

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu pri kombindcii s tavivami a jeho mech. vlastnosti (DC+):
oK1310sc+ | ¢ | si ‘ Mn | cr | Mo | Tz ‘ Ro | Rz | As | KV@)©C

MPa | MPa | % | 20 |-30 |-40
OK 10.61 0,08 | 0,30 | 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 [ 0,80 | 1,20 | 0,50 | 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

Klasifikacie/certifikacie kombinacie OK Autrod 13.10SC + tavivo:
0K 10.61 CE, DB, TUV

0K 10.62 TUV, DB, CE

0K 10.81 TUV

OK Autrod 13.20 SC

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

Klasifikacie/certifikacie drotu:
OK 10.62 CE,TUV

Pouzitie:
Pomedeny drét na zvaranie pod tavivom Easti energetickych a inych tepelnych zariadeni zo Ziarupevnych oceli
typu 2,25Cr1Mo, napr. 10CrM09-10. NajcastejSie sa pouziva v kombindcii s tavivami OK Flux 10.62 a 10.63.

Typické chemické zlozenie Cistého zvarového kovu pri kombinacii s tavivom OK 10.62 a jeho mech.
vlastnosti po tepelnom spracovani, DC+:

OK 13.20SC+ | € ‘ Si |[Mn | cr| Mo | T2 ‘ Rn | Ry ‘ A ‘ KV (J)rC
Typické chemické zlozenie drdtu (%): MPa | MPa | % | 20 | -20 | -40 |-60
] OK10.62 | 0,08 | 0,20 | 0,60 | 200|085 |Tz1 | 620 | 515 24 | 180
c Si_ _Mn Cr Mo 0K 1063 | 0,07 |020 [ 060 | 21 | 1,0 |TZz2 | 630 | 530 25 | 180 | 150 | 110 | 50

010 015 063 235 1,00

X-faktor: < 12
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OK Autrod 308L
(OK Autrod 16.10)

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

ER308L
S199L

Klasifikacie/certifikacie drotu:

CE EN 13479
DB 52.039.15
TOV 12101

Typické chemické zloZenie drétu (%):

C Si Mn Cr Ni

<0030 040 160 20,0 10,0

Iné udaje:
W.Nr. 1.4316

DROTY NA ZVARANIE POD TAVIVOM ESAB °
A

Pouzitie:
Drét na zvaranie pod tavivom nestabilizovanych nehrdzavejucich oceli typu 19Cr10Ni. PouzZiva sa v kombin&cii s
tavivami OK Flux 10.92 a 10.93. Je vhodny napr. na zvaranie materidlov X5CrNi18-10, X6CrNi19-11 a inych.

Typické chemické zloZenie ¢istého zvarového kovu pri kombinacii s tavivami a jeho mech. vilastnosti (DC+):

oK 308L+ | C Si | Mn | cr | Ni | Ra | Ruz | As KV@Erc | FN
MPa | MPa | % | +20 | -60 |-196

0K 10.92 | <003 | 0,60 | 1,30 |20,00 | 10,00 | 580 | 365 | 38 | - |60 |50 | -

0K10.93 | 0,03 | 0,60 | 1,40 | 19,00 | 10,00 | 560 | 400 | 38 | 100| 65 | 40 | 8

Klasifikacie/certifikacie kombinacie OK Autrod 308L + tavivo:
OK 10.92 TOV
OK 10.93 TUV, DNV, DB, CE

OK Autrod 309L

(OK Autrod 16.53)
SFA/AWS A 5.9:
EN ISO 14343-A:

ER309L
S2312L

Klasifikacie/certifikacie drotu:

CE EN 13479
TUV 12101

Typické chemické zloZenie drétu (%):

C Si Mn Cr Ni

002 040 1,80 240 13,0

Pouzitie:

Drét s velmi nizkym obsahom uhlika na zvéranie pod tavivom oceli podobného zlozenia v tvarnenom alebo liatom
stave. Je pouzitelny aj na heterogénne spoje, napr. nehrdzavejucej ocele s ocelou nizkouhlikovou a ako 1. vrstva
pod navar inym typom nehrdzavejuceho drétu. Pouziva sa v kombin&cii s tavivami OK Flux 10.92 a 10.93.

