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Spolocnost Goweld, ..

vznikla nie len za ucelom predaja zvaracej
techniky, ale predovsetkym ako poradenstvoa
pomoc v oblastizvarania. Hlavnoumyslienkou
je nasmerovat cely vyrobny proces tak, aby
bol spokojny nie len nas zékaznik ktorym
je kazdy z Vas, ale aj konecny spotrebitel
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Viac ako 2000 produktov zameranych na spojovacie zvdranie vo vsetkych procesoch zvdrania. Zameranie na ndroné priemyselné odvetvia ako
je chemicky, petrochemicky, spracovatelsky, automobilovy priemysel, vyroba a montdZ potrubi, vyroba ocelovych a Specidlnych konStrukcif,
tepelnd energetika atd. Ponuka pridavnych materidlov obsahuje produkty pre nelegované, nizkolegované, strednelegované a Ziarupevné ocele,
az po vysokolegované nehrdzavejlce a ziaruvzdorné ocele, — materidly pre heterogénne spoje a Specidlne Ucely, materidly na bdze niklu, pre
zvéranie hlinika a jeho zliatin a pre materidly s vysokym obsahom medi. Portfolio znacky je v prevedeni obalenych elektrd, drotov pre MIG/
MAG a TIG, plnené rirkové drbty, pdsky, tavivd, droty pre autogén a keramické podlozky. Spolocnost md veducu poziciu vo svete v oblasti zvdrania.
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Produkty oznacené pod UTP prindSajui skusenosti pre priemyselné aplikdcie v oblasti opravy, opotrebeniu a ochrany povrchu. Mé viac ako 60 rocnd histériu ako
inovativny doddvatel produktov zvdracej techniky. UTP maintenance je globdlny lider v segmente opravy, idrzby a navdrania. Znacka UTP bola pridand do siete
naciek voestalpine Bohler aby priniesli najunikdtnejsie produktové portfdlio materidlov z vlastnych vyrobnych zévodov. Hlavny princip znacky UTP maintenance
je - "Tailor-made Protectivity TM” - ochrana na mieru. To kladie ddraz na zdkaznika, ktory ziskava idedInu kombindciu produktivity a ochrany s najdlhSou dobou
prevddzky a az do maximdInej vykonovej kapacity svojich produktov. Prinos pre zdkaznika je aj vo vzdjomnej spolupraci v oblasti vyskumu a vyvoja. Na zéklade
tohto silného zdvazku v kombindcii s inovacnou kapacitou, sa neustdle vyvijajd nové produkty. Portfélio UTP maintenance zahfiia priblizne 600 vyrobkov na
mieru: nelegované ajemnozrné konStrukcné ocele, nizkolegované astrednelegované ocele, nehrdzavejiice, kyselinovzdorné aziaruvzdorné ocele, zliatiny na baze
niklu, liatiny, med'a zliatiny medi, mangdnové ocele, ndstrojové ocele a ocele na baze kobaltu. Zameranie na odvetvia ako: polnohospoddrstvo, potravindrstvo,
cementdrne, tazobny priemysel, energetika, skldrsky, bansky, petrochemicky priemysel, celuldzky a papierne, Cerpadld, Zeleznice, lodenice, Specidlne konstrukcie,
oceliarne, ndstrojame...Prevedenie - obalené elektrady, piné droty a tycky, rirkové droty, droty pod tavivom, pasky pre zvranie, prsky a droty pre Ziarovy néstrek.

/ fontargen brazing  Material pre spajkovanie
|
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Fontargen brazing prindSa hiboky pohlad na metddy spracovania a spdsoby pouZitia pre co najlepsie rieenia v oblasti spdjkovania, zalozenych na osvedcenych
vyrobkoch s nemeckou technolégiou. Fontargen brazing je medzindrodny partner pre odvetvia: Automobilovy priemysel - laserové spdjkovanie karosérif a
medené a niklové pasty, medené predlisky na spdjkovanie na hnacom Ustrojenstve pre aplikdcie, ako st prevodniky kritiaceho momentu pre prevodovky,
chladiace systémy a vysokotlakové systémy. Holé a obalené strieborné tyce a droty, tavivd, medené a fosforové tyce a droty a predlisky pre spdjkovanie
komponentov v odvetviach pre vykurovanie, vetranie, klimatizdcie a chladenie. Ndstroje a néradie - pasty na tvrdé spdjkovanie, velmi aktivne tavivd a folie
strieborného zakladu na tvrdé spdjkovanie karbidov a priemyselnych diamantovo reznych ndstrojov. PrindSa rieSenia na mieru pre ndrocné aplikdcie. Prevedenia
- strieborné tyce a droty, tavivd, tyce a droty z fosforu mednatého, droty z hlinka a medi, medené, cinové, strieborné a niklové spajkovacie pasty, predlisky a félie.
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Elektrody drazkovacie

Nazov / klasifikacia

Phoenix Nut K

Chemické
zlozenie

Mechanické
hodnoty
zvaru

Pouzitie

Uhlikova elektréda pre drazkovanie a rezanie, odstranovanie naliatkov,
otrepov, zrazanie hran. Vysokd rychlost drazkovania. Pripojenie = +/-.
Priemer: 4,0mm/5,0mm/6,3mm/8,0mm/10,0mm.

Elektrody pre nelegované a nizkolegované ocele - rutilovy obal

Nazov / klasifikacia

Chemické
zloZenie

Mechanické
hodnoty
zvaru

Pouzitie

Rutilova elektréda, celulézova pre zvary vo vsetkych polohach. Ur¢ena
BbHLER AWS E6013 C = 0.08% Ee iii%,\f(lﬂ%: pre zvaranie plechov a profilov do 3mm hribky, zamocnicke prace,
Si_— 0 40/0 Am—_22°/ nadrze, konstrukéné prace. Medza klzu 380 MPa.
E420RCT Mn_— 0 5; AS:SO Jo Prad DC(-)/AC. Priemer 2,0mm-4,0mm.
E6013 S " ai)_gec Materialy: S275IR, $23512G3-535512G3, P235GH, P265GH, P25SNH, P235T1,
P355T1, P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH,L210-L360NB, L290MB.
R, =450 MPa Rutilova elektréda, celul6zova pre zvéranie potrubi v teréne. Vhodna
s R =550Mpa pre korefové zvary, vysoka rychlost zvarania s intenzivnym sprchovym
EBOH!:'ER FOX CEL C=0,12% A, =26% prenosom kovu. Odoldva poveternostnym vplyvom a tak isto kyslému
>\ E 383C21 Si=0,14% A,=100J..0°C prostrediu. Prechod do materialu bez vrubov. Odolnost HIC a SSC
5 5601 0 Mn =0,5% 90J..0°C  testovana. Prid DC (/). Priemer 2,5mm-5.0mm.
Ye] 4310 70J..0°C  Materidly: S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3, S355J2G3, P235GH,
= 55J..0°C  P265GH, P235T2-P355T2.
= . R =460 MPa Rutilova elektréda pre zvéranie vo vsetkych polohdch okrem zhora nadol.
D | BOHLERFOXETI 0 e Obzvlast hladké zvary bez rozstreku, samo odstranitelna troska, zvéranie
L E420RR12 €=007% R, =520 Mpa AC/ DC(-) prudom. Vynikajuca schopnost znovu zapalovania oblika
Si=0,4% A, = 26% -yl . i i '
E6013 ! 5 Medza klzu ocele az 420 MPa. Pre viestranné pouzitie v priemysle.
Mn =0,5% A =65) .
E4313 56J 0°C Priemer 1,0mm-5,0mm.
Materidly: S275JR, S235J0G3-5355J0G3, P235GH-P355T1, L210-L360NB.
Rutilova elektroda s dobrymi vlastnostami zvarania vo vsetkych
2 _ polohdach. Urcend pre mensie zvaracie zdroje. Stabilny obluk horenia.
BOHLER FOX OHV R, =460 MPa Pouzitie v automobilovom priemysle, stavbe kotlov, nadrzi, stavby lodi,
E380RC11 C=0,08% R =490 MPa . A ALY .
. 2 pre pozinkované plechy. Vhodné aj pre stehovanie.
E6013 Si=0,2% A,=25% - :
E4320 R Mn = 0.6% A =75).20°C Prad DC (-) / AC. Priemer 2,0mm-5,0mm.
’ "47J _1'6 o Materidly: S275JR, S235J2G3-5355J2G3,P235GH, P265GH, P255NH, P235T1,
. P355T1, P235T2-P355T2, P235G1TH,P255G1TH, L210-L360NB, L290MB,
S235JRS1-5235J251,5235JRS2-5235)2S2.
2 q R, =440 MPa Rutilova elektréda doplnena ocefovym praskom v obale pre zvysenie
EBOH:;RER FOX HL180Ti C=007% R, =510MPa vytaZnosti aZ na 180%. Samoodstranitelnd troska s peknou kresbou zvaru.
E Sl A 7 Si_— (’) 50/0 A, =27% Vynikajuce vlastnosti pri zapalovani. Vysoko hospoddérna elektréda pre
E GER Mn—— (’) 8::/ A,=65).°C  vadsie zvaranie, HL-51-FD. Prad DC(-) / AC. Priemer 3,2mm-5,0mm.
E7°24 = 85)..20°C  Materialy: S235JR, S275JR, 5235J2G3,5275J2G3, $355J2G3, P235GH,
4924 50J.-10°C  P265GH, S255N, P295GH,S235JRS1-5235)251,5235)R52-5235J252.
R =460 MPa Kysla elektroda pre ocele do cca 0,22% C. Stabilny sprchovy obluk.
Phoenix SH Gelb C=0,09% R ; 360 MPa Vyborné pre zvaranie konkavnych kdtovych zvarov. Lahko odstranitelna
E350A 12 Si=0,15% mA — 250 troska. Specidlne pre zvaranie vani v zinkovniach.
E6020 Mn = 0,5% A —566J 2(§°C Prad DC(-), AC. Priemer 3,2mm-6,0mm.
Voo Materidly: S235JRG2-5335J2, P235GH, P265GH, GS-38, GS-45, St 35, St 45.
. _ Rutil-kysla vysokovykonna elektréda (az 160%). Velmi dobre
Phoenix ROT AR 160 R, =420 MPa odstranovanie trosky. Vysoka kvalita zvaru. Bezproblemova RTG
E422RA53 C=0,08% R =510 MPa ) L )
. ) kontrola aj u plechov so zbytkom hrdze a povrchovych Gprav. Dobra
E4924-1 A Si=0,28% A, =22% . S . . -
E7024-1 Mn = 0.75% A =75).20°C zvérovatelnost AC prddom. Prud DC(+), AC. Priemer 3,2mm-6,0mm.
LT ! 50) 20 °C Materidly: S235JRG2 - S355J2, P235GH/P265GH/P295GH/P355GH.
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Elektrody pre nelegované a nizkolegované ocele - rutil-celulozovy obal

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX KE
E380RC11

E6013

E4313

BOHLER FOX MSU
E380RC11

E6013

E4313

Chemické
ZloZenie

C=0,06%
Si=0,3%
Mn =0,5%

C=0,05%
Si=0,3%
Mn = 0,4%

Mechanické
hodnoty
zZvaru

R, =430 MPa
R, =490 MPa
A, =26%
A, =75)..20°C
65J..0°C
501..-10°C

R, =430 MPa
R_ =490 MPa
A, =26%
A, =60J..0°C
75J..20°C
58)..-10°C

Pouzitie

Rutil-celul6zova elektréda pre jednoduché ovladanie vo vsetkych
polohdach zvarania, aj zhora nadol. Dobré restrikéné narazové vlastnosti.
Oblubena pre ocelové konstrukcie.

