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Upozornéni

| kdyZ byla vyvinuta ohromna snaha zajistit
veskeré potfebné a aktualni Udaje v této pfirucce
pred jejim zadanim do tisku, ESAB nemUze
odpovédné zarugit jejich Uplnost a pfesnost.

Je proto zalezitosti odpoveédnosti ¢tenard

a uzivatell, aby si v pfipadé potfeby ovéfili
presnost jednotlivych dat porovnanim se §titky
materiald nebo s technickymi specifikacemi
zafizeni tak, aby byl zjistén aktuélni stav. Jestlize
uzivatelé maji jakékoliv pochybnosti s ohledem
k pouziti urCité technologie svafovani, méli by
kontaktovat vyrobce nebo pozéadat o odbornou
radu. ESAB nemUZe zarugit odpovédnost

za Skody &i ztraty, zplsobené pouzitim udajd,
uvedenych v této pfirucce.




Piehled svaFovacich materialu
pro svarovani nerezaveéjicich oceli

Obalené elektrody pro ruéni obloukové svarovani (MMA)

Typické chemické slozeni ¢istého svarového kovu (%)

g";slzi,';‘:fe AWS/SFA c i Mn  Cr Ni Mo N jine
OK 61.20 EN 1600 E199LR11 A5.4 E308L-16 0026 07 07 192 96 0.10
OK 61.25 EN 1600 E199HB22 A5.4 E308H-15 006 003 17 188 98 0.05
OK 61.30 EN 1600 E199LR12 A5.4 E308L-17 003 09 07 193 100 0.09
OK 61.35 EN 1600 E199LB22 A4 E308L-15 004 03 16 195 98 0.06
OK 61.35 Cryo EN 1600 E199LB22 A5.4 E308L-15 004 03 16 187 105 0.06
OK 61.50 EN 1600 E199HR12 A5.4 E308H-17 005 07 07 198 100 0.10
OK 61.80 EN 1600 E199NbR 12 A5.4 E347-17 003 07 06 195 100 009  Nb:0.29
OK 61.81 EN 1600 E199NbR32 A5.4 E347-16 006 07 17 202 97 0.08  Nb:0.72
OK 61.85 EN 1600 E199NbB22 A5.4 E347-15 0.04 04 1.7 19.5 10.2 0.07 Nb: 0.61
OK 61.86 EN 1600 E199NbR 12 AB.4 E347-17 003 08 07 190 104 0.09  Nb:0.50
OK 62.53 0.07 1.6 0.6 231 10.4 0.16
OK 63.20 EN 1600 E19123LR11 A5.4 E316L-16 0.02 0.7 0.7 18.4 11.5 2.8 0.11
OK 63.30 EN 1600 E19123LR12 A5.4 E316L-17 0.02 0.8 0.6 18.1 11.0 2.7 0.10
OK 63.34 EN 1600 E19123LR11 A5.4 E316L-16 002 08 08 187 118 28 013
OK 63.35 EN 1600 E19123LB22 A5.4 E316L-15 0.04 04 1.6 18.3 12.6 2.7 0.06
OK 63.41 EN 1600 E19123LR53 A5.4 E316L-26 003 08 07 182 125 28  0.09
OK 63.80 EN 1600 E19123NbR32 A5.4 E318-17 0.02 0.8 0.6 18.2 11.5 2.9 0.08 Nb: 0.31
OK 63.85 EN 1600 E19123NbB42 A5.4 E318-15 004 05 16 179 130 27 006 Nb:055
OK 64.30 EN 1600 E19134NLR32 A5.4 E317L-17 002 07 07 184 131 36 008
OK 67.13 EN 1600 E2520R12 A5.4 E310-16 012 05 19 256 205
OK 67.15 EN 1600 E2520B22 A5.4 E310-15 010 04 20 257 200
OK 67.20 EN 1600 E23122LR11 A4 (E309LMo-16) 002 14 08 229 134 29 013
OK 67.43 EN 1600 E188MnB12 A5.4 (E307-16) 008 08 54 184 91
OK 67.45 EN 1600 E188MnB42 A5.4 (E307-15) 009 03 63 188 9
OK 67.50 EN 1600 E2293NLR32 A5.4 E2209-17 003 08 08 226 90 30 016
OK 67.51 EN 1600 E2293NLR53 A5.4 E2209-26 003 08 07 227 89 30 016
OK 67.52 EN 1600 E188MnB83 A5.4 (E307-25) 0.09 0.9 7.0 17.7 8.5
OK 67.53 EN 1600 E2293NLR12 A.4 (E2209-16) 003 10 07 237 93 34 016
OK 67.55 EN 1600 E2293NLB22 A5.4 E2209-15 0.03 0.7 1.0 23.2 9.1 3.2 0.15
OK 67.60 EN 1600 E2312LR32 A.4 E300L-17 003 08 09 237 124 0.09
OK 67.62 EN 1600 EZ2312LR73 A5.4 E309-26 0.04 0.8 0.6 23.7 12.7 0.09
OK 67.70 EN 1600 E23122LR32 A5.4 E309L-17 002 08 06 225 134 28 008
OK 67.71 EN 1600 E23122LR53 A5.4 E309LMo-26 0.04 0.9 0.9 22.9 13.3 2.6 0.08
OK 67.75 EN 1600 E2312LB42 A5.4 E309L-15 004 03 02 235 129
OK 68.15 EN 1600 E13B42 A5.4 E410-15 0.04 0.4 0.3 12.9
OK 68.17 EN 1600 E134R32 A5.4 E410NiMo-16 002 04 06 120 46 06
OK 68.25 EN 1600 E134B42 A5.4 E410NiMo-15 004 04 06 122 45 0.6
OK 68.37 NFAB81-383  EZ17.4.1.B20 005 016 11 160 50 0.43
OK 68.53 EN 1600 E2594NLR32 A5.4 E2504-16 003 06 07 252 103 40 025
OK 68.55 EN 1600 E2594NLB42 A5.4 E2594-15 004 06 09 252 104 43 024
OK 68.81 EN 1600 E209R32 A5.4 E312-17 013 07 09 289 102
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EN 1600 E299R32 E (E312-17)

EN 1600 E20255 CuNLR 32 E E385-16

&
©

ENISO 14172 E Ni 2061 (NiTi3) A5.11 ENi-1 . . . X Ti: 1.5, Al: 0.10, Fe: 0.4

EN ISO 1071 E C Ni-CI 3 A5.15 ENi-CI

EN 14 700 E Z Ni2 A5.11 (ENiCrMo-5) 0.05

16.4 W: 3.5, Fe: 5.5

OK 92.55 EN ISO 14172 E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe) A5.11 ENiCrMo-6 0.05 0.3 3.0 12.9 69.4 6.2 Nb: 1.3, W: 1.6, Fe: 5.0

OK 92.59 EN ISO 14172 E Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.11 ENiCrMo-13 0.01 0.2 0.2 22.0 61.0 15.2 W:0.25, Fe: 0.8

0K 92.78 EN ISO 1071 E C NiCu 1 0.35 0.9 65.0 Cu: 32, Fe: 2.2

OK 94.25 DIN 1733 EL-CuSn7 0.35 Cu: 93, Sn: 6.5

Draty pro MIG/MAG svarovani

OK Autrod 308H ENISO 14343-A G 199H A5.9: ER308H 0.04 0.4 1.8 19.5 9.0

OK Autrod 308LSi ENISO 14343-A G 199 LSi A5.9: ER308LSi 0.01 0.8 1.8 20.0 10.0 0.1 <0.08 8

OK Autrod 309LSi EN ISO 14343-A G 23 12 LSi A5.9: ER309LSi 0.02 0.8 1.8 24.0 13.0 8

OK Autrod 310 EN ISO 14343-A G 2520 A5.9: ER310 0.10 0.4 1.7 25.0 20.0

OK Autrod 316L ENISO 14343-A G 19123L A5.9: ER316L 0.02 0.4 1.8 18.5 12.0 25 <0.08 8

OK Autrod 318Si ENISO 14343-A G 19123 Nb A5.9: ER318 0.08 0.8 1.5 19.0 12.0 2.7 <0.08 Nb:0.7 7

OK Autrod 385 ENISO 14343-A G20255CulL A5.9: ER385 0.01 0.3 1.6 20.0 25.0 4.7 Cu: 1.4 0

OK Autrod 430LNb ENISO 14343-A G Z17LNb 0.015 0.5 0.5 18.5 0.2  0.06 0.01  Nb>12xC

OK Autrod 16.95 ENISO 14343-A G 18 8 Mn ER307LSi 0.10 1.0 6.5 18.5 8.5 0.1 <0.08

OK Autrod 2307 0.02 0.4 0.5 23 70 <05 0.14 40

OK Autrod 19.81 EN ISO 18274 G Ni6059 (NiCr23Mo16) A5.14:  ERNICrMo-13 0.002 0.03 0.15 22.7 bal  15.4 Al:0.15

OK Autrod 19.85 EN ISO 18274 G Ni6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14:  ERNiCr-3 0.02 0.1 3.0 20.0 bal Nb+Ta: 2.5, Ti<3

OK Autrod 19.93 EN ISO 18274 G Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)  A5.14 ERNiCu-7 0.03 0.3 3.0 64.0 Cu: 28, Ti: 2



Prehled svarFovacich materialu

pro svarovani nerezaveéjicich oceli

Draty pro TIG svarfovani

OK Tigrod
308H

308L
308LSi
309L
309LSi
309MoL
310
312
316L
316LSi
318Si
347si
385
410NiMo
430Ti
16.95
2209
2509
19.81
19.82
19.85
19.92

19.93

Shield-Bright 308L X-tra

Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu (%)

Si

0.4

0.4

0.8

0.4

0.8

0.3

0.4

0.5

0.4

0.8

0.8

0.8

0.4

0.3

0.7

0.7

0.5

0.35

0.03

0.1

<0.5

0.1

0.3

Mn
1.8

1.6

1.8

1.6

1.8

1.6

1.7

1.7

1.6

1.7

1.5

1.5

1.8

0.7

0.4

6.5

1.6

0.4

0.15

0.1

3.0

0.4

3.0

Cr
20

20.0

20.0

24.0

23.0

22.0

25.0

29.0

18.5

18.0

19.0

20.0

20.0

123

17.5

18.5

22.5

25.0

22.7

22.0

E308LTO-1/ E308LT-4

Klasifikace
podie EN AWS/SFA c
EN ISO 14343 W199H A5.9: ER308H 0.05
EN ISO 14343 W199L A5.9: ER308L 0.01
EN ISO 14343 W 19 9 LSi A5.9:  ERB308LSI 0.01
EN ISO 14343 w23 12L A5.9:  ER309L 0.02
EN ISO 14343 W 23 12 Lsi A5.9:  ER309LSI 0.02
EN ISO 14343 w23 12L A5.9: (ER309MolL)  0.01
EN ISO 14343 W 25 20 A5.9: ER310 0.10
EN ISO 14343 W29 9 A5.9: ER312 0.10
EN ISO 14343 S19123L A5.9: ER316L 0.01
EN ISO 14343 S19123LSi A5.9: ER316LSi 0.01
EN ISO 14343 W 19 12 3 Nb A5.9: 0.04
EN ISO 14343 S199Nb A5.9: ER347 0.04
EN ISO 14343 W20255Cul A5.9: ER385 0.01
EN ISO 14343 W13 4 0.01
EN ISO 14343 W Z A7 Ti 0.09
EN ISO 14343 W 18 8 Mn (307LSi) 0.08
EN ISO 14343 W2293NL A5.9:  ER2209 0.01
EN ISO 14343 W2594NL A59: - <0.02
EN ISO 18274 S Ni6059 (NiCr23Mo16) A5.14:  ERNiCrMo-13  0.002
EN ISO 18274 S Ni6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.14: ERNiCrMo-3  0.02
EN ISO 18274 S Ni6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14:  ERNICr-3 <0.1
EN ISO 18274 S Ni 2061 (NiTi3) A5.14: ERNi-1 0.02
EN ISO 18274 S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.14: ERNiCu-7 0.03
PInéné elektrody pro MIG/MAG technologie svafovani

Klasifikace

podie EN AWS/SFA

ENISO 17633-A T199LRC3/T199LRM3 A5.22:

ENISO 17633-A T2312LRC3/T2312LRM3 A5.22:

Shield-Bright 309L X-tra
Shield-Bright 309LMo X-tra
Shield-Bright 316L X-tra
Shield-Bright 347 X-tra
Shield-Bright 308L

Shield-Bright 309L

Shield-Bright 309LMo

Shield-Bright 316L

Shield-Bright 347

OK Tubrod 14.27

OK Tubrod 14.28

OK Tubrod 14.37
OK Tubrod 15.30
OK Tubrod 15.31

OK Tubrod 15.34

EN ISO 17633-A

EN ISO 17633-A

EN ISO 17633-A

EN ISO 17633-A

EN ISO 17633-A

EN ISO 17633-A

EN ISO 17633-A

ENISO 17633-A T199LMM2
ENISO 17633-A T19123LMM2

ENISO 17633-A T 188 Mn MM 2

T23122LRC3/T23122LRM3  A5.22:

T19123LRC3/T19123LRM3  A5.22:

ENISO 17633-A T199NbRM3 A5.22:
T199LPM2/T199LPC2 A5.22:
T2312LPC2/T2312LPM2 A5.22:

A5.22:

T19123LPM2/T19123LPC2 A5.22:

A5.22:

T2293NLPM2/T2293NLPC2 A5.22:

T2293NLRC3/T2293NLRM3 A5.22:

E309LTO-1 / E309LT0-4

Ni

9.3

10.0

10.0

13.0

13.0

14.5

20.0

9.0

12.0

0.3

12.5

10.0

25.0

4.5

<04

8.5

8.5

9.8

bal

bal

>67

93.0

64.0

E309LMoT0-1 / E309LMoTO0-4

E316LTO0-1/ E316LTO0-4

E347T0-1/ E347T0-4

E308LT1-1/E308LT1-4

E309LT1-1/E309LT1-4

E309LMoT1-1/ E309LMoT1-4

E316LT1-1/E316LT1-4

E347LT1-1/ E347LT1-4

E2209LT1-4 / E2209LT1-1

E2209T0-1 / E2209T0-4

Mo

0.1

0.1

0.1

0.1

27

25

0.1

25

0.1

4.5

0.5

<0.3

0.1

3.2

4.0

15.4

9.0

N

<0.08

<0.08

<0.11

<0.09

<0.08

<0.08

<0.08

<0.08

<0.08

0.15

0.25

jiné
Tot<0.5
Tot<0.5
Tot<0.5
Tot<0.5
Tot<0.5
Tot<0.5
Tot<0.5
Tot<0.5
Tot<0.5
Tot<0.5
Nb=0.5
Nb=0.7
Cu=1.5
Tot<0.5
Ti=0.5
Tot<0.5

Tot<0.5

Al=0.15

Nb+Ta=3.65, Fe<2

Nb+Ta=2.5, Ti<3

Ti=3

Cu=28, Ti=2, Fe=2

FN

45

40

Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu (%)

c

0.02
0.03
0.03
0.03
0.04
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.02
0.02
0.02

0.10

Si

0.9

0.8

0.8

0.6

0.5

0.9

0.9

0.8

0.6

0.9

0.9

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

Mn

0.9
0.8

1.3

6.7

Cr Ni
196 9.9
24.5 12.5
235 13.5
18.5 12.0
19.0 96
19.0 10.0
24.0 12.5
23.5 13.5
18.5 12.0
19.5 10.0
226 9.0
252 92
21,7 8,6
188 9.8
17.6 11.6
185 87

Mo

0.1
0.1
25
2.7
0.1
0.1
0.1
2.5
27
0.1
3.0
3.9
2.8
0.1
27

0.1

N

0.15

0.25

0.13

jiné

Nb:0.8



Draty pro svarovani pod tavidlem

OK Autrod 308L ENISO 14343 S199L A5.9: ER308L 0.02 0.4 1.8 20.0 10.0 0.2 0.05 9

OK Autrod 347 ENISO 14343 S 199 Nb A5.9: ER347 0.04 0.4 1.7 19.3 10.0 0.1 0.08 Nb:0.8 7

OK Autrod 317L EN SO 14343 S18153L A5.9: ER317L 0.01 0.4 1.7 19.0 135 3.6 0.05 8

OK Autrod 16.38 ENISO 14343 S20163MnL A59: - 0.01 0.4 6.9 19.9 16.5 3.0 0.18

OK Autrod 309L EN SO 14343 S2312L A5.9: ER309L 0.01 0.4 1.7 23.4 18.4 0.1 0.05 9

OK Autrod 385 ENISO 14343 S20255CulL A5.9: ER385 0.01 0.4 1.7 20.0 25.0 4.4 0.04 Cu:tlbs

OK Autrod 2209 ENISO 14343 S2293NL A5.9: ER2209 0.01 0.5 1.6 230 86 32 0.16 45

OK Autrod 2509 ENISO 14343 S2594NL A5.9: - 0.01 0.4 0.4 250 95 39 0.25 40

OK Autrod 19.81 EN SO 18274 S Ni6059 (NiCr23Mo16) A5.14:  ERNiCrMo-13 0.01 0.1 0.2 230 Bal. 16.0 Al: 0.3, Fe: 1.0

OK Autrod 19.83 ENISO 18274 S Ni 6276 (NiCri5Mo16Fe6W4) A5.14: ER NiCrMo-4 0.01 0.05 0.8 155 Bal. 155 W: 4.0, Co: 2.0, Fe<5.0

Pasky pro navafovani pod tavidlem a pro elektrostruskové navarovani

OK Band 308L EN SO 14343-A B199 L A5.9:  EQ308L 0.015 0.3 1.8 20.0 10.5 0.06 12

OK Band 316L EN SO 14343-A B19123 L A5.9: EQ316L 0.02 0.4 1.8 18.5 13.0 29 0.06 8

OK Band 309LNb EN ISO 14343-A B23 12 L Nb 0.02 0.3 2.1 24.0 125 0.06 Nb: 0.8 22

OK Band 309LNb
EN ISO 14343-A B 21 11 L N6 0.015 0.2 1.8 21.0 11.0 0.06 Nb: 0.6 15

OK Band 430 ENISO 14343 B 17 0.04 0.4 0.7 17.0 0.06

OK Band
NiCrMo3 EN ISO 18274 S Ni6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.14:  ER NiCrMo-3 <0.1 0.1 0.3 22,0 258.0 9.0 0.05 Nb: 4.0, Fe<2.0



Vybér svarovaciho materialu
podie druhu zakladniho materialu

Evropska norma Oznaceni Ciselné zn. AISI (UNS) Obalené elektrody pro MMA MIG/MAG draty

FERITICKE

EN 10088-1 X2CrNi12 1.4003 S41050 OK 61.20, OK 61.30, OK 61.35 OK Autrod 308L, OK Autrod 308LSi

EN 10088-1 X6Cr13 1.4000 403 OK 61.20, OK 61.30, OK 61.35 OK Autrod 308L, OK Autrod 308LSi
OK Autrod 308L, OK Autrod 308LSi,

EN 10088-1 X6Cr17 1.4016 430 OK 61.20, OK 61.30, OK 61.35 OK Autrod 430Ti, 430LNb

EN 10088-1 X2CrMoTi18-2 1.4521 S44400 OK 61.20, OK 61.30, OK 61.35 OK Autrod 308L, OK Autrod 308LSi

EN 10088-1 - 1.4762 446 OK 67.15 OK Autrod 310

AUSTENITICKE

EN 10088-1 X2CrNi18-9 1.4307 304L OK 61.20, OK 61.30, OK 61.34, OK 61.35, OK 61.35 Cryo OK Autrod 308L, OK Autrod 308LSi

EN 10088-1 X10CrNi18-8 1.4310 301 OK 61.20, OK 61.30, OK 61.34, OK 61.35, OK 61.35 Cryo OK Autrod 308L, OK Autrod 308LSi

EN 10088-1 X2CrNiN18-10 1.4311 304LN OK 61.20, OK 61.30, OK 61.34, OK 61.35, OK 61.35 Cryo OK Autrod 308L, OK Autrod 308LSi

EN 10088-1 X5CrNi18-10 1.4301 304 OK 61.20, OK 61.30, OK 61.34, OK 61.35, OK 61.35 Cryo OK Autrod 308L, OK Autrod 308LSi

EN 10088-1 X8CrNiS18-9 1.4305 303 OK 68.81 OK Autrod 312

EN 10088-1 X6CrNiTi18-10 1.4541 321 OK 61.80, OK 61.81, OK 61.85, OK 61.86 OK Autrod 347Si

EN 10088-1 X6CrNiNb18-10 1.4550 347 OK 61.80, OK 61.81, OK 61.85, OK 61.86 OK Autrod 347Si

EN 10088-1 X3CrNiMo17-13-3 1.4436 316 OK 63.20, OK 63.30, OK 63,34, OK 63.35, OK 63.41 OK Autrod 316L, OK Autrod 316LSi

EN 10088-1 X5CrNiMo17-12-2 1.4401 316 OK 63.20, OK 63.30, OK 63,34, OK 63.35, OK 63.41 OK Autrod 316L, OK Autrod 316LSi

EN 10088-1 X2CrNiMo17-12-2 1.4404 316L OK 63.20, OK 63.30, OK 63,34, OK 63.35, OK 63.41 OK Autrod 316L, OK Autrod 316LSi

EN 10088-1 X2CrNiMo18-14-3 1.4435 316L OK 63.20, OK 63.30, OK 63,34, OK 63.35, OK 63.41 OK Autrod 316L, OK Autrod 316LSi

EN 10088-1 X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 S31653 OK 63.20, OK 63.30, OK 63,34, OK 63.35, OK 63.41 OK Autrod 316L, OK Autrod 316LSi

EN 10088-1 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 316Ti OK 63.80, OK 63.85 OK Autrod 318Si

EN 10088-1 X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 316Nb OK 63.80, OK 63.85 OK Autrod 318Si

EN 10088-1 X12CrMnNiN17-7-5 1.4372 201 OK 67.43, OK 67.45, OK 67.52 OK Autrod 16.95

EN 10088-1 X2CrNiMo18-14-3 1.4435 S31603 OK 69.25

EN 10088-1 X1CrNiMoN25-22-2 1.4466 310MoLN  OK 310Mo-L OK Autrod 310

EN 10088-1 X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 N08904 OK 69.33 OK Autrod 385, OK Autrod 19.82

EN 10088-1 X2CrNiMo18-15-4 1.4438 S31703 OK 64.30 OK Autrod 385, OK Autrod 19.82

EN 10088-1 X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 S31254 OK 92.45 OK Autrod 19.82

EN 10088-1 X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 N08028 OK 92.45 OK Autrod 19.81

EN 10088-1 - 1.4562 S32654 OK 92.59 OK Autrod 19.81

VYSOKOREZISTENTNI AUSTENITICKE

EN 10095 X15CrNi23-13 1.4833 309S OK 67.70, OK 67.75 OK Autrod 309LSi, OK Autrod 309MoL

EN 10095 X8CrNi25-21 1.4845 310S24 OK 67.13, OK 67.15 OK Autrod 310

EN 10095 X9CrNiSiNCe21-11-2 1.4835 S30815 OK 62.53

AUSTENITICKO-FERITICKE

EN 10088-1 - 1.4162 S32101 OK 67.56 OK Autrod 2307

EN 10088-1 X2CrNiN23-4 1.4362 S32304 OK 67.56 OK Autrod 2307

EN 10088-1 X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 S31803 OK 67.50, OK 67.53, OK 67.55 OK Autrod 2209

EN 10088-1 X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 S32750 OK 68.53, OK 68.55 OK Autrod 2509

EN 10088-1 X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 S32760 OK 68.53, OK 68.55 OK Autrod 2509



OK Tigrod 308L, OK Tigrod 308LSi Shield-Bright 308L, Shield-Bright 308L X-tra, OK Tubrod 15.30 OK Autrod 308L

OK Tigrod 308L, OK Tigrod 308LSi Shield-Bright 308L, Shield-Bright 308L X-tra, OK Tubrod 15.30 OK Autrod 308L

OK Tigrod 308L, OK Tigrod 308LSi Shield-Bright 308L, Shield-Bright 308L X-tra, OK Tubrod 15.30 OK Autrod 308L

OK Tigrod 308L, OK Tigrod 308LSi Shield-Bright 308L, Shield-Bright 308L X-tra, OK Tubrod 15.30 OK Autrod 308L

OK Tigrod 347Si Shield-Bright 347, Shield Bright 347 X-tra OK Autrod 347

OK Tigrod 316L, OK Tigrod 316LSi Shield-Bright 316L, Shield-Bright 316L X-tra, OK Tubrod 15.31 OK Autrod 316L

OK Tigrod 316L, OK Tigrod 316LSi Shield-Bright 316L, Shield-Bright 316L X-tra, OK Tubrod 15.31 OK Autrod 316L

OK Tigrod 316L, OK Tigrod 316LSi Shield-Bright 316L, Shield-Bright 316L X-tra, OK Tubrod 15.31 OK Autrod 316L

OK Tigrod 318Si OK Autrod 318

OK Tigrod 385, OK Tigrod 19.82 OK Autrod 385, OK Autrod 19.82

OK Tigrod 19.82 OK Autrod 19.82

OK Tigrod 19.81 OK Autrod 19.81

OK Tigrod 310 OK Autrod 310

OK Tigrod 2307 Shield Bright 2307 OK Autrod 2307

OK Tigrod 2509 OK Tubrod 14.28 OK Autrod 2509



10

jadrovy drét

obal elektrody

vznik kapek svarového kovu
plynova ochrana

elektricky oblouk

svarovy kov

struska \

roztaveny obal

Princip ruéniho obloukového svarovani.

V pribéhu poslednich nékolika desetileti
byl vyznamny podil dfive ru¢né
provadénych svart obalenymi elektrodami
nahrazen produktivnéj$imi metodami
svafovani, jako je svarovani pod tavidlem
a svarovani plnénymi elektrodami. Presto
v8ak pro fadu aplikaci zUstava pouziti
obalenych elektrod tou nejlepsi volbou.

Obalené elektrody se skladaji z jadrového
dratu a z obalu, které dohromady musi plnit
nasledujici funkce:

Vytvoreni potfebného svarového kovu
Jadrovy dréat poskytuje zaklad svarového
kovu a z obalu do ného prechazeji nekteré
leguijici prvky nebo zelezny prések.

Vznik strusky potfebnych viastnosti
Neékteré slozky z obalu pomahaji vytvaret
a regulovat vznikajici strusku, ktera chranti,
a tvaruje vzniklou svarovou lazen

v pribéhu svarovani.

Vytvoreni plynové ochrany

Rozkladem slozek obalu v hoficim oblouku
vznika ochranny plyn, ktery chrani zhavy
svarovy kov pred vlivem okolni atmosféry.

Obalené elektrody pro rucni
obloukové svarovani (MMA)

Dezoxidace

V obalu jsou obsazeny nékteré slozky,
které umoznuji odstranéni kysliku

ze svarového kovu. Casto jsou pritomny

v obalu jako ferroslitiny, napf. ferromangan
nebo ferrosilicium.

Stabilizace oblouku
Ne&které slozky v obalu pfiznivé ovliviujf ioni-
zaci v oblouku, coz plsobi na jeho stabilitu.

Typy elektrod

Obalené elektrody pro svarovani
nerezavejicich oceli se rozdéluji podle
druhu obalu na rutilové, bazické

a vysokovytézkové typy.

Mnoho svéarect preferuje pouziti elektrod
s rutilovym obalem. Jsou snadno ovlada-
telné, poskytuji klidny a stabilni oblouk pfi
pouziti stfidavého i stejnosmérného proudu
s minimalnim mnozstvim strusky a s pre-
chodem svarového kovu v jemnych
kapkach. Oblouk se zapaluje velmi snadno
a povrch svaru je hladky s vynikajici

odstranitelnosti strusky.

Bazické typy jsou pouZivany v naroCnéj-
Sich aplikacich napfiklad tam, kde je
vyzadovéana vysoka houzevnatost
svarového kovu pfi kryogennich teplotach.
Rychle tuhnouci svarovy kov nabizi dobré
svafovaci vlastnosti i vykon pfi svafovani
v polohach. Bazické slozky v obalu jsou
zarukou vysokeé Cistoty svarového kovu

a tento typ elektrod poskytuje svarovy kov
s nejmensi porezitou a s odolnosti proti
vzniku trhlin za horka.

Vysokovytézkové elektrody obsahuji v obalu
znaCné mnozstvi zelezného prasku, ktery
zvy8uje vykon odtaveni na hodnoty i pfes
130%. Svarova lazen je veétsi a svafovani
je mozné pouze v poloze vodorovné shora.



Pro svislé svary v poloze shora dold se
pouzivaji elektrody se specialnim obalem.
Pro svafovani tenkych plecht ve svislé
poloze shora dold jsou to pak tence
obalené rutilové elektrody, které vzhledem
k pomérné znacné svafovaci rychlosti
zaruCuji i minimalni deformace.

Baleni

VacPac

Veskeré elektrody ESAB pro svarovani
nerezavéjicich oceli a pro svafovani niklu
a jeho slitin jsou dodavany ve vakuovém
baleni typu VacPac.

e Praméry do 2,5 mm jsou baleny ve
Ctvrtinovém baleni, které obsahuje okolo
0,7 kg elektrod. V kazdém kartonu je

6 t&chto vakuovych baleni.

Vakuové baleni v riiznych velikostech umozZiiuje
spotiebiteli zvolit takovou velikost, ktera bude

odpovidat jeho individualni spotiebé.

e Elektrody o prdméru 3,2 mm a vétsim
jsou baleny v tzv. polovi¢nim balenf

o0 hmotnosti cca 2 kg. Kazdy karton
obsahuje 3 tato baleni.

Plastove krabicky

Hlavni typy elektrod pro svarovani
nerezavéjicich oceli jsou dodavany také
v plastikovych krabickach.

e Priméry do 2,5 mm v&etné jsou baleny

v tzv. Ctvrtinovych krabi¢kach o hmotnosti

cca 0,7 kg. V kazdém kartonu je obsazeno

celkem 9 téchto krabicek.
e Elektrody o prdméru 3,2 mm a vétsim
jsou baleny v tzv. polovi¢nich krabi¢kach

o0 hmotnosti elektrod cca 2 kg a kazdy
karton obsahuje 6 téchto krabicek.



Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 61.20 C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN
Typ obalu EN 1600
Rutil-kysely E199LR11 0.026 0.7 0.7 19.2 9.6 0.10 5
AWS/SFA A5.4
Vytéznost E308L-16
105-108%

S Rutilova obalena elektroda pro svafovani oceli typu 19Cr10Ni a stabilizovanych oceli podobného slozeni s vyjimkou
PresusSovani o o ) X . A O« . PR L 0
350°C/2h prlpvadu,l kdy ngpgzadovana E)dqlnpst proti teceni. E}ektr9da ?yla specialné vyvinuta pro svarovani tenkosténnych trubek.