Typické chemické zloZenie Cistého zvarového kovu pri kombinécii s tavivami a jeho mech. vlastnosti (DC+):

OK309L+ | C Si | Mn | cr | Ni | Rn |Ruw.| As KV (J)°C
MPa | MPa | % |+20 |-20 |-60 |-110 |-196

OK1092 | 002 | 08 | 1,1 | 240 | 130 | 575 | 410 | 50 50

OK1093 | 003 | 06 | 1,5 | 240 | 125 | 570 | 430 | 33 | 90 70 | 60 | 35

Klasifikacie/certifikacie kombinacie OK Autrod 309L + tavivo:

0K 10.92 LR
0K 10.93 TOV, CE, DNV, LR

OK Autrod 16.97

EN 14700: T Fe6

Klasifikacie/certifikacie:

EN ISO 14343-A S 188 Mn
vdTUvV 12101
DNV

Typické chemické zlozenie drotu:
C Si Mn Cr Ni Mo

01 04 70 18 85 03

PoufZitie:

Drét na zvaranie pod tavivom nehrdzavejucich oceli typu 18Cr8Ni6Mn. Je vhodny aj na zvaranie austenitickych
mangéanovych Ziarupevnych oceli a obtiazne zvaritelnych oceli. Naj¢astejSie sa pouziva v kombin&cii s tavivom
OK Flux 10.93.

Typické chemickeé zloZenie Cistého zvarového kovu pri kombinacii s tavivami a jeho mech. viastnosti (DC+):
OK 16.97 Cc Si Mn Cr Ni Rm Rpo.2 As-As KV (J)i°C
MPa | MPa | % | (20%) | -20
0K 10.92 0,04 0,95 5,0 19 8, 630 450 42 60
0K 10.93 0,15 0,45 6,5 18,5 8,5 600 400 ‘ 45 60
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OK Flux 10.62

ENISO 14174: SA FB 1 55 AC H5

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479
DB 51.039.07
Iné: NAKS/HAKC

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

Napatie (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

Typ: Vysoko bazické, aglomerované
MgO+CaF2 +A|203+Si02

Bazicita: B ~ 3,2
Sypna hmotnost: 1,1 kg/dm®
Zrno: 0,2 - 1,6 mm

Teplota presusania: 300+25°C/2-4h

Max. prudové zatazenie:
az 1000 A na jeden drét

Odporucané napitie: 26 - 32 V
Zvaraci prud: 1=

Odportcané zvaracie parametre
viacvrstvového zvarania:

@ drotu | Prad Napatie (V)Rychlost
(mm) (A) DC+ (m/h)

25 [300-400| 26-28 | 16-26
3,0 [400-500| 26-28 | 20-30
4,0 [500-600| 26-30 | 22-40

A y
TAVIVA oy -
A

Pouzitie:

Aglomerované vysoko bazické tavivo na viacvrstvové tupé zvary nelegovanych, stredne- a vysokopevnych oceli, kde sa
pozaduje vysoka razova hizevnatost pri nizkych teplotach az do -40 az -60°C. Tavivo nema legujdci U¢inok. Je vhodné
na zvaranie jednosmernym aj striedavym pridom. Troska sa dobre odstrariuje takze je vhodné aj na zvaranie do Uzkeho
Ukosu.Vysoka Cistota zvarového kovu, nizky obsah kyslika (300 ppm) aj difizneho vodika zabezpecuje vyborné vysledky
pri testoch CTOD. Casto sa preto pouziva na vyrobu tepelnych zariadeni vratane gasti zariadeni jadrovej energetiky a pri
vyrobe off-shore konStrukcii.

Metalurgické vlastnosti taviva:
Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

A Mn% 0,2 ‘ A Si% 0,20

0,1 0,15

3 — 3

0 450‘ A— 0,10

‘ g — 450 A
-0,1 ‘ 0,05 '
T 750 A
0.2 750 A—] 0 —
T—r—
-0.3 ‘ -0,05
0,5 1,0 15 2,0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25
% Mn v drote % Si v drote

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

OK10.62+| C | Si [ Mn | Mo | Cr | Ni EN 14171 SFA/AWS A 5.17(A 5.23)
OK12.22 (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  |(FBAB-EA2-A2, F7P6-EA2-A2)
OK12.32 (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 S50 4 FB S3Mo |(FBAB-EA4-A4, F8P6-EA4-A4)

OK 13.10SC| 0,08 | 0,22 | 0,70 | 0,50 | 1,10 ° (F8P2-EB2R-B2)

OK 13.20SC | 0,08 | 0,20 | 0,60 | 0,85 | 2,00 - (F8P2-EB3R-B3)