Prad DC(-), AC. Priemer 2,0mm-4,0mm.

Materialy: ocele do 380N/mm?2, S275JR, S235J0G3 - S355J0G3, P235GH,
P265GH, P255NH, P235T1, P355T1,P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH,
L210 - L360NB, L290MB, S235JRS1 - S235J051,5235JRS2 - S235J0S2

Rutil-celul6zova elektréda s dobrou zvaratelnostou vo vsetkych
polohéch, aj zhora nadol. Dobra viskozita, schopnost prepajania platov o
vacsich vzdialenosti, lahka manipuldcia. Vhodna pre priemysel, montaze.
Prad DC(-), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm..

Materialy: ocele do 380N/mm?2, S275JR, S235J0G3 - S355J0G3, P235GH,
P265GH, P255NH, P235T1, P355T1,P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH,
L210- L360NB, L290MB, S235JRS1 - S235J051,5235JRS2 - S235J0S2ASTM
A36 a. A53 Gr. all; A106 Gr. A, B, CA 135 Gr. A, B; A283 Gr. A, B, C, D; A366;
A285Gr. A, B, C; A500 Gr. A, B, C; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A607 Gr. 45;
A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B,
X42 - X52.

Elektrody pre nelegované a nizkolegované ocele - celulézové

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX CEL
E383C21

E6010

E4310

E4354C4

BOHLER FOX CEL 75
E423C25
E7010-P1

BOHLER FOX CEL 85
E4641NiC25

E8010-P1

E514/2C50

Phoenix Nautica 20
E420ZRR2UW 10 FR

Chemické
zloZenie

C=0,12%
Si=0,14%
Mn =0,5%

C=0,14%
Si=0,14%
Mn =0,7%

C=0,14%
Si=0,1%
Mn =0,7%
Ni=0,6%

C=0,08%
Si=0,3%
Mn = 0,55%
Mo =0,5%

Mechanické
hodnoty
Zvaru

R, =450 MPa
R, =520 MPa
A, =26%
A, = 105J..0°C
110J..20 °C
95J..-20°C

65J..-30 °C

R, =480 MPa
R, =550 MPa
A, =23%
A, =95J..0°C
1001..20°C
85..-20°C
55J..-30 °C
45)..-40°C

R, =490 MPa
R, =570 MPa
A, =23%
A= 95..0°C
105J..20°C
110J..20°C
100J..-20°C
70J..-40°C

R, =420 MPa
R, =500 MPa
A,=38)..20°C

Pouzitie

Celulézova elektroda na velkorozmerné potrubia pre zvaranie z hora
nadol, pre zvaranie korena, interpassu, vyplne a krycej vrstvy potrubia.
Velmi intenzivny sprchovy prenos kovu, vysoka rychlost zvérania,
necitlivost na poveternostné vplyvy. Prechod do materialu bez vrubov.
Koren sa zvéra (-), ostatné vrstvy (+). Prdd DC(-/+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
Materidly: S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3,5355J2G3, P235GH,
P265GH, P355T1,P235T2-P355T2, L210NB - L415NB,L290MB - L415MB,
P235G1TH,P255G1TH, kofen do L555NB, L555MB.

Celulézova elektréda, vysokopevnostnd pre zvaranie potrubi metédou
zhora nadol. Ur¢ena pre zvéranie interpassu, vyplne a krycej vrstvy.
Vysokd hospodarnost v porovnani so zvaranim z dola hore. Elektréda
zodpoveda pevnostnym radam zakladnych materialov pre
velkorozmerné potrubia. Vynikajuca hizevnatost zvarového kovu pri
vysokych narokoch pri stavbe ropovodov a plynovodov.

Priad DC(-/4). Priemer 3,2mm-5,0mm.

Materidly: S235JR, S275JR, $235J2G3,5275J2G3, S355J2G3, P235GH,
P265GH, L210-L415NB, L290MBL415MB,P355T1, P235T2-P355T2,
P235G1TH, P255G1TH, kofen do L480MB.

Celulézova elektréda, vysokopevnostnd pre zvaranie potrubi metédou
zhora nadol. Ur¢end pre zvéranie interpassu, vyplne a krycej vrstvy.
Vysoka hospodarnost v porovnani so zvaranim zdola hore. Elektréda
zodpoveda pevnostnym radam zakladnych materialov pre velko-
rozmerné potrubia. Intenzivny sprchovy prenos kovu, vysoka rychlost
zvarania, necitlivost na poveternostné vplyvy, prechod do materialu bez
vrubov. Prid DC(-/+). Priemer 3,2mm-5,0mm.

Materidly: L415NB-L485NB, L415MB-L485MB, X56,X60,X65,X70.

Specialny obal pre zvary konstrukénych oceli v mokrom prostredi a pod
vodou do hibky az 20m a to vo véetkych polohéch. Elektréda nie je
vhodna pre konstrukéné ocele s vyssou pevnostou, pretoze st nachylné k
vodikom indukovanym studenym trhlindm, pri zvarani vo vihkom prostre-
di. Obsah Cu v materiali by nemal prekrocit 0,15%. Prid pednostne DC (+).
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ZVARAJME SPOLOCNE

Elektrody pre nelegované a nizkolegované ocele - bazicky obal

Mechanické
hodnoty Pouzitie
zvaru

Chemické
zloZenie

Nazov / klasifikacia

Bazicka elektréda s garantovanymi mechanickymi vlastnostami do
-30 °C. Ma vynikajucu odolnost voci vzniku trhlin a starnutiu. Vytaznost je
115%. Specialny obal zaistuje zvysenu odolnost voci navihnutiu. Znizeny

Bf)H LERFOX 7018 R,=480MPa vyskyt pérov a maly rozstrek. Pouziva sa pri vyrobe nadrzi, nddob, mostov,
E423B42H5 C=01% R, =540 MPa dopravnych prostriedkov, lodi a strojov, pri opravéach ocele s vy33im

E7018 Si=09% A, =28% obsahom uhlika, alebo vyssim obsahom necistét. Da sa pouzit aj ako
E5154B10 Mn =1,1% A,=200J..°C  podkladova vrstva pod tvrdonavar. Prad DC(+). Priemer 2,0mm-5,0mm.
E5154B11020(H) 100J..-30°C  Materialy: S185, S235JR, S275JR, E295, E335,5235J0, S275J0, S335J0, C22,

C35,P235T1, P275T1, P235T2, P275T2,L240NB, L290NB, L290MB, P235GH,
P265GH, P295GH, P275N, S275N,P275NH, P275NL1, S275NL1, P335N,S355N,
P335NH, P355NL1, S335NL1,GP240R

Bézicka najpouzivanejsia elektréda pre vysoko kvalitné zvéranie. Vysoka
pevnost a hizevnatost. Vhodna pre vietky polohy zvarania okrem zvislej
R,=470MPa nadol. Pre zvaranie ocelovych konstrukcii, kontajnerov, strojov, lodi,

BOHLER AWS E7018-1 C=0,07% R_=540MPa automobilov, pre stavebnictvo, zvaranie oceli s nizkou Cistotou a vysokym
E425B42H5 Si=0,5% A, =26% obsahom uhlika, vyplriové vrstvy pod navar. Velmi nizky obsah vodika vo
E7018-1H4 Mn =1,1% A ,=160J... 20°C zvarovom kove. Prad DC (+). Priemer 2,0mm-5,0mm.
130J..-20°C  Materidly: S235JR-S355JR, S235J0-5355J0, S235J2-5355J2, S275M-
-S420M, S275NL-S420NL,P235GH-P355GH, P275NL1-P355NL1, P215NL,
P265NL,P195TR1-P265TR1, P195TR-P265TR2, P265GH, LN245NB, GE300...
Bazicka elektroda pre kvalitné zvarové spoje. Dobre zvaratelné vo
vy-nutenej polohe, mimo zvislého zvaru. Produkcia zvarového materialu
cca. 110%. Velmi nizky obsah vodika v zvaranom materidli (podla
% BéHLER FOX EV 47 Ee iég(()) ’,\\A/"F;a podmienok AWS HD < 4 ml/100 g). Obzvlast pevny zvaraci materiadl,
O T C=0,06% mA_ - 7% a odolny voci trhlindm a starnutiu, preto Speciadlne vhodny pre tuhé dielce s
- Si=0,5% 3 o~ Velkymi prierezmi zvarov. Pre ocele do medze taznosti 380 N/mm?
L o E7016-1H4R Mn =0,7% AV1_11030J£029CC Prad DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
f, E4916-THAR 50 apec  Materialy: S235R-E295, $23512G3-535512G3,C22,P235T1-P275T1, P235T2,
— P275T2,L210-L320,L290MB-L320MB,P235G1TH, P265GH,P295GH, $235J-
L RS1-S235J4S, S355G1S-5355G3S,5255N-5355N, P255NH-P355NH,Ge200-
-GE240.
Bazicka elektréda pre kvalitné zvarové spoje. Vynikajica pevnost a
hizevnatost do -50°C. Produkcia zvarového materialu cca 110%. Dobre
zvaratelné vo vsetkych polohach, s vynimkou zvislého zvaru. Velmi nizke
. R =490 MPa obsahy vodika vo zvaracom materiali (HD < 4 ml/100 g). Vhodnd na
BOHLER FOX EV 50 Re — 560 MPa spajacie zvary vo vyrobe ocele, kotlov, nadob, vozidiel, lodi a strojov a
E425B42H5 C=0,07% mA —27% rovnako aj ako ndrazova vrstva pri zvarani silne uhlikovych oceli. Vhodna
E7018-1H4R Si=0,5% A =1590J 20°C tiez na zvaranie oceli nizkej Cistoty a vyssieho obsahu uhlika. Obzvlast
E4918-1H4R Mn = 1,1% ﬁ6OJ...-£O oC vhodné na lodné konstrukcie, testovana podla CTOD pri-10 °C. Elektroda
E5155B 10 100)..-50 °C BOHLER FOX EV 50 je vhodnd aj na pouzitie s kyslikom. Pre ocele do

medze taznosti 420 N/mm?Z Prid DC(+). Priemer 2,0mm-5,0mm.
Materidly: S235JR-E335,5235J2G3-5355J2G3,C22,P235T2,P355T2,L.210-
-L360NB,L290MB-L320MB,P235G1TH,P235GH,P295GH,S235JRS1-5235J4S,
S$355G1S-5355G3S,5355N,P255NH-P355NH,GE200-GE260,GE300.