Muze byt pouzivana pro svafovani ve vSech polohach véetné polohy shora dolG.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu (%)
OK 61.25 C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN
Typ obalu EN 1600
Bazicky E199HB22 0.06 0.3 17 18.8 9.8 0.05 4
AWS/SFA A5.4
Vytéznost E308H-15
104%
Seproz
Presusovani
200°C/2h Bazicka elektroda, specialné uréena pro svarovani oceli typu 308H a vysokoteplotni aplikace.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 61.30 Cc Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN
Typ obalu EN 1600
Rutil-kysely E199LR12 0.03 0.9 0.7 19.3 10.0 0.09 4
AWS/SFA A5.4
VytézZnost E308L-17
105% CSA W48
E308L-17
Presusovani
350°C/2h ABS, CE, CWB, DB,
DNV, Seproz, TUV
Elektroda s rutil-kyselym obalem a s nizkym obsahem uhliku pro svafovani nerezavéjicich oceli typu 19Cr10Ni, pouzitelna
i pro stabilizované oceli podobného chemického slozeni. Neni vhodna tam, kde jsou pozadovany creepové vlastnosti
svarového kovu.
Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 61.35 C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN
Typ obalu EN 1600
Bazicky E199LB22 0.04 0.3 1.6 19.5 9.8 0.05 6
AWS/SFA A5.4
Vytéznost E308L-15
100% .
Seproz, TUV
Presusovani
200°C/2h
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Bazicka elektroda typu 308L pro svafovani odpovidajiciho typu oceli, vyvinuta pro svafovani v polohach, predevsim
potrubi. Je vhodna tam, kde jsou pozadovany velmi dobré mechanické vlastnosti. Pfi¢né rozsifeni dosahuje hodnoty min.
0,38 mm az do teploty —120°C (ASTM A370).



Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)

430 560 45 +20/70 1.6 x 300 23-40 123456
2.0 x 300 25-60 123456
2.5x 300 28 -85 123456

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 50V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R.. (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
430 600 45 +20/95 2.5x 300 55-85 1234 6
3.2 x 350 75-110 1234 6
4.0x 350 80 - 160 1234 6
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CIJ) (mm x mm) (A)
430 560 43 +20/70 1.6 x 300 35-45 1234 6
-60/49 2.0x300 35-65 1234 6
2.5 x 300 50 - 90 1234 6
3.2x350 70 - 130 1234 6
4.0 x 350 90 - 180 1234 6

5.0 x 350 140 - 250 123

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 50V

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
460 610 40 +20/100 2.5x 300 55-85 1234 6
-120/70 3.2x 350 80 - 120 1234 6
-196/40 4.0 x 350 80 - 180 1234 6
5.0 x 350 160 - 210 123
DC+



Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 61.35 Cryo C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN

Typ obalu EN 1600

Bazicky E199LB22 0.04 0.3 1.6 18.7 10.5 0.06 3
AWS/SFA A5.4

Vytéznost E308L-15

100% .
TUV

Presusovani

200°C/2h Bazicka elektroda typu 308L specialné navrzena pro kryogenni aplikace. Poskytuje svarovy kov s fizenym nizkym obsa-
hem feritu, coz zajistuje hodnotu pfi€ného rozsifeni min. 0,38 mm pfi -196°C.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)

OK 61.50 C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN

Typ obalu EN 1600

Rutil-kysely E199HR12 0.05 07 07 19.8 10 0.10 4
AWS/SFA A5.4

VytéZnost E308H-17

101%

R Je elektroda s rutil - kyselym obalem pro svafovani austenitickych nerezavéjicich oceli typu 19Cr9Ni s obsahem uhliku

PresuSovani war M o . . o PR

350°C/2h vysSim nez 0,04%. Je ur€ena pfedevsim pro vysokoteplotni aplikace.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 61.80 Cc Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN

Typ obalu EN 1600

Rutil-kysely E199NbR12 0.03 0.7 0.6 195 10 0.09 0.29 7
AWS/SFA A5.4

VytézZnost E347-17

103% }
CE, GL, TUV

Presusovani

350°C/2h Je niobem stabilizovana nizkolegovana elektroda, poskytujici svarovy kov s nizkym obsahem uhliku, odolavajici mezikry-
stalové korozi az do teploty 400°C. Je uréena pro svarovani oceli typu 321 a 347.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 61.81 Cc Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN

Typ obalu EN 1600

Rutilovy E199NbR32 0.06 0.7 17 20.2 9.7 0.08 0.72 5
AWS/SFA A5.4

VytéZnost E347-16

104 - 106%
CE, DNV

PresuSovani

350°C/2h
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Niobem stabilizovana elektroda pro ruéni obloukové svafovani niobem nebo titanem stabilizovanych oceli typu 19Cr10Ni.



Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R, 02 (MPa) R.. (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
460 580 43 +20/100 2.5x 300 55-85 1234 6
-120/70 3.2x 350 80 - 120 1234 6
-196/50 4.0x 350 80 - 180 1234 6
5.0 x 350 160 - 210 123
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R.. (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)

430 600 45 +20/60 2.5x 300 50 -85 1234 6
3.2x 350 70-110 1234 6
4.0 x 350 110 - 165 12

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 55V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CIJ) (mm x mm) (A)
480 620 40 +20/60 2.5 x 300 55 - 90 1234 6
-80/40 3.2x350 70 - 130 1234 &
4.0 x 350 90 - 180 123
5.0 x 350 140 - 250 12

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC-+/AC/min. OCV: 50V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A, (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
560 700 31 +20/60 2.0 x 300 40 - 60 1234 6
A0/71 2.5x 300 50 - 80 1234 6

3.2x 350 75-115 1234 6

4.0x 350 80 - 160 1234 6

5.0 x 350 140 - 210 123 6

DC+/AC/min. OCV: 60V



Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 61.85 C Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN

Typ obalu EN 1600

Bazicky E199NbB22 0.04 0.4 17 19.5 10.2 0.07 061 5
AWS/SFA A5.4

Vytéznost E347-15

100 - 107% .
Seproz, TUV

Presusovani

200°C/2h Bazicka elektroda, poskytujici niobem stabilizovany svarovy kov typu 347, uréena pro svafovani niobem a titanem sta-
bilizovanych oceli. Ma vyborné svarovaci vlastnosti v poloze svislé a nad hlavou a je proto velmi vhodna pro svafovani
potrubi.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)

OK 61.86 C Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN

Typ obalu EN 1600

Rutil-kysely E199NbR12 <0.03 0.8 0.7 19.0 10.4 0.09 0.50 4
AWS/SFA A5.4

VytéZnost E347-17

98 - 101%
Seproz

Presusovani

350°C/2h Elektroda pro svafovani niobem nebo titanem stabilizovanych oceli typu 19Cr10Ni, poskytujici svarovy kov s nizkym obsa-
hem uhliku. Elektroda je vhodna pro aplikace, kde je vyZzadovano tepelné zpracovani po svarovani.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 62.53 Cc Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN

Typ obalu

Rutilovy Seproz 0.07 1.6 0.6 2341 10.4 0.12 0.16 8

Y(‘)’é‘;zms‘ Elektroda pro svafovani niobem nebo titanem stabilizovanych oceli typu 19Cr10Ni. Je vhodna pro aplikace, kde je

° pozadovano tepelné zpracovani po svafovani.

Presusovani

300°C/2h
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)

OK 63.20 C Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN

Typ obalu EN 1600

Rutil-kysely E19123LR11 0.02 0.7 07 18.4 1.5 2.8 0.11 4
AWS/SFA A5.4

Vytéznost E316L-16

100% CSA W48
E316L-16

Presusovani .

350°C/2h CE, CWB, Seproz, TUV
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Rutilova elektroda pro svarovani oceli typu 18Cr12Ni3Mo i stabilizovanych oceli podobného typu. Specialné byla vyvinuta
pro svarovani tenkosténnych trubek. Priméry 1,6 az 2,5mm mohou byt pouZity pro svafovani ve vSech polohach véetné
polohy shora dol(i.



Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
500 620 40 +20/100 2.5x 300 55-85 1234 6
-60/70 3.2x 350 75-110 1234 6
600°C/16h: 500 640 40 +20/80 4.0 x 350 80 - 150 1234
-60/40 5.0 x 350 150 - 200 12
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)

520 660 35 +20/55 2.5x 300 60 - 90 1234 6
3.2x 350 70-120 1234 6
4.0 x 350 120 - 170 12

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 50V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R0 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)

550 730 35 +20/60 2.5x300 50-90 1234 6
3.2x 350 70-110 123
4.0 x 350 85 - 150 12

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 65V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CHJ) (mm x mm) (A)
480 590 4 +20/56 1.6 x 300 15-40 123456
-20/46 2.0 x 300 18-60 123456

2.5x 300 25- 80 123456

3.2x350 55- 110 1234 6

DC+/AC/min. OCV: 50V



Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 63.30 C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN

Typ obalu EN 1600

Rutil-kysely E19123LR12 0.02 0.8 0.6 18.1 11.0 27 0.10 6
AWS/SFA A5.4

Vytéznost E316L-17

102% CSA W48
E316L-17

Presusovani

350°C/2h ABS, BV, CE, CWB, DB, DNV, GL,
LR, Seproz, TUV
Rutilova elektroda pro svafovani nerezavéjicich oceli typu 18Cr12Ni2,8Mo, poskytujici svarovy kov s nizkym obsahem
uhliku. Je vhodna i pro svarovani stabilizovanych oceli podobného typu s vyjimkou pfipad(, kdy je poZzadovana uréita
creepova odolnost spoje.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)

OK 63.34 C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN

Typ obalu EN 1600

Rutil-kysely E19123LR11 0.02 0.8 0.8 18.7 1.8 2.8 0.13 6
AWS/SFA A5.4

Vytéznost E316L-16

100% CSA W48
E316L-16

Presusovani .

350°C/2h CWB, Seproz, TUV
Elektroda pro svafovani nerezavéjicich oceli typu 19Cr12Ni2,8Mo a oceli podobného slozZeni. Byla vyvinuta pfedevsim
pro svarovani ve svislé poloze shora dold. Povrch svarovych housenek je hladky s pozvolnym pfechodem do zékladniho
materialu. Objem strusky je maly a je velmi snadno odstranitelna z povrchu svaru.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 63.35 Cc Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN

Typ obalu EN 1600

Bazicky E19123LB22 0.04 0.4 1.6 18.3 12.6 27 0.06 4
AWS/SFA A5.4

VytéZnost E316L-15

105% CSA W48
E316L-15

Presusovani .

200°C/2h ABS, CWB, Seproz, TUV
Elektroda pro svafovani nerezavéjicich oceli typu 17Cr12Ni3Mo. MGze byt vyuZita i pro svafovani nékterych typd samo-
kalitelnych oceli, napt. pro vyrobu pancifi. Je rovnéz velmi vhodna pro kryogenické aplikace. Na vyzadani Ize dodat
i s ovéfenim hodnoty pfi¢ného rozsifeni 0,38mm pfi —196°C (ASTM A370).
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)

OK 63.41 C Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600

Rutil-kysely E19123LR53 0.03 0.8 07 18.2 125 2.8 0.09 4
AWS/SFA A5.4

Vytéznost E316L-26

150% i
CE, DNV, LR, TUV

Presusovani

350°C/2h

Vysokovytézkova elektroda s nizkym obsahem uhliku pro svarovani oceli typu 18Cr12Ni2-3Mo.
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Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
460 570 40 +20/60 1.6 x 300 30-45 1234 6
-20/55 2.0 x 300 45-65 1234 6
-60/43 2.5x 300 45-90 1234 6
3.2x 350 60 - 125 1234 6
4.0 x 350 70-190 1234 6
5.0 x 350 100 - 280 123

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 50V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R.. (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
440 600 40 +20/65 2.5x 300 70-90 123456
-120/38 3.2x 350 80 - 130 123456

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC-+/AC/min. OCV: 60V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A, (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)

430 560 40 +20/95 2.5x 300 55- 85 1234 6
-60/75 3.2x 350 80 - 120 1234 6
-120/60 4.0 x 350 80— 180 1234 6
-196/35 DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
470 570 35 +20/60 2.5x 300 60 - 90 1234 6
-60/52 3.2 x 350 80-130 123
4.0 x 450 110 - 180 123
5.0 x 450 170 - 240 12

DC+/AC/min. OCV: 55V



Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 63.80 C Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN
Typ obalu EN 1600: E19123Nb R 32
Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: E318-17 0.02 0.8 0.6 18.2 1.5 2.9 0.08  0.31 7
Vytéznost CE, Seproz, TUV
110%
L Elektroda pro svafovani niobem nebo titanem stabilizovanych oceli typu 18Cr12 Ni3Mo.
PresusSovani
350°C/2h
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)
OK 63.85 C Si Mn Cr Ni Mo N Nb FN
Typ obalu EN 1600
Bazicky E19123NbB42 0.04 0.5 1.6 17.9 13.0 2.7 0.06 0.55 4
AWS/SFA A5.4
Vytéznost E318-15
115% .
Seproz, TUV
Presusovani
200°C/2h Bazicka elektroda pro svafovani niobem stabilizovanych nerezavéjicich oceli typu 18Cr12Ni3Mo.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 64.30 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E19134NLR32
Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: E317L-17 0.02 0.7 0.7 18.4 13.1 3.6 0.08 8
Vytéznost Seproz, TUV
103 - 110%
Presusovani Rutil- kysela elektroda, uréena pro svarovani austenitickych nerezavéjicich oceli typu 19Cr13Ni3,5Mo, tj. typu 317L.
350°C/2h Diky vysokému obsahu molybdenu ma svarovy kov lepsi odolnost viéi kyselym prostiedim a proti dulkové korozi
nez typy 316L. Je snadno ovladatelna pfi svafovani ve vSech polohach a poskytuje dobry povrch housenek jak pfi
pouziti stfidavého, tak i stejnosmérného proudu.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.13 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2520 R 12
Rutil-bazicky AWS/SFA A5.4: E310-16 0.12 0.5 1.9 25.6 20.5 0
VytéZnost
95-100% Elektroda OK 67.13 je ur€ena pro svafovani austenitickych oceli typu 25Cr20Ni. Svarovy kov neobsahuje zadny méfitelny
Presusovani obsah feritu a odolava opalu az do teploty 1150°C. Tato elektroda miize byt pouZita rovnéz pro svarovani samokalitelnych
250°C/2h oceli (napr. pancéfovych) a pro svafovani nékterych nerezaveéjicich oceli s béznymi nelegovanymi ocelemi.
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Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CN) (mm x mm) (A)
507 614 38 +20/55 2.0 x 300 45 - 65 1234 6
-60/41 2.5x 300 60 -90 1234 6
3.2x350 80 - 120 1234 6
4.0 x 350 120 - 170 123

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 55V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R.. (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
490 640 35 +20/65 2.5x 300 50 - 80 1234 6
-120/45 3.2x 350 65 - 120 1234 6
4.0 x 350 75 - 160 1234 6
5.0 x 350 145 - 210 123
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarfovani

R, .2 (MPa) R., (MPa) As (%) KV (°CIJ) (mm x mm) (A)
480 600 30 +20/45 2.5 x 300 50 - 80 1234 6
3.2x350 60 - 120 1234 6
4.0 x 350 80 - 170 1234 6

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 55V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R., (MPa) A, (%) KV (°CIJ) (mm x mm) (A)

430 600 35 +20/90 2.5 x 300 50 - 85 1234 6
3.2x350 65 - 120 1234 6
4.0 x 350 70 - 160 1234 &
5.0 x 350 150 - 220 123

DC+/AC/min. OCV: 65V
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.15 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2520B 22
Bazicky AWS/SFA A5.4: E310-15 0.10 0.4 2.0 25.7 20.0 0
Vytéznost CE, DB, Seproz, TUV
100 - 105%
Presugovani Bazicka elektroda pro ruéni obloukové svafovani nerezavsjicich oceli typu 25Cr20Ni je vhodna rovnéz pro svafovani
200°C/2h pancéfovych oceli, austenitickych manganovych oceli i pro zhotovovani heterogennich spojd.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.20 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E23122LR 11
Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: (E309LMo-16) 0.02 11 0.8 22.9 131 29 013 15
VytéZnost 5 . L . . St . fox v o A oo
o Elektroda, poskytujici houzevnaty austeniticky svarovy kov s malym mnozstvim feritu (méné nez 5%), ktery ma vynikajici
105% Sy ) ; o M e Al - J
odolnost proti vzniku trhlin a to i tehdy, kdyZ jsou svafovany oceli Spatné kvality. Je vhodna pro svafovani 12 — 14%
Presugovani manganovych oceli navzajem, nebo k jejich spojiim s jinymi druhy oceli. Je pouzivana i pro vytvoreni pfechodové vrstvy
250°C/2h pred navarovanim.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.43 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E188MnB 12
Rutil-bazicky EN 14 700: EFe10 0.08 0.8 5.4 18.4 9.1 0
AWS/SFA A5.4: (E307-16)
Vytéznost .
95 - 100% CE, DB, Seproz, TUV
Pfesusovani . e , . . X 4 oy + . . L
N Elektroda, poskytujici austeniticky svarovy kov typu CrNiMn s malym mnozstvim rovnomérné rozdéleného feritu, ktery je
350°C/2h . i S ; A ) . PPN o .
zarukou jeho vysoké houZevnatosti a odolnosti proti vzniku trhlin. Je vhodna pro svafovani oceli typu 13% Mn navzajem
nebo k jinym ocelim a pro spoje obtizné svafitelnych oceli.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.45 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E188Mn B 4 2
Bazicky AWS/SFA A5.4: (E307-15) 0.09 0.3 6.3 18.8 9.1 <5
Vytéznost ABS, Seproz, TUV
100%
L Elektroda, poskytujici austeniticky svarovy kov s méné nez 5% feritu. Houzevnaty svarovy kov méa vysokou odolnost proti
PresuSovani iku trhlin i v pfipadé, z fuj li $patné svaritelné. Je vhodna fovani 12 — 14% ych oceli
200°C/2h vzniku trhlin i v pfipadé, Ze svafujeme oceli Spatné svaritelné. Je vhodna pro svarovani s manganovych oceli
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Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
410 590 35 +20/100 2.0 x 300 45-55 1234 6
2.5x 300 50 -85 1234 6
3.2x 350 60 - 115 1234 6
4.0x 350 70 - 160 123
5.0 x 350 130 - 200 123
DC+

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A, (%) KV (°ClJ) (mm x mm) (A)
480 640 35 +20/60 2.5x 300 50 - 80 123456
3.2x 350 75-110 1234 6

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 50V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R., (MPa) As (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
440 630 35 +20/80 2.5 %300 60 - 80 1234 6
3.2x350 90 - 115 1234 6
4.0 x 350 100 - 150 123
5.0 x 450 130 - 210 123

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 65V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

Ry 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
470 605 35 +20/85 2.5x 300 50 - 80 1234 6
3.2x 350 70 - 100 1234 6
4.0x 350 80 - 140 1234 6
5.0 x 450 150 - 200 123
DC+
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.50 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2293NLR32
Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: E2209-17 0.03 0.8 0.8 22.6 9.0 3.0 0.16 45
CSA W48: E2209-17
Vytéznost
103 - 108% ABS, BV, CE, CWB, DNV, GL,
RINA, Seproz, TUV
Presusovani
350°C/2h Elektroda s rutil-kyselym obalem, uréena pro svarovani austeniticko-feritickych oceli typt Cr22Ni5Mo3N a 23Cr4NiN.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.51 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2293NLR53
Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: E2209-26 0.03 0.8 0.7 227 8.9 3.0 0.16 45
VytéZnost DNV
142%
L L Vysokovytézkova elektroda pro svarovani austeniticko-feritickych (duplexnich) oceli, napf. UNS S31803 a podobnych
PresuSovani / / e L , 1o P ; A )
350°C/2h a je velmi dobra i pro vytvoreni heterogennich spojt duplexnich oceli s béznymi CMn ocelemi.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.52 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E188Mn B 8 3
Zirkon-bazicky AWS/SFA A5.4: (E307-25) 0.09 0.9 7.0 177 8.5 <3
EN 14 700: E Fe10
Vytéznost
170 - 190% Seproz
gggfg/éz‘r’]"é"" Synteticka vysokovytézkova elektroda, poskytujici svarovy kov typu 18Cr8Ni6Mn pro opravarenstvi a svafovani 13% Mn
oceli, oceli s obtiznou svafitelnosti i k navafovani vrstev na obycejné oceli.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.53 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2293NLR12
Rutilovy AWS/SFA A5.4: (E2209-16) 0.03 1.0 0.7 237 9.3 34 0.16 45
Vytéznost DNV, TOV
97 - 105%
Presusovén OK 67.583 je tence obalena elektroda s rutilovym obalem, vyvinuta prfedevsim pro svafovani trubek z feriticko-austeni-
3;333/52‘;"3"' tickych oceli napf. UNS S31803 a 1.4462. Elektroda je idedini hlavné pro kofenové vrstvy a svafovani v nucenych

polohéach.
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Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Lk

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
690 857 25 +20/50 2.0 x 300 30-65 1234 6
-30/41 2.5x 300 50-90 1234 6
3.2x 350 80 - 120 1234 6
4.0x 350 90 - 160 1234
5.0 x 350 150 - 220 12

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC-+/AC/min. OCV: 60V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A, (%) KV (°ClJ) (mm x mm) (A)
645 800 25 +20/50 2.5x 300 60 - 100 1234 6
3.2x 350 80- 130 12

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 60V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R., (MPa) A, (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
420 630 45 +20/70 2.5 350 90- 115 1234 6
3.2 x450 120 - 165 12
4.0 x 450 150 - 240 12
5.0 x 450 200 - 340 1

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 70V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A; (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)

660 840 25 +20/56 2.0x 300 25- 60 123456
2.5x 300 30-80 123456
3.2x 350 70-110 1234

DC-+/AC/min. OCV: 55V
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.55 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2293NLB22
Bazicky AWS/SFA A5.4: E2209-15 0.03 07 1.0 23.2 9.1 3.2 015 45
Vytéznost DNV, Seproz, TUV
102 - 106%
Presusovini Elektroda OK 67.55 s bazickym obalem byla vyvinuta pfedevsim pro svafovani duplexnich nerezavéjicich oceli, napt. UNS
253?8/52"’1"3"' $31803. Svarovy kov ma vysokou houzevnatost i pii teplotach -50°C/-60°C. Je vyuzivana i pro bézné svafovani trubek
z duplexnich oceli pfi vyrobé off-shore konstrukci.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.60 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2312LR 32
Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: E309L-17 0.03 0.8 0.9 23.7 12.4 0.09 15
CSA W48: E309L-17
Vytéznost N
115% CE, CWB, Seproz, TUV
gggfg/s'z%véni Elektroda s rutil-kyselym obalem, poskytuijici pielegovany svarovy kov. Je vhodna pro svafovani nerezavéjici oceli k bézné
nebo k nizkolegované oceli stejné tak jako pro prfechodové vrstvy pro zhotovovani nerezavéjicich navard na bézné nelego-
vané oceli.
Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.62 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: EZ2312LR73
Rutilovy AWS/SFA A5.4: E309-26 0.04 0.8 0.6 237 12.7 0.09 15
Vytéznost BV, DNV, GL, LR, Seproz, TUV
170 - 175%

L OK 67.62 je synteticka vysokovytézkova elektroda typu 24Cr12Ni pro heterogenni spoje nerezaveéjicich oceli s ocelemi
PresuSovani legovanymi. Je koncipovana tak, aby pravé u téchto spojil byla zaruéena vysoka odolnost proti vzniku trhlin. Vzhled
350°C/2h neleg yml. Je pov <, aby prave 10 Spoju by! VS p .

povrchu svar je jak u tupych, tak i u koutovych svar( vypukly.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 67.70 (o] Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E23122LR 32
Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: E309LMo-17 0.02 0.8 0.6 225 13.4 2.8 0.08 18
CSA W48: E309LMo-17
VytéZnost
106 - 110% ABS, BV, CE, CWB, DNV, LR,
RINA, Seproz, TUV
Presusovani
350°C/2h

Elektroda OK 67.70 poskytuje prelegovany svarovy kov, ktery je vhodny pro svafovani kyselinovzdornych nerezavéjicich
oceli k ocelim nelegovanym a nizkolegovanym a pro zhotovovani pfechodovych vrstev pfi navafovani nerezavéjicich
vrstev na bézné nelegované oceli.
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Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Lk

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
650 800 28 +20/100 2.5x 300 50 - 80 1234 6
-20/85 3.2x350 60 - 100 1234 6
-60/65 4.0 x 350 80 - 140 1234 6
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
470 580 32 +20/50 2.0 x 300 45-65 1234 6
-10/40 2.5x 300 45-90 1234 6
3.2x 350 65 - 120 1234 6
4.0x 350 85 - 180 1234 6
5.0 x 350 110 - 250 123

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC-+/AC/min. OCV: 55V

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R, 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
440 560 36 +20/60 3.2x450 110 - 165 123
-60/42 4.0 x 450 150 - 230 123
5.0 x 450 200 - 310 123

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 55V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A; (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
510 610 32 +20/50 2.0 x 300 40 - 60 1234 6
-20/35 2.5x 300 50 - 90 1234 6
3.2x 350 60 - 120 1234 6
4.0x 350 85- 180 1234 6

5.0 x 350 110 - 250 123

DC+/AC/min. OCV: 55V
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 67.71 C Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600: E23122LR53

Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: E309LMo-26 0.04 0.9 0.9 229 13.3 2.6 0.08 15

Vytéznost DNV, TUV

150%

Presugovani OK 67.71 je vysokovytézkova elektroda, poskytujici prelegovany svarovy kov k navafovani prechodovych vrstev pfi zhoto-

350°C/2h vovani nerezavéjiciho navaru na bézné uhlikové oceli nebo pfi svafovani nerezavéjicich oceli k jinym typdm oceli. Svarovy
kov je feriticko-austeniticky s vysokou odolnosti proti vzniku trhlin.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 67.75 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600: E2312LB42

Bazicky AWS/SFA A5.4: E309L-15 0.04 0.3 0.2 235 12.9 0.06 15

Vytéznost ABS, DNV, LR, Seproz, TUV

120%

Presusovén Bazicka elektroda pro svafovani nerezaveéjicich oceli typu 24Cr13Ni a pro navarovani pfechodovych vrstev pfi zhotovovani

253?87'2%"3"' nerezavéjicich navar(i na bézné oceli. Je vhodna i pro heterogenni spoje a pro svafovani kofenovych vrstev platovanych
oceli ze strany nerezavéjici oceli.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 68.15 C Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600: E13B 42

Bazicky EN14 700: E Fe7 0.04 0.4 0.3 12.9
AWS/SFA A5.4: E410-15

Vytéznost

108-118% Seproz

:ggfg/ézz"é"" OK 68.15 je bazicka elektroda, kterd poskytuje feriticky svarovy kov typu 13Cr. Je uréena pro svarovani oceli podobného
chemického sloZeni vSude tam, kde nemohou byt pouzity CrNi oceli, j. napf. tam, kde jsou svary vystaveny ptsobeni
plynného prostredi s obsahem siry. V zavislosti na pouzitych svafovacich parametrech se mlze struktura tepelné
nezpracovaného svarového kovu i jeho vlastnosti pohybovat pomérné v Sirokych mezich.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 68.17 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600: E134 R 32

Rutil-bazicky EN 14 700: E Fe7 0.02 0.4 0.6 12.0 4.6 0.6
AWS/SFA A5.4: E410NiMo-16

VytéZnost

115 -118% Seproz

gggfg/ézz"é"" Rutil-bazicka elektroda pro svafovani martenzitickych oceli typu 13Cr4NiMo.
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Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
500 620 35 +20/55 3.2x 350 60 - 130 123
-60/30 4.0 x 450 110 - 170 123
5.0 x 450 170 - 230 123

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 70V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A, (%) KV (°ClJ) (mm x mm) (A)
470 600 35 +20/75 2.5x 300 50 - 80 123
-80/55 3.2 x 350 80-110 123
4.0 x 350 80 - 150 123
DC+

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarfovani

R 02 (MPa) R., (MPa) A, (%) KV (°CN) (mm x mm) (A)
370 520 25 2.5x 350 65 - 115 1234 6
(PWHT: 750°C/1h) 3.2x450 90 - 160 123
4.0 x 450 120 - 220 12
DC+

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A; (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
650 870 17 +20/45 2.5x 350 55- 100 1234 6
(PWHT: 600°C/2h + -10/45 3.2x 350 65- 135 1234 6
600°C/8h) -40/40 4.0 x 450 90 - 190 1234 6

DC-+/AC/min. OCV: 55V

29



Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 68.25 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E134B42
Bazicky EN 14 700: E Fe7 0.04 0.4 0.6 12.2 45 0.6
AWS/SFA A5.4: E410NiMo-15
Vytéznost
117 -121% Seproz
gggfgfzz"é"" Bazicka elektroda pro svarovani nerezaveéjicich dilt z martenzitickych a martenziticko-feritickych valcovanych, kovanych
a litych oceli, napf. odlitktl z oceli 13Cr4NiMo.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 68.37 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu NF A 81-383: E Z 17.4.1.B 20
Bazicky 0.05 0.16 11 16.0 5.0 0.43
Vytéznost .y A . . . ; a . .
120% Bazicka elektroda pro spojovaci a opravné svary valcovanych, kovanych nebo litych dilt z korozivzdornych
martenzitickych oceli napf. typu 17Cr4Ni.
Presusovani
250°C/2h
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 68.53 C Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2594NLR32
Rutil-bazicky AWS/SFA A5.4: E2594-16 0.03 0.6 0.7 25.2 10.3 4.0 0.25 39
VytéZnost DNV, Seproz, TUV
106%

L OK 68.53 je obalena elektroda vyvinuta pro svafovani austeniticko-feritickych super duplexnich oceli, napt. SAF 2507,
PresuSovani Zeron 100 apod. M4 velmi dobré svafovaci viastnosti ve viech svafovacich polohéch a struska je velmi snad
250°C/2h eron 100 apod. Ma velmi dobré svafovaci viastnosti ve vSech svafovacich polohach a struska je velmi snadno

odstranitelna.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 68.55 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN
Typ obalu EN 1600: E2594NLB42
Bazicky AWS/SFA A5.4: E2594-15 0.04 0.6 0.9 25.2 10.4 4.3 0.24 45
VytéZnost DNV
107 - 109%
Presusovéni OK 68.55 je bazicka elektroda pro svafovani austeniticko-feritickych super duplexnich oceli typu SAF 2507 nebo Zeron
250°C/2h 100. Svarovy kov této elektrody mé velmi vysokou taZnost a houZevnatost.
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Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Lk

Svarovaci proud

Polohy svafovani

Ry 02 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
680 900 17 +20/65 3.2 x 450 90 - 150 1234 6
(PWHT: 600°C/8h) 0/60 4.0 x 450 110 - 190 1234 6
-20/55 5.0 x 450 140 - 250 12
DC+

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A; (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
710 950 14 2.5x 350 55 - 80 1234 6
(PWHT: 600°C/3h) 3.2 x450 100 - 120 1234 6
4.0 x 450 135-170 1234
DC+

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R, (MPa) A; (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)

700 850 30 -40/40 2.5x 300 55 -85 1234 6
3.2x 350 70-110 1234 6
4.0 x 350 80 - 150 1234 6

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC-+/AC/min. OCV: 60V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) A; (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
700 900 28 +20/90 2.5x 300 50 - 80 1234 6
-40/55 3.2x 350 60 - 100 1234 6
-60/45 4.0 x 350 100 - 140 1234 6
DC+
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 68.81 C Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600: E299 R 32

Rutil-kysely EN 14 700: E Fet1 0.13 0.7 0.9 28.9 10.2 50
AWS/SFA A5.4: E312-17

Vytéznost

125% Seproz

gggfg/s'z?‘véni Vysokovytézkova viceucelova a vysoce legovana elektroda, poskytujici duplexni svarovy kov feriticko-austenitického typu
s obsahem feritu na Urovni FN cca 50. Svarovy kov je odolny korozi pod napétim a velmi intenzivné brani vzajemnému
promiseni se zakladnim materialem. Ma dobrou odolnost proti opalu az do teplot 1150°C. Mezi typické pouziti patfi napf.
svafovani HTW oceli, svafovani oceli rozdilného chemického sloZeni a oceli obtizné svafitelnych, navafovani koleji,
kovacich zapustek, forem na plasty apod.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 68.82 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600: E29 9 R 32

Rutil-kysely EN 14 700: E Fel11 0.13 11 0.6 291 9.9 50
AWS/SFA A5.4: (E312-17)

VytéZnost

105% Seproz

Pfe§U§°Vé"" Viceucelova vysoce legovana elektroda, poskytuijici duplexni svarovy kov feriticko-austenitického typu s obsahem feritu

300°C/2h na drovni FN cca 50. Svarovy kov je odolny korozi pod napétim a veimi intenzivné brani vzajemnému promiseni se
zakladnim materialem. Ma dobrou odolnost proti opalu az do teplot 1150°C. Mezi typické pouZiti patfi napf. svafovani
HTW oceli, svafovani oceli rozdilného chemického slozeni, a oceli obtizné svaritelnych, navarovani koleji, kovacich
zapustek, forem na plasty apod.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 69.25 C Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600: E2016 3MnNL B 42

Bazicky AWS/SFA A5.4: E316LMn-15 0.04 0.5 6.5 19.0 16.0 3.0 0.15 <05

Y}’Stéﬁq‘;;t Bazicka elektroda pro svafovani korozivzdornych nemagnetickych a kryogenickych oceli. Svarovy kov je piné austeniticky

° s legovanim na bazi CrNiMo a se zvySenym obsahem Mn a N ve svarovém kovu.