OK 1321 |0,06 (025 | 1,0 0,9 S 42 4 FB S2Ni1  F7A6-ENi1-Ni1, F7P8-ENi1-Nit
OK 13.27 (0,06 |0,25 | 1,00 2,10 S 467 FB S2Ni2 | (F8A10-ENi2-Ni2, F8P10-ENi2-Ni2)
OK 13.40 (0,07 |0,25 | 1,50 | 0,50 0,90 () S 62 6 FB S3Ni1Mo | (F10A8-EG-F3, FOP6-EG-F3)
OK 1343 |(0,11|0,25 1,50 | 0,50 | 0,60 | 2,20 (*) $696 FB S3Ni2,5CrMo | (F11A8-EG-G, F11P8-EG-G)

(*) EN 26304
Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC+):

0K 10.62 | Stav [Tepl.zk.| Rm |Re(Reo2)| As KV (J)°C
+ °C | MPa | MPa | % +20 | 0 |-20 |30 |-40 | -50 |-62 |-73
OK1222 | TZo | 20 | 500 | 410 33 170 | 160 9 |70 | 35
TZ1 | 20 | 480 | 360 34 190 | 170 130 [ 75 | 35
OK1224 | TZo | 20 | 580 | 500 25 | 140 | 115 | 80 60 | 45
TZ2 | 20 | 530 | 470 26 | 140|100 | 75 55 | 40
OK1232 | TZo | 20 | 560 | 475 28 | 175 | 150 130 [ 110 70
TZ1 | 20 | 510 | 410 28 | 175|165 140 [ 110 60
OK1234 | TZo | 20 | 620 | 540 24 | 170 | 160 | 140 15 | 45
TZ1 | 20 | 620 | 540 25 | 165 | 150 | 120 70 | 40

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

OK 1321 | TZO 20 560 470 28 195 (185 [ 160 70 | 60
TZA1 20 540 435 30 190 (180 | 160 110 | 70 | 60
OK 1327 | TZO 20 570 490 27 140 110 80 | 50
TZ5 20 580 490 29 150 100 90 | 40
OK 1340 | TZO 20 730 650 23 70 | 60 | 50
TZA1 20 690 610 24 60 | 45
OK 1343 | TZO 20 800 700 29 100 75 | 65 | 50
TZ4 20 790 695 29 80 60 | 50 | 40

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

Klasifikacie/certifikacie kombinacie OK Flux 10.62 + OK Autrod:
OK 12.22 ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE

OK 12.24 CE, TUV

OK 12.32 ABS, LR, DNV, BV, GL, RS, DB, RINA, TUV, CE

OK 12.34 ABS, LR, DNV, BV, GL

OK 13.10SC DB, TUV, CE

OK 13.20SC CE, TUV

OK 13.27 ABS, BV, DNV, LR, GL, RINA, TUV, CE

OK 13.40 TUV, CE, ABS, BV, DNV, GL, LR

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

Ly
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OK Flux 10.71 Pouzitie:

NajpouzivanejSie bazické aglomerované tavivo s miernym dolegovanim manganom a kremikom. Je uréené
ENISO 14174: SA AB 1 67 AC H5 prevazne na kutové a viacvrstvové tupé zvary nelegovanych, stredne- a vysokopevnych oceli, vhodné na jedno-
drétovu aj viacdrétovu technolégiu, na zvaranie jednosmernym aj striedavym prddom. Tavivo zarucuje nizky obsah
vodika vo zvarovom kove, max. 5 ml/100 g. Pouziva sa v kombinacii s mnohymi typmi drétov, napr. OK Autrod
12.10, 12.20, 12.22, 12.24, 12.30, 12.32, 13.27. Informacie o zvarani v kombinacii s rarkovymi drétmi rozsahom
prevySuju moznosti tohto kataldgu, radi ich poskytneme na vyziadanie.