Bazicka elektroda pre kvalitné spoje. Vhodna pre zvaranie korenovej

= R,=460 MPa vrstvy potrubia pri zapojeni na (-) pél. Tak isto sa d& zvarat na (+) pdl,
BOHLER FOX EV 50-W R, =560MPa alebo striedavym pradom. Vhodna pre v3etky polohy zvarania okrem

— 0

E 4258 I1| ZRH5 (;i _0(’)0;//0 A, =28% zvislej nadol. Odolnd vodi praskaniu, vynikajuca pevnost a htizevnatost i
E701 o H4R Mn_— % 10; A,=200J...20°C za nizkych teplét. Velmi nizke obsahy vodika vo zvaracom materiali
54916_51; © = Lol 150J..-20°C  (HD < 4 ml/100 g). Priemer 2,0mm-5,0mm.

S5 LY 120J..-40°C  Materialy: S235JR-E335,5235J2G3,C22,P235TI-P355T1,P235T2,P355T2,L210-

-L360NB,P235G1TH,P235GH,P295GH,S255N-S355N,GE200-GE260,GE300...
= q C=0,05% R,=520 MPa Bazicka elektréda pre vysoko akostné zvarové spoje. Zvar sa vyznacuje

EBOHIZ'ENRCFCO)é Nchucr Si=0,4% R,=570MPa vysokou taznostou, odolny voci praskaniu. Vysoké mechanické hodnoty,
e e IIICIC rAuH LAk Mn =0,7% A.=27% vysokd odolnost voci trhlindm aj pri silnom pnuti. Nizky obsah vodika < 4
E <2l 8_W H1 R £ Cr=0,6% A ,=200J...20°C ml/100g. Urcena pre ocele odolné voci poveternostnym vplyvom Corten,
E801 8_W2H4R Cu=0,45% 190J..20°C  Patinax, Coraldur, Koralpin atd. Prdd DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

SO Ni = 0,6% 130J..-40°C  Materialy: S235JR, 5235JRW, S355JRW, 5355J2G3 Cu ASTM A36, A283 Gr.B,C
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ZVARAJME SPOLOCNE

Elektrody pre nelegované a nizkolegované ocele - bazicky obal

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX EV PIPE

E424B12H5
E7016-1H4R
E4916-1H4R
E5144B 10

BOHLER FOX 2,5 Ni
E46 8 2NiB 4 2 H5
E8018-C1H4R

BOHLER FOX BVD 85

E4651NiB45H5
E8018-G

Chemické

Zlozenie

C=0,06%
Si=0,6%
Mn =0,9%
Ni=0,17%

C=0,04%
Si=0,3%
Mn = 0,8%
Ni = 2,4%

C=0,04%
Si=0,4%
Mn =0,9%
Ni=0,9%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =470 MPa
R, =560 MPa
A, =29%
A,=170J.420°C
1001..-20 °C
60J..-40 °C

R, =490 MPa
R, =570 MPa
A, =30%
A,=180J..20°C
110J..-80°C

R, =510 MPa
R, =560 MPa
A, =27%
A,=150J...0°C
170J..20°C
120J..-20°C
85J..-40°C
65)..-50°C

Pouzitie

Bazicka elektroda s urcitym podielom rutilovej fazy a silikatu,

ktora zarucuje vynikajuce vlastnosti hlavne pri zvarani koreriov
velkorozmernych potrubi pri zapojeni na (-) pél. Ostatné s (+) pol.
Vytaznost 98%. Dobré mechanické vlastnosti a nizky obsah vodika, max.
5 ml/100g svar. kovu. Vysoka huzevnatost za nizkych teplot. Urcend aj pre
zvéranie na stupacku. Prad DC (+/-) / AC. Priemer 2,5mm-5,0mm.
Materialy: P235GH, P265GH, P295GH, P235T1,P275T1, P235G2TH,
P255G1TH,S255N-S420N*, S255NL1-S420NL1,L290NB-L360NB,
L290MB-L360MB,L415MB**-L485MB**X 42, X46, X52, X56, X60.

Bézicka elektréda dolegovana Ni. Zvarovy kov ma dobru taznost,
huzevnatost az do -80 °C. Nizky obsah vodika HD < 4 m|/100 g, odolny
voci trhlinam. Vhodné pre vsetky polohy, okrem spddovej. PouZitie pre
zvaranie nelegovanych oceli s Ni legovanim, jemnozrnnych oceli, kryo-
génne ocele pre stavbu lodi, zuslachtitelné ocele.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: 12Ni14, 14Ni6, 13MnNi6-3, G12Ni14,5S255N-S460N,
S255NH-S460NH,S255NL-S460NL, S255NL1-S460NL1.

Bazicka elektroda pre zvaranie potrubia v polohe zhora nadol. Je mozné
pouzivat pri zvarani nadob, konstrukcii. Zvarovy kov je vysoko odolny
proti vzniku trhlin a ma vysoku hizevnatost. Velmi nizky obsah vodika
<5 ml/100g. Proti zvéraniu klasickou metéddou zdola nahor, je mozné
zvysit vykon odtavovania o 80 - 100%.

Prad DC (+). Priemer 3,2mm-5,0mm.

Materidly: $235J2G3-5355J2G3, L290NB-L450NB,L290MB-L450MB,
P235GH-P295GH. APl Spec. 5 L: A, B, X 42, X46, X 52, X 56, X 60, X 65.

Elektrody pre nelegované a nizkolegované ocele - rutil-bazicky obal

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX SPE
E382RB 12
E6013(mod)
E4313(mod)

BOHLER FOX SPEM
E382RB 12

E4303 AU

E6013(mod)

E4313(mod)

Phoenix Spezial D
E423B12H10

E7016

E4916

Chemické

zloZenie

C=0,08%
Si=0,2%
Mn =0,5%

C=0,08%
Si=0,3%
Mn =0,6%

C=0,07%
Si=0,7%
Mn =1,1%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =420 MPa
R, =500 MPa
A, = 28%
A,=90J..°C
751..0°C
70J..-10°C
60J..-20°C

R, =430 MPa
R, =510 MPa
A, = 26%
A,=75J..°C
90J..-20°C

R, =440 MPa
R =550 MPa
A, =28%
A,=80J..°C
50J..-30°C

Pouzitie

Rutil-bazicky zéklad. Obzvlast vhodnd na vynutené polohy s vynimkou
zvislych zvarov. Vynikajuca v korenovej vrstve. Kvalitné zvary, bez zavad aj
pod rontgenom. Velmi dobré zvératelnost striedavym prddom, intenzivne
odtavné spravanie. Prednostne na pouzivanie vo vyrobe ocelovych
konstrukcii, nddob a potrubi. Vysoké mechanické hodnoty, preto
pouzitelné pre mnoho materidlovych skupin. Pre ocele do medze klzu

380 N/mm?. Priemer 2,0mm-5,0mm. Prad: DC (), AC.

Materidly: S75JR, S235J2G3-S355J2G3, P235GH,P265GH,P255NH, P235T1-
-P355T1,P255G1TH, L210-L360NB, $S235JRS2-S235J2S2.

Rutil-bazicka elektroda s vytaznostou 130%. Samoodstranitelna troska.
Vynikajuce vlastnosti pri zapalovani, peknd vizudlna kresba zvaru. Vhodna
pre malé zdroje. Podobna ako FOX SPE len s vyssou pevnostou.

Prad DC() / AC. Priemer 2,0mm-5,0mm.

Materidly: S275JR, S235J2G3-5355J2G3,P235GH, P265GH, P255NH, P295GH,
P355T1, P235T2-P355T2, P235G1TH,P255G1TH, L210-L385N,
L210MB-L385MB, S235JRS1-5235J251,5235JRS2-5235J252, S255N-S355N.

Rutil-bazicky obal, dvojplastovy. Rutilova vrstva zabezpeci stabilny obluk
s prechodom do materialu, bazicky zase vysoku cistotu a mechanické
vlastnosti. Vhodna pre vietky polohy okrem zhora nadol. Vhodna aj pre
zvaranie striedavym pradom. Produkuje cisty zvar, minimalny rozstrek,
penetracia korena, lahké odstranenie trosky. Pouzitie pre tazko pristupné
zvary, opravy a renovacie, montéze. Prid DC (+), AC. Pre ocele az do
medze klzu 420 MPa. Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: S235JRG2-5355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, P235GHJ-
P355GH, P355N, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Elektrody pre vysokopevnostné ocele, nizkolegované - bazicky obal

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX EV 60
E466 1NiB42H5
E8018-C3H4R

BOHLER FOX EV 63
E504B42H5
E8018-GH4R

BOHLER FOX EV 65
E 556 TNiMo B 4 2 H5
E8018-GH4R

BOHLER FOX EV 70
E556 1NiMo B4 2 H5
E9018-GH4R
E9018-D1H4R(mod)

BOHLER

FOX EV 70 Mo
E553MnMoBT42H10
E9018-G
E9018-D1(mod)

BOHLER
FOX EV 70 PIPE

E 554 Z(Mn 2Ni Mo) B 1 2 H5

E9016-GH4R

BOHLER FOXEV 75
E 62 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
E10018-GH4R
E10018-MH4R(mod.)