Presusovani

200°C/2h
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 69.33 Cc Si Mn Cr Ni Mo N Cu FN

Typ obalu EN 1600: E20255CuNLR 32

Rutil-bazicky AWS/SFA A5.4: E385-16 0.03 0.5 1.0 20.5 25.5 4.8 0.08 17 0

VytéZnost . . o . . - . . L

110- 120% Elektroda OK 69.33 poskytuje pIné austeniticky vysokolegovany svarovy kov se zvySenou odolnosti proti kyseliné
sirové a s dobrou odolnosti proti mezikrystalové i dllkové korozi.

PresuSovani

250°C/2h
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Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Lk

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R; 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CN) (mm x mm) (A)

610 790 22 +20/30 2.0 x 300 40-60 1234 6
2.5x 300 50 - 85 1234 6
3.2x350 60 - 125 1234 6
4.0 x 350 80- 175 123
5.0 x 350 150 - 240 12

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 60V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R, 02 (MPa) R,, (MPa) As (%) KV (°ClJ) (mm x mm) (A)
500 750 23 +20/40 2.0 x 300 40 - 60 1234 6
2.5x 300 50 - 85 1234 6
3.2x 350 55 - 120 1234 6
4.0 x 350 75 -170 123
5.0 x 350 140 - 230 12

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 55V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

Ry o2 (MPa) R.. (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
450 650 35 +20/90 2.5 x 300 50- 80 1234 6
-196/50 3.2x 350 70 -100 12834 6
4.0 x 350 100 - 140 1234 6
DC+
Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu Primér x délka Svarovaci proud Polohy svarfovani
R, 02 (MPa) R,, (MPa) A, (%) KV (°CJ) (mm x mm) (A)
400 575 35 +20/80 2.5 x 300 60 - 85 1234 6
-140/45 3.2 x 350 85 -130 1234
4.0 x 350 95 -180 12
5.0 x 350 160 - 240 12

DC+/AC/min. OCV: 65V
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 310Mo-L C Si Mn Cr Ni Mo N FN

Typ obalu EN 1600: E25222NLR 12

Rutil-kysely AWS/SFA A5.4: (E310Mo-16) 0.038 0.4 44 24.2 217 24 014 0

Vytéznost . v . . . L . PR .

o Tato elektroda je pouZivana pro spojovaci svary i navary vdude tam, kde je uZite¢ny svarovy kov typu

100% . Y, . I N P Y o
25Cr22Ni2MoN, ktery mé vynikajici odolnost proti mnoha agresivnim prostfedim, napf. i pfi vyrobé mocoviny.

Piesusovani PIné austeniticky svarovy kov je zcela necitlivy k trhlinam za horka. Tyto elektrody jsou schvaleny pro svafovani

200°C/2h a opravy zafizeni na vyrobu mocoviny vSude tam, kde je pouzivano schvaleni Stamicarbonem. Elektrody jsou bézné
pouzivany pro rutinni opravarenské prace na svarovani oceli AISI 316L, ktera je v fadé zavodud na vyrobu mocoviny
pouzivana diky vynikajici korozni odolnosti.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

OK 92.05 C Si Mn Cr Ni Ti Al Fe

Typ obalu EN ISO 14 172: E Ni 2061 (NiTi3)

Bazicky AWS/SFA A5.11: ENi-1 0.04 0.7 0.4 96 15 0.10 0.4

Vytéznost . PR P o v . . - .

90% Obe_\lena elvek?roda pro svafovani ||_tych nebs) tvareny_ch dilti z komegrvcne 9|steh9 n||_(|u. Je vhodnq i pro hgterogenn)
spoje, napf. nikl k oceli, nikl k médi nebo méd k oceli. Elektroda miiZze byt vyuzita i pro zhotoveni niklovych navard.

Presusovani

250°C/2h
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

0K 92.15 C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe

Typ obalu ENISO 14 172: E Ni 6133

Bazicky (NiCr16Fe12NbMo) 0.03 0.45 27 16.1 69 1.9 1.9 77
AWS/SFA A5.11: ENiCrFe-2

VytéZnost

110% ABS, Seproz

Piefg/éovém' Obalena elektroda pro svarovani Inconelu 600 a jemu podobnych niklovych slitin, kryogenickych 5% a 9% Ni oceli,

250°C/2h oceli martenzitickych k austenitickym, oceli rozdilného chemického sloZeni, zaruvzdornych odlitkdl s omezenou
svafitelnosti apod. Ma dobré svarovaci vlastnosti ve vSech polohach svafovani véetné polohy nad hlavou.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

0K 92.18 Cc Si Mn Ni Fe

Typ obalu EN ISO 1071: E C Ni-CI 3

Specialni bazicky AWS/SFA A5.15: ENi-CI 1.0 0.6 0.8 94 4

Vytéznost Seproz

105 - 107%

L Elektroda s niklovym jadrem pro svarovani diltl z béznych druhl Sedé, tvarné i temperované litiny. Je vhodna
Qpégfg/szzva"' i pro opravy téchto dilt a k jejich pfivafovani k ocelovym diliim. Svafovani se provadi za studena nebo za mirného
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Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R; 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CN) (mm x mm) (A)
442 623 34 +20/54 2.5x 300 55-70 1234 6
3.2x 300 70 - 100 1234 6
4.0 x 300 100 - 140 1234
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarfovani

R; 0. (MPa) R, (MPa) A; (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
330 470 30 2.5x 300 70-95 1234 6
3.2x 350 90 -135 1234 6
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarfovani

R, .. (MPa) R., (MPa) A, (%) KV (°CHJ) (mm x mm) (A)
420 660 45 +20/110 2.5x 300 50 - 80 1234 6
-196/90 3.2x350 70 -105 1234 6
4.0 x 350 95 - 140 1234 6
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarfovani

R, .2 (MPa) R, (MPa) A, (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
300 2.5x 300 55- 110 1234 6
3.2x 350 80 - 140 1234 6

4.0 x 350 100 - 190 123

AC/DC+/min. OCV: 50V
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
0K 92.26 C Si Mn Cr Ni Nb Fe
Typ obalu EN ISO 14 172: E Ni 6182
Bazicky (NiCr15Fe6Mn) 0.03 0.5 6.6 15.8 66.9 17 8.8
AWS/SFA A5.11: ENiCrFe-3
Vytéznost
110% ABS, Seproz
P‘v'ef"é"’q"é"" Niklova obalena elektroda pro svarovani niklovych slitin typu Inconel 600 a jemu podobnych slitin, kryogenickych
200°C/2 oceli, ke svafovani martenzitickych oceli k austenitickym, pro heterogenni spoje a pro svafovani zaruvzdornych
odlitkd s omezenou svafritelnosti.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)
OK 92.35 C Si Mn Cr Ni Mo w Fe
Typ obalu EN 14 700: E Z Ni2
Rutil-bazicky AWS/SFA A5.11: (ENiCrMo-5) 0.05 0.5 0.9 15.5 575 16.4 3.5 5.5
Yg;é:i;'g%f} Niklova obalena elektroda pro svarovani niklovych slitin typu Inconel 600 a jemu podobnych slitin, kryogenickych
° oceli, ke svafovani martenzitickych oceli k austenitickym, pro heterogenni spoje a pro svafovani zaruvzdornych
Presusovani odlitkd s omezenou svafritelnosti.
350°C/2h
Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 92.45 C Si Mn Cr Ni Mo Nb Fe
Typ obalu EN ISO 14 172: E Ni 6625
Bazicky (NiCr22 Mo9Nb) 0.03 0.4 0.2 217 63 9.3 3.3 2.0
AWS/SFA A5.11: ENiCrMo-3
Vytéznost .
94 - 105% Seproz, TUV
PfesuSovani Elektroda typu NiCrMoNb pro svafovani niklovych slitin podobného slozeni, napi. Inconel 625 apod. Je vhodna
200°C/2h i pro svarovani 5% a 9% niklovych oceli a napt. i pro svafovani oceli typu 254SMo tj. UNS S31254.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 92.55 Cc Si Mn Cr Ni Mo w Nb Fe
Typ obalu EN ISO 14 172: E Ni 6620
Bazicky (NiCr14Mo7Fe) 0.05 0.3 3.0 12.9 69.4 6.2 1.6 1.3 5.0
AWS/SFA A5.11: ENiCrMo-6
VytéZnost
136% ABS, BV, DNV
gggfgﬁ%’g"" OK 92.55 je bazicka elektroda, uréena pro svafovani 9% niklovych oceli pro kryogenni aplikace a2 do teplot

36

—196°C. Svarovy kov je na bazi NiCr s dolegovanim Mo, W a Nb.



Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R, 02 (MPa) R, (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
410 640 40 +20/100 2.5x 300 50-70 1234 6
-196/80 3.2x 350 65 - 105 1234 6
4.0 x 350 75 - 150 1234 6
5.0 x 350 120 - 170 123
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R 02 (MPa) R, (MPa) A; (%) KV (°CN) (mm x mm) (A)

515 750 17 2.5x300 65 - 110 12
3.2x 350 110 - 150 12
4.0 x 350 160 - 200 12
5.0 x 350 190 - 250 12

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 70V

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R, 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
500 780 35 +20/70 2.5x350 55-75 1234 6
-196/50 3.2x 350 65 - 100 1234 6
4.0 x 350 80 - 140 1234 6
5.0 x 350 120 - 170 1234
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarfovani

R, .2 (MPa) R, (MPa) A, (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
>690 >35 -196/570 2.5x 350 65- 115 1234 6
3.2x 350 70 - 150 1234 6

4.0x 350 120 - 200 123

5.0 x 350 150 - 240 123

DC+/AC/min. OCV: 55V
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

0K 92.58 C Si Mn Ni Al Fe
Typ obalu EN ISO 1071: E C NiFe-CI-A 1

Specialni bazicky AWS/SFA A5.15: ENiFe-CI-A 15 0.7 0.8 51 14 46
Vytéznost Seproz

105%

L Elektroda se specialnim bazickym obalem, uréena pro svafovani béznych druh( $edé, tvarné i temperované litiny
Prefus°va"' a pro opravy dilti z nich. Je vhodn4 i pro svarové spoje ocel — litina. Svarovani se provadi za studena nebo za
200°C/2h mirného predehievu. Svarovy kov je dobfe opracovatelny a je pfitom vice odolny proti vzniku solidifikacnich trhlin,

nez poskytuji jiné niklové elektrody. Vzhledem k vysoké taznosti svarového kovu jsou pouzivany pro svafovani Sedé
a tvarné litiny se zvy$enym obsahem siry a fosforu.
Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 92.59 C Si Mn Cr Ni Mo w Fe
Typ obalu EN ISO 14 172: E Ni 6059
Bazicky (NiCr23Mo16) 0.01 0.2 0.2 22 61 15.2 025 08
AWS/SFA A5.11: ENiCrMo-13
Vytéznost
100% Elektroda OK 92.59 je uréena pro svarovani niklovych slitin typt Alloy 59, C-276 a slitin typu 625 Ni. Jsou vhodné
Presusovani i pro svarovani superaustenitickych oceli typt AISI/ASTM S31254 a S32654.
200°C/2h
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
OK 92.60 C Si Mn Ni Fe Cu Al
Typ obalu EN ISO 1071: E C NiFe-13
Specialni bazicky AWS/SFA A5.15: ENiFe-Cl 0.9 0.5 0.6 53 4.4 0.9 0.4
Vytéznost Seproz
110%
Presugovani Elektroda pro svafovani vSech béznych druht Sedé litiny a pro pfivafovani dild z nich k oceli. Jadro elektrody je
200°C/2h tvofeno zeleznou dusi s niklovym obalem, coz umoznuje dobrou proudovou zatizitelnost elektrody. Svarovy kov ma
vy$8i pevnost a lepsi odolnost proti vzniku trhlin nez jiné niklové elektrody.
Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)
0K 92.78 Cc Mn Ni Cu Fe
Typ obalu EN ISO 1071: E C NiCu 1
Specialni bazicky 0.35 0.9 65 32 22
VytéZnost I , . N .
5% Evlektrocvja, povskytupcv:lvsyarovy ko°v typu quelpya kowvu, vhod,ng_pro svafovani za studena nebo za mlrljeh_o
predehrfevu véech béznych druh( Sedé, tvarné i temperované litiny. Svarovy kov je lehce opracovatelny a jeho barva
PFesugovani se blizi barvé zékladniho materialu.
80°C/2h
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Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R o2 (MPa) R, (MPa) A, (%) KV (°CN) (mm x mm) (A)
375 2.5x 300 55-75 123456
3.2x 350 70 - 100 123456
4.0 x 350 85 - 160 123

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 50V

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R, 02 (MPa) R, (MPa) As (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
430 770 40 -60/70 2.5x 300 50-70 1234 6
-196/60 3.2x 350 60 - 90 1234 6
4.0 x 350 80- 120 1234 6
DC+

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

Svarovaci proud

Polohy svarfovani

R, 02 (MPa) R, (MPa) A; (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)

380 560 >15 2.5x300 60 - 100 123456
3.2x 350 80 - 150 123456
4.0 x 350 100 - 200 123
5.0 x 350 150 - 250 123

Typické mechanické vlastnosti ¢istého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 45V

Svarovaci proud

Polohy svafovani

R, .2 (MPa) R., (MPa) A; (%) KV (°C/J) (mm x mm) (A)
325 15 2.5x 300 50 - 100 123456

3.2x 350 60 - 125 123456

4.0x 350 90 - 140 123456

DC+/AC/min. OCV: 45V
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Obalené elektrody
pro rucni svarovani

OK 92.86

Typ obalu
Bazicky

Vytéznost
105%

PresusSovani
200°C/2h

OK 94.25

Typ obalu
Bazicky
Vytéznost
95%

Presusovani
300°C/2h

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Fe Ti

EN ISO 14 172: E Ni 4060
(NiCu30Mn3Ti) 0.01 0.3 21 66 29 1.6 0.2
AWS/SFA A5.11: ENiCu7

Seproz

Elektroda, poskytujici svarovy kov na bazi NiCu pro svafovani podobnych slitin navzajem nebo k jinym ocelim

a pro navarovani korozivzdornych vrstev. Jeji svarovy kov ma vysokou odolnost proti vzniku trhlin a spliiuje pfisné
pozadavky na korozni odolnost v prostfedi morské vody i v prostfedi redukénich i oxida¢nich kyselin. Je pouzivana
pro svarovani dild z Monelova kovu napf. v petrochemickych zévodech, ve vyrobach siranu amonného i ve vyrobé
energetickych zafizeni.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu Sn
(DIN 1733: EL-CuSn7)

0.35 93 6.5
Seproz

Elektroda je uréena pro svafovani médi a bronz(, pfedevsim cinovych. Je vhodnd i pro navary na ocel a pro malé
opravarenskeé prace na svafritelnych druzich litin.

ESAB rozsifuje svoji nabidku o tfi nove
rutilové typy s vynikajicimi viastnostmi
pfi svarovani v polohach pfi nizkém
svarovacim proudu — OK 61.20,

OK 63.20 a OK 67.53.

Tyto elektrody byly vyvinuty ve spolupraci
s vyrobci petrochemickych zafizeni
a zarizeni pro prmysl papiru a celuldzy,

s cilem zvySeni vyuziti tenkosténnych
trubek z nerezaveéjicich oceli pfi prodlou-
zeni jejich zivotnosti po celou dobu
instalace. Jsou nyni aplikovany

i v energetice a v potravinarském primyslu.

Svarovani s vysokou produktivitou

Snizeni nakladd na ¢isténi po svarovani
e Dobra korozni odolnost

v pozadovanych prostredich



Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

| I_
1 I L
1 2 3

Svarovaci proud

4

Polohy svafovani

I'.. I y
N '

5

R 02 (MPa) R, (MPa) A, (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
410 640 40 +20/100 2.5x 300 50-70 1234 6
-196/80 3.2x 350 70 -120 1234 6
4.0 x 350 120 - 140 123

Typické mechanické vlastnosti Cistého svarového kovu

Primér x délka

DC+/AC/min. OCV: 70V

Svarovaci proud

Polohy svarovani

R 02 (MPa) R.. (MPa) A; (%) KV (°CNJ) (mm x mm) (A)
235 360 25 +20/25 2.5x 350 60 - 90 1234
3.2 x 350 90 - 125 1234
4.0 x 350 125 - 170 1234
DC+

Stabilni oblouk pfi nizkém

svarovacim proudu

Stabilni a mekky oblouk pfi nizkém svarovacim
proudu i napéti je vhodny jak pro svarovani
shora doll tak i zdola nahoru pfi tloustkach
stén trubek od 2 mm. Struskovy systém pripousti
dlouhé oddaleni elektrody a odstrariuje
Casoveé ztraty.

Nizky rozstfik a malo snadno odstranitelné

a svar dobre pokryvajici strusky minimalizuje
Casové ztraty, potfebné jinak k ¢isténi svaru
po svarovani. Korozni odolnost splfiuje prisné
pozadavky napt. petrochemického priimyslu

i vyroby lodi.

Elektroda OK 61.20 pfi svafovani potrubi na vodu v poloze shora dolti pfi vyrobé v papirenském primyslu (AISI 304, tloustka stény 2,5 mm)
Dalkové ovladani stolniho invertoru CaddyArc je pouzito k tomu, aby Fizenim oblouku nedoslo k propaleni kofene pfi svarovani. Svafovani je
provadéno v poloze 2 hodiny, zatimco trubka je otaéena ruéné.
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Svarovaci veliiny

Svarovani metodou MIG mdze probihat tfemi
zpUlsoby: kratkym obloukem (zkratovym
prfenosem), sprchovym obloukem a pulznim
svafovanim. Zkratovy pfenos je pouzivan pro
tenké materialy, pro kofenové svary a pro
svarovani tlustSich materialt v polohach.
Probiha pfi nizSich nastavenych hodnotach
proudu i napéti nez sprchovy pfenos.

Kov z drétu pfechazi do roztavené lazné

v kapkéach.

P¥i sprchovém prenosu prechéazi kov do
roztavené lazné ve tvaru mnoha jemnych
kapek v bezzkratovém prenosu. Tato
technika je daleko produktivngjsi a je nej-
Castéji doporucovana pro polohu vodorov-
nou shora a pro tloustky vétsi nez 3 mm.

PFi pulznim svafovani je pfechod kovu
obloukem fizen vhodnymi pulzy napéti,
které jsou superponovany na jeho zékladni
Uroven. Tak na zékladé uméle vytvofeného
zkratu s jedinou kapkou dojde k nasledu-
jicimu sprchovému pfenosu. Primérny
svafovaci proud je vyznamné nizsi nez

pfi bézném sprchovém prenosu, coz je
vyhodou pfi svafovani mnoha druh(
nerezavéjicich oceli. Pulzni svafovani
mUZe byt vyuZzito p¥i vSech polohach
svafovani s kontrolovanym vnesenym
teplem.

Ochranné plyny

Kromé obecné ochrany oblouku i tavné

lazné musi ochranny plyn splfiovat jesté

nasledujici dllezité ulohy:

e \/ytvaret plazma oblouku

e Stabilizovat konec oblouku na povrchu
svafovaného materialu

e \/ytvaret hladky prenos roztavenych
kapek kovu z dratu do svarové lazne

Draty pro svarovani nerezaveéjicich
oceli v ochranné atmosfére (MIG)

Ochranny plyn proto bude mit podstatny
vliv na stabilitu oblouku i na zpUsob
pfenosu svarového kovu i na chovani
svarové lazné vc€etné hloubky zavaru.
Jako ochranny plyn pro MIG svafovani
nerezaveéjicich oceli se vSeobecné
pouzivaji smési argonu, Kysliku

a kysli¢niku uhli¢itého, nékteré specialni
smeési mohou obsahovat helium. Hlavni
typy plynu pro svafovani nerezavéjicich
oceli jsou néasleduijici:

e Argon + 1 — 2% kysliku

e Argon + 2 — 3% kysli¢niku uhli¢itého

e Argon + helium + kysli¢nik uhlicity
+ vodik

Cist& inertnf plyn jako argon nebo smés
argon-helium se doporucuje obvykle
pouze pro svafovani vysokoniklovych
oceli a slitin niklu.

PFi pouziti Cistého inertniho plynu pfi svaro-
vani nerezaveéjicich oceli je oblouk velmi
nestabilni. Maly pfidavek kyslicniku uhli¢itého
nebo kysliku do argonu zlepsi nejen stabilitu
oblouku, ale i tekutost a smacivost tavné
lazné. Tento pfidavek rovnéz omezi vznik
vrubU a zapald, které jsou problémem pfi
svarovani v Cistém argonu.

V piipadé svarovani ELC oceli (tj. nereza-
véjicich oceli s obsahem uhliku pod hranici
0,08%) neni dovoleno zvySeni obsahu uhliku
ve svarovém kovu. Obecné je znamo, Zze
argon s obsahem az 5% CO, se chova jako
neutralni prostredi, ale pfi svarfovani ELC

Doporucené parametry svarovani

Pramér, mm Napéti, V Proud, A
0.8 16-22 50-140
1.0 16-24 80-190
1.2 20-28 180-280
1.6 24-28 250-350



oceli toto musf byt vzato v GUvahu. Jestlize se
bude takové ocel svafovat ve sprchovém
prenosu v prostfedi argonu s obsahem

2% Kkysli¢niku uhlicitého, dojde ke zvySeni
obsahu uhliku ve svarovém kovu 0 0,01%.
Pro svarfovani zkratovym procesem nabizi
ur€ité vyhody pouziti Ctyfslozkového plynu.
Helium ve smési mizZe poskytnout lepsi
ochranu pfi svafovani v polohach a zvySeni
prlvaru. Pokud svafujeme neaustenitické
nerezavejici oceli, nesmi se ve smési
objevit vodik.

Zpusoby dodavani

Vé&tsina svarovacich dratd je bézné dodava-
na na standardnich civkach typu 98-0

(EN 759: BS 300) s vné&jSim pramérem

300 mm. Cista hmotnost dratu na civce je
15 kg. Draty jsou presné vinuty a civka se
pouZivé bez adaptéru. Nékteré druhy dréatd
malych primért Ize objednat i na 5 kg
plastovych civkach typu 46 (EN 759: S200)

s vnéjsim prdmérem 200 mm.

Prevaznou vétsinu dratll Ize dodavat ve
velkokapacitnich sudech Marathon Pac™.
Toto baleni nabizi Uspornou vyrobu diky
redukci vedlejSich ¢ast na vyménu civek

a zvySuje stabilitu svafovani. SniZuje rovnéz
néklady na likvidaci civek. Marathon Pac je
vybaven zvedacimi zavesy, diky kterym Ize
dodavanym pfislusenstvim jednoduse cely
sud pfemistit z mista ulozeni do pracovni
polohy. Kazdy prazdny sud Ize jednoduse
slozit, aby nezabiral zadny prostor. Baleni je
100 % recyklovatelné. Ve vedlejsi tabulce
naleznete prehled vSech typU tohoto baleni.

Marathon Pac mUze byt dodavan i v prove-
deni Endless Pac (nekonec¢né baleni), tj. dvé
standardni nebo dvé baleni Jumbo spojené
dohromady. Predtim, neZ je drat z jednoho
baleni spotfebovan, je drat z druhého baleni
pomoci specialni stykové svareCky privaren

ke konci dratu z baleni prvniho. Pomoci
jednoduchého zafizeni pak je automaticky
po ukonceni dratu z prvniho baleni zahajeno
podavani z vedlejsiho sudu a robot mize
bezchybné a neustéle svafovat. Dodavané

priméry dréatu jsou 0,8; 0,9; 1,0; 1,2a 1,6 mm.

Matny drat

VétSina dratl pro svafovani nerezavejicich
oceli je diky specialnimu vyrobnimu postupu
vyrabéna s matnym povrchem. Tato techno-
logie dodava dratdm lepsi svafovaci viast-
nosti, vySsi stabilitu oblouku a vySsi vykon
pfi vyrobé. Protoze pfi vyrobé dochazi ke
zvySeni tuhosti dratu, je svarovaci proud bez
vétsich napétovych vykyvl. Matny povrch je
dokonc€ovan pouzitim specialni pfisady,
ktera se ale nehromadi ani v podavacim
systému, ani ve svafovacim horaku.

Rodina Marathon Pac:

Popis Hmotnost dratu
Mini Marathon Pac 100 kg,
Standardni Marathon Pac 250 kg,
Jumbo Marathon Pac 475 kg,

Matny drat ESAB pro svafovani
nerezavéjicich oceli metodou MIG

Rozméry

513 x 500 mm
513 x 830 mm
595 x 935 mm




Draty pro technologie MIG/MAG

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni ¢istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 308H

C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A

G199H 004 04 18 195 9 Tot<0.5 5-10 Min 350 Min 550 Min 30
AWS/SFA A5.9

ER308H

Drat pro svafovani austenitickych chrom-niklovych oceli typu 18Cr8Ni, ktery poskytuje svarovy kov s dobrou vSeobecnou korozni odol-
nosti. ZvySeny obsah uhliku umozruje aplikace vSude tam, kde je vyzadovana vyssi provozni teplota. Je pouzivan pro vyrobu potrubi,
cyklonl a nadob predevsim v chemickém a v petrochemickém pramyslu.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické sloZeni &istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 308L

c Si Mn Cr N Mo N Jiné FN R, (MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°C/J)

EN ISO 14343-A

G199L 002 04 16 20 10 0.05 <0.08 Tot<0.5 5-10 450 620 36 -20/110

AWS/SFA A5.9 -60/90

ER308L Cu -196/60
0.05

Drat pro svafovani nerezavejicich oceli typu 18Cr8Ni a oceli stejného typu, stabilizovanych niobem s ur€enim pro provozni teploty,
nepresahujici 350°C. Poskytuje svarovy kov s velmi nizkym obsahem uhliku a je proto doporu¢ovan tam, kde hrozi nebezpedéi vzniku
mezikrystalové koroze. Je Siroce pouzivan predevsim v chemickém a potravinarském priimyslu pro svarovani potrubi a nadob.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 308LSi

c Si Mn C N Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°C/)

ENISO 14343-A

G199LSi 001 08 18 20 10 01 <0.08 Tot<0.5 8 370 620 36 +20/110
AWS/SFA A5.9 -60/90
ER308LSi -196/60

CE, DB, DNV, TOV

Chrom-niklovy drat pro svafovani austenitickych nerezavéjicich oceli typu 18Cr8Ni. OK Autrod 308LSi poskytuje svarovy kov

s celkové dobrou obecnou odolnosti proti korozi. Diky nizkému obsahu uhliku je i zvlasté odolny proti mezikrystalové korozi.

VysSi obsah kfemiku zlepSuje svafovaci viastnosti, pfedevsim roztékavost. Drat je Siroce pouzivan v chemickém a v potravinarském
pramyslu pro vyrobu potrubnich systému, nadob atd.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 309L

© Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A

G2312L 003 04 15 235 13 01 <011 Tot<0.5 9 440 600 | +20/160
AWS/SFA A5.9 -60/130
ER309L -110/90
CE

Chromniklovy drat, pro svafovani oceli typu 23Cr12Ni. Je ¢astecné pouzivan také pro navarfovani pfechodovych vrstev na nelegované
C/Mn oceli a pro svarovani heterogennich spoju. Pro tato uvedend pouziti je nutné kontrolovat velikost promiseni se zakladnim mate-
ridlem. OK Autrod 309L poskytuje svarovy kov s dobrou korozni odolnosti. Pokud je pouzivan pro zhotovovani pfechodovych vrstev,
nabyva tato vlastnost az sekundarni duleZitost.

Klasifikace a schvéalent Typické chemické sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanickeé viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 309LSi

c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Roo> (MPa) R, (MPa) AJA (%) KV (°CM)

44

EN ISO 14343-A

G2312LSi 002 08 18 24 13 01 <009 Tot<0.5 8 440 600 4 +20/160
AWS/SFA A5.9 -60/130
ER309LSi -110/90
DB, CE, TUV

Svarovaci drat pro svarovani oceli s podobnym slozenim jako je jeho svarovy kov, tj. tvafenych i litych oceli typu 23Cr12Ni.
Pokud je pouzivan k navafovani pfechodovych vrstev na CMn oceli, je nutné kontrolovat velikost promiseni svarového kovu.

OK Autrod 309LSi poskytuje svarovy kov s celkove dobrou korozni odolnosti. Vy§Si obsah kfemiku zlepSuje svarovaci vlastnosti
a roztékavost svarového kovu.



Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 309MoL

C Si Mn Cr N Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A
G23122L 001 03 18 215 145 26 Tot<0.5 8 400 600 31 +20/110

TOV

Svarovaci drat typu 309MoL. Je pouzivan pro svafovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli a pro heterogenni spoje téchto oceli
s ocelemi nerezavejicimi napt. typu 316L tam, kde je obsah molybdenu zadouci.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni ¢istého svarového kovu (%) Typické mechanické vlastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 310

C Si Mn Cr N Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A

G 2520 0.1 04 17 25 20 Tot <0.5 390 590 43 +20/175
AWS/SFA A5.9 -196/60
ER310

Chrom-niklovy svafovaci drat, ur€eny pro svarfovani zaruvzdornych austenitickych oceli typu 25Cr20Ni. Svarovy kov je pIné austeniticky
a je proto citlivy na vznik trhlin za horka. Diky vysokému obsahu chromu vykazuje dobrou odolnost proti oxidaci pfi vysokych teplotach.
Je pouzivan pfi vyrobé prdmyslovych peci, ¢asti tepelnych vyménikud a parnich kotl.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanickeé viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 312

C Si Mn C N Mo N Jiné FN Ryo> (MPa) R, (MPa) AJA (%) KV (°CN)

ENISO 14343-A

G299 0.1 05 17 29 85 Tot <0.5 610 770 20 +20/50
AWS/SFA A5.9

ER312

Svarovaci drat s charakteristickym slozenim svarového kovu typu 29Cr9Ni. Svarovy kov tohoto dratu ma vzhledem k vysokému obsahu
chromu velkou odolnost proti oxidaci za vysokych teplot. Je Siroce pouzivan pro svary heterogennich oceli, zvlaste jestlize jeden

z materidlt je plné austeniticky, nebo pro spoje obtizné svafitelnych oceli, napf. strojnich dilGi, nastroj a dilt z austenitickych manga-
novych oceli.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 316L

C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

EN ISO 14343-A

G19123L 002 04 18 185 12 25 <0.08 Tot<0.5 8 440 620 37 +20/120
AWS/SFA A5.9 -60/95
ER316L -196/55

Je chrom-nikl-molybdenovy svarovaci drat, ureny pro svarovani austenitickych oceli typti 18Cr8Ni a 18Cr10Ni3Mo. Svarovy kov

je celkové korozivzdorny, pfedevsim pak v kyselych prostfedich a v prostfedich s obsahem chloru. Vzhledem k nizkému obsahu uhliku
je svarovy kov odolny proti mezikrystalové korozi. Drat je ¢asto pouzivan nejen ve vyrobé pro chemicky a potravinarsky pramysl,

ale i ve vyrobé lodi a rGznych architektonickych doplrikd.

Klasifikace a schvéalent Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanickeé viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 316LSi

C Si Mn C N Mo N Jiné FN Ryo> (MPa) R, (MPa) AJA (%) KV (°CN)

EN ISO 14343-A

G19123LSi 002 08 18 185 12 25 <0.08 Tot<0.5 7 440 620 37 +20/120
AWS/SFA A5.9 -60/95
ER316LSi -196/55

CE, DB, DNV, TUV

Je chrom-nikl-molybdenovy svarovaci drat, ur¢eny pro svafovani austenitickych oceli typd 18Cr8Ni a 18Cr10Ni3Mo. Svarovy kov

je celkové korozivzdorny, pfedevsim pak v kyselych prostfedich a v prostfedich s obsahem chloru. Vzhledem k nizkému obsahu uhliku
je svarovy kov odolny proti mezikrystalové korozi. Vy$Si obsah kiemiku zlepSuje svafovaci vlastnosti, pfedevsim roztékavost svarového
kovu. Drat je ¢asto pouzivan nejen ve vyrobé pro chemicky a potravinarsky priimysl.
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Draty pro technologie MIG/MAG

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni ¢istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 318Si

C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A

G 1912 3 NbSi 008 08 15 19 12 27 <008 Tot<05 7 460 615 35 +20/100
AWS/SFA A5.4 -60/70
E316L-16 Cu Nb

0.1 0.7
DB, TUV, CE

Tento chrom-nikl-molybdenem legovany drat je uréen pro svafovani jak stabilizovanych, tak i nestabilizovanych oceli typu CrNiMo

¢i CrNi. OK Autrod 318Si dava svarovy kov s dobrou celkovou odolnosti proti korozi. Legovani niobem zvySuje odolnost svarového kovu
proti mezikrystalové korozi. ZvySeny obsah kfemiku zlepSuje svarfovaci vlastnosti, pfedevsim roztékavost svarového kovu. Vzhledem ke
stabilizaci Nb je doporu¢ovan pro provozni teploty do 400°C.

Klasifikace a schvéalent Typické chemické sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 347Si

c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN R, (MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°C)

EN ISO 14343-A

G 19 9 NbSi 004 07 17 19 98 01 <008 Tot<0.5 540 440 640 37 +20/110
AWS/SFA A5.9 -60/80
ER347Si Cu Nb

) 01 06
DB, TUV, CE

Svarovaci drat pro svafovani austenitickych chrom-niklovych oceli typu 18Cr8Ni. OK Autrod 347Si poskytuje svarovy kov s dobrou
korozni odolnosti. Obsah niobu zvySuje odolnost svarového kovu proti mezikrystalové korozi. ZvySeny obsah kfemiku zlepSuje
svarovaci vlastnosti, pfedevs§im roztékavost svarového kovu. Vzhledem k uvedené stabilizaci Nb mize byt pouzivan i pro zvysené
teploty.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 385

c Si Mn C N Mo Cu Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) AJA(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A

G 20255 CuL 001 03 16 20 25 47 14 Tot<0.5 0 340 540 37 +20/120
AWS/SFA A5.9

ER385

TOV

Svarovaci drat pro svarovani austenitickych oceli typu 20Cr25Ni4,5Mo1,5Cu. Svarovy kov je odolny proti korozi pod napétim i proti
mezikrystalové korozi a vykazuje velmi dobrou odolnost proti neoxida¢nim kyselinam. Odolnost proti diilkové korozi i proti Stérbinové
korozi je lepsi, nez poskytuiji jiné svarové kovy s legovanim CrNiMo.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 410NiMo

G Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN R,o. (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A
G134 0015 04 07 12 42 05 <03 Tot<0.5 600 840 17 -10/80

Svarovaci drat uvedeného typu poskytuje svarovy kov slozeni 13Cr 4,5Ni 0,5Mo. To je slozeni velmi podobné sloZzeni martenzitickych
a martenziticko-feritickych oceli pro riizné aplikace ve vyrobé vodnich turbin. Vlastnosti jsou zaru¢ovany po zihani 600°C/2h.

Klasifikace a schvéalent Typické chemické sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Autrod 430LNb c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN R, (MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°CN)
EN ISO 14343-A
GZ17LNb 0.015 05 05 185 0.2 0.06 0.01 Tot<0.5 275 420 26
Nb>12xC
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Svarovaci drat z 18% chromové oceli stabilizované niobem, uréeny pro svarovani oceli shodného nebo podobného chemického
slozeni. OK Autrod 430LNb byl vyvinut pro automobilovy priimysl a je pouzivan ve vyrobé vyfukovych systému. Je pouzivan tam,
kde je vyzadovana dobra korozni odolnost spolu s odolnosti proti tepelné unavé. Poznamka: Typické mechanické vlastnosti byly
ziskany s pouzitim zakladniho materialu AISI/(EN 1.4512) tl. 1,5 mm.



Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 430Ti

C Si Mn Cr N Mo Ti Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

EN ISO 14343-A
GZ17Ti 009 09 04 18 03 01 03 Tot <0.5 390 600 24

Feriticky svarovaci drat s obsahem 18%Cr, stabilizovany 0,5%Ti pro svafovani oceli podobného slozeni. Je ¢asto pouzivan
i na ndvary na nelegované nebo nizkolegované oceli. Tento typ dratu je hodné pouzivan v automobilovém prdmyslu pro svarovani
sbérnych a vyfukovych potrubi a dilli katalyzatord.

Klasifikace a schvéleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanickeé viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 16.95

© Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°C/J)

EN ISO 14343-A
G 188 Mn 0.1 10 65 185 85 01 <0.08 Tot<0.5 450 640 4 +20/130

CE, DB, TUV

Je chrom-nikl-manganovy drat pro svafovani austenitickych oceli typu 18Cr8Ni7Mn. Svarovy kov je obecné dobfe odolny korozi, coz
odpovida zakladnimu materialu. Vyssi obsah kfemiku zlepSuje svafovaci vlastnosti a roztékavost svarového kovu. Jestlize je pouzivan
pro heterogenni spoje, je korozni odolnost az sekundarni vlastnosti. Tento drat je pouzivan v Sirokém rozsahu aplikaci v prdmyslu,
predevsim pro svafovani austenitickych, manganovych, vytvrditelnych oceli i pro svafovani pancéfti a zaruvzdornych oceli.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 2209

C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN R,z (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A

G2293NL 001 06 16 23 9 3 0.1 45 600 765 28 +20/100
AWS/SFA A5.9 -20/85
ER2209 -60/60
DNV, TUV, GL

Svarovaci drat, uréeny pro svarovani austeniticko-feritickych duplexnich oceli typu 22Cr5Ni3Mo. Svarovy kov ma vysokou odolnost
proti ploSné korozi. V prostfedich, ktera obsahuji chloridy a sirovodik, poskytuje rovnéz vysokou odolnost proti mezikrystalové korozi
a proti korozi pod napétim. Tento drat je pouzivan v rliznych aplikacich ve vSech pramyslovych odvétvich.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické slozeni ¢istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovul

OK Autrod 2307

c Si Mn C Ni Mo N Jiné FN R, (MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°CA)

EN ISO 14343-A
G237NL 002 04 05 23 70 <0.08 <05 40 515 700 30 +20/155
-40/115

Svarovaci drat, uréeny pro svarovani duplexnich nerezavéjicich oceli typu 21Cr1Ni nebo 23Cr4Ni. Je nejCastéji pouzivan pro vyrobu
skladovacich tankd, kontejneri apod. Svarovani by mélo byt provadéno za podobnych podminek jako pro bézné austenitické oceli
s vylou¢enim vysokych svarovacich proudu a s interpass teplotou do 150°C.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 2509

c Si Mn C Ni Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) AJA,(%) KV (°C/J)

ENISO 14343-A

G2594NL 001 035 04 25 98 4 0.25 40 670 850 30 +20/150
AWS/SFA 5.9 -40/115
ER 2594

Drat, poskytujici super-duplexni svarovy kov pro svafovani austeniticko-feritickych oceli slozeni 25Cr7Ni4Mo s velmi nizkym
obsahem uhliku. Svarovy kov tohoto dratu je vysoce odolny jak proti mezikrystalové, tak i proti dlilkové korozi i proti korozi pod napétim.

v primysilu vyroby papiru a celulézy, pfi vyrobé off-shore konstrukci a v plynarenském primyslu.
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Draty pro technologie MIG/MAG

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 19.81

C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Roo2 (MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°C/J)

EN 18274
S Ni 6059 (NiCr23Mo16) 0.002 0.083 0.2 227 zytek 154 Tot <0.5 550 800 45 -110/120
AWS/SFA A5.14
ERNiCrMo-13 Co Al
0.02 015
TOV

NiCrMo legovany drat pro MIG svarovani vysokolegovanych niklovych materidlt, napf. 9% Ni oceli, oceli typu 20Cr-25Ni
s 4 az 6% Mo a niklovych slitin podobného chemického slozeni. Mize byt pouZit i pro heterogenni spoje mezi uhlikovymi ocelemi
a slitinami na bazi niklu. Svarovy kov mé vysokou korozni odolnost v rliznych oxidaénich i v redukénich prostredich.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Autrod 19.82 c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN R,..(MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°CN)

EN 18274

S Ni6625 (NiCr22Mo9Nb) 0,01 01 01 220 bal 9 Tot <0.5 500 780 45 -105/120

AWS/SFA A5.14 -196/110

ERNiCrMo-3 Cu Al Fe Ti Nb+Ta

. <05 <04 <2 <04 3.65
TUV, DNV

Svarovaci drat pro MIG svafovani predevsim vysokolegovanych nerezaveéjicich a zaruvzdornych oceli, 9% niklovych oceli

a oceli podobného slozeni, kde je vyZzadovana vysoka houzevnatost pfi nizkych teplotach. Je rovnéz vhodny pro heterogenni svary
rbznorodych oceli, jak je vySe uvedeno. Svarovy kov méa velmi dobré mechanické vlastnosti pfi nizkych i vysokych teplotach a dobrou
odolnost proti dilkové korozi a korozi pod napétim. Je vhodny i pro svafovani slitiny EN ISO 18274, S Ni 6625 (NiCr21Mo9Nb)

WNr. 2.4831, ktera je pouzivana na vyfukové systémy.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Autrod 19.85 (@ Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,..(MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°CN)

EN 18274

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)  0.02 01 30 20,0 bal Tot <0.5

AWS/SFA A5.14

ERNiCr-3 Cu Fe Ti Nb+Ta

) <05 <07 <3 2.5
TUV

Svarovaci drat na bazi niklu s legovanim 20Cr3Mn2,5Nb, uréeny také pro svafovani vysokolegovanych a zaruvzdornych oceli véetné
9% niklovych oceli, kde je pozadovana vysoka houZevnatost za nizkych teplot a oceli riizného chemického slozeni navzajem.

Pro svarovani uvedenym dratem je doporuc¢ovan jako ochranny plyn pouze ¢isty argon. Drat je vhodny i pro svafovani slitiny

EN ISO 18274, S Ni6625 (NiCr21Mo9Nb) WNr. 2.4831, ktera je pouzivana pro vyfukové systémy.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanickeé viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 19.92

c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Roo> (MPa) R, (MPa) AJA(%) KV (°CN)

EN 18274
S Ni 2061 (NiTi3) 002 03 04 93 Tot <0.5 200 >450 >25 +20/5130
AWS/SFA A5.14

ERNi-1 Cu Al Ti Fe

) o1 01 3 02

TOV

Niklovy drat, legovany 3% Ti a uréeny pro svarovani dilt z niklu vysokeé Eistoty (99,6%Ni) a vyrobkl z tvafeného niklu, kde je omezen
obsah uhliku. Svarovy kov mGze byt pouzit v Sirokém rozsahu aplikaci pro rzna korozni prostredi.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanickeé viastnosti Cistého sv. kovu

OK Autrod 19.93

C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Ryo2 (MPa) R, (MPa) AJ/A;(%) KV (°C/J)
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EN 18274
SNi4060 (NiCu30Mn3Ti) 003 03 3 64 Tot <0.5
AWS/SFA A5.14

ERNiCu-7 Nb Cu Al Ti

) 01 28 003 2

TOV

Niklovy svafovaci drat s obsahem 30% Cu a ur¢eny pro svafovani zakladnich materialt stejného typu. Miize byt rovnéz pouzit

pro svarovani téchto material k béznym ocelim. Svarovy kov ma vysokou odolnost proti proudici morské vodé a ma piitom i vysokou
pevnost a dobrou houzZevnatost ve znaéném rozsahu provoznich teplot. Ma rovnéz dobrou odolnost proti kyseling fluorovodikové,
kyseliné sirové a rtznym alkaliim. Muze byt pouZit i pro svafovani jak podobnych typ( zakladnich materiall, tak i pro svary dil

ze starnoucich vytvrditelnych materiald s malym pfidavkem Ti a Al. Drat mize byt pouzit i k navareni pfechodové vrstvy mezi
uhlikovou oceli a ndvarem dratem OK Autrod 19.92.



Svarovani vyfukovych systému

Soucasné vyrabéné automobilové vyfukové
systémy mohou byt rozdéleny do dvou Casti.
Horka Cast obsahuje sbérna a rozdélovaci
potrubi, pohybliva spojeni a katalyzatory.
Studena &ast obsahuije rezonator, stfednf
potrubi, tlumi¢ a koncové potrubi. Vhodnou
volbou pro mnoho &asti vyfukovych systému
je 11% feriticka ocel. Pro dlouhodobou
Zivotnost jsou vSak Castéji pouzivany feritické
oceli s vy§§im obsahem (17 az 20%) chromu.
Svarovaci stanice jsou konstruovany jako
mechanizovana poloautomaticka pracoviste,
nebo jako pIné robotizovana svarovact
pracovisté. Technologie svafovani pod
ochrannou atmosférou pouzivéa jako svafovact
materiél vyfukovych systémt bud plné draty,
nebo plnéné elektrody.

| kdyz soucasna paliva maji velmi nizky
obsah siry, ur€ité mnozstvi kysli¢niku
sifi¢itého ve vyfukovych plynech zbyva.
Spolu s kondenzovanou vihkosti pak kysli¢-
nik vytvari kyselinu sirovou nebo kyselinu
sifi¢itou, ktera se usazuje ve vyfukovém
potrubi. Feritické nerezaveéjici oceli témto
kyselindm dobfe odolavaji a maji rovnéz
dostatecnou tepelnou odolnost. Jsou proto
pro tyto systémy vice preferovany, nez
bézné austenitické nerezavéjici oceli.

Feritické nerezavéjici oceli jsou citlivé na pre-
hrati pfi svarovani. RUst jejich zrna a zvySeni
tvrdosti nasledkem vzniku martenzitu mdze
snizit jejich houzevnatost a zvySit nebezpedi
vyskytu trhlin v tepelné ovlivnéné oblasti svaru.
Tomu Ize zabranit pouzitim specialnich svarova-
cich materiall a spravnym postupem svarovani.
e predehrev je potfebny tehdy, pokud obsah
uhliku ve svafované oceli je vySSi nez
0,08% a svarovana tloustka presahuje
hodnotu 3 mm
e svarovani by mélo byt provedeno
s nejmenSim moznym vnesenym teplem
(pulznim zptsobem)

e nestabilizované oceli vyZzaduiji tepelné
zpracovani po svarovani pfi 700 — 750°C,
aby se zabranilo moznému vzniku
mezikrystalové koroze

e oceli stabilizované titanem nebo niobem
nevyzaduji zadné tepelné zpracovani

Feritické nerezavéjici oceli mohou byt svaro-
vany bud austenitickymi nebo feritickymi
pridavnymi materidly. Hodné jsou roz&iteny
austenitické pridavné materialy typu 18 8 Mn
(WNTr. 1.4370/ER 307, viz tab. 2), avSak tento
typ je citlivy ke korozi v prostfedich, obsahu-
jicich siru, a mohou byt proto pouzity jen pro
vyfukové systémy v8ude tam, kde Ize zajistit
nizky obsah siry ve vyfukovych plynech.
Feritické pridavné materialy jako jsou typy
G13, G17 a G18 (EN 440) nabizeji vysokou
mez Unavy i vysokou korozni odolnost. Jejich

soucinitel linearni délkoveé roztaznosti a obsah
uhliku je pfitom stejny jako u pouzité oceli.
Jsou proto vylouceny napétové Spicky

a difize uhliku v natavené oblasti. Jak vyplyva
z tabulky 1., ESAB poskytuje vyCerpavajici
nabidku pridavnych materiald pro svafovani
feritickych nerezavéjicich ocell.

Tab.1 Feritické nerezavéjici oceli

W-Nr. Slozeni AISI/SAE
1.4002 X6CrAI13 405
1.4003 X2Cr11

1.4006 X12Cr13 410
1.4016 X6Cr17 430
1.4511 X3CrNb17

1.4512 X2Ti12 409
1.4513 X2CrMoTi17-1

Tab.2 Svafovaci materialy ESAB pro feritické nerezavéjici oceli
ESAB EN 12072 AWS A5.9
OK Autrod 430LNb  GZ 17 L Nb ER430LNb

OK Autrod 430Ti GZ17Ti ER430
OK Autrod 409Nb (G 13 Nb) ER409Nb
OK Autrod 16.95 G 18 8 Mn ER307
OK Tigrod 430Ti WZA17Ti ER430
OK Tigrod 16.95 W 18 8 Mn ER307
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Svarovaci veli¢iny

Svarovani nerezavéjicich oceli se provadi
stejnosmérnym proudem s pffimou polaritou,
tzn. s elektrodou, zapojenou na zaporny pol
zdroje. Pulzni svarfovani mizeme pouZzit tehdy,
jestlize chceme mit dobrou kontrolu nad vne-
senym teplem. To je vyhodné zejména pifi
svarovani tenkych plecht z nerezaveéjici oceli
a pro svarfovani v polohach. Pro urCeni velikosti
svafovaciho proudu obvykle plati, Ze se uziva
hodnota 30 az 40 A na kazdy milimetr
svarované tloustky.

Metoda TIG je predevsim vhodna pro svaro-
vani tenkych materialt — Uspésné mohou byt
svarovany i tenké kovové dily tloustky od

0,3 mm. Pro vetsi tloustky, napt. 5 az 6 mm

je metoda TIG Easto pouZivana pro svareni
korenové vrstvy a vypln je provadéna bud
plnym dratem (MIG) nebo obalenou elektrodoul.
Elektrody pro svafovani nerezaveéjicich ocel
mohou byt vyrobeny bud z istého wolframu,
nebo se uzivaji elektrody z wolframu, legova-
ného kysli¢nikem thoria nebo lanthanu, které
maji lepsi vodivost, nez elektrody z Cistého
wolframu. Elektrody legované zirkonem jsou
doporuovany predevsim pro svarfovani hliniku.

Ochranny plyn

Pi svafovani TIG se pouZivaji pouze inertni
plyny argon nebo helium. Pro ru¢ni TIG svaro-
vani se doporucuje argon, pro mechanizované

e

Draty pro TIG svarovani

zpUsoby svarovani pak ¢isté helium hlavné
tam, kde je tfeba vysoka rychlost svarovani.

V nékterych pripadech mize byt argon pouzi-
van i ve smési s heliem, dokonce i s redukéni-
mi plyny. Pfi svafovani austenitickych typt

je tolerovan i vodik.

Jestlize nelze pouzit moteni a svarovani
korenové vrstvy bylo provedeno z jedné strany
a elektrodou, ktera nevytvari strusku, musi byt
kofenova strana svaru chranéna pred viivem
atmosféry. Jestlize je plynova ochrana nedosta-
ten&, mlze byt okolf svaru zoxidovano a svar
mUZe byt pérovity. V tomto pfipadé se pro
ochranu kofene pouziva bud inertni plyn, nebo
redukeni plynova smes. Prikladem redukéniho
plynu je smés dusiku s vodikem, ale mnozstvi
vodiku musf byt malé, pouze 5 az 10%. Nékdy
je praktické pouzit stejny plyn pro viastni
svafovani i pro ochranu kofene.

Melo by byt vzato v Gvahu, Ze dusik v plynu
pro ochranu kofene mtiZe ovlivnit obsah feritu
ve svarovém kovu. Dusik stabilizuje austenitic-
kou strukturu ve svarovém kovu a ferit by
nemél poklesnout pod hodnotu 2, aby bylo
omezeno nebezpedi vzniku trhlin za horka.

Moznosti dodavky

VSechny draty OK Tigrod jsou dodavany

ve valcovitych boxech z tvrzeného papiru

0 hmotnosti dratu 5 kg. Baleni je tvofeno tuhou
lepenkovou trubkou s plastovym vickem, které
pevné uzavira obal. Trubka ma PE povlak,
ktery zabrariuje vniknuti vihkosti. Vicka jsou
Sesti-hranna, aby omezovala moznost odkuleni
pri skladovani.

Doporucené rozsahy svarovaciho proudu

Pramér Typ elektrody/proud (A)
elektrody (mm)
Cisty wolfram
wolfram s legovanim

1.6 40-130 60-150
24 130-230 170-250
3.2 160-310 225-330
4.0 275-450 350-480







Draty pro TIG svarovani

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 308H C Si Mn Cr Ni Mo Cu Jiné FN Ry02 (MPa) R, (MPa) AJ/As(%) KV (°C/NJ)

EN ISO 14343-A

W199H 0.05 04 18 20 93 <03 <03 Tot <0.5 350 550 30

AWS/SFA A5.9

ER308H

Stfihany drat pro svafovani austenitickych chrom-niklovych oceli typu 18Cr8Ni. Svarovy kov ma velmi dobrou odolnost proti vSeobecné
korozi. Ma vysSi obsah uhliku a je proto vhodny pro aplikace pfi vysSich teplotach. Je pouzivan v chemickém a v petrochemickém
pramyslu pro svarfovani trubek, cyklon(i, nadob apod.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 308L © Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Ry0. (MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°CN)
EN ISO 14343-A
W199L 001 04 16 20 10 01 <008 Tot<0.5 9 480 625 37 +20/170
AWS/SFA A5.9 -80/135
ER308L Cu -196/90
0.01

CE, DNV, TUV, CWB

Chrom-niklovy stfihany drat, poskytujici svarovy kov s dobrou odolnosti proti obecné korozi. Vzhledem k velmi nizkému obsahu uhliku
je zvlasté doporucovan tam, kde vznika nebezpeli mezikrystalové koroze. Je hodné pouzivan v chemickém a v potravinarském
primyslu pro svafovani potrubi a riiznych nadob. Je vhodny pro svarovani oceli typu 18Cr8Ni s nizkym obsahem uhliku i pro svarovani
niobem stabilizovanych oceli stejného typu tam, kde provozni teploty nejsou vyssi nez 350°C. Muze byt pouZit i pro svafovani chro-
movych oceli s vyjimkou téch, které pracuiji v prostfedich, bohatych na obsah siry.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 308LSi c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,o.(MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°C/J)
EN ISO 14343-A
W 19 9 LSi 0.01 08 18 20 10 0.1 <0.08 8 480 625 37 +20/170
AWS/SFA A5.9 -60/150
ER308LSi -110/140
-196/100

CE, DB, DNV, TOV

Chrom-niklovy stfihany drat pro svafovani austenitickych nerezavéjicich oceli typu 18Cr7Ni. OK Tigrod 308LSi ma celkové dobrou
odolnost proti korozi. Poskytuje svarovy kov s nizkym obsahem uhliku, ktery je zvlasté odolny proti mezikrystalové korozi. VysSi obsah
kfemiku zlepSuje svarovaci vlastnosti, pfedevsim roztékavost svarového kovu. Drat je Siroce pouzivan v chemickém a v potravinarském
primyslu pro vyrobu potrubnich systém(, nadob atd.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 309L c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,o.(MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°C/J)

EN ISO 14343-A

w2312L 0015 04 17 24 13 01 <011 Tot<05 9 430 590 40 +20/160

AWS/SFA A5.9 -60/130

ER309L -110/90

CE, TUV, CWB

Chromniklovy stfihany drat, pro svafovani oceli typu 24Cr13Ni. Je ¢asto pouzivan pro navafovani pfechodovych vrstev na nelegované
C/Mn oceli a pro svafovani heterogennich spoju. Pro tato uvedend pouziti je nutné kontrolovat velikost promiseni se zakladnim mate-
ridlem. OK Tigrod 309L poskytuje svarovy kov s dobrou korozni odolnosti. Pokud je pouzivan pro zhotovovani pfechodovych vrstev,
nabyva tato vlastnost az sekundarni duleZitost.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 309LSi c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,0.(MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°CNJ)

EN 14343-A

W 23 12 LSi 0.02 08 18 23 13 01 <0.09 Tot<0.5 9 475 635 32 +20/150

AWS/SFA A5.9 -60/150

ER309LSi -110/130

CE, TUV
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Svarovaci drat pro TIG svafovani oceli s podobnym slozenim, jako je jeho svarovy kov, {j. tvafenych i litych oceli typu 23Cr12Ni. Pokud
je pouzivan k navarovani pfechodovych vrstev na CMn oceli, je nutné kontrolovat velikost promiseni svarového kovu. OK Tigrod 309LSi
poskytuje svarovy kov s celkoveé dobrou korozni odolnosti. Vy$Si obsah kfemiku zlepSuje roztékavost svarového kovu.



Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Tigrod 309MoL

C Si Mn C Ni Mo N Jiné FN  R,o.(MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°C/J)

EN ISO 14343-A
w2a3122L 0.01 03 16 22 145 27 Tot<0.5 8 400 600 40 +20/140

DNV

Svarovaci drat typu 309MoL. Je pouzivan pro svafovani nelegovanych a nizkolegovanych oceli a pro heterogenni spoje téchto oceli
s ocelemi nerezavejicimi napf. typu 316L tam, kde je obsah molybdenu zadouci.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 310 (o} Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Rpo2 (MPa) R, (MPa) AJ/A;(%) KV (°CN)

EN ISO 14343-A

W 2520 0.1 04 17 25 20 Tot <0.5 390 590 43 +20/175

AWS/SFA A5.9 -196/60

ER310

Chrom-niklovy svafovaci drat, ur€eny pro svarovani zaruvzdornych austenitickych oceli typu 25Cr20Ni. Svarovy kov je pIné austeniticky
a je proto citlivy na vznik trhlin za horka. Diky vysokému obsahu chromu vykazuje dobrou odolnost proti oxidaci pfi vysokych teplotach.
Je pouzivan pfi vyrobé primyslovych peci, ¢asti tepelnych vymeéniki a parnich kotld.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 312 c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,0.(MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°CNJ)

EN ISO 14343-A

W299 01 05 17 29 9 <0.3 Tot <0.5 610 770 20 +20/50

AWS/SFA A5.9

ER312

Svarovaci drat s charakteristickym slozenim svarového kovu typu 29Cr9Ni. Svarovy kov tohoto dratu ma vzhledem k vysokému
obsahu chromu velkou odolnost proti oxidaci za vysokych teplot. Je Siroce pouzivan pro svary heterogennich oceli, zvlasté jestlize
jeden z materiald je pIné austeniticky, nebo pro spoje obtizné svafitelnych oceli, napf. strojnich dilt, nastroju a dild z austenitickych
manganovych oceli.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 316L C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Ry02 (MPa) R, (MPa) AJ/As (%) KV (°CNJ)

EN ISO 14343-A
S19123L 001 04 16 185 12 25 <008 Tot<05 8 470 650 32 +20/175
AWS/SFA A5.9 -60/150
ER316L -110/120

) -196/75
CE, DNV, TUV

Chrom-nikl-molybdenovy svarfovaci drat, uréeny pro TIG svafovani austenitickych oceli typ 18CrNi a 18Cr10Ni3Mo. Svarovy kov

je celkové korozivzdorny, pfedevsim pak v kyselych prostfedich a v prostfedich s obsahem chloru. Vzhledem k nizkému obsahu uhliku
je svarovy kov odolny proti mezikrystalové korozi. Drat je ¢asto pouzivan nejen ve vyrobé pro chemicky a potravinarsky pramysl,

ale i ve vyrobeé lodi a rtiznych architektonickych doplrikd.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 316LSi c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,o.(MPa) R, (MPa) Aj/A;(%) KV (°C/J)
EN ISO 14343-A
S 19 12 3 LSi 0.01 08 17 18 12 25 <0.08 Tot<05 7 480 630 33 +20/175
AWS/SFA A5.9 -110/150
ER316LSi Cu -196/110
0.1

CE, DB, DNV, TOV

Chrom-nikl-molybdenovy svarovaci drat, uréeny pro TIG svafovani austenitickych oceli typti 18Cr8Ni a 18Cr10Ni3Mo. Svarovy kov

je celkové korozivzdorny, pfedevsim pak v kyselych prostfedich a v prostfedich s obsahem chloru. Vzhledem k nizkému obsahu uhliku
je svarovy kov odolny proti mezikrystalové korozi. Vy$Si obsah kfemiku u tohoto typu zlepSuje svafovaci vlastnosti, pfedevsim rozté-
kavost svarového kovu. Drét je ¢asto pouzivan nejen ve vyrobé pro chemicky a potravinarsky pramysl, ale i ve vyrobé lodi a rznych
architektonickych doplrika.
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Draty pro TIG svarovani

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 318Si C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Ry02 (MPa) R, (MPa) AJ/As(%) KV (°C/NJ)
EN 12072
W 19 12 3 NbSi 004 08 15 19 12 25 <008 Tot<05 7 460 615 35 +20/40
N Cu Nb
DB, TUV 0.1 0.5

Tento chrom-nikl-molybdenem legovany drat je ur€en pro svafovani jak stabilizovanych, tak i nestabilizovanych oceli typu CrNiMo

¢i CrNi. OK Tigrod 318Si dava svarovy kov s dobrou celkovou odolnosti proti korozi. Legovani niobem zvySuje odolnost svarového kovu
proti mezikrystalové korozi. ZvySeny obsah kfemiku zlepSuje svafovaci vlastnosti, pfedevsim roztékavost svarového kovu. Vzhledem

ke stabilizaci Nb je doporu¢ovan pro provozni teploty do 400°C.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické sloZeni ¢istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 347Si c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,0.(MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°CN)

EN ISO 14343-A
S 199 Nb 0.04 08 15 20 10 01 <0.08 Tot<0.5 7 440 640 35 +20/90
AWS/SFA A5.9

ER347Si Cu Nb

) 0.1 0.7
TUV

Svarovaci drat pro svarovani austenitickych chrom-niklovych oceli typu 18Cr8Ni. OK Tigrod 347Si poskytuje svarovy kov s dobrou koro-
zni odolnosti. Obsah niobu zvySuje odolnost svarového kovu proti mezikrystalové korozi. ZvySeny obsah kfemiku zlepSuje svarovaci
vlastnosti, pfedevsim roztékavost svarového kovu. Vzhledem k uvedené stabilizaci Nb mize byt pouzivan i pro zvy$ené teploty.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické vlastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 385 (o] Si Mn Cr Ni Mo Cu Jiné FN Rpo2 (MPa) R, (MPa) AJ/A;(%) KV (°CN)

EN ISO 14343-A

W 20255 CuL 0.01 04 18 20 25 45 15 Tot<0.5 0 340 540 37 +20/120

AWS/SFA A5.9

ER385

TOV

Svarovaci drat pro svafovani austenitickych oceli typu 20Cr25Ni4,5Mo1,5Cu. Svarovy kov je odolny proti korozi pod napétim i proti
mezikrystalové korozi a vykazuje velmi dobrou odolnost proti neoxida¢nim kyselinam. Odolnost proti dulkové korozi i proti Stérbinové
korozi je lepsi, nez poskytuji jiné svarové kovy s legovanim CrNiMo.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Tigrod 410NiMo

c Si Mn Cr Ni Mo Cu Jiné FN  R,,.(MPa) R,(MPa) AJA;(%) KV (°C/J)

EN ISO 14343-A
W 134 0.01 03 07 123 45 05 <03 Tot<0.5 600 800 17

Svarovaci drat uvedeného typu poskytuje svarovy kov slozeni 13Cr4,5Ni0,5Mo. Toto sloZeni je velmi podobné sloZeni martenzitickych
a martenziticko-feritickych oceli pro rtizné aplikace ve vyrobé vodnich turbin. Vlastnosti jsou zaru¢ovany po zihani 600°C/2h.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Tigrod 430Ti

c Si Mn Cr Ni Mo Ti Jiné FN R, (MPa) R, (MPa) A/A,(%) KV (°CN)
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EN ISO 14343-A
WZA17 Ti 0.09 07 04 175 03 01 05 >300 >450 >15

Feriticky svarovaci drat s obsahem 18%Cr, stabilizovany 0,5%Ti pro svafovani oceli podobného slozeni. Je ¢asto pouzivan i na navary
na nelegované nebo nizkolegované oceli. Tento typ dratu je hodné pouzivan v automobilovém priimyslu pro svafovani sbérnych
a vyfukovych potrubi a dilt katalyzatord.



Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

OK Tigrod 16.95

c Si Mn C N Mo N Jiné FN R, (MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°CMJ)

EN ISO 14343-A
W 18 8 Mn 0.08 07 65 185 85 01 <008 Tot<0.5 450 640 M +20/130

DB, TUV, CE

Chrom-nikl-manganovy drat pro svafovani austenitickych oceli typu 18Cr8Ni7Mn. Svarovy kov je obecné dobfe odolny korozi, coz
odpovida zékladnimu materialu. Vyssi obsah kfemiku zlepSuje svarovaci vlastnosti a roztékavost svaroveho kovu. Jestlize je pouzivan
pro heterogenni spoje, je korozni odolnost az sekundarni vlastnosti. Tento drat je pouzivan v Sirokém rozsahu aplikaci v pramyslu,
predevsim pro svafovani austenitickych, manganovych, vytvrditelnych oceli i pro svafovani pancéfti a zaruvzdornych oceli.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické sloZeni Eistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 2209 c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Ry, (MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°C/J)

EN ISO 14343-A

W2293NL 0.01 05 16 225 85 32 015 Tot<0.5 45 600 765 28 +20/100

AWS/SFA A5.9 -20/85

ER2209 -60/60

TOV

Svarovaci drat, uréeny pro TIG svafovani austeniticko-feritickych duplexnich oceli typu 22Cr5Ni3Mo. Svarovy kov ma vysokou odolnost
proti plodné korozi. V prostfedich, ktera obsahuji chloridy a sirovodik, poskytuje rovnéz vysokou odolnost proti mezikrystalové korozi
a proti korozi pod napétim. Tento drat je pouzivan v riznych aplikacich ve v§ech prlimyslovych odvétvich.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 2509 Cc Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Ry0. (MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°CN)

EN ISO 14343-A

W 259 4 NL 001 035 04 25 98 4 0.25 40 670 850 30 +20/150

AWS/SFA 5.9 -40/115

ER 2594

TOV

Drat, poskytujici super-duplexni svarovy kov pro svafovani austeniticko-feritickych oceli slozeni 25Cr7Ni4Mo s velmi nizkym obsa-
hem uhliku. Svarovy kov tohoto dratu je vysoce odolny jak proti mezikrystalové, tak i proti dlkové korozi i proti korozi pod napétim.

Je v Sirokém méfitku pouzivan pravé v odvétvich, kde nejdlilezitéj$i pozadovanou viastnosti je pravé vysoka korozni odolnost, tj. napf.
v prdmyslu vyroby papiru a celulézy, pfi vyrobé off-shore konstrukci a v plynarenském priimyslu.

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé slozeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 19.81 c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Ry, (MPa) R, (MPa) AJ/A;(%) KV (°ClJ)

EN 18274

S Ni 6059 (NiCr23Mo16) 0.002 0.03 015 227 zbytek 15.4 Tot <0.5 550 800 45 -110/120

AWS/SFA A5.14

ERNiCrMo-13 Co Al Fe

) 002 015 05
TOV

Ni-Cr-Mo legovany stfihany drat pro TIG svafovani vysokolegovanych material(, napr. typu 20Cr25Ni s 4 az 6% Mo a niklovych slitin
podobného chemického sloZeni. Muze byt pouZit i pro heterogenni spoje mezi uhlikovymi ocelemi a slitinami na bazi niklu. Svarovy kov
ma vysokou korozni odolnost v rdznych oxidacénich i v redukénich prostfedich.

Klasifikace a schvéleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanickeé viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 19.82 c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN R,o.(MPa) R, (MPa) A,/A;(%) KV (°CNJ)

EN 18274

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) 0,02 0.1 01  22.0 zbytek 9 Tot <0.5 550 780 40 -196/130

AWS/SFA A5.14

ERNiCrMo-3 Cu Al Fe Ti Nb+Ta

R <0.5 <04 <2 <04 3.65
TUV

Svarovaci drat pro TIG svarovani pfedevSim nerezavéjicich a zaruvzdornych oceli. Jeho niklovy zaklad s legovanim 22Cr9Mo3,5Nb
ho uréuje ke svafovani mnoha druht vysokolegovanych korozivzdornych i zaruvzdornych oceli stejné tak jako pro svafovani 9% niklo-
vych oceli a oceli podobného slozeni, kde je vyzadovana vysoka houzevnatost pfi nizkych teplotach. Je rovnéz vhodny pro heterogenni
svary rtznorodych oceli, jak je vy$e uvedeno. Pro svafovani s dratem OK Tigrod 19.82 je doporucovan jako ochranny plyn cisty argon.
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Draty pro TIG svarovani

Klasifikace a schvaleni Typické chemickeé sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 19.85 c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Ry, (MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°ClJ)

EN 18274

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) 0,02 01 3 20 67 Tot <0.5

AWS/SFA A5.14

ERNICr-3 Cu Ti Fe

. <0.5 <07 <3
TUV

Svarovaci drat na bazi niklu s legovanim 20Cr3Mn2,5Nb, uréeny také pro svafovani vysokolegovanych a zaruvzdornych oceli véetné
9% niklovych oceli a oceli rizného chemického slozeni navzéjem. Pro svafovani je doporuc¢ovan jako ochranny plyn pouze Cisty argon.

Klasifikace a schvéaleni Typické chemické sloZeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 19.92 c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,o.(MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°CN)

EN 18274

S Ni 2061 (NiTi3) 0.02 03 04 93 Tot <0.5 >200 >410 >25 +20/>130

AWS/SFA A5.14

ERNi-1 Cu Al Ti Fe

) 0.1 o1 3 02
TOV

Niklovy drat, legovany 3% Ti a uréeny pro svarovani dilt z niklu vysoké Eistoty (99,6%Ni) a vyrobkl z tvafeného niklu, kde je omezen
obsah uhliku. Svarovy kov mlze byt pouZit v Sirokém rozsahu aplikaci pro rizna korozni prostredi.

Klasifikace a schvaleni Typické chemické slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
OK Tigrod 19.93 (o} Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN Rpo2 (MPa) R, (MPa) AJ/A;(%) KV (°CN)

EN 18274

S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)  0.03 03 3 64 Tot <0.5

AWS/SFA A5.14

ERNiCu-7 Cu Al Ti Ta Fe
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) 28 003 2 001 2
TOV

Niklovy svarovaci drat s obsahem 30% Cu a uréeny pro svarovani zakladnich materiall stejného typu. Mlze byt rovnéz pouzit pro
svarovani téchto materialdl k béZnym ocelim. Svarovy kov méa vysokou odolnost proti proudici morské vodé a ma pfitom i vysokou pev-
nost a dobrou houzevnatost ve znaéném rozsahu provoznich teplot. Ma rovnéz dobrou odolnost proti kyseliné fluorovodikové, kyseliné
sirové a rdznym alkaliim. Mlize byt pouZit i pro svafovani jak podobnych typl zakladnich materiald, tak i pro svary dilG ze starnoucich
vytvrditelnych material(l s malym pridavkem Ti a Al.



Orbitalni TIG svarovani - vyznamna
cesta ke spojovani trubek

ESAB zajistuje kompletni dodavky
orbitalnich TIG zafizeni véetné zdrojt pro
mechanizované svarovani trub. | kdyz
trubky jsou mechanizovanymi zpUsoby
svarovany jiz od Sedesatych let minulého
stoleti, ruéni TIG svarovani tvorilo dlouho
vyznamny podil. V soucasnosti existuje
mnoho nésledujicich dobrych dtvodd, pro¢
dale pouzivat orbitélni TIG svafovani at jiz
pro jednovrstvé svary tenkych trubek nebo
pro vicevrstvé svafovani tlustosténnych trub
a pro svarfovani do hlubokého ukosu:
e Obtizné se ziskavaji mladi svaredi
e Svafovani vyznamnym zplsobem
zatézuje svarece
e Pracovni cyklus Iépe vyuziva Cas
— vysledkem je zvySeni produktivity
e Je mozné dalkové ovladani s moznosti
video kontroly
e Svarovaci proces je opakovatelny
— vysledkem je stala kvalita svaru
e Je mozna dobré kontrola vneseného
tepla

Stacionarni versus orbitalni svarovani
RozliSujeme dvé hlavni kategorie
mechanizovanych svarovacich systémd:
e Stacionarni - svarovaci hlava je ve stalé
poloze a trubka se otaci
e Orbitalni - trubka je upevnéna
ve vodorovné nebo ve svislé poloze,
zatimco svafovaci hlava obiha okolo.

Orbitalni nasazovaci svarovaci hlavy
Nasazovaci svafovaci hlavy jsou pouzivany
pro orbitalni svarovani trubek malych

a stfednich rozmér. Mohou byt vybaveny
podavanim dratu. Maximalni pramér trubky
takto svarované se mize pohybovat okolo
200 mm. Vetsi hlavy jsou nepraktické

a nejsou pouzivany. Jeden typ svarovaci
hlavy mdze byt pouzivan ke svarovani trubek
v uréitém rozsahu prdmeérd. Hlavy PRB/PRC
obsahuji napfiklad rozsahy primért 15 az

49 mm, 33 az 90 mm a 60 az 170 mm.
Jsou vzaty v Uvahu bézné normalizované
trubky a konstrukce svarovacich hlav je
takova, aby umozniovala relativné Siroky rozsah
a jednoduché pouziti. Hlava je umisténa

na trubku v misté svafovani a jednoduchym
pohybem ruky je upevnéna pomoci svéraci
klestiny. Hlavy PRC mohou byt také vybave-
ny funkci AVC (automaticka kontrola napétf
na oblouku) a mechanizmem pro rozkyv

— oboji je tfeba pro vicevrstvé svarovani
tlustosténnych trubek.

Svarfovaci hlavy mohou byt oteviené nebo
uzaviené. V uzavienych hlavach je cela
oblast svaru chranéna ochrannym plynem.
Je to proto, aby se zabranilo oxidaci mista
svaru a okoli.

Tyto hlavy jsou pouzivany tam, kde je vyza-
ceutickém prémyslu a pfi svarovani titanu.
Hlavy typu PRD 100 jsou zvlast nizké (75 mm),
€07 je vyhodné pro svafovani v omezenych
prostorach. Vyrabéji se i hlavy pro svarfovani
tlustosténnych trub do hlubokého ukosu.

Svarovani do hlubokého ukosu
Svarfovani do hlubokého tkosu s TIG orbital-
nimi hlavami je metoda, ktera vznikla teprve
v nedavné dobé&. Zuzeni pricného prirezu
svaru zmenSuje potfebné mnozstvi svarového
kovu 2x az 3x v zavislosti na tloustce svaro-
vané stény. Uhel rozevieni b&zného U-svaru
je 10 az 20°, zatimco pfi svafovani do
Uzkého Ukosu pouze 2 az 6°. P¥i tomto zpUso-
bu svafovani se obvykle svafuje housenka

na housenku vzdy na jednu vrstvu.
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Nejpopularngjsi technologif svafovani nere-
zavéjicich oceli bylo tradi¢né svafovani oba-
lenou elektrodou, nasledované metodami
MIG, TIG a svafovanim pod tavidlem. Svaro-
vani plnym dratem je rychlejsi nez obalenou
elektrodou, ale vzhledem k nizkému svarova-
cimu proudu pfi polohovém svarovani s kap-
kovym prenosem trpi nedostatky jako jsou
aroven rozstriku, zoxidovany povrch svaru
nebo defekty v oblasti protaveni.

PouZiti metody TIG a svarovani pod tavid-
lem bude vzhledem k jejich ur€itym vyhodam
jisté pokracovat. Rozsah pouzitelnych piné-
nych elektrod, které nabizeji vyrobci, a jejich
skute¢né moznosti pro zvyseni kvality a pro-
duktivity svarovani jak proti pinym dratlm,
tak proti obalenym elektrodam je velky.
Ziskany uzitek z jejich pouziti mizeme
shrnout nasledovné:

e ZvySeni vykonu odtaveni cca o 30% proti
plnym dratdm a pfiblizné 4x proti
rucnimu svarovani obalenou elektrodou
vede k vy88i svafovaci rychlosti a ke
zmenSeni deformaci

e PInéné elektrody dovoluji svafovani vSech
druhl nerezavéjicich ocelf jak v poloze
vodorovné shora, tak i v jinych polohach

e ziskana vihkost je minimalni, takze je
eliminovana pocate¢ni porezita.

e Rutilové typy jsou uréeny pro pouziti
s ochrannymi plyny Ar/CO, a CO,. CO,
pritom pfinasi uspory na nakladech za
ochranny plyn a snizenim vyzafovaného
tepla zlepSuje pracovni podminky
svarece.

e Individualni zkouseni kazdé davky
zajistuje, ze budou splnény nejpfisngjsi
normy pro kvalitu.

PInéné elektrody Shield-Bright
Rozsah plnénych elektrod, oznaCovanych
jako Shield-Bright byl specialné vyvinut pro

PInéné elektrody pro MIG/MAG
svarovani

zajisténi optimalnich podminek pfi svarfovani
ve vSech polohach. V zavislosti na poloze
bude rychle tuhnouci struska produkovat
plochy svar. Diky rutilovému struskovému
systému vzdy pracuji se sprchovym preno-
sem a mohou byt pouzity pfi vysokych prou-
dech a poskytuji proto vysoky vykon odtaveni.
Odstranéni strusky nedélé potize dokonce
ani u tupych V-svard, a pokud tato neni
primo samoodstranitelna, mize byt odstra-
néna s minimalni namahou. Rozstfik témér
neexistuje, coz znamena Usporu ¢asu na
jeho odstranéni. Vzhledem k extrémné
stabilnimu oblouku pfi podminkach sprcho-
vého procesu dochazi k vysoké Ucinnosti
prenosu kovu z pinéné elektrody.

V zavislosti na jejim priméru a na pouZitém
proudu tato uc¢innost bude 80 az 85%.

P¥i srovnani produktivity pfi svafovani ve
svislé poloze je pInéna elektroda prameéru
1,2 mm asi 3x rychlejsi nez elektroda pro
ruéni svarovani o prdméru 3,2 mm a asi

2x rychlejsi nez plny drat o primeéru 0,9 mm.

PInéné elektrody Shield-Bright —X-tra
Neni mozné vyrobit pinéné elektrody, které
budou mit stejny vykon pfi svafovani ve
v8ech polohach. PInéné elekirody série
Shield-Bright-X-tra byly vyvinuty pravé pro
svarovani tupych a koutovych svarti ve
vodorovné poloze. Tento rozsah dopliuje
rozsah pinénych elektrod Shield-Bright
slozenim i ozna&enim, abychom ziskali
stejné pfifazeni pro svarfovani rliznych typt
nerezavejicich oceli.

PInéné elektrody Shield-Bright-X-tra mohou
byt ve skuteCnosti pouzity i pro svislé svary
zdola nahoru, ale jejich vice tekuta struska,
ktera je optimalni pro vodorovnou polohu,
pfinese urcita omezeni. Jednovrstvé nebo
Uzké kofenové svary nelze svafovat v poloze
svislé zdola nahoru vzhledem k vysokému
vnesenému teplu. Svarfovani s rozkyvem



je vyborné pri svarovani tlustsich plechd,
kde je vétsi vnesené teplo a vétsi jeho ztrata
z rozkyvu. Prvni vrstvy pfi svafovani kouto-
vych svarl a kofenovych vrstev mohou byt
zhotoveny svarovanim ve svislé poloze shora
dold, ale dochazi ke snizeni penetrace.

Tato technika je omezena primérem plnéné
elektrody 1,2 mm a také mlze byt s vyhodou
vyuZzita i pro rychlé svafovani plechd.

Operativni vlastnosti plnénych elektrod
Shield-Bright-X-tra jsou vyjimec¢né, protoze
kombinuji velmi jednoduché pouziti, vysoky
vykon vzhledem k navafenému kovu

a ke vzhledu svaru ve srovnani s posledni
generaci obalenych elektrod. Stejné jako
rutilové pInéné elektrody pro svarfovani
nelegovanych C/Mn oceli vyuZzivaj
sprchového prenosu svarového kovu

v celém rozsahu pouzitelnych proudovych
parametrd, a to dokonce i pod 100 A pro
primér 1,2 mm. Takovéa vyhoda dovoluje
pouziti vysokych svarovacich rychlosti,
snizuje Unavu operatora, poskytuje lepsi
pravar a mensi nebezpedi vad ve srovnani
s plnym dratem.

| kdyZ jsou oby&ejné pouzivany pri vyssich
Urovnich svarovaciho proudu nez plnéné
elektrody typu Shield-Bright, struska témér
neexistuje a pokud vznika, pak pouze

v tenké vrstve, ktera je samoodstranitelna
a zanechava hladky povrch svaru.

To je jednoznacnou vyhodou ve vyrobach,
kde je vyzadovano nasledujici Cisténi

a lesténi, specialné u koutovych svard.

Ochranné plyny

VySe uvedené plnéné elektrody jsou velmi
tolerantni k pouZitl riznych druhd
ochrannych plynt. Vy$si obsah CO, v plynu
znamena i vyS§i obsah uhliku ve svarovém
kovu, jeho nizsi legovani a nizsi obsah feritu.
Nahrada €istého argonu Cistym CO, pfitom
znamena jen okrajové zvySeni obsahu
uhliku 0 0,01% a snizeni obsahu chromu

0 0,1%. Vliv druhu ochranného plynu

na mechanické vlastnosti svarového kovu
je rovnéz minimalni a zmény jsou jen
zanedbatelné. Vzhledem k pracovnim
charakteristikam CO, by jeho obsah ale
nemél byt mensi nez 20%, protoze potom

dochézi ke zhorseni stability hofeni oblouku.
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PInéné elektrody pro MIG/MAG
svarovani

Klasifikace Typické chemické slozeni istého Typické mechanickeé vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni svarového kovu (%)
Shield-Bright 308L X-tra C Si Mn Cr Ni Mo Cu R;..(MPa) R, (MPa) AJA; (%)
Typ EN ISO 17633-A
Rutilova T199LRC3 002 09 14 196 99 01 015 410 580 40
T199LRM3
Polarita AWS/SFA A5.22
DC+ E308LT0-1
E308LTO0-4

Ochranny plyn
Ar/15-25%C0O, nebo CO,

Primér (mm)
12a1.6

ABS, DNV, LR, TUV

L

Rutilova pInéné elektroda uréend pro svafovani vodorovnych svarll a koutovych svari nerezavéjicich oceli,
obsahujicich 18-20%Cr a 8-12%Ni. Kromé typl 304L a 308L Ize pouzit i na svafovani stabilizovanych oceli
typl 321 a 347. Shield-Bright 308L-X-tra ma vyborné svarovaci vlastnosti i s pouzitim konvenénich nepulznich
svarovacich zdroji a s vyuzitim ochranného plynu Ar/15-25%CO, nebo Eistého CO,. Rychle tuhnouci struska
nabizi pfi svafovani v polohach takovy vykon odtaveni, jaky nemGze byt dosazen obalenou elektrodou ani
plnym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F) Je to svare€sky ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svaruje v oblibeném
sprchovém prenosu. Struska je samo, nebo velmi jednodu$e odstranitelna a zanechava €isté a ploché svary

s dobrou penetraci a s hladkym prfechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy
kov. Jednostranné kofenové vrstvy v otevienych spojich mohou byt s vysokou produktivitou provadény na kera-
mickych podlozkach.

Klasifikace Typické chemickeé slozeni Cistého Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvéleni svarového kovu (%)

Shield-Bright 309L X-tra Cc Si Mn Cr N Mo Cu R,o.(MPa) R, (MPa) A JAs (%)

Typ EN ISO 17633-A

Rutilova T2312LRC3 003 08 14 245 125 01 010 480 600 35
T2312LRM3

Polarita AWS/SFA A5.22

DC+ E309LT0-1
E309LTO-4

Ochranny plyn .

ypYy ABS, DNV, TUV

Ar/15-25%CO, nebo CO,

Primér (mm)
12a1.6

Lk

Rutilova pinéna elektroda, uréena predevsim pro vodorovné a koutové svary nerezavéjicich oceli s ocelemi nele-
govanymi nebo nizkolegovanymi a pro zhotoveni prvni vrstvy navaru na tyto oceli pfi navarovani. Shield-Bright
309-X-tra ma vyborné svarovaci vlastnosti i s pouzitim konvenénich nepulznich svafovacich zdroju a s vyuzitim
ochranného plynu Ar/15-25%CQO, nebo Eistého CO,. Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svafovani v polohach
takovy vykon odtaveni, jaky nem(ze byt dosazen obalenou elektrodou ani plnym dratem (az 4 kg/h v poloze
PF/3F). Je to svarec€sky ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svafuje v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je
samo, nebo velmi jednoduse odstranitelna a zanechava Cisté a ploché svary s dobrou penetraci a s hladkym
prfechodem do zakladniho materiélu. Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy kov. Jednostranné kofenové vrstvy
v otevienych spojich mohou byt provadény na keramickych podlozkach s vysokou rychlosti.

Klasifikace Typické chemickeé sloZeni istého Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvéleni svarového kovu (%)

Shield-Bright 309LMo X-tra C Si Mn Cr Ni Mo Cu R,.(MPa) R,(MPa) A/A; (%)

Typ EN ISO 17633-A

Rutilova T23122LRC3 003 08 12 235 135 25 010 550 690 30
T23122LRM3

Polarita AWS/SFA A5.22

DC+ E309LMGTO-1

Ochranny plyn
Ar/15-25%C0O, nebo CO,

Primér (mm)
2

E309LMoT0-4

Lk
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Rutilovym tavidlem plnéna elektroda, uréena pro zhotovovani tupych a koutovych svar( ve vodorovné poloze
a poskytujici svarovy kov typu 309LMo. Austeniticko-feriticky svarovy kov ma vybornou odolnost proti vzniku
trhlin za tepla pfi svarech riiznorodych oceli. Tato plnéna elektroda je pouzivana i pro zhotoveni prechodové
vrstvy pfi svarfovani kyselinovzdornych oceli a jejich navard. Je rovnéz velmi vhodna pro svarovani nelego-
vanych a nizkolegovanych oceli s riznymi druhy oceli nerezavéjicich. Shield-Bright 309LMo X-tra ma vyborné
svarovaci vlastnosti i s pouzitim konvenénich nepulznich svafovacich zdrojli a s vyuZitim ochranného plynu
Ar/15-25%CO, nebo ¢istého CO,. Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svafovani v polohach takovy vykon
odtaveni, jaky nemuze byt dosazen obalenou elektrodou ani pinym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F).

Je to svarecsky ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svafuje v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je samo,
nebo velmi jednoduse odstranitelna a zanechava Cisté a ploché svary s dobrou penetraci a s hladkym
prfechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy kov. Jednostranné kofenové
vrstvy v otevienych spojich mohou byt provadény na keramickych podlozkach s vysokou produktivitou.



Shield-Bright 316L X-tra

Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanicke vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni svarového kovu (%)

C Si Mn Cr N Mo Cu R,;(MPa) R,(MPa) AJA; (%)

Typ
Rutilova

Polarita
DC+

Ochranny plyn
Ar/15-25%CO, nebo CO,

Pramér (mm)
12a1.6

EN ISO 17633-A

T19123LRC3 003 06 13 185 12 27 015 450 580 36
T19123LRM3

AWS/SFA A5.22

E316LT0-1

E316LT0-4

ABS, LR, TUV

L

Shield-Bright 347 X-tra

Rutilovym tavidlem pInéna elektroda pro vodorovné tupé a koutové svary oceli typu 18-20Cr,10-14Ni, 2-3Mo,

tj. typ 316 s nizkym obsahem uhliku. Jeji sloZzeni zaru€uje i Uspésné svarovani podobnych stabilizovanych typ(.
Shield-Bright 316L-X-tra ma vyborné svarovaci vlastnosti i s pouzitim konvencénich nepulznich svafovacich zdroju
a s vyuzitim ochranného plynu Ar/15-25%CO, nebo cistého CO,. Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svafovani

v polohéch takovy vykon odtaveni, jaky nemUize byt dosazen obalenou elektrodou ani plnym dratem (az 4 kg/h

v poloze PF/3F). Je to svareCsky ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svafuje v oblibeném sprchovém prenosu.
Struska je samo nebo velmi jednoduse odstranitelna a zanechava Cisté a ploché svary s dobrou penetraci

a s hladkym pfechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy kov. Jednostranné
kofenové vrstvy v otevienych spojich mohou byt provadény na keramickych podlozkach s vysokou produktivitou.

Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanické vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvéleni svarového kovu (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu R,,.(MPa) R,(MPa) AJAs (%)

Typ
Rutilova

Polarita
DC+

Ochranny plyn
Ar/15-25%CO, nebo CO,

Primér (mm)
1.2

EN ISO 17633-A

T199NbRM3 004 05 16 19 96 01 0.04 460 610 4
AWS/SFA A5.22

E347T0-1 Nb

E347T0-4 0.8

L

Shield-Bright 308L

Rutilova pInéna elektroda pfedevsim pro tupé a koutové vodorovné svary oceli typd 321 a 347. Shield-Brigt-X-tra
ma vyborné svarovaci vlastnosti i s pouzitim konvencénich nepulznich svafovacich zdrojl a s vyuZitim ochran-
ného plynu Ar/15-25%CO, nebo ¢istého CO,. Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svafovani v polohach takovy
vykon odtaveni, jaky nemUize byt dosaZzen obalenou elektrodou ani pinym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F).

Je to svarec€sky ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svafuje v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je samo
nebo velmi jednodusSe odstranitelna a zanechava Cisté a ploché svary s dobrou penetraci a s hladkym
pfechodem do zékladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy kov. Jednostranné kofenové
vrstvy v otevienych spojich mohou byt provadény na keramickych podlozkach s vysokou rychlosti.

Klasifikace Typické chemickeé sloZeni istého Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvéleni svarového kovu (%)

C Si Mn Cr Ni Mo Cu R,,(MPa) R,(MPa) A/A, (%)

Typ
Rutilova

Polarita
DC+

Ochranny plyn
Ar/15-25%C0O, nebo CO,

Primér (mm)
1.2

EN ISO 17633-A

T199LPM2/ 003 09 12 19 10 01 015 410 580 44
T199LPC2

AWS/SFA A5.22

E308LT1-1

E308LT1-4

ABS, CWB, TUV

LEIERT

Rutilova pinéna elektroda, ur€ena pro svarovani nerezavéjicich oceli, obsahujicich 18-20% Cr/8-12%Ni ve
vsech polohach. Je vhodna i pro svafovani stabilizovanych oceli typli 321 a 347. Shield-Bright 308 ma vybor-
né svarovaci vlastnosti i s pouzitim konvenénich nepulznich svafovacich zdrojl a s vyuZitim ochranného plynu
Ar/15-25%CO, nebo ¢istého CO,. Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svafovani v polohach takovy vykon
odtaveni, jaky nemuze byt dosazen obalenou elektrodou ani pinym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F).