Klasifikacie/certifikacie:
CE EN 13479

DB 51.039.05

Iné: NAKS/HAKC

Orienta¢na spotreba taviva

(580 A, 33 m/h, @ 4 mm): Metalurgické vlastnosti taviva:
Napitie (V) 26 |30 |34 | 38 Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvar. prddu (DC+, 30 V, 58 cm/min)
Spotreba
taviva DC+ 0,70 1,00 1,30 [1,60 &Mn% 1.0 A% 08
(kg/kg drdtu) AC [0,60 (0,90 [1,20 [1,40 08 =
0,6 0,6
™~
Typ: Bazické, aglomerované 04 S~ — =
Al,O3+MgO+Si0y+CaF, 0z S~ 04
o 750 A 750 A
Bazicita: B ~ 1,5 02 02
2 . 04
Sypna hmotnost: 1,2 kg/dm?3 05 10 15 20 .
ZI'I'IO: 0 2 - 1 6mm % Mn v dréte 0,05 0,1 0,15 0,2
% Si v drote
Teplota presusania: 300+25°C/2-4h
M%m OK10.71+ | C | Si [Mn | Mo | Ni | Cr | Cu EN 14171 SFA/AWS A 5.17(A 5.23)
Zalazenie: ) OK 12.10 |0,04(0,30]1,00 S 354 AB S1 F6A4-EL12, F6P5-EL12
az 1000 A na jeden drét
0K 1220 |0,05(0,301,35 S 384 AB S2 F7A4-EM12, F6P4-EM12
Odporuéané napétie: 26 - 36 V OK 12.22 |0,05(0,50 | 1,40 S 384 AB S2Si | F7A5-EM12K, F6P5-EM12K
Zvéraciprid: (S50 OK 12.24 |0,05|0,401,40|0,50 S 462 AB S2Mo | FBA2-EA2-A4, F7P0-EA2-A4
' 0K 12.32 |0,09 (0,50 2,00 S 464 AB S3Si | F7A5-EH12K, F7P5-EH12K
Odporticané zvaracie parametre pre OK 12.34 |0,09(0,40(1,60 | 0,50 S503AB S3Mo |(F8A4-EA4-A3, F8P2-EA4-A3)
viacvrstvove zvaranie: . OK 13.27 |0,05|0,401,40 2,20 S 46 5 AB S2Ni2 |(F8A6-ENi2-Ni2, F7P6-ENi2-Ni2)
@ drétu | Prad Napitie (V)  [Rychlost )
OK 13.36 |0,08|0,50 | 1,30 070305 S 463 AB S2Ni 1Cu F8A2-EG-G

(mm) | (A) DC+ |AC~ (m/h)
2,5 [300-400| 26-28 [28-30 | 16-30
3,0 [400-500| 26-28 [28-31 | 20-35 Typické mechanické vlastnosti svarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC):
40 [500-600| 26-30 [29-32 | 22-40

0K 10.71+ | Stav Rm ReL A5 KV (J)rC
MPa MPa % +20 | o | -20 | 30 | -40 | -46 | -51
OK 12.10 TZ0 465 360 30 125 | 95 | 75 | 65
122 430 330 32 110 | 90 | 75 | 60 | 35
OK 12.20 TZ0 510 410 29 | 135|125 | 80 55
TZ2 500 390 30 [100| 90 | 55 30
OK 12.22 TZ0 520 425 29 140 | 100 60 | 40
122 500 390 32 120 | 80 65 | 45
OK 12.24 TZ0 580 500 24 | 125 | 100 | 60 | 40
TZ2 560 480 25 | 100 | 70 | 40 | 25
OK 12.32 TZ0 580 480 28 | 150 | 130 | 95 65 | 40
TZ2 570 470 28 | 135|125 | 95 50 | 35
OK 12.34 TZ0 620 535 27 | 120|105 | 70 | 60 | 45
TZ2 605 505 26 | 110 | 85 | 55 | 40
OK 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, TZ 2 - stav po zihani 620°C/1h
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OK Flux 10.72

ENISO 14174: SA AB 1 57 AC H5

Klasifikacie/certifikacie:
CE EN 13479
DB 51.039.12

Orientaéna spotreba taviva
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

Napétie (V) 26 |30 |34 |38

Spotreba
taviva DC+ 0,70 11,00 [1,30 [1,60

(kg/kg drétu) AC [0,60 [0,90 [1,20 [1,40

Typ: bazické Al,O0s+MnO
+CaF,+Ca0+MgO+SiO,+TiO,

Bazicita: B ~ 1,9
Sypna hmotnost: 1,1 kg/dm?3

Teplota presisania: 350°C/2h
Zvaraci prud: (==

TAVIVA

Pouzitie:

y
ESAB *
A

Nové aglomerované bazické tavivo, uréené najmé na aplikacie, kde sa pozaduje vysoka razova huzevnatost zva-
rového kovu pri teplotach az do -50°C. Pouziva sa na jedno- aj viacvrstvové zvary, zvarané jednym aj viacerymi
drotmi, striedavym aj jednosmernym prddom, pri vyrobe namahanych ocelovych konstrukcii, napr. ¢asti veternych
elektrarni a tlakovych nadob. Troska sa [ahko odstrafiuje aj z Uizkych ukosov.