Chemické
zloZenie

C=0,07%
Si=0,4%
Mn = 1,15%
Ni=0,9%

C=0,06%
Si=0,7%
Mn =1,7%

C=0,06%

Si=0,3%
Mn =1,2%
Ni=0,8%
Mo =0,35%

C=0,035%
Si=0,3%
Mn=1,1%
Ni=0,9%
Mo =0,4%

C=0,06%
Si=0,4%

Mn =1,6%
Mo =0,5%

C=0,06%
Si=0,5%
Mn =1,7%
Ni=2,2%
Mo = 0,3%

C=0,05%
Si=0,4%
Mn =1,6%
Cr=0,4%
Ni=2,0%
Mo =0,4%

Mechanické
hodnoty

A, =27%
A, =180J..20°C
110J..-60 °C

R, =580 MPa
R, =630 MPa
A, = 26%
A=170J..20°C
90J..-40 °C

R, =600 MPa
R, =650 MPa
A, =25%
A,=180J..20 °C
80J..-60 °C

R, =650 MPa
R, =700 MPa
A, =24%
A,=1601...20 °C
70J..-60 °C

R,= 580 MPa
R, =680 MPa
A, =22%

A, = 150J.20°C

\

85J..-30°C

R, =620 MPa
R, =680 MPa
A, =20%

A =1401..20°C
801..-20°C
70J..-40 °C

R, =700 MPa
R,=750MPa
A, =23%

A =140J..20°C
47)..-60 °C

Pouzitie

Bézicka elektréda legovana Ni. Velmi dobré operativne vlastnosti vo
vsetkych polohach, okrem zhora nadol. Zaru¢ena taznost do -60 °C.
Vytaznost je 115%. Odolnost voci trhlinam. Ma nizky obsah vodika

HD < 5 ml/100g. Pre konstrukéné ocele, kotlové a ocele s vy3Sou
pevnostou pri nizkych teplotach. Prid DC (+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
Materidly: E295, E335, S355J2G3, C35-C45,L.210-L360NB, L210MB-L360MB,
P310GH,S380N-S460N,P380NH-P460NH, S380NL-S460NL,
S380NL1-S460NL2, GE260-GE300.

Bazicka elektréda urcena pre zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych
oceli s vysokou pevnostou, vratane oceli s vysokym obsahom C (az 0,6%).
Taktiez pre zvaranie kolajnic. Zvar odolny vodi trhlindm a ma vysoku
rdzovu huzevnatost pri -60 °C. Nizky obsah vodika HD < 4 ml/100 g.
Vhodna aj pre potrubia. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: S355J2G3, E295-E360, C35-C60,5315N-S500N, P315NH-P500NH,
GE200-GE340, ocel na kolajnice az R0800 - 785 N/mm2.

Bazicka elektréda pre zvar s vysokou pevnostou, hizevnatostou,
odolnostou voci starnutiu a odolnostou vodi trhlinam na vysoko-
pevnostnych jemnozrnnych oceliach. Velmi dobra ovladatelnost. Nizky
obsah vodika HD < 4 ml/100 g. Prdd DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
Materialy: S460-S550, P460, L415-L555, 20MnMoNi4-5,aldur 500, alform
500 a pancierova ocel.

Bazicka elektroéda Mo-Ni legovand. Vysoka odolnost proti praskaniu,
pre vysoko pevné jemnozrnné ocele. Teplotny rozsah -60°C a 350°C.
Vytaznost 115%. Vhodna pre vsetky polohy okrem zhora nadol. Nizky
obsah vodika HD < 4 ml/100 g. Prid DC(+). Priemer 3,2mm-4,0mm.
Materidly:Vysokopevné jemnozrnné ocele, S380N-S500N,
P380NL-S500NL.

Bézickd MnMo elektroéda pre ocele s vysSou pevnostou, pre vysokopevné
jemnozrnné ocele a pre kolajnice. Velmi dobre vlastnosti zvarania.
Huzevnaty zvar odolny voci vzniku trhlin a starnutiu.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: E295 - E360, C35 - C60, P310GH, 177MnMoV6-4, 15NiCuMoNDb5S,
S380N - S500N,P380NH - S460NH, GE300, 22Mo4, ASTM A225 Gr. C; A302
Gr. A-D; A514und A517 Gr. A, B, C,E,F H, J,K, M, P.

Bazicka elektréda pre potrubia z ocele vysokej pevnosti. Specialne pre
zvaranie stupacky, kde vyrazne zvysuje produktivitu a akost. Vysoka
vrubovd hizevnatost za nizkych tepl6t. Nizky obsah vodika

HD < 5 ml/100 g. Prdd DC(-/+), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: L450MB, L485MB, L555MB, X65,X70, X80.

Bézicka MnMoNi elektréda s vysokou taznostou a odolnostou voci
praskaniu. Vhodna pre opravy pri teplotach -60 °C do +400 °C. Vytaznost
120%. Vhodna pre vsetky polohy, okrem zhora nadol. Nizky obsah vodika
4ml/100g. Prad DC(+). Priemer 3,2mm-4,0mm.

Materialy: Kalené a temperované jemnozrné ocele do 650N/mm2,
QT-ocele do 730N/mm2 pevnosti v tahu, S500N, S500NH, S460NL,ASTM
A225Gr.C;A514and A517 Gr. A, B, C,E, F, H, J, K, M, P; A656; A678 Gr. C.
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Elektrody pre vysokopevnostné ocele, nizkolegované - bazicky obal

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX EV 85
E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
E11018-GH4R
E11018-MH4R(mod)

BOHLER

FOX NiMo 100
E624Mn 1NiMoB42H5
E10018-G (E10018-D2 mod.)

BOHLER

FOX alform 700

E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
E11018-GH4R
E11018MH4R

E7618-GH4R

Chemické
zloZenie

C=0,05%
Si=0,4%
Mn =1,7%
Cr=0,4%
Ni=2,1%
Mo = 0,5%

C=0,11%
Si=0,25%
Mn = 1,85%
Mo = 0,4%
Ni =0,95%

C=0,05%
Si=0,4%
Mn=1,7%
Ni=2,1%
Cr=0,4%
Mo = 0,5%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =780 MPa
R, =840 MPa
A, =20%
A,=110J..20°C
601..-60 °C

R, =620 MPa
R, =690 MPa
A, =18%
A=47)..20°C
47)..-40°C

R, =780 MPa
R, =750 MPa
A, =20%
A,=110J..20°C
60J..-60 °C

Pouzitie

Bazicka elektréda s vysokou huzevnatostou zvarového kovu az do -60 °C.
Odolnost voci trhlindm a starnutiu. Nizky obsah vodika HD < 4 m1/100 g.
Vhodna pre vietky polohy zvarania okrem zhora nadol. PouZitie pre
vysokopevnostné a jemnozrnné ocele do pracovnej teploty az-60 °C.
Priad DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materialy: Jemnozrnné stavebné ocele zuslachtené az do medze klzu 740
N/ mm2. Nizko legované ocele zuslachtené az na pevnost 880 N/mm2.
N-AXTRA 56, 63, 70, USS-T 1, plechy Weldox, alform 620M, 700 M, aldur
620Q,620QL,620QL1. aldur 700Q, 700QL, 700QL1.

Bazicka elektréda MnNiMo legovana. Mimoriadna odolnost voci
praskaniu az do teploty -40 °C. Nizky obsah vodika 5ml/100g. Prid DC(+).
Priemer 3,2mm-5,0mm.

Materialy: GS-30CrMoV64, ocele acc. ASTM A 487-4Q; AlSI 4130.

Bazicka elektroda legovana Mn,Ni,Mo. Vysoka taznost, s odolnostou
vodi trhlinam. Taznost az do -60 °C. Odolnost vo¢i starnutiu. Nizky obsah
vodika HD <4 ml/100 g. Vhodna pre v3etky polohy, okrem zhora nadol.
VyuZzitie pre vysokopevné jemnozrnné ocele.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: S690 a ocele s vy$sou pevnostou, termomechanicky upravené
jemnozrnné ocele, alform 700.
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Elektrody

bohlerwelding

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Elektrody pre ziarupevné ocele - nizkolegované a strednelegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX DMO Ti
EMoR12

BOHLER FOX DMO Kb
EMoB42H5
E7018-ATH4R

BOHLER FOX DCMS Kb
E CrMo1 B4 2H5
E8018-B2H4R

BOHLER FOX DCMS Ti
ECrMo1R12

E8013-G

E8013-B2(mod)

BOHLER

FOX DMV 83 Kb
EMoVB42Hs
E9018-G

BOHLER FOX CM 2 Kb
E CrMo2 B4 2 H5
E9018-B3H4R

BOHLER FOX P 23

Thermanit P 23
E ZCrWV 2 1.5 B42 H5
E9018-G

Chemické
zloZenie

C=0,06%
Si=0,3%
Mn = 0,6%
Mo = 0,5%

C=0,08%
Si=0,4%
Mn = 0,8%
Mo = 0,5%

C=0,07%
Si =0,4%
Mn =0,8%
Cr=11%
Mo =0,5%

C=0,06%
Si=0,4%
Mn = 0,6%
Cr=11%
Mo = 0,5%

C=0,05%
Si=0,4%
Mn =1,1%
Cr=0,4%
Mo = 0,9%
V=0,5%

C=0,07%
Si=0,3%
Mn = 0,8%
Cr=2,3%
Mo = 1,0%

C=0,06%

Si=0,2%

Mn =0,5%
Cr=2,3%

W=1,5%

V=0,22%
Nb = 0,04%

Mechanické
hodnoty

A,=90J..20°C

R, =550 MPa
R, =600 MPa
A, =25%
A,=200J...20°C

R, =530 MPa
R, =630 MPa
A, =23%
A,=160J..20°C

R.=510 MPa
R, =610 MPa
A, =21%
A,=100J..20°C

R, =510 MPa
R, =660 MPa
A, =22%
A,=200..20°C

R, =510 MPa
R, =640 MPa
A, =22%
A,=1001..20°C

R, =520 MPa
R_ =620 MPa
A, =19%
A,=130J..°C

Pouzitie

Rutilova elektréda s velmi dobrymi vlastnostami a odstranitelnou
troskou hlavne pri 16Mo3, pre pracovnu teplotu do 550 °C v dlhodobom
rezime a pre nelegovane ocele. Hribka do 30mm, vyborna pre
spolahlivé korenové zvary bez pérov.

Prad DC(-), AC. Priemer 2,0mm-4,0mm.

Materialy: Ziarupevné ocele, 16Mo3, S355J2G3, E295, P255G1TH, L320

- L415NB, L320MB - L415MB, S255N, P295GH,P310GH, P255 - P355N,
P255NH - P355NH.