Je to svarecsky ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svafuje v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je samo
nebo velmi jednodus$e odstranitelna a zanechava Cisté a ploché svary s dobrou penetraci a s hladkym
prfechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy kov. Jednostranné kofenové
vrstvy v otevienych spojich mohou byt s vysokou produktivitou provadény na keramickych podlozkach.
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PInéné elektrody pro MIG/MAG
svarovani

Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanicke vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni svarového kovu (%)

Shield-Bright 309L C Si Mn Cr Ni Mo Cu R,.(MPa) R,(MPa) A/A; (%)

Typ EN ISO 17633-A

Rutilova T2312LPC2 003 09 13 24 125 01 010 480 600 35
T2312LPM2

Polarita AWS/SFA A5.22

DC+ E309LT1-1
E309LT1-4

Ochranny plyn .

ooy Y ABS, GL, TUV

Ar/15-25%CO, nebo CO,

Pramér (mm)
1.2

Rutilovym tavidlem pInéna elektroda, poskytuijici svarovy kov typu 309L pro pouZiti ve vSech polohach svarovani.
Bez ohledu na tyto oceli zabezpecuje obsah feritu ve svarovém kovu vhodnost pouziti i pro rliznorodé aplikace,
napf. pro svarovani obtizné svafitelnych oceli. Shield-Bright 309L ma vyborné svarovaci vlastnosti i s pouzitim
konvencnich nepulznich svafovacich zdroju a s vyuzitim ochranného plynu Ar/15-25%CO, nebo ¢Cistého CO..

| ¥ _a |
- I_ I3 - I 3 H Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svarovani v polohach takovy vykon odtaveni, jaky nemuze byt dosazen oba-
lenou elektrodou ani plnym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F). Je pro svarece ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy
svaruje v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je samo nebo velmi jednoduse odstranitelna a zanechava
Cisté a ploché svary s dobrou penetraci a s hladkym pfechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgeno-
graficky Cisty svarovy kov. Jednostranné kofenové vrstvy v otevienych spojich mohou byt s vysokou produktivi-
tou provadény na keramickych podlozkach.
Klasifikace Typické chemickeé slozeni Cistého Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvéleni svarového kovu (%)
Shield-Bright 309LMo Cc Si Mn Cr Ni Mo Cu Rg..(MPa) R,(MPa) A JAs (%)
Typ AWS/SFA A5.22
Rutilova E309LMoT1-1 0.03 08 12 235 135 25 010 480 620 30
E309LMoT1-4
Polarita
DC+
Ochranny plyn Rutilova pinéna elektroda, uréena pro svafovani oceli typu 316 ve vSech polohach, pro navafovani prvni vrstvy
Ar/15-25%CO, nebo CO, pii navarech nebo pro svafovani heterogennich oceli napt. austenitickych oceli s molybdenem k b&znym
L. konstrukénim ocelim. Shield-Bright 309LMo ma vyborné svarovaci vlastnosti i s pouzitim konvenénich nepul-
Primér (mm) znich svafovacich zdrojli a s vyuZitim ochranného plynu Ar/15-25%CO, nebo &istého CO,. Rychle tuhnouci
2 struska nabizi pfi svafovani v polohach takovy vykon odtaveni, jaky nemUze byt dosazen obalenou elektro-
| I_ :: : If. == dou ani plnym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F). Je to pro svarece ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svarfuje
e R l v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je samo nebo velmi jednoduse odstranitelna a zanechava Cisté
a ploché svary s dobrou penetraci a s hladkym pfechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky
Cisty svarovy kov. Jednostranné kofenoveé vrstvy v otevienych spojich mohou byt provadény na keramickych
podlozkach s vysokou rychlosti.
Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanické vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvéleni svarového kovu (%)
Shield-Bright 316L Cc Si Mn Cr Ni Mo Cu R,..(MPa) R, (MPa) AJAs (%)
Typ EN ISO 17633-A
Rutilova T19123LPM2/ 003 06 13 185 12 27 015 450 580 40
T19123LPC2
Polarita AWS/SFA A5.22
DC+ E316LT1-1
E316LT1-4
Ochranny plyn .
Ar/15-25%CO, nebo CO, ABS, CWB, TUV
PInéna elektroda s rutilovou tavidlovou naplni, uréena pro svafovani oceli s nizkym obsahem uhliku typu 316,
Prdmér (mm) tj. s obsahy 18-20Cr, 10-14Ni, 2-3Mo. SloZeni svarového kovu také zajistuje Uspé&sné svarovani i odpovidajicich
12 stabilizovanych typu. Shield-Bright 316L ma vyborné svafovaci vlastnosti i s pouzitim konvenénich nepulznich
== Svafovacich zdrojl a s vyuzitim ochranného plynu Ar/15-25%CO, nebo &istého CO,. Rychle tuhnouci struska
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nabizi pfi svafovani v polohach takovy vykon odtaveni, jaky nemuze byt dosazen obalenou elektrodou ani
plnym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F). Je to pro svarece ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svafuje v oblibe-
ném sprchovém prenosu. Struska je samo nebo velmi jednodu$e odstranitelnd a zanechava Eisté a ploché
svary s dobrou penetraci a s hladkym prechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky Cisty
svarovy kov. Jednostranné kofenové vrstvy v otevienych spojich mohou byt s vysokou produktivitou provadény
na keramickych podlozkach.



Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanicke vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni svarového kovu (%)

Shield-Bright 347 C Si Mn Cr Ni Mo Cu R;..(MPa) R, (MPa) AJA; (%)

Typ AWS/SFA A5.22

Rutilova E347LT1-1 003 09 12 195 100 01 010 520 650 35
E347LT1-4

Polarita

DC+

Ochranny plyn

Ar/15-25%CO, nebo CO,

Pramér (mm)
1.2

Rutilova pInéna elektroda uréena pro svafovani nerezavéjicich oceli typ 321 a 347 ve vSech polohach.

Mdze byt pouzita i pro svafovani oceli typt 302, 304 a 304L. Shield —Bright 347 ma vyborné svarovaci vlast-
nosti i s pouzitim konvenénich nepulznich svafovacich zdrojd a s vyuzitim ochranného plynu Ar/15-25%CO,
nebo ¢istého CO,. Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svafovani v polohach takovy vykon odtaveni, jaky nemize
byt dosaZen obalenou elektrodou ani plnym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F). Je to pro svarece ,pratelska“
elektroda, ktera vzdy svarfuje v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je samo nebo velmi jednoduse odstra-
nitelnd a zanechava cisté a ploché svary s dobrou penetraci a s hladkym pfechodem do zakladniho materialu.

ll__ I_ Ii = I?' \ .H‘ Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy kov. Jednostranné korenové vrstvy v otevienych spojich mohou byt
) provadény na keramickych podloZzkach s vysokou rychlosti.
Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanické vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni svarového kovu (%)
OK Tubrod 14.27 C Si Mn Cr Ni Mo Cu N Ry (MPa) R,(MPa) AJA; (%)
Typ EN ISO 17633-A
Rutilova T2293NLPM2 003 09 10 226 9 3 015 0.5 637 828 26
T2293NLPC2
Polarita AWS/SFA A5.22
DC+ E2209LT1-4 /
E2209LT1-1
Ochranny plyn .
Ar/15-25%CO, ABS, DNV, LR, TUV
Rutilova pInéna elektroda, vyvinuta pfedevsim pro svarovani duplexnich nerezavéjicich oceli ve vSech polohach.
Primér (mm) Je idedlni pro polohové svafovani duplexnich oceli typl SAF 2205, FAL 223, AF22, NK Cr.22 a HY Resist 22/5.
1.2 Ma vynikajici svafovaci vlastnosti i pfi pouziti béznych nepulznich zdrojd a pfi ochranném plynu Ar/15-25%CO..
[ ' == Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svafovani v polohéach takovy vykon odtaveni, jaky nemize byt dosazen obalenou
- I_ :: - I ~ || elektrodou ani plnym dratem (az 4 kg/h v poloze PF/3F). Je to pro svarece ,pratelska“ elektroda, ktera vzdy svafuje
v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je samo nebo velmi jednoduse odstranitelna a zanechava Cisté a ploché
svary s dobrou penetraci a s hladkym pfechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy
kov. Jednostranné kofenové vrstvy v otevienych spojich mohou byt s vysokou produktivitou provadény na kera-
mickych podlozkach.
Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanické vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni svarového kovu (%)
OK Tubrod 14.28 C Si Mn Cr Ni Mo Cu N Ry (MPa) R,(MPa) AJA; (%)
Typ
Rutilova 003 06 09 252 92 39 015 0.25 700 870 18
Polarita Rutilova plnér_1é elektroda pro svaFové_nl’ osupe(—duple)_(nich nerezavéjicich opeh’ ve v_léelch pvolohé,ch. Sloier_u'_ S\{_arové:h(?
DC+ kovu poskytuje vysokou odolnost proti dlilkové korozi. OK Tubrod 14.28 ma vynikajici svafovaci vlastnosti i pfi pouZiti
béznych nepulznich zdrojl a pfi ochranném plynu Ar/15-25%CO,. Rychle tuhnouci struska nabizi pfi svarovani
Ochranny plyn v polohach takovy vykon odtaveni, jaky nem(ize byt dosazen obalenou elektrodou ani plnym dratem
Ar/15-25%CO, (az 4 kg/h v poloze PF/3F). Je to svareci oblibena elektroda, ktera vzdy svafuje v nejpouZzivanéjsim sprchovém
prenosu. Struska je samo nebo velmi jednoduse odstranitelnd a zanechava Cisté a ploché svary s dobrou penetraci
Pramér (mm) a s hladkym prfechodem do zakladniho materialu. Poskytuje rentgenograficky Cisty svarovy kov. Jednostranné
1.2 kofenové vrstvy v otevienych spojich mohou byt s vysokou produktivitou provadény na keramickych podlozkach.
L_a |
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PInéné elektrody pro MIG/MAG
svarovani

OK Tubrod 14.37

Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanicke vlastnosti Cistého sv. kovu

a schvaleni svarového kovu (%)
C Si Mn Cr Ni Mo N R,.(MPa) R,(MPa) A/A; (%)

Typ
Rutilova

Polarita
DC+

Ochranny plyn

Ar/15-25%CO, nebo CO,

Pramér (mm)
1.2

EN ISO 17633-A

T2293NLRC3 003 07 09 226 89 31 013 556 735 32
T2293NLRM3

AWS/SFA A5.22

E2209T0-1/

E2209T0-4

L

OK Tubrod 15.30

Rutilova pinéna elektroda, ur€ena pro vodorovné i svislé koutové svary duplexnich oceli i pro svafovani v poloze
shora dolti. M& velmi dobré svarovaci vlastnosti i pfi pouziti béznych nepulznich zdroji a s ochrannym plynem
Ar/15-25%CO0O, nebo v Cistém CO,, a to vzdy v oblibeném sprchovém prenosu. Struska je snadno odstranitelna
a zanechava Cisté a ploché svary s dobrou penetraci a s hladkym pfechodem do zakladniho materialu. Na rozdil
od pouziti plnych dratd nevznikaji zadné silikatové ostrivky, coz Setfi ¢as, potfebny k jejich ¢isténi.

Klasifikace Typické chemickeé slozeni Cistého Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

a schvéleni svarového kovu (%)
C Si Mn Cr Ni Mo Cu Ry.(MPa) R,(MPa) A/A; (%)

Typ
S kovovym praskem

Polarita
DC+

Ochranny plyn
Ar/2%0,

Primér (mm)

ENISO 17633-A
T199LMM2 002 07 13 188 98 01 010 340 550 45

DB, TUV, CE

Lk

OK Tubrod 15.31

Kovovym praskem pInéna elektroda, ktera poskytuje svarovy kov typu 308L. Byla vyvinuta pro vykonové
svarovani oceli typl 301, 302, 304 a 304L. P¥i jejim pouziti nevznika Zadna struska, pouze nepatrné silikatové
ostrlivky a je proto vhodna pro mechanizované a robotizované svarovani. Pro svarovani ve sprchovém pienosu
je vyuzivana s ochrannym plynem Ar/2%0..

Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanické vlastnosti Cistého sv. kovu

a schvéleni svarového kovu (%)
(o] Si Mn Cr N Mo Cu R,..(MPa) R, (MPa) AJAs (%)

Typ
S kovovym praskem

Polarita
DC+

Ochranny plyn
Ar/2%0,

Primér (mm)
1.2

ENISO 17633-A
T19123LMM2 002 07 12 176 116 27 010 416 575 37

DB, DNV, LR, TUV

Kovovym praskem pinéna elektroda, ktera poskytuje svarovy kov typu 316L. Byla vyvinuta rovnéz pro
vykonové svarovani v polohach PA a PB. P¥i svafovani nevznika zadna struska, pouze nepatrné silikatové
ostriivky. Je proto vhodna pro mechanizované a robotizované technologie svafovani. Pro svafovani ve sprcho-
vém prenosu je pouzivan ochranny plyn Ar/2%0,.

L
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OK Tubrod 15.34

Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého Typické mechanicke vlastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni svarového kovu (%)

C Si Mn Cr N Mo Cu R,,(MPa) R,(MPa) A/A; (%)

Typ
S kovovym praskem

Polarita
DC+

Ochranny plyn
Ar/2%0,

Pramér (mm)
1.2

EN ISO 17633-A
T188MnMM2 010 07 67 185 87 01 010 430 635 39

DB, TUV

L

PInéna elektroda s obsahem kovového prasku, poskytujici svarovy kov typu 307. Je uréena pro vykonové
svarfovani pancérovych oceli, austenitickych manganovych oceli a oceli rozdilnych vlastnosti. Nevytvafi pfi
svarovani zadnou strusku, pouze malé silikatové ostriivky, coz je vhodné pro robotizované a mechanizované
svarfovani. Sprchového prenosu se dosahuje s ochrannym plynem Ar/2%0,.
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° sténou tanku

Vyroba chemickych tankeru
s pouzitim pinénych elektrod

Podlaha tanku
z prefabrikovanych dila

Poloha PA/1G

Korenova a prvni vrstva — svafovani pinénou
elektrodou OK Tubrod 14.37 ru¢né

‘na keramickou podlozku

Vyplriové vrstvy svafovany pod tavidlem
kombinaci OK Autrod 2209/0K Flux 10.93

Spoj mezi podlahou tanku
a boé&ni konstrukci z béZné oceli

Poloha: PA/1G
Kofenova a prvni vrstva — ruéni svarovani

‘pinénou elektrodou OK Tubrod 309L

na keramickou podlozku
Vypliové vrstvy svafovany pod tavidlem
kombinaci OK Autrod 309L/OK Flux 10.93

Spoj mezi vinitou
pFepazkou a venkovni

Poloha: PF/3G

Korenova vrstva svarena pinénou elektrodou
OK Tubrod 14.27 na keramické podlozce
Vypliiova vrstva svafena rovnéz

OK Tubrod 14.27 ru¢né.

Spojeni mezi
tanku a dhlovou sténou

Poloha: PC/2G
Kofen:

FCAW pinénou
elektrodou

OK Tubrod 14.27
ruéné na keramickou
podlozku
Vyplriové vrstvy:
FCAW s pouzitim
OK Tubrod 14.27
ruéné

Spoj mezi ahlovou sténou
a podlahou tanku

Poloha: PC/2G

Vicevrstvy T-spoj s plnou penetraci
FCAW pinénou elektrodou

OK Tubrod 14.27 ruéné

Tésnici svar SMAW s pouZitim
elektrody OK 67.50

Spoj mezi vinitou pFfepazkou
a podiahou tanku

Poloha: PC/2G

Koren: FCAW pInénou elektrodou
OK Tubrod 14.27 ru¢né na vélcovou
keramickou podlozku

béznych duplexnich oceli obsahuiji typ

OK Tubrod 14.27 pro svafovani ve vSech
polohéach a typ OK Tubrod 14.37 pro svaro-
vani v poloze vodorovné shora. Oba typy
poskytuji uzivatelim optimalni svarovact
charakteristiky a produktivitu jak pro ruéni,
tak i pro mechanizované zptsoby svarovan.
OK Tubrod 14.27 je velmi viceucelovy
pfidavny material, vhodny pro svarovani

ve v8ech polohach véetné svarovani potrubi
v kombinaci s TIG procesem pro svafovani
korfene. Velmi rychlé svafovani koutovych
svard v poloze vodorovné shora je mozné
pro dily, které umozniuji, aby byly zhotoveny

bez ochrany kofene. Mnoho vyrobcl pouziva

Spoj mezi vinitou pFfepazkou
a obalkou tanku

Poloha: PC/2G

Kofen: ruéné svafeno pinénou
elektrodou OK Tubrod 14.27

na valcovou keramickou podlozku
Vypliiové vrstvy: OK Tubrod 14.27
ruéné

Spoj mezi obalkou a bo&nimi
sténami tanku

Poloha: PA/1G

Korenova a prvni vrstva: FCAW pinénou
elektrodou OK Tubrod 14.37 ru¢né

\na keramickou podlozku

Vyplriové vrstvy: FCAW, OK Tubrod 14.37

tento typ jako standardni typ, kde vétSina

spojll vyZaduje svarovani v polohach.

Oba typy maji jasné vyhody ve srovnani se

svarfovanim MMA a GTAW, které jsou

uvedeny dale:

Vyhody proti MMA

VySSi produktivita vzhledem k lepSimu
vyuziti pracovniho ¢asu

Vykon odtaveni je pfi svarfovani

v polohach az 3x vyssi

Velmi ekonomické svarovani korene, které
nevyzaduje tak vysokou zru€nost svareCe
Neexistuji zadné zbyte¢né nedopalky

Vyhody proti GMAW

AZ 0 150% vySSi produktivita svafovani pfi
svafovani v polohach

Vynikajici vykonnost pfi pouZziti

s konvencnimi svafovacimi zdroji — nejsou
potfebna zadna nékladna pulzni zafizeni
Pouzivaji se s béznym ochrannym plynem
80%Ar/20%CO, a Ize se vyhnout drahym
argonovym smesim. Vyrobci maji moznost
pouZzivat stejny plyn pfi svarovani jak
nerezavéjicich, tak i nelegovanych oceli.
Vzhledem k aktivni plynové ochrang je na
povrchu svaru méne kysli¢nikovych
vmeéstkd

Z druhé strany kofene neni potfebné
z&dné broudeni ani utésnovaci svary



Tavidla pro svarovani
pod tavidiem a pro navarovani

Definice

Svarovani pod tavidlem (SAW)
je metoda, pfi které teplo,
potfebné pro roztaveni
zakladniho a pfidavného
materialu vznika elektrickym
obloukem, ktery hofi mezi
elektrodou a svarfovanym
materialem. Vrstva zrnitého
minerélniho materiélu, znama
jako svarovaci tavidlo, pokryva
$picku svarovaciho dratu

i oblouk mezi elektrodou

a zékladnim materidlem.

Neni viditelny oblouk ani zadné
jiskfeni, rozstfik ani dym.

Jako elektroda je pouzit plny

drat, plnéna elektroda
nebo paska.

SAW je obvykle mechanizovany
proces. Velikost svafovaciho
proudu, napéti a rychlosti
svafovani — vSe ma vliv na

profil svarové housenky, hloubku
provafeni a na chemické slozeni
navareného kovu. Jestlize
operator nemuze ovladat
svarovou lazen, mé velky vliv
umisténi elektrod a nastaveni
svafovacich parametru.

Baleni svafovacich drat

a pasek

ESAB dodava tavidla

v papirovych pytlich o hmotnosti

25 kg, nékteré o hmotnosti 20 kg.

Kazdé baleni ma vnitfni PE
vlozku, ktera zabranuje zvySeni
obsahu vihkosti z okolni
atmosféry. Palety s balenimi
tavidla jsou rovnéz chranény
proti vlivu vihkosti specialnim
obalem a smrstitelnou foli.

Pro néktera baleni jsou uzivany
ocelové kontejnery o hmotnosti
tavidla 25 nebo 30 kg.

Tato maji tésnici pasky z mékké
gumy, zajistujici ochranu pred
zvySenou vihkosti.

Balici material je pIné recyklova-
telny a proto pratelsky k zivotnimu
prostfedi. VétSinu balicich mate-
rialt tvori recyklovatelny papir.

SAW draty pro svafovani
nerezaveéjicich oceli a Ni slitin
jsou rovnéz obvykle dodavany
na civkach o hmotnosti 25 kg.

SAW draty pro svarovani pod

tavidlem o prdméru vétsim nez
2,0 mm mohou byt dodavany
v papirovych Sestihrannych
sudech o hmotnosti 475 kg
Marathon Pac. Z nich je drat
dodavan v ,umrtveném" stavu
a nejsou potfebna zadna
zarizeni pro odvijeni. Veskera
baleni jsou nevratna, ale plné
recyklovatelna.

Paskové elektrody jsou
dodavany jako za studena
navijené svitky ve velikostech
25 nebo 50 kg event. 100

az 200 kg svitcich s vnitfnim
prdmérem 300 mm.

Bézna tloustka péasky je 0,5 mm
s §itkou 20, 60 a 90 mm.

Jiné hmotnosti a rozméry pasku
je nutno vyzadat.
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Tavidla pro svarovani pod tavidiem

pro navarovani

Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého
a schvéleni svarového kovu (%)
OK Flux 10.05 Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN  Jiné
Bazicita EN 760: SA CS 2 DC
11 s OK Band 309L
Sypna EN ISO 14343-A: B 23 12 L
hmotnost AWS/SFA A5.9: EQ309L
~ 0.7 kg/dm? TOV
Velikost zrna s OK Band 308L* *2. vrstva na bézné oceli
0.25-1.6mm EN ISO 14343-A:B 199 L 002 06 10 190 105 003 6
Tvp strusk AWS/SFA A5.9: EQ308L
aél%merovaﬁé, s OK Band 347* *2. vrstva na b&zné oceli
bazické ENISO 14343-A:B199Nb 002 07 11 190 105 003 8 Nb=0.35
AWS/SFA A5.9: EQ347
Polarita s OK Band 316L* *2. vrstva na bézné oceli
DC+

Pfenos z tavidla
zadné

ENISO 14343-A:B19123L 0.02 07 11 180 130 25 002 7
AWS/SFA A5.9: EQ316L

TUV

OK Flux 10.05 je uréeno pro navarovani pod tavidlem s pouzitim Cr, CrNi, CrNiMo a stabilizovanych pasek typu AWS EQ 300. Je to
standardni tavidlo pro navarovani na uhlikové a nizkolegované oceli. Ma velmi dobré svarovaci charakteristiky a poskytuje hladky povrch
navar(l a snadnou odstranitelnost strusky. Je uréeno pro navary v chemickém, petrochemickém priimyslu, pro vyrobu tlakovych nadob,
skladovacich tanku, zafizeni jaderné energetiky, primyslu vyroby papiru a celulézy pro vSeobecné strojirenstvi.

Klasifikace Typické chemickeé slozeni Cistého

a schvéleni svarového kovu (%)
OK Flux 10.06, OK Flux 10.06F Cc Si Mn Cr Ni Mo N FN Jiné
Bazicita EN 760: SA CS 2 CrNiMo DC
1.0

Sypna hmotnost
~ 1.0 kg/dm?

Velikost zrna
0.25-1.4mm

Typ strusky
neutralni

Polarita
DC+

Pfenos z tavidla

s OK Band 309L* *1. vrstva s paskou OK BAND 309L 0,5 x 60 mm s OK FLUX 10.06F

ENISO 14343-A: B23 12 L 0.03 06 08 186 119 25 005 6.7
AWS/SFA A5.9: EQ309L

s OK Band 309L** **1. vrstva s kombinaci OK BAND 309L 0,5 x 90 mm a OK FLUX 10.06

ENISO 14343-A:B23 12 L 0.03 06 08 186 119 25 005 6.7
AWS/SFA A5.9: EQ309L

Jsou to vzhledem k Cr a Ni neutralni aglomerovana tavidla, ktera dolegovavaji Mo. Jsou uréena pro navafovani pod tavidlem vysokymi
rychlostmi s pouZitim pasky typu AWS EQ 309L. Poskytuji pak navar kvality 316L a to v jedné vrstve, napf. pro navafovani papirenskych
valcl. Struska je samo nebo jen lehce odstranitelna. Tavidlo OK Flux 10.06F je speciélné uréeno pro navarovani s paskou $ife 60 mm,
tavidlo OK 10.06 je pak uzivano s paskou Sife 90 mm. Tato tavidla jsou nejcastéji pouzivana v chemickych zavodech, v papirenském
prdmyslu, pfi vyrobé skladovacich nadrzi apod.

leguje Cr, Ni
a Mo
Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého
a schvéleni svarového kovu (%)
OK Flux 10.07 C Si Mn Cr Ni Mo N FN Jiné
Bazicita EN 760: SA CS 3 NiMo DC
1.0 s OK Band 430* *2.vrstva s OK BAND 430 0,5 x 60 mm
EN ISO 14343-A: B 17 0.05 06 015 130 40 1.0

Sypna hmotnost
~ 1.0 kg/dm?®

Velikost zrna
0.25-1.4mm

Typ strusky
neutralni

Polarita
DC+

Pfenos z tavidla
leguje Nia Mo
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OK Flux 10.07 je vzhledem k obsahu Ni neutralni tavidlo, které dolegovava do navafeného kovu Mo. Je uré¢eno pro navarovani pod
tavidlem v kombinaci s paskou typu AWS EQ430, se kterou vytvari feriticky navafeny kov typu 14Cr-4Ni-1Mo o tvrdosti 370 az 420 HB
se zlepSenou houZevnatosti a odolnosti proti vzniku trhlin béhem pouZiti. Je pouzivano pro navary hfideli, pistd, valct kontinualniho liti
a jinych dilt predevsim v oblasti Udrzby a oprav.



Klasifikace a schvaleni Typické chemické sloZenf ¢istého svarového kovu (%)

OK Flux 10.10 C Si Mn Cr Ni Mo N FN Jiné

Bazicita EN 760:

4.0 s OK Band 309L ESW* * 1. vrstva na ocel typu 2,25CriMo

Sypné hmotnost ENISO 14343-A:B21 11LNb 003 04 12 190 100 005 4

~1.0 kg/dm? AWS/SFA A5.9
s OK Band 309LNb ESW* * 1. vrstva na ocel typu 2,25CriMo

Velikost zrna

0.2-1.0mm ENISO 14343-A:B21 11LNb 003 04 13 190 100 005 4 Nb=0.4

Typ strusky .

vysoce bazicka TV
s OK Band 309LMo ESW* * 1. vrstva na ocel typu 2,25CriMo

;%'af“a ENISO 14343-A: (B23133L) 003 04 11 180 125 28 004 6

+

Prenos ztavidla OK Flux 10.10 je vysoce bazické aglomerovang tavidlo, uréené pro elektrostruskové navafovani (ESW) s riznymi druhy pasek, napf.

2adny OK Band 309L ESW. Tavidlo bylo vyvinuto pro navafovani s vysokou produktivitou a poskytuje hladky povrch navaru s velmi dobrymi
svarovacimi charakteristikami a s dobrou odstranitelnosti strusky. Pouziva se pro jedno i vicevrstvé navary. Proces vyzaduje pouziti spe-
cialni navafovaci hlavy a proudovy zdroj nejméné 1600 A. Pouziva se v chemickém a v petrochemickém priimyslu, ve vyrobé tlakovych
nadob, skladovacich tankd, zafizeni jaderné energetiky a ve vyrobé ostatnich energetickych zarizeni.
Klasifikace a schvéleni Typické chemické sloZenf Eistého svarového kovu (%)

OK Flux 10.11 C Si Mn Cr Ni Mo N FN  Jiné

Bazicita EN 760: SA AF 2DC

5.4 OK Band NiCrMo3* *1. vrstva na bézné oceli

Sypné hmotnost EN 1SO 18274: S Nig625 0025 045 007 196 zbytk 81 001 4  Nb+Ta=2.9, Fe=7

~1.0 kg/dm3 (NiCI’ZZMOng)

' AWS/SFA A5.14: ER NiCrMo-3

Velikost zrna  OK Band NiCrMo3** **2. vrstva na bézné oceli

0.2-1.0mm EN ISO 18274: S Ni6625 002 05 003 210 zbytk 81 001 4  Nb+Ta=3.2, Fe=4
(NiCr22Mo9Nb)

Typ strusky
vysoce bazicka

AWS/SFA A5.14: ER NiCrMo-3

OK Flux 10.11 je opét vysoce bazické aglomerované tavidlo, uréené pro elektrostruskové navarovani v kombinaci s nerezavejicimi piné
austenitickymi pasky a pasky na bazi Ni. Pouziva se pro jedno i vicevrstvé navary s vysokou rychlosti navafovani. Tavidlo OK Flux 10.11

Polarita
DC+ ma rovnéz velmi dobré svarovaci charakteristiky s dobrou odstranitelnosti strusky a poskytuje hladky povrch navaru. Je pouzivano pro
navary v chemickém pramyslu, znecisténych fidicich a regulacnich zafizenich, v jaderné energetice, pro vyrobu morskych zafizeni, hfideli
Prenos ztavidla Cerpadel apod.
zé&dny
Klasifikace a schvéleni Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)
OK Flux 10.14 C Si Mn Cr Ni Mo N FN  Jiné
Bazicita EN 760:
4.4 s OK Band 309LNb * * 1. vrstva na bézné oceli
Sypné hmotnost EN1SO 14343-A:B2312LNb 003 05 16 190 10.0 002 5  Nb=06
~1.0 kg/dm3 (NiCI‘ZZMOQNb)
AWS/SFA A5.9:

Velikost zrna
0.2-1.0mm

Typ strusky
vysoce bazicka

Polarita
DC+

Prenos z tavidla
zéadny

OK Flux 10.14 je vysoce bazické aglomerované tavidlo, uréené pro elektrostruskové navarovani austenitickymi paskami, pfedevsim typem
OK Band 309LNb. Je to tavidlo pro navafovani vysokou rychlosti az do 35 cm/min. Pouziva se pro jedno i vicevrstvé navary a poskytuje
dobré navarovaci charakteristiky, hladky povrch navaru a snadné odstranéni strusky. Proces vSak vyzaduje pouziti specialni vodou chla-
zené navarovaci hlavy a zdroj o vykonu nejméné 2400 A. pouziva se v zavodech chemického a petrochemického pramyslu, pfi vyrobé
tlakovych nadob, skladovacich tankt, komponent jadernych i klasickych elektraren.
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Tavidla pro svarovani pod tavidiem

Klasifikace Typické chemické slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvéleni
OK Flux 10.16 C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,0.(MPa) R, (MPa) AJ/A;(%) KV (°C/J)
Bazicita EN 760: SA AF 2 DC
24 s OK Autrod 19.82
Sypné hmotnost EN 18274: S Ni6625 001 03 03 21  zZbyek 9 Nb+Ta=3 425 700 40 +20/130
~1.2 kgldm? (NiCr22Mo9Nb) Fe=3 -196/80
AWS/SFA A5.14
Velikostzrna  ER NiCrMo-3
0.25-1.6mm s OK Autrod 19.85
EN 18274: S Ni6082 001 03 32 19 zbytek 0.5 Nb=2.5 360 600 35 +20/140
Typ strusky  (NiCr20Mn3Nb) -196/100
bazicka AWS/SFA A5.14
) ERNICr-3
g‘é‘a”ta s OK Band NiCrMo3* *2. vrstva na b&zné oceli
+
EN 18274: S Ni6625 0.01 02 11 21  zbyek 8 0.026 Nb+Ta=2.8
Prenos z tavidla (NiCr22Mo9Nb) Fe=4
zadny AWS/SFA A5.14
ER NiCrMo-3
s OK Band NiCr3* *2. vrstva na bézné oceli
EN 18274: S Ni6082 002 05 3 20  zbytek Nb=2.5
(NiCr20Mn3Nb)
AWS/SFA A5.14
ERNICr-3

OK Flux 10.16 je aglomerované neleguijici tavidlo, specialné uréené pro svafovani tupych svar( pod tavidlem v kombinaci s draty
na bazi niklu. Mlze byt pouZzito i pro navafovani v kombinaci s niklovymi paskami. Vyvazené chemické sloZeni tavidla minimalizuje
pfechod kfemiku z tavidla do svarového kovu a tim zaruéuje jeho dobré mechanické vlastnosti, dobrou houzevnatost a omezuje
nebezpeci vzniku trhlin za horka. Pro tupé svary v kombinaci s niklovymi draty se toto tavidlo OK Flux 10.16 pouziva pouze se
stejnosmérnym proudem. Poskytuje rovnéz dobré svarovaci vlastnosti i v poloze 2G. Jedno i vicevrstvé svafovani neni omezeno
tlouStkou zakladniho materiélu. Tavidlo je vhodné i pro navarovani véemi typy niklovych pasek. Pouziva se v chemickém a petro-
chemickém primyslu, pfi vyrobé off-shore konstrukci, ndmornich zafizeni, tlakovych nadob, skladovacich tankl atd.