Metalurgické vlastnosti taviva:

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu (DC+, 30V, 60 cm/min)

A Mn% 0,6

T~
0.4 ~— = ~—
I — ~—
02 — 450 A
[t
750 A
0 B
-0,2
05 1,0 15 2,0

% Mn v dratu

A Si% 0,40

0,20 4 ‘ Al
0 50 A
0,20

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+):

0K1072+| ¢ | si | Mn | Mo EN 14171 SFA/AWS A 5.17
1220 [005| 02 | 15 S385AB S2 F7A8-EM12, F6P8-EM12
1222 | 005| 03 | 15 S 38 5 AB S2Si F7A8-EM12K, F6P8-EM12K
1224 [ 005| 02 | 16 | 05 S 46 3 AB S2Mo F8A5-EA2-A3, FBP5-EA2-A3

1327 | 0,05 | 003 | 14 |Ni22)

S 46 6 AB S2Ni2 F8AB-ENi2, F7P6-ENi2-Ni2

Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC+):

OK 10.72+ Stav Rm ReL As KV (J)I°C
MPa MPa % -30 | -40 | -46 | -50 | -62
12.20 TZ0 500 415 30 125 | 100 70 | 50
TZ 1 460 360 32 130 | 110 70 | 50
12.22 TZ0 500 415 30 120 | 100 70 | 50
TZ 1 460 360 32 130 | 110 70 | 50
12.24 TZ0 590 500 25 60 |40 | 35
TZ 1 580 490 25 60 | 40 | 35
13.27 TZ0 610 30 100 50
TZ 1 560 32 110 60

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 620°C/1h

Klasifikacie/certifikacie kombinacii OK Flux 10.72 + OK Autrod:

12.20 DB, CE, TUV

12.22 DB, CE, TUV, DNV, GL
12.24 DB, CE, TUV

13.27 CE
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OK Flux 10.81

ENISO 14174: SA AR 197 AC

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479
DB 51.NAKS
UNA

Orientaéna 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

Typ: kyslé, aglomerované
Al,05+Si0+MnO+TiO,
+CaF>+MgO+TiO,

Bazicita: B ~ 0,6

Sypna hmotnost: 1,25 kg/dm®

Zrno: 0,2 - 1,6mm

Teplota presusania: 300°C+25°C/2-4h

Max. prudové zatazenie:
az 1000 A na jeden drét

Odporucané napitie: 26 - 36 V
Zvaraci prud: 1=

Odporucané zvaracie parametre pre

viacvrstvové zvaranie:

@drotu| Priud Napétie (V) Rychlost
(mm) () DC+ (m/h)

25 |300-400| 26-28 | 20-30
3,0 [400-500| 26-28 | 20-35
4,0 |500-650| 26-30 | 22-50
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TAVIVA

Pouzitie:

Aglomerované tavivo na zvaranie nelegovanych, stredne- a vysokopevnych oceli v kombinacii s drétmi OK Autrod
12.20, 12.22, 12.24, 12.30 a dalsich. Vyborné operativne vlastnosti dovoluju vysoku rychlost zvarania tupych zvarov,
napr. pri vyrobe tenkostennych Spiralovych rdr. Je pouzitelné na zvaranie jednosmernym aj striedavym pradom.

Metalurgické vlastnosti taviva:
Prepal aleb dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvar. pridu (DC+, 30 V, 58 cm/min)

AMn% 1,2 ASi% 1,6
1,0 14
08 1,2

0.6 ™ 1,0 450 A—
0,4 450 A———| 0,8
0,2 } 0,6

0 750 A—— 04 S0A
-0,2 0,2
-0,4 0
-0,6 -0,2
0,5 1,0 1,5 2,0 0,05 0,1 0,15 0,2
% Mn v drote % Si v drote