Bézickd elektréda na vysoku kvalitu zvarania kotlov, trubiek do teplét
az 530 °C. Zvar ma vysoku huzevnatost az do -50°C a velmi nizky obsah
vodika HD < 5 ml/100 g. Je odolna proti starnutiu. Prid DC(+). Priemer
2,5mm-5,0mm.

Materidly: S355J2G3, E295, E335, P255G1TH,16Mo3, L320-L415NB,
L320MB-L415MB,S255N, 16Mo3, P295GH, P310GH,15NiCuMoNDb5S,
20MnMoNi4-5,177MnMoV6-4, S255N-S500N,S255NH-S500NH,
S255NL-S500NL,GE240-GE300, 22Mo4, GP240GH.

Bézickd elektréda pre vysoku kvalitu zvarov Ziarupevnych oceli na
kotloch a potrubiach, hlavne 13CrMo4-5, odliatkoch, cementacnych a
nitridacnych oceliach podobného zlozenia ako napr. 25CrMo4, 42CrMo4.
Odolnost voci trhlindm. Zvaraci kov je zuslachtitelny. Ma nizky obsah
vodika. <4 ml/100g. Prad DC (+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: 13CrMo4-5, 15CrMo5, 16CrMoV4,G17CrMo5-5, 22Mo4, G22Cr-
Mo5-4, pre nitridacné a obdobné typy, vytvrditelné do 780 N/mm?2.

Rutilova elektréda s velmi dobrymi operativnymi vlastnostami vo vset-
kych polohach. Je uréena pre zvéranie Ziarupevnych nizko-

legovanych oceli do teplét 570°C. Zvlast sa odporuca pre tenké plechy a
trubky, vratane zvarania korena. Prud DC(-), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.
Materidly: 1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728
16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357
G17CrMo5-5.

Bazicka elektréda, v jadre legovana $pecidlne pre ocele ako 14MoV6-3
pre teploty do 580°C. HUZevnaty, vodi trhlindm odolny zvar s nizkym
obsahom vodika. Vytaznost 115%. Vsetky polohy okrem zhora nadol.
Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materialy: 14MoV6-3, déle 24CrMoV5-5, 21CrMoV5-7,21CrMoV5-11, G17Cr-
MoV5-10, CSN 15 128.

Bazicka elektréda pre vyrobu kotlov, potrubi, krakovacie zariadenia ropy
atd. namahané za vysokych tepl6t az do 600°C v dlhodobom rezime.
Hlavne pri 10CrMo09-10, 10CrSiMoV7, G17CrMo9-10 ako aj Ziarupevne
odliatky, zuslachtitelné podobne legované ocele a cementacné a
nitrida¢né ocele. Nizky obsah vodika HD < 4 ml/100g. Huzevnaty zvar
odolny voci trhlinam. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: 10CrM09-10, 10CrSiMoV7, vysokotepelné ocele, ocele pevnosti
v tahu do 980N/mmz2, 1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379
G17CrMo9-10.

Bazicka elektréda pre rovnaké zvary ziarupevnych oceli pri vyrobe
kotlov, zasobnikov, potrubi, reaktorov.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly:Ocel HCM2S, Grade T23 (ASTM A213); Grade P23 (ASTM A335),
7CrWVMoNb9-6 (EN 10216-2).
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Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX CM 5 Kb
ECrMo 5B 42 H5
E8018-B6H4R

BOHLER FOX CM 9 Kb
E CrMo9B 4 2 H5
E8018-B8

BOHLER FOX 20 MVW
E CrMoWV 12 B 4 2 H5

BOHLER FOX C 18/11
E199B42H5
E308-15

BOHLER FOX E 308 H
E199HR42H5
E308H-16

Thermanit Chromo 9V
E CrMo91 B 4 2 H5

E9015-B9

E6215-B9

Thermanit MTS 616

E Z CrMoWVnB9 0,52 B4 2 H5
E6215-G

E9015-G

E6215-B9 mod.

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,07%
Si=0,4%
Mn =0,8%
Cr=5,0%
Mo =0,5%

C=0,07%
Si=0,4%
Mn =0,7%
Cr=9,0%
Mo = 1,0%

C=0,18%
Si=0,3%
Mn = 0,6%
Cr=11,0%
Ni =0,6%
Mo = 1,0%
V=0,3%
W =0,5%

C=0,05%
Si=0,3%
Mn =1,3%
Cr=19,0%
Ni =10,3%

C=0,05%
Si=0,6%
Mn =0,7%
Cr=19,4%
Ni=10,4%
Mo =0,2%

C=0,09%
Si=0,2%
Mn = 0,6%
Cr=9,0%
Mo =1,1%
Ni=0,8%
V=0,2%
Nb =0,05%
N = 0,04%

C=0,11%
Si=0,2%
Mn = 0,6%
Cr=28,8%
Mo = 0,5%
Ni=0,7%
V=0,2%
W =1,6%
Nb =0,05%
N =0,05%

Mechanické
hodnoty
Zvaru

R, =520 MPa
R, =620 MPa
A, =21%
A,=90J...20°C

R, =610 MPa
R, =730 MPa
A, =20%
A= 70J...20°C

R, =610 MPa
R, =800 MPa
A, =18%
A,=45)..20°C

R, =420 MPa
R, =580 MPa
A, =40%
A,=85)..20°C

R, =420 MPa
R, =580 MPa
A, =40%
A,=75J..20°C

R, =680 MPa
R, =550 MPa
A,=17%
A,=45)..°C

R, =560 MPa
R_ =720 MPa
A =15%
A, =41J..20°C

Elektrody pre ziarupevné ocele - vysokolegované

Pouzitie

Bazicka elektréda pre Ziarupevné ocele a ocele odolné stlacenému H2,
hlavne X12CrMo5 do teploty 650°C. Tak isto odliatky pre kotly a ropné
zariadenia, pre zuslachtitelné ocele podobného zlozenia. Odolnost voci
trhlindm. Nizky obsah vodika < 4 ml/100g. Zvar je zuslachtitelny.
Vytaznost 115%. Prud DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materialy: ocele legované pevnosti v tahu do 1180N/mm?2, 1.7362 X12Cr-
Mo5, 1.7363 GX12CrMo5.

Bazicka elektréda pre Ziarupevné ocele a ocele odolné stlacenému H2.
hlavne v petrochemickom priemysle. Schvélena v dlhodobom rezime do
600 °C. Zuslachtitelny zvar, vytaznost 115%. Prud DC(+).

Priemer 2,5-4,0mm.

Materidly: 1.7386 X12CrMo9-1, 1.7388 X7CrMo09-1, 1.7389 GX12CrMo10.

Bazicka elektréda pre vysoko ziarupevné zuslachtitelné 12% Cr ocele pre
vyrobu turbin, kotlov, chemickych zariadeni. Nizky obsah vodika

<4 ml/100g, vysoko akostny zuslachtitelny zvar. Vysoké dlhodobé
hodnoty. Vynikajuca huzevnatost. Schvélené do teplét 650 °C.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: 1.4922 X20CrMoV12-1, 1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4923
X22CrMoV12-1,1.4913 X19CrMoVNDb11-1 (Turbotherm, 20 MVNb), 1.4931
GX22CrMoV12-1.

Bazicka elektréda s plne legovanym jadrom, kontrolovanym obsahom
feritu vo zvaracom kove. CrNi ocele so zvysenym obsahom uhlika. Pre
vyrobu kotlov, reaktorov a turbin. Schvalené v dlhodobom stave az do
tepl6t 700 °C (300 °C v pripade mokrej korézie). Odolnost voci praskaniu.
Vhodna pre 1.4551 a 1.4550. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
Materidly:1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11,AlSI 304H, 321H,347H.

Rutil-bazicka elektroda pre vysoko ziarupevné ocele CrNi do 700 °C.
Specialne navrhnuta pre AlSI 304H. Riadeny obsah feritu je 3-8 FN.
Vynikajlca zvaratelnost vo vietkych polohach okrem zhora nadol.

Prad DC(+), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9,AlSI 304, 304H, 321H,
347H.

Bazicka elektréda s dobrymi vlastnostami v nutenych polohach. Ur¢ena
pre zuslachtitelné 9% Cr ocele. Vysoko Ziarupevny zvar.

Prad DC(+). Priemer elektrod 2,5mm-5,0mm.

Materidly: 1.4922 X20CrMoV12-1, 1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4923
X22CrMoV12-1,1.4913 X19CrMoVNDb11-1 (Turbotherm, 20 MVNb), 1.4931
GX22CrMoV12-1.

Bazicka elektréda s dobrymi vlastnostami v ndtenych polohach. Vysoko
Ziarupevny, rovnaky zvarovy kov na ocele, hlavne P92 podla ASTM A335.
Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4901 — X10CrWMoVNb9-2; NF 616, ASTM A355 Gr. P92 (T92);

A213 Gr. T 92.
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Elektrody

bohlerwelding

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Elektrody pre ziaruvzdorné ocele - vysokolegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX FA
E254B22

BOHLER FOX FF
E2212B22
E309-15(mod.)

BOHLER FOX FF-A
E2212R32
E309-17

BOHLER FOX FFB
E2520B22
E310-15(mod.)

BOHLER FOX FFB-A
E2520R32
E310-16

BOHLER

FOXCN 21/33 Mn
EZ2133B42

BOHLER

FOX CN 25/35 Nb
EZ2535NbB62

Chemické

zloZenie

C=0,10%
Si=0,5%
Mn =1,2%
Cr=25,0%
Ni=5,4%

C=0,1%

Si=1,0%

Mn =1,1%
Cr=22,0%
Ni=12,0%

C=0,1%
Si=0,8%
Mn =1,0%
Cr=22,5%
Ni=12,5%

C=0,11%
Si=0,6%
Mn = 3,5%
Cr=26,0%
Ni = 20,5%

C=0,12%
Si=0,5%
Mn =2,2%
Cr=26,0%
Ni = 20,5%

C=0,14%
Si=0,3%
Mn =4,5%
Cr=21%
Ni=33%
Nb =1,3%
Fe = bal.

C=04%
Si=1,0%
Mn =1,5%
Cr=25%
Ni =35%
Nb=1,2%
Ti=0,1%
Fe = bal.