Klasifikace Typické chemickeé slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni
OK Flux 10.90 C Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN  R,0.(MPa) R, (MPa) A/A;(%) KV (°C/J)
Bazicita EN 760: SA AF 2 CrNi DC
17

Sypna hmotnost
~ 1.0 kg/dm?

Velikost zrna
0.25-1.6mm

Typ strusky
bazicka

Polarita
DC+

Pfenos z tavidla
Cr

kompenzuje
propal Ni a Mn
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s OK Autrod 19.81

EN 18274: S Ni6059 001 02 3 22 bk 140 Fe=3 510 470 675 46 +20/65
(NiCr23Mo16) -196/70
AWS/SFA A5.14
ERNiCrMo-13

s OK Autrod 19.82

EN 18274: S Ni6625 001 02 15 21 zbytek 8.5 Nb+Ta=3, 440 720 33 +20/130
(NiCr22Mo9Nb) Fe=3 -196/90
AWS/SFA A5.14

ER NiCrMo-3

DNV

s OK Autrod 19.83

EN 18274: S Ni 6276 001 02 19 15  zbytek 14 W=3.5, 480 700 35 +20/85
(NiCr15Mo16Fe6W4) Fe=7 -196/75
AWS/SFA A5.14

NiCrMo-4

s OK Autrod 19.85

EN 18274: S Ni6082 001 05 35 20 zbytek 0.5 Nb=2.5 400 600 35

(NiCr20Mn3Nb)

AWS/SFA A5.14
ERNICr-3

OK Flux 10.90 je aglomerované fluorido-bazickeé tavidlo pfedevsim pro svafovani 9% niklovych oceli, jinych vysokolegovanych oceli

a niklovych slitin v kombinaci s niklovymi draty. Tavidlo OK Flux 10.90 je feSenim pro svafovani LNG zafizeni. Tavidlo kompenzuje propal Cr
a Mn a mimé dolegovava Ni tak, aby minimalizovalo nebezpec¢i vzniku trhlin za horka pfi svafovani niklovych slitin. Je pfednostné uréeno
pro vicevrstvé svarovani. Velmi nizky obsah kfemiku v pribéhu svarfovani zaru€uje dobré mechanické viastnosti a zviasté dobrou vrubovou
houZevnatost svarového kovu. Struska je snadno odstranitelna a navar ma pékny vzhled a dobré svarovaci vlastnosti v poloze 2G. Svafuje
velmi dobre pfi pouziti stejnosmérného proudu (DC). Jedno i vicevrstvé svary nejsou omezeny tloustkou zakladniho materialu. Je pouzivano
v zavodech chemického a petrochemického primyslu, pfi vyrobé off-shore konstrukci, tiakovych nadob, skladovacich nadrzi apod.



Klasifikace Typické chemické slozeni istého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu

a schvaleni
OK Flux 10.92 @ Si Mn Cr Ni Mo N FN  Jiné Roo2 (MPa) R, (MPa) AJAs(%) KV (°C)
Bazicita EN 760: SA CS 2 DC
1.0 s OK Autrod 308L
Sypna hmotnost ENISO 14343-A:S199L <003 09 1 200 100 365 580 38 -60/60
TiOkgdme  AWS/SFA A5.9: ER308 -196/50
TOV

Velikost zrna
0.25-1.6mm s OK Autrod 347
ENISO 14343-A:S199Nb  0.04 07 09 198 97 9 470 640 35 +20/65

Typ strusky  AWS/SFA A5.9: ER347 -60/55
neutralni -110/40

TOV
s OK Autrod 316L

ENISO 14343-A: S19123L 0.02 08 1 191 119 27 385 590 36 -60/55
P¥enos z tavidla AWS/SFA A5.9: ER316L
kompenzuje
propal Cr

Polarita
DC+

TOV
s OK Autrod 318

ENISO 14343-A:S19123Nb <0.03 05 12 185 12 26 9 Nb=0.5 440 600 42 +20/100

AWS/SFA A5.9: ER318 -60/90
-110/40

TOV

s OK Autrod 309MoL

ENISO 14343-A: S23 12 L 002 08 15 21 15 3 400 600 38 +20/120
AWS/SFA A5.9: (ER309Mol)

TOV
s OK Band 308L* * 3. vrstva na oceli 2,5CriMo

ENISO 14343-A:B199L 002 1 07 206 9.8 12
AWS/SFA A5.9: EQ308L

TOV
s OK Band 347* * 3. vrstva na oceli 2,5CriMo

ENISO 14343-A:B199Nb 002 1.3 07 206 95 15 Nb=0.5
AWS/SFA A5.9: EQ347

TOV
s OK Band 316L* * 3. vrstva na oceli 2,5CriMo

ENISO 14343-A:B19123L 0.02 09 07 185 123 28 8
AWS/SFA A5.9: EQ316L

TOV

OK Flux 10.92 je neutralni aglomerované tavidlo, které kompenzuje Ubytek chromu pfi svafovani. Bylo vyvinuto pro navafovani paskou

a pro svarovani tupych a koutovych svar( korozivzdornych oceli s draty typu AWS ER300. Svafuje velmi dobfe na stejnosmérny (DC)
proud a je vhodné pro jedno i vicevrstvé svary bez omezeni tloustky zakladniho materialu. Ma velmi dobré svarfovaci charakteristiky

a dobrou odstranitelnost strusky. Jestlize je pouzivano k navafovani v kombinaci s austenitickymi paskami, poskytuje rovnomeérny a
hladky povrch navar(. Je uréeno pro vyrobu v chemickém a petrochemickém priimyslu, pro vyrobu off-shore konstrukci, tlakovych nadob,
skladovacich nadrzi, chemickych tankerd, zafizeni klasické i jaderné energetiky stejné tak jako pro prlimysl papiru a celulézy, vyrobu
dopravnich prostfedkl ¢i bézné strojirenstvi.



Klasifikace Typické chemické slozeni Cistého svarového kovu (%) Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvéleni

OK Flux 10.93 G Si Mn Cr Ni Mo N FN  Jiné Roo2 (MPa) R, (MPa) AJA; (%) KV (°CN)
Bazicita EN 760: SA AF 2 DCC
17 s OK Autrod 308L
Sypna hmotnost EN ISO 14343-A: S 199 L <003 06 14 20 10 006 8 400 560 38 +20/100
~11 kg/dm? AWS/SFA A5.9: ER308L -60/65
i -110/55
Velikost zrna DNV 308L, TUV, DB, CE, ABS 196/40
0.25-1.6mm s OK Autrod 308H
EN ISO 14343-A: S199 H 005 06 15 20 96 10
Typ s;fusky AWS/SFA A5.9: ER308H
bazicka s OK OK Autrod 347
Polarita ENISO 14343-A:S199Nb 004 05 11 19 96 8 Nb=0.5 455 635 35 -60/85
DC+ AWS/SFA A5.9: ER347 -110/60
) -196/30
Pfenos z tavidla TUV, DB, CE
Zadny s OK Autrod 316L
ENISO 14343-A:S19123L <0.03 06 14 185 115 27 8 390 565 35 -60/90
AWS/SFA A5.9: ER316L -110/75
i -196/40
DNV 316L, TUV, DB
s OK Autrod 317L
ENISO 14343-A: S18153L <004 06 15 19 135 35 440 615 28 +20/80
AWS/SFA A5.9: ER317L -60/50
s OK Autrod 316H
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ENISO 14343-A: S19123H 0.05 06 15 185 115 27
AWS/SFA A5.9: ER316H

s OK Autrod 16.38
ENISO 14343-A:S20163MnL 0.02 07 54 20 155 25 013 O 410 600 44 -60/70
-110/60
RINA N50M 196/40
s OK Autrod 318
ENISO 14343-A:S19123Nb <0.04 06 12 185 12 2.6 9 Nb=0.5 440 600 42 +20/100
AWS/SFA A5.9: ER318 -60/90
TUV, DB, CE -110/40
s OK Autrod 309L
EN ISO 14343-A: S23 12 L <0.03 06 15 24 12.5 430 570 33 +20/90
AWS/SFA A5.9: ER309L -60/70
) -110/60
DNV 309L, LR, TUV, CE, ABS -196/35
s OK Autrod 309MoL
EN ISO 14343-A: S23 12 L 0.02 05 15 21 15 3 400 600 38 +20/120
AWS/SFA A5.9: (ER309Mol)
s OK Autrod 385
ENISO 14343-A:S20255CuL <0.03 06 15 19 25 4 Cu=1.5 310 530 35 +20/80
AWS/SFA A5.9: ER385 -196/35
TOV
s OK Autrod 310
EN ISO 14343-A: S 25 20 0.10 05 1.1 26 21 390 590 45 +20/170
AWS/SFA A5.9: ER310
s OK Autrod 2209
ENISO 14343-A: S2293NL <0.025 08 13 22 9 3 015 45 630 780 30 +20/140
AWS/SFA A5.9: ER2209 -60/110
. -110/80
ABS, BV, DNV, GL, LR, TUV,
RINA, CE
s OK Autrod 310MoL
ENISO 14343-A:S25222NL 0.02 01 4 245 22 21 012 335 575 42 +20/120
AWS/SFA A5.9: (ER310MoL)
s OK Autrod 2509
ENISO 14343-A: S2594NL <003 05 06 245 95 35 015 40 640 840 28 +20/85
TUV
s OK Autrod 16.97
EN ISO 14343-A: S 18 8 Mn 0.06 12 63 180 18 400 600 45 +20/95
AWS/SFA A5.9: (ER307) -110/40
DNV

OK Flux 10.93 je bazické aglomerované tavidlo, uréené predevsim pro vicevrstvé svary nerezavéjicich oceli. Bylo vyvinuto pro zhotoveni tupych
a koutovych svar(i béznych austenitickych nerezavéjicich oceli a dalsich vysokolegovanych korozivzdornych typl. Nizky pfechod kfemiku

z tavidla do svarového kovu je zarukou jeho dobrych mechanickych vlastnosti a pfedevsim dobré vrubové houzevnatosti. Poskytuje rovnéz
dobré svafovaci charakteristiky v poloze 2G. Svafuje velmi dobfe pfi pouZiti stejnosmérného (DC) proudu a je pouzivano jak pro jedno,

tak i vicevrstvé svary bez omezeni tloustky zakladniho materiélu. Struska je samo nebo lehce odstranitelna a svar je Cisty a plochy

s dostate¢nym priivarem. Je pouzivano ve vyrobé chemickych a petrochemickych zatizeni, off-shore konstrukei, tlakovych nadob, skladovacich
nadrzi, chemickych tankerd, zafizeni klasickeé i jaderné energetiky, v papirenském primyslu, ve vyrobé dopravnich prostfedku i v bézném
strojirenstvi. Tavidlo je zvlaSté vhodné pro svafovani duplexnich oceli typu 2205 napt. pfi vyrobé chemickych zafizeni.



Klasifikace Typické chemické slozeni istého svarového kovu (%)  Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni

OK Flux 10.94 c Si Mn Cr Ni Mo N Jiné  FN R, (MPa) R,(MPa) A/A;(%) KV (°C/J)
Bazicita EN 760: SA AF 2 Cr DC
17 s OK Autrod 308L
Sypné hmotnost ENISO 14343-A:S199L 002 05 14 202 97 0.06 11 400 560 40 +20/85
~ 1.0 kg/dm? AWS/SFA A5.9: ER308L -60/60
s OK Autrod 347
Velikostzma g\ |90 14343-A:S199Nb 004 05 10 196 96 Nb=05 9 455 620 38 +20/100
0.25-1.6mm AWS/SFA A5.9: ER347 -60/70
-110/50
Typ st!'usky -196/30
bazicka s OK Autrod 316L
Polarita ENISO 14343-A:S19123L 002 06 12 195 115 27 430 570 36 +20/80
DC+ AWS/SFA A5.9: ER316L -196/35
. s OK Autrod 2509
Pfenos z tavidla
kompenzuje ENISO 14343-A:S2594NL <004 05 05 255 95 35 0.2 50 625 830 28 +20/90
propal Cr -60/50
OK Flux 10.94 je bazické aglomerované tavidlo, které kompenzuje Ubytek chromu pfi svafovani. Je uréeno predevsim pro tupé
vicevrstvé spoje nerezaveéjicich oceli. Nizky pfenos kfemiku z tavidla do svarového kovu zarucuje jeho dobré mechanické vlastnosti.
Svafuje na stejnosmérném (DC) proudu a je pouzivano pro jedno i vicevrstvé svary bez omezeni tloustky zakladniho materialu. Struska
je bud samo nebo velmi lehce odstranitelnd a zanechava Cisté a ploché svary. Je pouzivano ve vyrobé chemickych a petrochemickych
zafizeni, tlakovych nadob, skladovacich nadrzi, chemickych tankerG apod. Je doporu€ovano hlavné pro svafovani super-duplexnich
oceli typu 2507 v aplikacich pro off-shore konstrukce.
Klasifikace Typické chemické sloZeni Cistého svarového kovu (%)  Typické mechanické viastnosti Cistého sv. kovu
a schvaleni
OK Flux 10.95 © Si Mn Cr Ni Mo N Jiné FN R,o.(MPa) R, (MPa) AJA;(%) KV (°CNJ)
Bazicita EN 760: SA AF 2 Ni DC
17 s OK Autrod 308L
Sypné hmotnost EN 12072:S199L <0.03 06 14 200 110 0.06 3 400 540 40 +20/88
- 3 AWS/SFA A5.9: ER308L -60/80
1.0 kg/dm
-110/70
Velikost zrna ~196/50
0.25-1.6mm s OK Autrod 308H
EN12072: S199 H <0.08 04 1.8 205 10.0 0.05 8 270 520 55
va Skt[‘USKV AWS/SFA A5.9: ER308H
azicka s OK Autrod 347
Polarita EN 12072: S 19 9 Nb 004 05 10 190 100 Nb=0.5 6 455 620 38 +20/100
DC+ AWS/SFA A5.9: ER347 -60/70
-110/50
Pfenos z tavidla -196/40
kompenzuje s OK Autrod 316L
propal Cr
EN 12072: S19123 L <003 06 14 185 115 27 390 565 -60/50
AWS/SFA A5.9: ER316L -110/75
-196/40

OK Flux 10.95 je aglomerované bazické tavidlo, které lehce dolegovava nikl. Je uréeno pro svarovani tupych a koutovych svar(i nerezavé-
jicich oceli s draty typu AWS ER 300. Je velmi vhodné hlavné pro aplikace, vyzadujici nizky obsah feritu v rozmezi 3 — 8%. Casto je
doporuc¢ovano pro svarovani nerezavéjicich oceli, u kterych je vyzadovana vysoka houzevnatost pfi nizkych teplotach. Pouziva se pfedevsim
pro vicevrstvé svary s vyuzitim stejnosmémého (DC) proudu. Svarova lazen s tavidlem OK Flux 10.95 poskytuje Cisty a uhledny povrch
svard, velmi dobré svaiovaci vlastnosti a snadnou odstranitelnost strusky. Je vyuzivano v chemickych a petrochemickych zavodech,

ve vyrobeé off-shore konstrukci, tlakovych nadob, skladovacich nadrzi i ve vyrobé dopravnich zafizeni a v bézném strojirenstvi.
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Navarovani korozivzdornych
vrstev paskou

Navarfovani paskou z nerezavéjici
oceli je flexibilni ekonomické cesta,
jak ziskat koroziodolnou a ochrannou
vrstvu na nosné konstrukci z nelego-
vané nebo z nizkolegované oceli.

Dva zpusoby navaFovani
Navarovani pod tavidlem (SAW) je
nejCastéji pouzivanou technologii, ale
jestlize je pozadovana vyssi produk-
tivita nebo omezené promiseni se za-
kladnim materialem, je doporucovana
technologie elektrostruskového svaro-
vani (ESW). Obé technologie jsou cha-
rakterizovany vysokym vykonem nava-
feni s malym promisenim. Jsou vhodné
pro navary plochych i zakfivenych
objektd jako jsou stény tepelnych vymeé-
nik{, tlakovych nadob a podobnych dild.

NavaFrovani paskou

pod tavidilem (SAW)

Tato nejznaméjsi metoda navarovani
paskovou elektrodou je pouzivana jiz
od poloviny Sedesatych let. Paskova
elektroda obvykle o rozmérech

60 x 0,5 mm nebo 90 x 0,5 mm

je pouzivana jako (obvykle pozitivni)
elektroda a elektricky oblouk vznika
mezi paskou a zakladnim materialem.
Tavidlo produkuje roztavenou strusku,
ktera chrani svarovou lazen pred
atmosférou a pomaha formovat hladky
povrch svarové housenky.

Elektrostruskové navarovani
paskou (ESW)

Elektrostruskové navarovani je dalsi
VyVojovou etapou v navarovani pasko-
vou elektrodou pod tavidlem a velmi
rychle se rozsifilo jako metoda, umoz-
Aujici vysoky vykon navareni. Navaro-
vani paskou procesem ESW je
pfibuzné odporovym svafovacim

procesim a je zaloZzeno na odporo-
vém ohfevu v mélké roztavené vrstve
elektricky vodivé strusky. Teplo, vzniklé
roztavenim struskové 1azné, natavuje

i povrch zakladniho materialu a konec
paskové elektrody, ktera je podavana
do lazné vrstvou tavidla. Penetrace

je pfi pouziti ESW mensi ve srovnani
se zpUsobem SAW, protoze nevznika
zadny oblouk mezi paskovou
elektrodou a zékladnim materialem.

Tavidla pro ESW jsou vysoce bazicka
s velkym podilem fluoridt. Aby se
zvySila rychlost navafovani a tomu
odpovidajici vysoké svafovaci proudy,
je nutné, aby tavidla pro tuto metodu
déavala strusku s vysokou vodivosti

Charakteristika ESW

Srovnani elektrostruskového

navarovani paskou a navarovani

paskou pod tavidlem pfinasi
nasledujici charakteristiky:

e Dochéazi ke zvySeni vykonu
odtaveni o 60 az 80%

e Vzhledem k nizké penetraci (okolo
10 az 15%) je promiseni se zaklad-
nim materialem asi polovi¢ni

e Dochézi k niz&i spotfebé tavidla
(cca 0,4 az 0,5 kg/kg pasky)

e Jenizsi napéti na oblouku (24 az 26 V)

e Je vySSi proud a proudova hus-
tota (100 az 1250 A pfi pasce
o Sifce 60 mm odpovida proudové
hustoté 33 az 42 A/mm?). Spe-
cialné vyvinuté tavidla pro vysoko-
produktivni navafovani umoznuiji
svafovat i s proudem prevysujicim
2000 A, coz odpovida proudové
hustoté okolo 70 A/mm?.

Figure 1. Princip elektrostruskového svarovani.

e ZvySena svafovaci rychlost (o 50
az 200% vyssi) odpovida i vetsi
navarené ploSe v m?/hod.

e Vnesené teplo je srovnatelné

e Rychlost chladnuti ESW navare-
ného kovu je nizsi, coz umozriuje
lepsi odplynéni navaru a odolnost
proti porezité. Oxidy mohou
snadnéji vyplavat tavnou lazni na
povrch. Navareny kov je
z metalurgického hlediska Cistsi
a proto je méneé nachylny ke
vzniku trhlin za tepla a ke korozi.
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Fakta o nerezavéjicich ocelich

Velka a stale rostouci rodina nerezavéjicich oceli miuze nabidnout unikatni
kombinaci korozni odolnosti a jinych vlastnosti.
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pStainless” - nerezy

Tento termin je ¢asto spojovan s vyvojem
téchto oceli pro vyrobu nozd. Postupné
byl pfevzat jako obecny nazev

a v souCasné dobé zahrnuje Siroky rozsah
rGznych druhd a typC oceli s odolnostf
proti korozi a oxidaci.

Nerezavéjici oceli vdéc&i za svou korozni
odolnost existenci ,pasivacniho”

na chrom bohatého oxidického filmu,

ktery vzniké na jejich povrchu. | kdyz je
tento film velmi tenky a neviditelny, drzi
velmi pevné a je chemicky stabilni za
podminky dostate¢ného mnozstvi kysliku
na povrchu. Za této podminky se ochranny
film pfi poruSeni znovu vytvori a to i tehdy,
jestlize povrch je poskraban, vroubkovan

nebo fezan, protoze vzdusny kyslik ihned
vytvali s chromem novy ochranny film.
Jako pfiklad jsou jiz po mnoho let uvadény
pravé noze z takové oceli — dennim
pouzivanim se opotfebovavaji a jsou
pfebruSovany, ale stale jsou nerezavejici.

Rodina nerezavéjicich oceli

Je velmi pfiznivé, Ze korozni odolnost

ve slitinach na bazi zeleza maze byt
ziskéna jednoduse pridanim dostatecného
mnozstvi chromu a Ze vhodnym dodanim
dalsich prvkd jako niklu a uhliku mohlo byt
dosazeno Sirokého rozsahu mikrostruktur.
Od té doby mohou nerezavéjici oceli
nabidnout pozoruhodny rozsah mecha-
nickych vlastnosti a korozni odolnosti a jsou
vyrabény ve velkém podtu druht.

Tabulka 1: Hlavni typy nerezavéjicich oceli

* typicky vys$si obsah C pro zaropevné a zaruvzdorné oceli
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Vlastnosti jako korozni odolnost, tvafitelnost,
svaritelnost, pevnost a houzevnatost

za nizkych teplot jsou Siroce ovlivnény
mikrostrukturou. Nerezavéjici oceli jsou
proto rozdéleny do nékolika skupin

podle typu jejich mikrostruktury. VétSinu
nerezavéjicich oceli Ize proto zaradit do
skupin, uvedenych v tabulce 1.
Super-austenitické a super-duplexni oceli
maji zlep$enou odolnost proti dlkové
korozi (pittingu) a proti koroznimu praskani
ve srovnani s béznymi austenitickymi
nebo duplexnimi typy. Je to disledek
vys§s§iho legovani chromem, molybdenem
a dusikem. Super martenzitické oceli maji
velmi nizky obsah uhliku, coz vyznamné
zlepSuje jejich svafitelnost. Jsou rovnéz
mozné zaropevné verze téchto oceli. Maji

Castecne modifikované slozeni a pokud
jsou ur€eny pro creepové aplikace, maji
ponékud vyS§Si obsah uhliku.

Vlastnosti a svafritelnost
Feritické nerezavéjici oceli
Vlastnosti feritickych nerezavéjicich ocelf
jsou podobné, jako maiji konstrukéni oceli,
ale s lepsi korozni odolnosti vzhledem

k typickému obsahu chromu v rozmezi

11 az 17%. Nejsou prili§ drahé vzhledem
k nizkému obsahu niklu a maji dobrou
odolnost proti praskani pod napétim

v chloridovém prostfedi. Nékteré vysoce
legované typy vykazuji Spatnou houzev-
natost pfi nizkych teplotach a jsou nachylné
i ke kfehnuti pfi vysokych teplotach.



Svafritelnost feritickych nerezavéjicich
oceli zavisi na jejich slozeni. Moderni typy
s kontrolovanym obsahem martenzitu

a omezenou precipitaci karbidl v tepelné
ovlivnéné oblasti (HAZ) jsou bézné
svafitelné. V8echny feritické nerezavéjici
oceli v8ak vykazuji rast zrna v HAZ

a dlUsledkem je ztrata houzevnatosti.
Proto musfi byt limitovana interpass teplota
a teplo, vnesené do svaru. Jako prevence
proti vzniku trhlin pfi ochlazovani je pro
tloustky nad 3 mm a pro oceli s moznou
tvorbou martenzitu doporucovan predehrev.
Pro svafovani feritickych nerezavéjicich
ocell se pouzivaji rovnéz feritické pfidavné
materialy se slozenim, odpovidajicim
z&kladni svafované oceli nebo pfidavné
materiély austenitické. Feritické
nerezavéjici oceli jsou odolné proti korozi
i v atmosférach obsahuijicich siru.

V téchto pfipadech se nedoporucuje
pouzivat austenitické pfidavné materialy.

Martenzitické nerezavéjici oceli
Martenzitické nerezavéjici oceli mohou byt
zpevneény zakalenim a popusténim
podobné jako bézné uhlikové oceli.

Maji mensi odolnost proti korozi a obsahujt
11 az 13% chromu. Obsah uhliku je vyssi
nez u feritickych nerezavéjicich oceli.
Martenzitické nerezavéjici oceli jsou
pouzivany pro jejich vysokou pevnost,
tvrdost a korozni odolnost. Pevnost
precipitatné zpevnénych druht mize byt
jesté zvySena pomoci specialniho tepelného
zpracovani. Houzevnatost téchto oceli

je omezena a snizuje se se zvySovanim
obsahu uhliku. | kdyz nékteré martenziticko
austenitické typy s vyznamnym obsahem
niklu maji zlepSenou houzevnatost i svafi-
telnost. V sou¢asné dobé jsou prezentovany
supermartenzitické nerezavéjici oceli s velmi
nizkym obsahem uhliku a se zlepSenou
korozni odolnosti i svaritelnosti.

Ve srovnani s ostatnimi druhy nerezavejicich
oceli je jejich svafitelnost horSi a dale se
zhorSuje s rostoucim obsahem uhliku,
protoze vzdy vznika tvrda a kfehka oblast

v z&kladnim materialu, pfiléhajicim

ke svaru. Bézné je pfi svafovani vyzadovan

predehrev, dodrzovani minimalni interpass
teploty, nasledujici ochlazovani, zihani

a dalsi pomalé ochlazovani. Jestlize tyto
podminky jsou ignorovany, existuje vyznamna
moznost vyskytu trhlin za studena ve

tvrdé a kfehké HAZ oblasti. Martenziticko-
austenitické a supermartenzitické oceli
vyzaduji jen nizky nebo zadny predehrev

a nasledné tepelné zpracovani po svarovani
(PWHT).

Jestlize vlastnosti svaru maji byt obdobné
jako vlastnosti zakladniho materialu,
pouzivaji se pro svafovani rovnéz
martenzitické svafovaci materialy. Bézné
v8ak jsou preferovany austenitické pridavné
materialy, protoze snizuji nebezpedi

vzniku trhlin. Jestlize maji byt svafovany
oceli s rozdilnou strukturou, mélo by byt
vyuzito pol§tafovani. Povrch svarovych
hran je pfi tom navaren austenitickym
pridavnym materidlem s nasledujicim
tepelnym zpracovanim, nutnym k obnoveni
houzevnatosti HAZ. PolStafovana vrstva

je pritom tak silna, aby zabranila
strukturalnim zmeénam, ke kterym by mohlo
dojit pfi kompletaci svaru.

Austenitické nerezavéjici oceli
Austenitické nerezavéjici oceli obsahuji
nejméné 6% niklu pro stabilizaci struktury

a pro zabezpeceni taznosti a houzevnatosti
v Sirokém rozsahu teplot pouziti,
nemagnetickych vlastnosti a dobré
svaritelnosti. Tvori nejrozSifenégjsi skupinu
nerezavejicich oceli s nejvétSim poctem
aplikaci. Od zékladniho, dnes uz klasického
chemického sloZeni 18Cr8Ni, byl iz vyvinut
velky po¢et modifikaci této oceli.

Neékteré z vSeobecné pouzivanych

variant obsahuji Mo pro zvySeni odolnosti
proti ddlkové korozi, jiné Ti nebo Nb pro
stabilizaci proti precipitacnimu vzniku
karbidd chromu, které jsou pfic¢inou
mezikrystalové koroze, jiné obsahuji N pro
zvySeni pevnosti. Korozni odolnost je dobra
az vynikajici v zavislosti na stupni legovani
a na okolnim prostredi.

Uroven legovani chromem, molybdenem

a dusikem ma velky vliv na korozni odolnost
predevsim u vysoce legovanych druhd,
které jsou obvykle nazyvany superaustenity.
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Jind v8eobecné uznavana rozdéleni do
skupin jsou napf. bézné austenitické oceli,
stabilizované austenitické oceli, piné auste-
nitické oceli, austenitické oceli legované
dusikem, zaruvzdorné austenitické oceli
nebo oceli se zlepSenou obrobitelnosti.
Austenitické nerezavéjici oceli maji ve
vétsiné pripadl vynikajici svaritelnost

a mohou byt pouZzity vSechny hlavni techno-
logie svafovani. Nemaji vytvrzovaci efekt,
ale nadmeérné vnesené teplo a teplota prede-
hfevu by méla byt omezena jednak pro
minimalizaci vzniku trhlin za tepla a deforma-
ci, u nestabilizovanych druhl s obsahem
uhliku nad hranici 0,03% pak k omezeni
zcitlivéni pro zamezeni mezikrystalové
koroze. U vysoce legovanych typl maze
dojit i k precipitaci intermetalickych fazi.
Austenitické nerezavéjici oceli se bézné
svaruji pfidavnymi materialy podobného
chemického slozeni nebo vyse legovanymi
typy s ohledem na zakladni material. VySe
legované druhy svarovacich materialt jsou
doporucovany pro vysoce legované druhy
k zajisténi korozni odolnosti a pro kompen-
zaci segregacnich procesl ve svarovém
kovu. Pro superaustenitické oceli jsou obecné
pouzivany pfidavné materialy na bazi niklu.
Tyto oceli jsou obvykle dodavany jako
jednofazové s austenitickou strukturou.

V pribéhu svafovani v8ak ve svarovém
kovu i v tepelné ovlivnéné oblasti mlze
vznikat ferit. Ferit m0Ze ovliviiovat viastnosti
i svafitelnost rliznym zplsobem, jak bude
popsano v kapitole ,, Ferit ve svarovém
kovu“. Obsah feritu mUze pozitivné ovlivnit
nachylnost ke vzniku trhlin za tepla, které
tvoli vétsinu problému u pIné austenitickych
oceli a u jejich svarovych kovd. Jako
negativni je tfeba povazovat skuteCnost,

Ze ferit mUzZe byt selektivné vice korozné
napadan v nékterych prostfedich a navic
mUZe snadno pfi vysokych teplotach
transformovat do kfehké sigma faze.
Pridavné materialy pro svafovani béznych
austenitickych nerezavéjicich oceli obvykle
poskytuji ur€ité mnozstvi feritu ve svarovém
kovu. V aplikacich, kde je vyZadovan piné
austeniticky svarovy kov, se doporucuje
zamezit vzniku trhlin za tepla pouzitim
pridavného materiélu s Mn.