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

0K1081+ | ¢ Si | Mn | Mo EN 14171 SFA/AWS A 5.17
OK12.10 | 0,06 | 0,80 | 1,20 S 42 A AR ST F7AZ-EL12, F7TPZ-EL12
OK12.20 | 0,07 | 080 | 1,50 S 46 0 AR S2 F7A0-EM12, F7TPZ-EM12
OK12.22 | 007 | 090 | 1,50 S50 A AR S2Si F7AZ-EM12K, F7PZ-EM12K
OK 1224 | 007 | 080 | 1,50 | 0,50 S50AARS2Mo | FOAZ-EA2-Ad, FOPZ-EA2-A4

OK 10.81+ Stav Rm ReL (Rp0,2) A4 KV (J)rC
MPa MPa % |+20] 0 |-18

OK 12.10 TZ0 540 450 25 50 | 30

123 520 420 27 45 | 25
OK 12.20 TZ0 610 510 25 80 | 60 | 40

123 550 440 25 50 | 40 | 20
OK 12.22 TZ0 610 530 24 60

123 590 500 27 50
OK 12.24 TZ0 660 565 23 65 | 45

TZ2 650 555 22 55 | 40

TZ 0 - stav po zvareni, TZ 1 - stav po Zihani 580°C/1h,
TZ 2 - stav po Zihani 620°C/1h.

Klasifikacie/certifikacie kombinacii OK Flux 10.81 + OK Autrod:
OK 12.10 DB, TUV, CE

OK 12.20 ABS, LR, DNV, BV, GL, DB, TUV, CE

OK 12.22 CE

OK 12.24 TOV

OK 13.10 SC Tuv

OK 13.36 CE




OK Flux 10.92

ENISO 14174: SA CS 257 53 DC

Klasifikacie/certifikacie:
NAKS

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

Napatie (V) |26 |30 |34 |38
Spotreba

taviva DC+ 0,40 (0,55 |0,70 0,90
(kg/kg drotu)

Typ: neutrélne, aglomerované legujice
Cr SiOz+MgO+A|203+(CaF2)

Bazicita: B ~ 1,0

Sypna hmotnost: 1,0 kg/dm3

Zrno: 0,2 - 1,6 mm

Teplota presusania: 300 + 25°C/2h
Max. prudové zatazenie:

az 800 A na jeden drét

az 1200 A na pasku 60 x 0,5mm
Odporucané napitie: 26 - 28 V

=)

Zvaraci prud:

Odporucané zvaracie parametre pre
viacvrstvové zvaranie:

@ drétu Prad
(mm) (A)
2,0 150 - 400
2,4 250 - 500
3,2 350 - 600
4,0 400 - 700

TAVIVA

Pouzitie:

y
ESAB *
A

Aglomerované tavivo na zvaranie prevazne tupych spojov nehrdzavejucich a ziaruvzdornych oceli. Obsah feritu pri
kombindcii s drétmi OK Autrod 308L a 316L je cca 10%. Tavivo dolegovanim kompenzuje prepal Cr pri zvarani.

Metalurgické vlastnosti taviva:

Prepal alebo dolegovanie Mn a Si v zavislosti od zvaracieho prudu. Lavy: konStantné napétie, pravy: konstantny

prud.
Konstantné napétie 29 V.
L, 10
( %x) 5 c —— e .
1000,
0
1,0
i Si—_|
G 5 . -
o
300 400 500 600 A

Typické chemické zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autro

Konstantny prud 420 A.
ay 2
x |-
(o [T T T T 1
1000,
]
20
Hx
(%) 1,0 I Si—T
0 —] Cr
24 26 28 30 32 34 36 V

0K1092+ | ¢

|Mn

Cr|

Mo|

d a jeho klasifikacia (DC+):

|W. Nr. ~

Si Ni Nb
OK 308L 0,02 0,90 1,00 20,00 10,00 0,5 1.4316
OK 347 0,04 0,75 0,90 20,00 10,00 0,50 1.4551
OK 316L 0,02 0,80 1,00 19,00 12,00 2,70 1.4430
OK 309L 0,02 0,80 1,10 24,00 13,00
OK 16.97 0,04 0,95 5,00 18,80 8,50 0,10
OK 318 0,035 0,50 1,20 18,50 12,00 2,60 0,30
Typické mechanické vlastnosti zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod (DC+):
OK 10.92+ Stav Rm Rpo,2 As KV (J)°C FN
MPa MPa % 20 -60 |-70 |-110 |-196
OK 308L TZ0 580 365 38 50 | ~5-10
OK 347 TZ0 640 470 36 60 40 cca 9
OK 316L TZ0 590 385 35 55 ~5-10
OK 309L TZ0 575 410 50
OK 16.97 TZ0 630 450 42 50 45
OK 318 TZ0 600 440 42 90 40