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =520 MPa
R, =680 MPa
A, =22%
A,=45)..20°C

R, =440 MPa
R, =600 MPa
A, =35%

A, =80J...20°C

R, =460 MPa
R, =610 MPa
A,=37%
A,=60J..20°C

R, =420 MPa
R, =600 MPa
A, =36%
A,=100J..20 °C

R, =430 MPa
R =620 MPa
A, =35%
A,=75J..20°C

R, =410 MPa
R =600 MPa
A, =25%
A,=70J..°C

R, =480 MPa
R, =700 MPa
A, =8%

Pouzitie

Bazicka elektréda pre zvaranie Ziaruvzdornych oceli, pre tepelné
zariadenia s vysokou odolnostou v redukénej a oxidacnej atmosfére, s
obsahom sirnych splodin a krycej vrstvy zvaru na CrSiAl oceliach.
Odolnost voci opalu do 1100°C. Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
Materidly: 1.4821 X 20 CrNiSi 25 4, 1.4823 G-X 40 CrNiSi 27 4, 1.4713 X 10
CrAl 7,1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 25, 1.4710
X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17, AISI 327, ASTM A297HC.

Bazicka elektréda pre rovnaké ocele a ziaruvzdorné feritické CrSiAl ocele.
Odolnost opalu do 1000°C. V prostredi kde st redukované splodiny siry
sa prevadza krycia vrstva s elektrédou FOX FA.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4833

X7 CrNi23 14, 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18,
1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17, AISI 305, ASTM A297HF.

Rutilova elektréda pre Ziaruvzdorné, tepelné odolné valcované, kované
a liate ocele, ako aj tepelné odolné feritické CrSiAl ocele. Odolnost az do
1000 °C. Lahko odstranitelna troska.

Prad DC(+),AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4833

X7 CrNi23 14, 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18,
1.4710 G-X 30 CrSi 6,1.4740 G-X 40 CrSi 17.

Bazicka elektroda pre rovnaké CrNi a CrSiAl ocele. Odolnost opalu do
1200 °C. Krycia vrstva v sirnom prostredi sa prevadza s FOX FA. Pre
tepelné, odolné, valcované, kované a liate ocele. Kryogénna odolnost
do -196 °C. Vyuzitie pre parné kotly, zihacie zariadenia, kaliarne, ropny,
keramicky a sklarsky priemysel. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
Materidly: 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15
CrNiSi 20 12,1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826
G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl
18, 1.4762 X 10 CrAl 25,1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17.

Rutilova elektréda pre rovnaké CrNi a CrSiAl ocele. Odolnost opalu je
1200 °C. V rozsahu medzi 650-900 °C treba zvazit. Krycia vrstva v sirnom
prostredi sa prevadza s FOX FA. Heterogénne spoje ferit-austenit s
prevadzkovou teplotou do 300 °C. Lahko odstranitelna troska, hladky
povrch zvaru. Pre Zihacie zariadenia, kaliarne, ropny, keramicky
priemysel. Prad DC(+), AC. Priemer 2,0mm-4,0mm.

Materidly: 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15
CrNiSi 20 12,1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826
G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl
18, 1.4762 X 10 CrAl 25,1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17.

Bézicka elektréda na rovnaké a ziaruvzdorné ocele. Prevéadzkova teplota
do 1050 °C. Pre zvaranie pyrolyznych rdr. DC (+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
Materidly: 1.4876 X10 NiCrAlITi 32 20,1.4859 GX10 NiCrNb 32 20

1.4958 X 5 NiCrAlITi 3120,1.4959 X 8NiCrAITi 32 21,Alloy 800 H, UNS
N08800, N08810, N0881.

Bézicka elektréda pre zvaranie ziaruvzdornych a liatych oceli rovnakého
alebo podobného chemického zlozenia. Odolnost voci opalu az do 1150
°C. Pre zvaranie pyrolyznych rar. Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
Materialy: 1.4852 GX40NiCrSiNb35-25,1.4857 GX40NiCrSi35-25.
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Elektrody pre nehrdzavejuce ocele, vysokolegované - bazicky obal

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX CN 13/4
E134B62
E 410 NiMo-25

BOHLER FOX KW 10
E13B22
E410-15 (mod.)

BOHLER FOX SKWA
E17B22
E 430-15

BOHLER FOX SKWAM
EZ17MoB22

BOHLER FOX EAS 2
E199LB22
E 308L-15

BOHLER FOX SAS 2
E199NbB22
E 347-15

BOHLER FOX EAS 4 M
E19123LB22
E316L-15

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,035%
Si=0,3%
Mn =0,5%
Cr=12,2%
Ni =4,5%
Mo =0,5%

C=0,08%
Si=0,7%
Mn = 0,8%
Cr=13,5%

C=0,08%
Si=0,3%
Mn =0,3%
Cr=17,0%

C=0,22%
Si=0,4%
Mn = 0,4%
Cr=17,0%
Mo = 1,3%

C=0,03%
Si=0,4%
Mn =1,3%
Cr=19,5%
Ni=10,5%

C=0,03%
Si=0,4%
Mn=1,3%
Cr=19,8%
Ni=10,5%
Nb =+

C=0,3%
Si=0,4%
Mn =1,2%
Cr=18,8%
Mo =2,7%
Ni = 11,5%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =890 MPa
R,=1090 MPa
A, =12%
A,=32]..20°C

R, =530 MPa
R, =700 MPa
A, =17%
HB =350

R, =450 MPa
R =300 MPa
A, =15%
HB =250

HB =400 po
TZ700°C/2h
250HB

R, =430 MPa
R,=580 MPa
A, =42%
A,=1001...20 °C

R, =470 MPa
R, =640 MPa
A, =36%
A=110J..20°C

R, =460 MPa
R, =600 MPa
A, =38%
A, =90J..20°C

Pouzitie

Bazicka elektréda pre rovnaké korézii vzdorné martenzitické a
martenziticko-feritické ocele, odliatky a vykovky pre vyrobu turbin,
kompresorov a parnych zariadeni. Odoldva voci vode a pare. Vysoka
pevnost pri vysokej huzevnatosti a odolnost voci trhlinam. Vysoka
Cistota zvaru a odstranitelnost trosky. Hladky vzhlad povrchu, nizky
diftzny vodik. Vytaznost 130%. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
Materialy: 1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4,
1.4414 GX4CrNiMo13-4,ACI Gr. CA 6 NM, S41500.

Bézicka elektréda pre zvaranie podobnych Cr oceli pri poziadavke na
rovnorody zvar a pre navar plynovych, vodnych a parnych armatur s
prevadzkovou teplotou do 450°C. Odolnost opalu do 900°C.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4006 X12Cr13, 1.4021 X20Cr13,AlSI 410, 420.

Bazicka elektréda pre korézii vzdorné Cr ocele a podobne legované
ocele do 0,2% C. Ziaruvzdornost do 900°C. Vynikajuca lestitelnost. Pre
ndvar na nelegované a nizkolegované ocele s odolnostou voci korézii a
opotrebeni, hlavne na tesniace plochy plynovych, vodnych a parnych
armatur. HD < 5 ml/100 g. Farebnd zhoda.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: 1.4510 X3CrTi17,AISI 430Ti, 431.

Bazicka elektréda velmi dobre ovladatelna v polohdch okrem zhora
nadol. Pre ndvary odolné voci korézii a opotrebeniu, hlavne pre vyrobu
rotoroy, valcov, lozisk, tesniacich pléch vodnych a parnych armatur do
teplot 500°C. Odolnost voci morskej vode. Opal do 900°C. Pri ndvaroch
na nelegované a nizkolegované ocele musi byt pracovna plocha po
obrobeni min. v druhej vrstve. Prid D(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
Materialy: podkladové vrstvy, Cr ocele odolné voci korézii, ocele s Caz
do 0,20%.

Bazicka elektréda pre rovnaké CrNi ocele a feritické 13% Cr Ocele. Vysoko
Cisty zvar, velmi dobre zvaranie korena, vybornd ovladatelnost vo
vsetkych polohach, preklenutie medzier, kontrola zvarového kupela a
trosky, a to aj v Uzkych medzerach, cisty povrch. Vhodna aj na
hrubostenné materidly, konstrukcie s pnutim, montaze, aj pri LNG.
Odolnost voci medzi-krystalickej korézii do 350°C.

Prad DC (+). Priemer 2,5-4,0mm.

Materidly: 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8,1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550
X6CrNiNb18-10,AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8Co.D.

Bézicka elektréda z nehrdzavejucej ocele s jadrom z legovanej ocele pre
Ti a Nb stabilizované 1.4541/321/347 CrNi ocele. Odolnost do -196 °C.
100% RTG cistota, velmi dobré zvaranie korena. Vsetky polohy zvarania
okrem zhora nadol. Lahko oddelitelna troska, dobra schopnost
prepojenia. Minimalne Cistenie po zvarani.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materialy: 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX-
5CrNiNb19-11,1.4301 X5CrNi18-10,1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5Cr-
NiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11.

Bézicka elektréda s vysokou vrubovou huzevnatostou az do -196 °C.
100% kvalita zvaru. Dobré operativne vlastnosti pri polohach okrem
zhora nadol. Dobré odstrariovanie trosky i v koreni a izkych medzerach.
Jemna kresba zvaru, bez zapalu a vnutornych vad. Vynikajica pre
montazne zvary. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNi-
Mo 19-11-2.

Elektrody
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ZVARAJME SPOLOCNE

Elektrody pre nehrdzavejuce ocele, vysokolegované - bazicky obal

Chemické Mechanické

Nazov / klasifikacia Jlosenie hodnoty Pouzitie

Zvaru

Bazicka elektréda s vysokou vrubovou htzevnatostou az do -120 °C.
C=0,03% Kvalita zvaru 100%, dobré operativne vlastnosti i pri zvarani vo vietkych

. Si=0,4% R =490 MPa polohach okrem zhora nadol. Lahko odstranitelna troska i v koreni a v
BOHLER FOX SAS 4 Mn = 1,3% R —660 MPa Uzkych medzerach. Jemna kresba bez zapalu a vnutornych vad.
E19123NbB22 Cr=18,8% mA —319% Vynikajuca pre montazne zvary EC. Je stabilizovana Nb. Prad DC(+).
E318-15 Ni=1,5% A =1520J 20°C Priemer 2,5mm-4,0mm.

Mo =2,7% Y Materidly: 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401

Nb =+ X5CrNiMo17-12-2,1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12,1.4436 X3CrNiMo17-13-3.