Duplexni (austeniticko-feritické)

nerezavéjici oceli

Duplexni nerezavéjici oceli maji strukturu
tvorenou smési feritu a austenitu s priblizné
shodnym podilem, proto je pouzivan termin
,2duplexni oceli“. Jsou legovany kombinaci
niklu a dusfku, ktera umozniuje vznik
¢asteCné austenitické struktury

s prostorové orientovanou mfizkou

a zlepSuje mechanické vlastnosti a korozni
odolnost. Existuje Siroky rozsah duplexnich
oceli, které nabizeji atraktivni kombinaci
vysoké pevnosti a dobré korozni odolnosti.
ProtoZe pocet rlznych typd stale nardsta,
mame nyni k dispozici jak Usporné typy,
tak typy cenové srovnatelné s béznymi
austenitickymi ocelemi i vysoce legované
superduplexni oceli pro specialni aplikace.
Duplexni nerezavéjici oceli maji obecné
dobrou svafitelnost a mohou byt svafovany
s pouzitim v8ech znamych svafovacich
metod. Svafovaci materialy pro tyto oceli
jsou bud rovnéz duplexniho typu,

ale s chemickym slozenim &astecné
odliSnym od zakladni oceli, nebo pouzivame
takové druhy, které obsahuji vy$si obsah
nékterych prvkd, napft. niklu, abychom
ziskali nadmeérné mnozstvi feritu, ktery

by jinak zhorSil vlastnosti. Svafovani bez
pfidavného materialu u tohoto typu oceli
neni obvykle doporuc¢ovano. Pfedehfev
neni nutny, ale vnesené teplo musi byt
udrzeno v ur€itych hranicich v zavislosti

na druhu oceli. Prili§ nizké vnesené teplo
vede k vysoké rychlosti ochlazovani, a tim

i k vy&Si Urovni obsahu feritu. Na druhé
strang, prili§ vysoké vnesené teplo

mUzZe vést k precipitaci nezadoucich

fazi pfedevsim u vysoce legovanych
superduplexnich oceli. V obou pfipadech
pak dojde k poklesu houzevnatosti

i korozni odolnosti.

Literatura
EN 1011-3,2000 Svarovani — doporuceni
pro svafovani kovovych materigli-Cést 3:

Obloukoveé svafovani nerezavéjicich ocell.



Koroze

Nerezavéjici oceli

Velmi tenka vrstva na chrom bohatych
kysliénika, ktera vznika na povrchu
nerezavéjicich oceli za pfitomnosti kysliku,
je chrani proti korozi. Nerezavéjici oceli
nemohou byt pokladany za ,neznicitelné®.
Jejich pasivni stav se mize zménit pod
vlivem rliznych podminek a vysledkem jsou
druhy koroze, které jsou déle vysvétleny.

Je proto dulezité opatrné vybirat vhodny
druh oceli pro konkrétni pouziti. Musi byt vzat
v Uvahu i vliv svafovani na pfipadnou zménu
korozni odolnosti.

Rovnomérna koroze

je typem koroze, ktera postupuje vice Ci
méné rovnomerné stejnou rychlosti po celém
povrchu. Napadenf timto zplsobem koroze
maZeme ocekavat predevsim v kyselych

a v silné alkalickych prostfedich. Odolnost
proti rovnomeérné korozi je obvykle zvySovana
obsahem chromu, niklu a dusiku v oceli.

Mezikrystalova koroze

Mistni korozni napadeni, které plsobi po
hranicich zrn, se nazyva mezikrystalovou
korozi. Nerezaveéjici oceli se mohou stét citlivé
k tomuto typu korozniho napadeni tehdy,
jestlize jsou pouzivany pfi vysokych teplotach
v rozmezi cca 500 - 850°C. Vysledkem
precipitace karbidu chromu na hranicich

zrn je snizeni obsahu chromu v pfilehlych
oblastech pod mezni hranici — vysledkem je
lokalni snizeni korozni odolnosti pfedevsim
po hranicich zrn. Precipitaci karbid chromu
mdZeme zabranit jednak sniZzenim obsahu
uhliku, jednak dodanim stabilizacnich prvki
jako je titan a niob.

Dulkova koroze (Pitting)

je typem lokalni koroze, ktera mize

byt vysoce destruktivni az s vysledkem
prodéravéni ur¢itého materialu. Vyskyt
dalkové koroze je nejcastési v prostredich,
obsahujicich neutréaini a nebo kyselé chloridy.

Odolnost proti dalkové korozi se zvySuje se
zvySovanim obsahu chromu, molybdenu

a dusiku. MaZzeme vypocditat tzv. PREN —
Pitting Resistance Equivalent, ktery je bézné
pouzivan jako srovnavaci hledisko odolnosti
rlznych druht oceli k dllkové korozi

PREN = %Cr + 3.3 %Mo + 16%N.

Bezpecné mlzeme fici, Zze v dlsledku
segregace prvkl v prlb&hu chladnuti bude
svarovy kov méné korozné odolny,

nez odpovida jeho chemickému slozen.

Stérbinova koroze

Tento druh korozniho napadent je vlastné
lokalni korozi, ktera vznika na hranach trhlin
a prasklin za stejnych podminek, jako koroze
dalkové. Tento typ koroze vSak vznika

a postupuje snadnégji uvnitf trhlin, zaplnénych
tekutinou. V téchto pfipadech je kyslik,
potfebny ke vzniku pasivacni vrstvy rychle
vyCerpan. Zvlastni druh této koroze se
nazyva koroze pod Usadami. Ta vznika pod
nekovovym povlakem na povrchu kovu.
Oceli s dobrou odolnosti proti ddlkové korozi
maji i dobrou odolnost proti Stérbinové korozi.

Korozni praskani pod napétim
Korozni praskani pod napétim (SCC) vznika
kombinaci tahového napéti pfi sou¢asném
vlivu korozniho prostfedi. Korozni povrch
mdZe zdanlivé vypadat jako zcela neporuseny,
zatimco jemné praskliny hfebenovité proni-
kaji do hloubky materialu. Bézné austenitické
oceli jsou k tomuto typu koroze nachylné za
pfitomnosti roztokd, obsahujicich chloridy.
Nebezpedi se zvySuje s jejich rostouci
koncentraci, s vét§im tahovym napétim

a se zvysujici se teplotou. SCC se jen zfidka
objevuije v roztocich s teplotou do 60°C.
Feritické a duplexni nerezavejici oceli jsou
proti tomuto typu koroze velmi odolné.

U austenitickych typl se dé jejich odolnost
zvySsit pfi vy§8im obsahu niklu a molybdenu.

VSeobecna koroze

Mezikrystalova koroze

Dulkova koroze

Stérbinova koroze

Korozni praskani pod napétim
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Ferit ve svarovych kovech

Ferit je obvykle hlavni a podstatnou slozkou
ve svarovych kovech feritickych a duplexnich
oceli. Urgity podil feritu maze byt ¢asto nalezen
i ve svarovych kovech martenzitickych

a u vetSiny austenitickych oceli.

Obsah feritu ve svarovém kovu mize ovliviio-
vat v Sirokém rozsahu fadu vlastnosti vCetné
korozni odolnosti, houZevnatosti, dlouhodobé
strukturni stability pfi vysokych teplotach

i odolnosti proti vzniku trhlin za horka. Austenit
mé vy$§i houZevnatost a taznost nez ferit,
hlavné pfi nizkych teplotach, je nemagneticky

austeni
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a méné nachylny vytvaret kiehké faze pfi
provoznich teplotach. Na druhé strané ferit
vykazuje vysokou odolnost proti koroznimu
praskani pod napétim, je magneticky

a obvykle ma vy8Si mez kluzu nez austenit.

Ddlezitou vlastnosti feritu ve svarovych kovech
je jeho vliv na zplsob tuhnuti. Je Siroce uznava-
ny nazor, ze svary, které zacinaji tunnout jako
austenitické, jsou vice nachyiné ke vzniku
trhlin za horka nez svary, které zacinaji tunnout
jako feritické. Je to dUsledek vétsi rozpustnosti
legur i necistot, které podporujf rdst trhlin za
horka pravé ve feritu. VétSina svarovych
kovU, véetné typl pro bézné austenitické oceli
typl 308 a 316 je navrzena tak, aby tuhnuti
probihalo prednostné feriticky pro zvySeni odol-
nosti proti vzniku trhlin za horka. To znamena,
Ze austenit hlavné vznika v pribéhu ochlazo-
vani transformacti vzniklého feritu. V disledku
toho obsah feritu pfi pokojové teploté neni
stejny jako v prlibéhu ochlazovani a jeho
obsah bude zalezet na ochlazovacim poméru.

Méreni a predikce
obsahu feritu

Obsah feritu je ¢asto pozadovan pro kva-
lifikaci svarového procesu a také je
uvadeén pro jednotlivé svafovaci materialy.
Obsah feritu maze byt zjistovan metalogra-
ficky bodovou metodou, magnetickymi meto-
dami nebo maze byt jeho predikce zaloze-
na na chemickém slozeni svarového kovu.

Mé¥Feni obsahu feritu

Existuji dvé metody méfeni obsahu feritu ve
svarovém kovu i v zakladnim materialu:

a) metalograficka bodova metoda

b) magnetické metody

Metalografickd bodova metoda udava obsah
feritu v % (nékdy udano jako FP). Magnetické
metody vyuzivaji rozdilnych magnetickych
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vlastnosti feritu a austenitu s feritem. Austenit
je nemagneticky, smésné struktury budou do

%NI + 35%C + 20%N + 0,25%Cu

/
/‘\

urcité miry feromagnetické. Feritové &islo (FN)

je pridéleno k urcité magneticke pfitazlivosti,

Nikl-ekvivalent
=
)

definované na zakladé umélych standardd 18 20 2 24 26 28 30

s pouzitim specialnich magnetickych vah, Chrom-ekvivalent ‘%Cr -+ %Mo + 0,7%Nb

komercné znamych jako pfistroj MagneGage.

Je tfeba si uvédomit, Ze neexistuje zadna

pfesna korelace mezi feritovym Cislem FN 7 3

a obsahem feritu v %, protoZe feritové &islo

nezavisi pouze na obsahu feritu, ale i na

chemickém slozZeni. Feritové Cislo je priblizné

N

stejné jako obsah feritu pouze u nizkych

hodnot, ale bude v&tsi nez obsah feritu

u vysokych hodnot.

%NI + 35%C + 20%N + 0,25%Cu
3 =

a) metalograficka bodova metoda vyuziva

primého mikroskopického méreni

Nikl-ekvivalent

na vhodné pfipravenych vzorcich

o = N W A U O N ®©® O

a vysledkem je obsah feritu v procentech. 1234 5678 9101112131415 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Chrom-ekvivalent “%Cr + %Mo + 0,7%Nb

Je to destruktivni metoda, ktera vyzaduje

vyleSténé a naleptané metalografické
vzorky. Z tohoto divodu skute¢né nemiize WRC-1992 diagram
byt vyuzita na skutecnych kompletnich
svafencich, ale pouziva vzorkd, které jsou
typické pro dany pfipad svafovani. Hlavni pristroje MagneGage vyZaduje vylestény
vyhodou této metalografické metody je to, povrch vzorku a neni proto tak vhodné pro
7e mUzZe byt vyuZita na v8ech mikrostruk- pracovni méfeni, zatimco rucni pristroje
turach veetné tésné blizkosti tepelne vyuzivajici vifivé proudy mohou byt pouzity
ovlivnéné oblasti (HAZ). Je to v8ak pomala pfimo na svarech s minimalni Gpravou
a Casovée velmi naro¢né metoda. Porovna-
vaci studie prokazala velky rozptyl vysledkd

mezi rlznymi laboratofemi a rliznymi

povrchu. V8echny magnetické metody
vSak vyzaduiji pouZiti primarnich etalonl
(zafizeni na principu permanentniho
operatory. magnetu), nebo sekundarnich etalont
(pfistroje, vyuZivajici vitivych proud),
b) Pristroje pro magnetické méreni obsahu aby bylo mozno zafizeni spravné zkalibro-
feritu ve feritovych &islech (FN) jsou zaloze-

ny na jednom ze dvou principt. Prvni

vat a ziskat srovnatelné vysledky v FN.
vyuziva permanentniho magnetu a méfi se ~ Predikce obsahu feritu

sila, potfebna k odtrzeni (napf. MagneGage),  Predikce obsahu feritu ve svarovém kovu

druhd& vyuziva vifivé proudy k méfeni magne-
tickych vlastnosti daného mista (napt.

Feritscop fy Fischer). Ob& metody jsou ve
svém principu nedestruktivni, i kdyz vyuziti

muze vychazet z jeho chemického slozeni.
Existuji rizné zpracované diagramy jak
pro obsah feritu v %, tak novéjsi pro
feritové ¢islo (FN). Schaefflertiv diagram,
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dnes jiz vice nez padesat let znamy

a zastaraly diagram pro predpoveéd obsahu
feritu ve svarech nerezavéjicich oceli, byl
nasledovan diagramem De Longa, ktery
vzal v Uvahu dlleZity vliv obsahu dusiku.
Dnes je nejvice pouzivanym diagramem
tak zvany WRC -1992 diagram, uznany
ASME v roce 1995. Jiné systémy vcéetné
téch, které jsou zaloZeny na neuronovych
sitich, je samozfejmé& mozné rovnéz vyuzit.
V8echny v8ak jsou zalozeny na pfesném
chemickém slozeni skute¢ného Cistého
svarového kovu. Jestlize pro vypocet
pouzivame smérné chemické slozeni
svarového kovu, musime si uvédomit,

Ze s ohledem na zfedéni svarového

kovu zékladnim materialem a na pouzité
svafovaci parametry se skute¢né slozeni,
a tim i pfedpovéd, mize znaéné odliSovat.

KomentaF

Jestlize se snazime specifikovat, méfit

nebo pfedpovidat obsah feritu, musime si

uveédomit nasledujici zakladni fakta:

e obsah feritu ve skute¢ném svarovem
kovu je ovlivnén mnoha faktory. Mezi
nejdUlezitéjsi patfi chemické slozeni
pfidavného materialu, stupen rozfedéni
se zakladnim materialem, vliv dusiku
a ochlazovaci rychlosti.

rozdéleni feritu ve svarovém kovu nenf
stejnomérné. Napfiklad obsah feritu je
obecné niz8i na rozhrani mezi dvéma
vrstvami svaru, protoze teplo, vnesené
néasledujici vrstvou, zpUsobi uréitou
transformaci feritu na austenit.
poZadavek na obsah feritu po
tepelném zpracovani po svafovani
je absurdni, protoze béhem tohoto
tepelného zpracovani dochazi
k pfeméné feritu na jiné faze
meéfeni a predikce obsahu feritu
nemuze byt védecky presné:
- je nerealné vyzadovat, aby mérené,
i z diagramu zjisténé, hodnoty FN
pro dany svar byly v Uzkém rozsahu
- kolisani chemického sloZzeni mize
pro stejny pfipad pfi pouziti WRC-92
diagramu zatizeno chybou az + 4 FN
v rozmezi 0 az 18 FN
- studie, organizovana I[IW v 17 labora-
tofich 8 zemi svéta prokazala,
ze zjisténé vysledky méreni
shodnych vzorkd stejnych svarovych
kovl v rlznych laboratofich mazeme
ocCekavat s rozptylem + 20%.
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Spoje rozdilnych druhu oceli

Rozdilné druhy nerezavéjicich oceli mohou
byt spolu vétSinou svafovany bez obtizi.

Je vS8ak podstatné, aby pouzity pfidavny
material mél nejméné stejné mechanické
vlastnosti a korozni odolnost jako horsi

z obou svafovanych materialli a aby byla
respektovana déle uvedena doporucent.
Nerezaveéjici ocel mize byt také svarovana
S nelegovanou nebo s nizkolegovanou
oceli s vynikajicimi vysledky, jestlize ocel
ma odpovidajici svafitelnost a jestlize jsou
dodrzeny nékteré dale uvedené navody

k zamezeni vzniku trhlin. Stejné zékladnf Gvahy
je mozno vyuzit pro navarovani nerezavejicich
vrstev na nelegované nebo nizkolegované
oceli. Hlavnim problémem pfi svafovani je
vyhnout se vzniku trhlin ve svarovém kovu
nebo v tepelné ovlivnéné oblasti zakladniho
materialu. Tyto trhliny mohou byt iniciovany
vodikem nebo se jedna o trhliny za horka,
zplsobené vlivem pridavného materiélu
nebo technologie svarovani.

Svarovy kov

Abychom se vyhnuli vzniku tvrdych a kfehkych
vrstev a struktur nachylnych k trhlinam

za horka, musime bréat v Gvahu rozfedéni
pridavného svarového kovu zakladnim mate-
rialem. Pfidavny materiél charakteru nelego-
vané oceli poskytne vysoce legovanou
kfehkou martenzitickou strukturu, jestlize
bude navaren na nerezavéjici ocel. P¥i pouzitf
bézného nerezového pridavného materialu pfi
svarovani nelegované oceli bude vysledkem
stejné nepfizniva mikrostruktura. V obou
pfipadech existuj tvrdé a kfehké oblasti svarl
s pravdépodobné vysokou nachylnosti

na vznik trhlin.

Existuji tfi hlavni postupy, jak ziskat kvalitni
heterogenni spoje mezi nerezavéjici a nelego-
vanou nebo nizkolegovanou oceli. Prvni postup
je obvykle preferovan. Vétsina postupt spoci-
va v tom, abychom ziskali svarovy kov

S austenitickou strukturou s malym mnozstvim
feritu. Jak bylo uvedeno v kapitole ,Ferit ve sva-

Nickel equivalent = %Ni + 30%C + 0.5%Mn
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rovych kovech®, tento svarovy kov méa dobrou
odolnost proti trhlindm a vysokou taznost.
Jsou pouzivany prelegované pridavné
materidly jako 23Cr12Ni (s Mo nebo bez Mo)
a 29Cr9Ni. S dobrymi vysledky mohou byt
pouzity i pfidavné materialy, poskytujici
duplexni svarovy kov.

Podobny, i kdyz Castecné odlisny, postup
spocivé v pourziti pfidavnych materiald,
produkujicich vice ¢i méné plné austeniticky
svarovy kov. V tomto pfipadé je potfebna
odolnost proti vzniku trhlin dosahovana
vysokym legovanim manganem. Pfikladem
takového pfidavného materialu je slozeni
18Cr8Ni6Mn.

Pfidavné materidly na bazi niklu by mely byt
pouzivany tam, kde provozni teploty pfesahuij
Uroven pfiblizné 350 az 400°C, aby byla
omezena difize uhliku do svaru.

Diagramy jako je Schaeffleréiv nebo soucasny
WRC-1992 mohou byt pouZity k predikci
mikrostruktury ve svarovém kovu. Diagram
WRC-1992 pravdépodobné dava presnéjsi
Udaje o predikci obsahu feritu ve svarovém
kovu, ale Schaefflerv diagram ma vyhodu

v tom, Ze ukazuje strukturu pro jakékoliv
zakladni a pfidavné materidly a jejich
svaroveé kovy. Jako priklad je na obrazku

na str. 86 ilustrovan spoj mezi nelegovanou
oceli a oceli 18Cr12Ni3Mo.

Priklad

Pfedpovéd mikrostruktury heterogenniho

svarového spoje mezi

1) nerezavéjici oceli typu 18Cr12Ni3Mo a

2) nelegovanou oceli pfi pouZiti

A) nelegovaného pridavného materialu OK 48.00

B) elektrody typu OK 67.70, poskytujici

prelegovany svarovy kov

Krok 1:  Vypocitejte Chrom-ekvivalent
a Ni-ekvivalent podle danych
vzorcl a body zaneste do diagramu

Krok 2:  spojte body pro slozeni obou
svafovanych oceli pfimkou

Krok 3:  Budeme predpokladat rovnomérné
promiseni zékladnich materiald.
Vyznacime proto bod na spojnici
obou slozeni zakladnich oceli
v jeho poloving (3)

Krok 4:  Spojime tento bod s bodem, charak-
terizujicim slozeni nami vybraného
pridavného materialu pfimkou.

Krok 5:  SloZeni ziskaného svarového kovu
leZi na pfimce, spojujici bod (3)
a bod, charakterizujici slozeni
pfidavného materialu, a to ve
vzdalenosti X% od slozeni
pfidavného materialu. Hodnota X
je prfedpokladané promisenti, které
je pro MMA typické v rozmezi 25
az 40%, pro MIG/MAG 15 az 40%,
pro TIG 25 az 100% a pro
SAW 20 az 50%. V uvedeném
pfikladu je uvazovano
pfedpokladané promiseni 30%.
Vysoce legovany pfidavny material dava, jak
je uvedeno v diagramu, austeniticky svarovy
kov s malym mnozstvim feritu, ktery méa
dobrou taznost a odolnost proti vzniku trhlin
(bod D). P¥i pouziti nelegovaného pridavného
materidlu bude vysledkem svafovani
martenziticky svarovy kov (bod C), ktery je
tvrdy, kiehky a nachylny ke vzniku trhlin.

Tepelné ovlivnéna oblast
zakladniho materialu

Jestlize svafujeme oceli rozdilného slozeni,

je dalezity nejen vybér pridavného materidlu,
ktery poskytne potfebnou strukturu svarové-
ho kovu i pfi promiseni se zékladnim materia-
lem. Musi byt vzata v Gvahu i svafitelnost
obou spojovanych zékladnich materiald.
Prosté, jestlize Casto konzervativni pfedpisy
doporucuji pouziti urCitého predehfevu,
interpass teploty, tepelného zpracovani po
svafovani (PWHT) apod., toto by mélo byt
respektovano jen pfi svafovani stejnych oceli.
Mirny pfedehfev mize byt Sasto tolerovan

i tam, kde jsou pouzivany nerezavéjici
austenitické pfidavné materialy nebo
pridavné materialy na bazi niklu.

Tepelné zpracovani po svafovani v rozmezi
500 az 700°C, které je vSeobecné pouzivano
pro nelegované a nizkolegované oceli, mize
byt pficinou zcitlivéni (viz typy koroze) jak
vlastni nerezavéjici oceli, tak i svarového
kovu specialné u nestabilizovanych ocelf

s vy§8im obsahem uhliku. Tepelné zpracovani
po svarovani mize byt také pficinou zkreh-
nuti v disledku precipitace intermetalickych
fazi. Tento efekt je vétsi u oceli s vy$sSim
obsahem feritu. Jako omezuijici je povazo-
van obsah 8 az 10 FN napf. u navarl nizkole-
govanych oceli, kde je vyzadovano PWHT.

87



Nikl-ekvivalent = %Ni + 30%C + 0,5%Mn

30
28
26
24
22
20
18
16
14
12
10

N B

austenit &

>
=
=

i 9}&

martenzit — 0%

X A;,r+F>< —

A
\

Mi+F N Ferrite

=+

//

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40
Chrom-ekvivalent = %Cr + %Mo + 1,5%Si + 0,5%Nb
Schaeffleriiv diagram

21

20 feritové
é 19 : ¢islo
S austenit dle WRC
1 18 N
o v
+ DY
=z 17 magnetickou ©
S 16 metodou o
™ méfeny N
d; 15 obsah feritu 0"\00\0 v N
X v N 6
S b?\°\ e
53] o1 N\
o 6,
oZ\o 13 Q":,.\o\o\
[ NS austenit
— )7 oo .
s 12 A \3?’\ +ferit
‘_g 11
E
v 10
'_ZE 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

Chrom-ekvivalent = %Cr + %Mo + 1,5%Si + % 0,5%Nb

De Longtiv diagram

88




30

28

26

24

22

20

18

18

16
14
12
10

Q
7

/\
= N

MM%,%% N\

//
AN

< NN\

18

O
—

14

o~ o
— —

ND%ST'0 + N%OT + D%SE + IN% = 1U3|_AIAYS-)IN

30

28

26

24

22

20

18

Chrom-ekvivalent "%Cr + %Mo + 0,7%Nb

/\“)

2,

/ms@ & M/
/m,& O\

K

AP
4
/’\

O N O N ¥ M N — O O 60 N O N ¥ mMm N — O

—_ = = = = = = = =

ND%ST'0 + N%O0T + D%SE + IN% = JUS|RAIAYS-]IN

123 4 56 7 8 9101112131415 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Chrom-ekvivalent “%Cr + %Mo + 0,7%Nb

WRC 1992 diagram

89



90

Manipulace a skladovani

Skladovani

V8echny obalené elektrody jsou nachyiné k pohlcova-
ni vihkosti, ale tato rychlost je velmi mala, jestlize jsou
skladovany pfi spravnych klimatickych podminkéach:
e 5-15°C: max. 60% RH

e 15 - 25°C: max. 50% RH

e >25°C: max. 40% RH

Pri nizkych teplotach a pfi nizké relativni vihkosti by
skladovaci teplota méla byt nejméné o 10°C vySsi
nez je venkovni teplota. Pfi vysokych teplotach

a nizké relativni vihkosti by vzduch ve skladu mél
byt zvihCovan. Plastova pouzdra nabizeji urCitou
ochranu, ale vihkost stejng, sice velmi pomalu, ale
jisté pronika a je absorbovana obalem. Vysoky
obsah vihkosti v obalu elektrod pro svarovani
nerezavéjicich oceli mdze byt pric¢inou porezity jejich
svarového kovu. Pokud si nejsme jisti obsahem
vlhkosti v obalu, mély by byt elektrody presuseny
podle navodu. Pro okamzitou potfebu se doporucuje
pouzivat udrzovaci pece. Jestlize pouzivame baleni
VacPac™, presvédcte se, Ze toto nebylo poruseno.
Pokud doslo k jeho poruse, musi byt elektrody pred
pouzitim presuSeny. Neberte z baleni vice nez jednu
elektrodu soucasné, ale ponechte je v obalu na
jejich misté. Elektrody, zbylé v otevieném obalu vice
nez 12 hodin (plati pro standardni zkusebni
podminky AWS, tj. pfi teploté 26,7°C a 80% RH)

po jeho otevreni, vyzmetkujte nebo pfed pouzitim
znovu presuste.

Doporuceni pro piné draty a pinéné elektrody
PIné draty i pInéné elektrody by mély byt skladovany
za podminek, které zabrani zvySenému nebezpeci
poskozeni vyrobkl nebo jejich obald. VSechny draty
by mély byt chranény od pfimého kontaktu s vodou
nebo s vihkosti. Draty musi byt skladovany

v suchych podminkach. Méla by byt stale
monitorovana teplota a relativni vihkost a teplota by
neméla klesnout pod rosny bod. Abychom zabranili
kondenzaci, mély by dréaty uskladnéné v pavodnim
baleni otevieny az po vyrovnani jejich teploty

s teplotou okoli. Z okoli by mély byt odstranény
rovnéz veskeré vodik obsahujici latky jako je olej,

a dale latky, podporujici vznik koroze, a vSechny
latky hygroskopické povahy. Skladovani musi
zabranit preventivnimu poskozeni.

Doporuceni pro tavidla

V8echna ESAB tavidla, at jiz aglomerovana nebo
tavena, maji zaru¢en velmi nizky obsah vlhkosti
pfimo z vyroby. Pfed dopravou je kazda paleta
zabalena do smrétitelné plastové félie pro udrzeni
urovneé vihkosti z vyroby co mozno nejdelsi dobu.
Tavidla by nikdy neméla byt vystavena pfimé
vihkosti jako je dést a snih.

Skladovani

Neoteviené pytle s tavidlem musi byt skladovany

za nasledujicich podminek:

e Teplota: 20+ 10°C

e Relativni vlhkost: nepfresahujici 60%

e Tavidla by neméla byt skladovana déle nez 3 roky

e Jestlize odebirame tavidlo z nechranéného
z&sobniku, musi byt umisténo nejprve do
skfifiové susarny nebo musi byt zasobnik
tavidla temperovan na teplotu 150°C+25°C

e Zbytky tavidla z otevienych pytld by mély byt
rovnéz umistény do susarny s teplotou
150°C+25°C

Recyklace

e/ tlakového vzduchu, ktery je pouzivan pro
recyklaci, musi byt zcela odstranény zbytky
oleje a vihkosti

e Pokud je pridavano nové tavidlo, mél by byt
dodrzovan pomér jeden dil nového tavidla na tfi
dily uz recyklovaného tavidla

e Cizi materiéaly, jako jsou okuje, struska apod.
by mély byt pribézné odstrafiovany, napf.
prosévanim

Presusovani

PresusSovani tavidla je potfebné tehdy, jestlize dojde ke
zvySeni jeho vihkosti v pribéhu dopravy ¢i skladovani
nebo jestlize to vyzaduje predpis pro svarfovani. Mélo
by byt provadéno na mélkych plechovych podnosech
s vySkou tavidla nepfesahujici 50 mm pfi nize
uvedenych teplotach:

e Aglomerované tavidla: 2 — 4h/ 300 + 25°C

e Tavena tavidla: 2 — 4h/ 200 + 50°C

PresuSené tavidlo, které nebude ihned pouzivano pro
svafovani, musi byt déle udrzovano na teploté 150°C
+25°C.



Vseobecné o vyrobeé

ISO 14 001
OHSAS 18001

OK tavidla jako OK Flux jsou ochran-
nou znaCkou ESAB AB a soucasna o
nabidka vSech OK tavidel je piné

centralné fizena soucasné s plnymi V souladu s pInénim uvedenych
draty OK Autrod a s plnénymi pozadavkl ESAB zarucuje, Ze
elektrodami pro svarovani pod

tavidlem OK Tubrod.

OK vyrobky maji shodné vlast-
nosti bez ohledu na misto, kde
byly ve svétové siti vyrobeny.
VSechny vyrobni zavody ESAB,
vyrabéjici tavidla OK Flux, se Fidi Nékteré vyrobky ESAB jsou
vyrébény ve vice nez jedné
lokalité tak, aby byly zajistény
lokalni geografické pozadavky.

obecnymi vyrobnimi specifikacemi,
zalozenymi na shodnych
podminkach pro:

vychozi materialy Je dllezité, aby v téchto
oblastech dodavky firmy ESAB

trvale uspokojovaly potfeby

zkuSebni metody

vystupni kontrolu vyrobku
vyrobni proces a jeho parametry fetézce nasich zakaznikd.
a omezeni

Diky tomu mize ESAB

zasobovat trh z rozdilnych

pozadavky na baleni a znacenf
schvélenf vyrobkd treti stranou
fizeni zivotniho cyklu vyrobku tovaren a zajistovat tak nejlepsi

systém fizeni kvality mozny dodavatelsky servis.

Vyhoda 26 vyrobkovych certifikatu
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Svétovy leader ve svarovacich
a Fezacich technologiich a procesech

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

a nabizené svarovaci procesy,
které splnuji pozadavky prave

v sektorech, kde ESAB pusobi.

Normy kvality a ochrany prostredi
Kvalita vyrobkU, ochrana Zivotniho
prostfedi a bezpec€nost jsou tfi
klicové oblasti, které jsou trvale

akceptovany spoleénosti ESAB.
ESAB je jednou z nékolika
mezinarodnich spole¢nosti,
které Uspésné zavedly ve v8ech
svych vyrobnich jednotkach jak
systém fizeni managementu pro

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

Ve v8ech vyrobnich procesech je
v celosvétovém plsobenf firmy
ESAB centrem pozornosti kvalita
vSech vyrobku.

Vyroba v mnoha zemich, mistni
reprezentace i prodejni sit
nezavislych distributor pfinasi vsem
zékazniklm, bez ohledu na jejich
misto plsobnosti, vyhody ziskani
bezkonkuren¢nich odbornych
znalosti materiald i procesu.

Celosvétova sit prodejnich a servisnich mist ESAB
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*Jsou zahrnuty i vyrobni jednotky v severni Americe, vlastnéné
dcefinou spole¢nosti Anderson Group Inc.

ESAB VAMBERK, s.r.o.
Smetanovo nabr. 334

517 54 Vamberk

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