TZ 0 - stav po zvareni

Klasifikacie/certifikacie kombinacii OK Flux 10.92 + OK Autrod/Band:

TQV
TUV

OK 308L
OK 347
OK 316L DNV, TUV, UDT, CL
OK309L LR

0K 16.97 -

OK 318 TUV
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OK Flux 10.93

EN ISO 14174: SA AF 2 56 54 DC

Klasifikacie/certifikacie:

CE EN 13479
DB 51.039.10
NAKS

Orientaéna spotreba taviva
(580 A, 33 m/h, @ 4 mm):

Napitie (V) | 26 |30 |34 |38

Spotreba
taviva DC+ 0,50 0,60 (0,80 (1,00
(kg/kg drotu)

Typ: bazické, aglomerované
CaF2+A|203+Si02

Bazicita: B ~ 1,7

Sypna hmotnost: 1,0 kg/dm®

Zrno: 0,2 - 1,6 mm
Teplota presusania: 300 + 25°C/2h

Max. prudové zatazenie:
az 800 A na jeden drot

Odporucané napitie: 28 - 34 V
Zvaraci prud: =(+)

Odporucané zvaracie parametre pre

viacvrstvové zvaranie:
@ drétu Prad
(mm) (A)

2,0 150 - 400
2,4 250 - 500
3,2 350 - 600
4,0 400 - 800
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TAVIVA

Pouzitie:

Bazické aglomerované tavivo na zvaranie nehrdzavejucich oceli, vratane duplexnych. NajéastejSie sa pouzivaju
v kombindcii s drotmi OK Autrod 308L, 347, 316L, a 309L, pri zvarani duplexnych oceli so Specifickymi typmi OK
Autrod 2209 a 2509. Dréty poslednych uvedenych typov je v pripade potreby nutné samostatne vyziadat.

lyletalurqické vlastnosti taviva:
Ziadny prepal C, mierny prepal Cr, lahké zvySenie obsahu Si.

Typické chemickeé zloZenie zvarového kovu pri pouziti s drotom OK Autrod a jeho klasifikacia (DC+):

OK 10.93+ C 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 | <080 [ 1,30 | 22,00 | 9,00 | 3,10 0,15 cca 45
OK 318 0,035 | 0,50 1,20 | 18,50 | 12,00 | 2,60 | 0,30 1.4576 | ~8 - 12
OK 16.97 0,06 | 1,20 6,30 | 18,00 | 8,00 | 0,10

Typické mechanické vlastnosti nnavareného kovu pri pouziti s drotom OK Autrod:

0K 10.93+ Rm Rooz2 As KV (J)r°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

Klasifikacie/certifikacie kombinacii OK Flux 10.93 + OK Autrod:

OK308L TUV,DNV,DB,CE OK2209 TUV, ABS, DNV, GL, RINA, BV, LR;
OK 347 TUV, DB

OK 316L TUV, DB, CE OK 16.97 DNV

OK309L TUV,CE,DNV,LR OK318 TUV, DB







Svetovy vyrobca zariadeni
na zvaranie a rezanie

ESAB p6sobi v mnohych oblatiach zvarania a rezania a viac nez 100 rokov priebezne zlepSuje svoje vyrobky a ponikané
zvaracie procesy. Spolo¢nost ESAB neustale akceptuje normy na ochranu Zivotného prostredia, manazmentu ochrany
zdravia a bezpeénosti prace a manazérstva kvality.

ESAB je jednou z nemnohych medzinarodnych spolo¢nosti, ktoré uspesne zaviedli vo vSetkych svojich jednotkach

systém manazérstva zivotného prostredia ISO 14001 ako aj systém manazmentu ochrany zdravia a bezpecnosti pri praci
OHSAS 18001. Vo vSetkych vyrobnych procesoch je v celosvetovom pdsobeni spolocnosti ESAB v centre pozornosti kvalita
vSetkych vyrobkov, ktora sa riadi za pomoci systému manazérstva kvality ISO 9001. Vyroba vo viacerych krajinach, miestna
reprezentacia spoloénosti aj predajna siet nezavislych distributorov prinaSa vsetkym zakaznikom bez ohladu na ich miesto
posobenia dostupnost bezkonkurenénych odbornych vedomosti, materialov a procesov.
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