Bazicka elektréda, jadro z legovanej ocele, na spajanie skar Specidlnej

. C=0,025% R,=500MPa ocele X2CrNiSi1815, 1.4361 (BOHLER A 610), ktory odolava napadnutiu
BOHLER FOX EAS 2 Si Si=4,5% R_=720MPa vysoko koncentrovanej kyseliny dusi¢nej, ktora navyse obsahuje silné
EZ1914SiB22 Mn =1,2% A, =35% deoxidanty. Odporuca sa aj na zvaranie obrobkov podobnych oceli.
E17.12SiB Cr=19,0% A =75])..20°C Vhodné pre pouZitie pri prevadzkovych teplotach do + 350 ° C. Prid

Ni = 14,8% DC(+). Priemer 2,5mm-3,2mm.

Materialy: 1.4361 X1CrNiSi18-15-4, UNS S30600.

Bazicka elektroda, jadro z legovanej ocele, pre koréziu odolné
nemagnetizovatelné CrNiMo ocele, prednostne pouzivané pre ocele
W.no. 1.3952 a 1.3964 v $pecidlnom sektore stavby lodi. Zvératelnost vo

C=0,04% vsetkych polohach okrem zhora nadol. PIne austeniticky zvarovy kov,
Si=0,8% R,=470 MPa nemagneticky, vynikajuca odolnost proti tvorbe péroy, trhlin. Odolnost
5 Mn =7,5% R_=700MPa proti kordzii, vynikajica huzevnatost, vhodna pre prevadzkové
r=21,8% =35% teploty do +35 alebo azdo +4 v médiach, ktoré nevyvolavaju
BOHLER FOX AM 400 Cr=21,8% A, =35% loty do +350 ° C (alebo az do +400 ° C v médiach, ktoré nevyvolavaju
EZ22184LB22 Ni=18,3% A =80J..20°C medzikrystalicka koréziu). Dalsie aplikacie su zariadenia na odsolovanie
Mo =3,7% morskej vody , odstredivky, zariadenia na bielenie a zvéranie
N =0,2% kryogénnych oceli. Prud DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materialy: 1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952
X2CrNiMoN18-14-3,1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNi-
MoN17-13-5.

Bazicka elektréda, Cr-Ni-Mo jadro z legovanej ocele. Charakterizovana
nizkym obsahom C, obmedzeny Mo. Vysoky obsah Ni, aby sa zaistila
Uplnd austeniticka Struktura (obsah feritu <0,5%). Rychlost korézie v
Hueytest je 0,08 g / m2.h (4 mils / rok). Elektréda je vhodnd pre

Elektrody

. C=0,22% komponenty vystavené extrémne silnej korézii pri vysokych tlakoch
BOHLER Si=0,4% HB=400po ateplotach. Zvarand vrstva vykazuje vynikajicu odolnost vodi vriacej
FOXEASN25 M Mn = 0,4% TZ700°C/2h  koncentrovanej kyseline dusi¢nej (optimalny stav: 60-80% HNO3). Tiez sa
EZ17MoB22 Cr=17,0% 250HB odporuca pri zvaroch navlihcenych silnymi roztokmi chloridov pri

Mo =1,3% vysokych teplotach. Chrém a percentd molybdénu vytvaraju dobru

odolnost proti vytvaraniu vrstiev z roztokov obsahujticich chlérové iény.
Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,2mm.

Materidly: X2CrNiMoN25-22-2 (1.4466) a kombinacia X1CrNiMoN25-25-2
(1.4465),X2CrNiMo18-14-3 (1.4435).

Bazicka elektréda, jadro z legovanej cele , na zvaranie feriticko-
austenitickych duplexnych materiélov, napr. 1.4462, UNS S31803. Okrem
vysokej pevnosti v tahu aj dobra hizevnatost az do -60 ° C. Vysoka odol-

C=0,03%

BOHLER 0w ~dsoupa [ praanl v ow it dobredst ot
FOX CN 22/9 N-B Mn = 1,3% R,=580 MPa spajanie hrubostennych profilov (napr.> 20 mm) a pevnych konstrukcii,
E199LB22 Cr=19,5% A5=42% Y& likGei i ktorvch existuid mi iad i Siadavk
Ni = 10.5% A =100J.20°C 2Koajpreaplikacie, pri ktorych existuji mimoriadne nizke poziadavky na
E 308L-15 ' v prevadzkové teploty. Prid DC (+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
Materidly: 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2Cr-
NiMoN22-5-3 together with 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4462 X2CrNi-
MoN22-5-3 mit P235GH / P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3,
Bazicka elektréda s dobrou htzevnatostou. Odolnost voci jamkovej
C=0,03% kordézii a kordzii v medzere. Rozsah prevadzkovej teploty je -50 °C az
B'O‘HLER Si=0,4% R,=470 MPa  +250 °C, vyborné pre off-shore konstrukcie. Zvaranie korenovej vrstvy s
Mn =1,3% R_=640MPa hrubou vrstvou, dalSie dve vrstvy tenkymi vrstvami a nizkym prikonom
FOX CN 25/9 CuT Cr=19,8% A, =36% tepla, aby sa predislo prehriatiu. Zvaranie vo vsetkych polohéach, okrem
E199NbB22 Ni =10,5% A=110J..20°C  zhora nadol. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
E347-15 Nb =+ Materialy: Bazicka elektréda pre nehrdzavejuce austeniticko-feritické

ocele 1.4515 - GX3CrNiMoCuN26-6-3, 1.4517 - GX3CrNiMoCuN25-6-3-3,
25% Cr superduplexné ocele Zeron 100, SAF 25/07, FALC 100.
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Elektrody pre nehrdzavejuce ocele, vysokolegované - rutilovy obal

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX EAS 2-A
E199LR32
E 308L-17

BOHLER FOX SAS 2-A
E199NbR32
E 347-17

BOHLER

FOX EAS 4 M-A
E19123LR32
E316L-17

BOHLER FOX SAS 4-A
EZ17MoB22

BOHLER FOXE317L
E317 L

BOHLER FOX ASN 5-A
E1816 5NLR32
E 317LN-17(mod.)

BOHLER

FOXCN22/9N
E2293NLR32
E 2209-17

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
Zlozenie

C=0,03%
Si=0,8%
Mn = 0,8%
Cr=19,8%
Ni=10,2%

C=0,03%
Si=0,8%
Mn =0,8%
Cr=19,5%
Ni=10%
Nb =+

C=0,03%
Si=0,8%
Mn = 0,8%
Cr=18,8%
Ni=11,7%
Mo =2,7%

C=0,22%
Si =0,4%
Mn = 0,4%
Cr=170%
Mo =1,3%

C=0,03%
Si=0,8%
Mn = 0,8%
Cr=19,0%
Ni = 13,0%
Mo = 3,6%

C=0,035%
Si=0,7%
Mn =1,1%
Cr=18%
Ni = 16%
Mo =4,5%
N=0,13%

C=0,03%
Si=0,9%
Mn = 0,8%
Cr=23%
Ni = 9%
Mo = 3,2%
N=0,17%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =430 MPa
R, =560 MPa
A, =40%

A ,=70J..20°C

R, =470 MPa
R, =620 MPa
A, =35%
A,=70J..20°C

R, =460 MPa
R, =600 MPa
A, =36%

A ,=701..20°C

R, =460 MPa
R, =600 MPa
A, =36%
A,=70J..20°C

R, =460 MPa
R, =610 MPa
A, =35%
A,=65)..20°C
55J..-20°C
47)..-60°C

R, =460 MPa
R, =660 MPa
A, =32%
A,=70J..20°C
47)..-120°C

R, =650 MPa
R, =820 MPa
A, =25%
A,=55J..20 °C
501..-10°C

Pouzitie

Rutilova elektroda pre rovnaké CrNi ocele a feritické 13% ocele. Hladky
zvar s plynulym prechodom, dobra ovladatelnost v polohach okrem
zhora nadol. Samoodstranitelna troska, nenavlhavy obal, odolnost voci
tvorbe poérov. Prud DC(+), AC. Priemer 1,5mm-5,0mm.

Materidly: 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8,1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550
X6CrNiNb18-10.

Rutilova elektréda pre rovnaké CrNi ocele a feritické 13% ocele. Hladky
zvar s plynulym prechodom, dobré ovladanie v polohach okrem zhora
nadol. Samoodstranitelna troska, vysoka pridova kapacita, minimalny
rozstrek, odolnost voci pérom. Prid DC(+), AC. Priemer 2,0mm-5,0mm.
Materidly: 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10,

1.4552 GX5CrNiNb19-11,1.4301 X5CrNi18-10,1.4312 GX10CrNi18-8,

1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11.
Rutilova elektréda pre rovnaké ocele a feritické 13% ocele. Hladky zvar

s plynulym prechodom, dobré ovladatelna v polohach okrem zhora
nadol. Vynikajuce zvéracie vlastnosti a metalurgia ju radi medzi najlepsie
elektrody na svete. Samoodstranitelna troska, nenavihavy obal. Vysoka
prudova kapacita, minimalny rozstrek, odolnost voci pérom a medzi-
krystalickej korézii do teploty 400°C. Prud DC(+), AC. Priemer 1,5-5,0mm.
Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2.

Rutilova elektréda, stabilizovana Ti alebo Nb pre nehrdzavejuce ocele,
ocele rovnakého druhu a feritické ocele 13% Cr. Vynikajlce zvaracie
vlastnosti a metalurgiu. Vysoka pradova kapacita, minimalna tvorba
rozstrekov, samoodstranitelna troska, hladky a cisty zvar, odolnost voci
tvorbe poérov. PIne legované jadro elektrédy.

Prad DC(+), AC. Priemer 2,0-5,0mm.

Materidly: 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2,1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12,1.4436 X3CrNiMo17-13-3.

Rutilova elektréda, vysoko legované jadro, uréena na zvéranie oceli
CrNiMo (N) odolnych proti kordzii. PouZziva sa na zvaranie réznych
pobreznych plosin, cisterien na prepravu chemickych vyrobkov, ako aj v
chemickom / petrochemickom priemysle a v strojoch na vyrobu papiera.
Zvarany kov je pouzitelny pri teplotach od -60 do + 300 ° C, odolny

voci korézii v désledku medzikritickej korézie az do 300 ° C. Minimalny
rozstrek, lahko odstranitelnd troska, hladky leskly povrch. Pre hribky
zvarania do 30mm. Prid DC(+), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: Mo-bohaté CrNiMo ocele, ako AlSI 317L. Pouziva sa tiez na
povrchovu Upravu vysoko koréznych vrstiev na uhlikovej oceli.

1,4435 X2CrNiMo18-14-3, X2CrNiMoN17-13-3 1,4429, 1,4438 X2CrNiMoN
18-15-4,AISI 316 L, 316 LN, 317 L, LN 317.

Elektrody

Rutilova elektréda s velmi peknou kresbou, dobrou zvaratelnostou aj
pri AC prude. Samoodstranitelna troska, hladky cisty povrch. Pouziva sa
pre zvaranie do hrubky 15mm, CrNi kor6zne odolnych oceli so zvysenou
hodnotou Mo. Uplatnenie v chemickom priemysle.

Prad DC (+), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429
X2CrNiMoN17-13-3,1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12.

Rutilova elektréda, pre duplexné ocele a podobné feriticko-austenitické
ocele s vyssou pevnostou. Hlavne pre offshore a chemicky priemysel.
Vysoka pevnost a hizevnatost, odolnost voci korézii pod napatim a pri
jamkovej korézii. PIne legované jadro elektrédy, s obsahom feritov 30-60
FN. Prad DC (-/4), AC. Priemer 2,5mm-5,0mm.

Materidly: 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 mit 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4462 X2CrNi-
MoN22-5-3, P235GH / P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3.
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Elektrody

bohlerwelding

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Elektrody pre nehrdzavejuce ocele, vysokolegované - rutil-bazicky obal

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX EAS 2-VD

E199LR15
E 308L-17

BOHLER

FOX EAS 4 M-VD
E19123LR15
E316L-17

BOHLER

FOX EAS 4 M-TS
E19123LR12
E 316L-16(mod.)

BOHLER FOX ASN 5
E18165NLB22
E 317LN-15(mod.)

BOHLER

FOXCN 20/25 M
E20255CuNLB22
E 385-15(mod.)

BOHLER

FOX CN 20/25 M-A
E20255CuNLR32
E 385-17(mod.)

Chemické

zloZenie

C=0,02%
Si=0,7%
Mn =0,7%
Cr=19,5%
Ni=10,5%

C=0,03%
Si=0,7%
Mn = 0,7%
Cr=19%
Ni=12%
Mo =2,7%

C=0,03%
Si=0,8%
Mn =0,7%
Cr=19,0%
Ni=11,5%
Mo =2,7%

C=04%
Si=0,5%
Mn =2,5%
Cr=18,5%
Ni=17%
Mo =4,3%
N =0,15%

C=0,04%
Si=0,4%
Mn =4,0%
Cr=20%
Ni = 25%
Mo = 6,5%
Cu=1,4%
N=0,14%

C=0,03%
Si=0,7%
Mn =2,0%
Cr=20,5%
Ni =25%
Mo =6,2%
Cu=1,6%
N=0,17%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =470 MPa
R, =600 MPa
A, =36%
A,=55)..20°C

R, =470 MPa
R, =600 MPa
A, =35%
A,=55J..20°C

R, =510 MPa
R, =630 MPa
A, =35%
A,=60..20°C

R, =460 MPa
R, =660 MPa
A, =35%
A,=1001..20°C
42)..-269°C

R, =440 MPa
R, =650 MPa
A, =35%
A,=75J..20°C
42)..-269°C

R, =410 MPa
R, =640 MPa
A, =34%
A,=70J..20°C

Pouzitie

Rutil-bazickd elektréda pre zvaranie tenkych plechov metdédou zhora
nadol. Z dévodu vysokej rychlosti zvérania a tym znizeného tepelného
prikonu, su deformacné zvarence nizke. Skracuje cas zvérania a znizuje
celkové naklady. Odolnost voci korozii az do prevadzkovej teploty 350°C.
Prid DC(+). Priemer 2,5mm-3,2mm.

Materidly: 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8,1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550
X6CrNiNb18-10, AlSI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8C or D.

Rutil-bazicka elektroda pre zvaranie tenkych plechov metédou zhora
nadol. Z dévodu vysokej rychlosti zvarania a tim znizeného tepelného
prikonu, su deformacné zvarence nizke. Skracuje c¢as zvérania a znizuje
celkové naklady. Odolnost voci koroézii az do prevadzkovej teploty 400°C.
Prad DC(+). Priemer 2,5mm-3,2mm.

Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2,531653, AlSI 316L, 316Ti, 316Cb.

Rutil-bazicka elektroda s nizkouhlikovou povrchovou Upravou z
nehrdzavejlcej ocele, $pecidlne uréena pre zvaranie tenkostennych
rdrok a plechov. Idealna pre zvéranie vo vynutenych polohach. Stabilny
obluk, vysoké odolnost voci tvorbe pérov. Odolnost voci korézii az do
prevadzkovych teplét 400 °C.

Priud DC(+), (-) pre koren. Priemer 2,0mm-3,2mm.

Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2,531653, AlSI 316L, 316Ti, 316Cb.

Rutil-bazicka elektréda s dolegovanym jadrom. Pouziva sa na

zvaranie nerezovych oceli s vyssim obsahom Mo, v chemickom
priemysle, zariadenia na odsirenie spalin, odsolovanie morskej vody, v
textilnom priemysle. Odolnost voci praskaniu, voci korézii az do 300°C.
Zvaranie vo vietkych polohach okrem zhora nadol.

Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429
X2CrNiMoN17-13-3,1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
AlSI 316Cb, 316LN, 317LN, 317L, UNS S31726.

Rutil-bazickd elektréda s legovanym jadrom, urc¢ena predovietkym na
zvéranie CrNiMo oceli s vysokym obsahom Mo (5%). Pouziva sa v
chemickom priemysle, chladiarenskych zariadeniach, v elektrarfiach.
Zvysena odolnost voci kordzii pod napatim a jamkovej korézii, voci
kyseline sirovej, fosforecnej, octovej a mravcej, morskej vode. Vysoky
obsah Ni.Prid DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: 1.4539 XTNiCrMoCu25-20-5, 1.4439, X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537
X1CrNiMoCuN25-25-5, UNS N08904, S31726.

Rutil-bazicka elektroda pre rovnaké CrNiMo ocele. Zvar odolny voci
jamkovej korézii a kordzii medzier v médiach s obsahom chléru,
interkrystalickej korézii a kordzii pod napétim. Odolnost voci kyseline
sirovej, fosforecnej, octovej a mravcej, morskej vode. Vysoky obsah Ni.
Pouzitie v papierenskom, petrochemickom priemysle, pri odsirovani, pri
vyrobe hnojiv, mastnych kyselin, moriacich zariadeni. M-A sa pouziva pre
hrabky do 14mm. Pre vacsie hrubky - FOX CN 20/25 M.

Prad DC(+), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.

Materidly: rovnaké CrNi ocele s vy$sim obsahom Mo, 1.4539 X1NiCrMo-
Cu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5

UNS N08904, S31726.
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Elektrody pre Specialne pouzite a heterogénne spoje - vysokolegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER FOX A 7
E188MnB22
E307-15(mod.)

BOHLER FOX CN 24/13
E2312LB22
E309L-15

BOHLER

FOX CN 24/13 Nb
E2312NbB22
E309Cb-15

BOHLER FOXCN 19/9 M
E20103R32
E308Mo-17(mod.)

BOHLER

FOX CN 23/12 Mo-A
E23122LR32
E309MoL-17(mod)

BOHLER

FOX CN 29/9-A
E299R32
E312-17(mod.)

BOHLER FOX A 7-A
EZ189 MnMoR3 2
E307-16(mod.)

BOHLER FOX CN 29/9
E299R12
E312-16(mod.)

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
ZloZenie

C=0,1%
Si=0,7%
Mn =6,5%
Cr=18,8%
Ni = 8,8%
C=0,03%
Si=0,3%
Mn =1,3%
Cr=24%
Ni=13%
C=0,03%
Si=0,4%
Mn = 1%
Cr=24,5%
Ni=12,5%
Nb = 0,85%
C=0,04%
Si=0,8%
Mn =1,0%
Cr=20,2%
Ni=10,3%
Mo =3,2%
N =0,09%
C=0,02%
Si=0,7%
Mn =0,8%
Cr=23%
Ni=12,5%
Mo =2,7%
C=0,11%
Si=0,9%
Mn =0,7%
Cr=28,5%
Ni=9,5%
C=0,1%
Si=1,2%
Mn =4,2%
Cr=19,5%
Ni = 8,5%
Mo =0,7%
C=0,11%
Si=1%
Mn =0,7%
Cr=29%
Ni=10,2%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =460 MPa
R,=620 MPa
A, =38%
A,=90J..20°C

R, =430 MPa
R, =570 MPa
A, =35%

A =70J..20°C

\

R, =505 MPa
R, =690 MPa
A, =25%
A,=95)..20°C
85J..-10°C

R, =520 MPa
R, =700 MPa
A, =30%
A=70J..20°C

R, =580 MPa
R,=720 MPa
A =27%
A,=55J..20°C
45)..:20°C

R, =650 MPa
R, =810 MPa
A, =24%
A,=30..20°C

R, =520 MPa
R, =720 MPa
A, =35%
A,=75)..20°C

R, =620 MPa
R, =770 MPa
A, =25%
A,=30J..20°C

Pouzitie

Bazicka elektréda, na zvaranie rozne legovanych oceli, ocele tazko
zvaratelné, legované aj nelegované konstrukcné aj zuslachtené ocele,
pancierové, manganové, vysokopevné, ziaruvzdorné, kombinacie
nelegovanych a legovanych kotlovych a konstrukénych oceli s vysoko-
legovanou Cr a CrNi, plechov a rurok hizevnatych pri nizkych teplotach
s austenitmi huzevnatymi pri nizkych teplotach, medzivrstvy
tvrdonavarov. Ziaruvzdornost do 850°C. Huzevnatost do -100°C.
Odolnost voci trhlinam, skrehnutiu, tepelnym sokom, kavitacii, spevinuje
sa za studena. Prid DC(+). Priemer 2,0mm-5,0mm.

Bazicka elektréda so Specidlne prispdsobenou zliatinovou kompoziciou
na splnenie Specialnych metalurgickych poziadaviek na vyrovnavacie
vrstvy. Vynikajuce vlastnosti zvérania, stabilny obluk, dobra rozpustnost
bez zvyskov trosky. MéZe sa kombinovat so Sirokou skadlou materidlov
odolnych voci korézii, pri ktorych sa vyzaduje tepelné spracovanie. Pre
prevadzkové teploty do +400 °C. Prad DC(+). Priemer 3,2mm-4,0mm.

Bazicka Specidlna elektréda s riadenymi legovacimi prvkami, ktoré
splnaji metalurgické vlastnosti poziadavky vyrovnavacich vrstiev.
Vynikajuce zvéracie vlastnosti, stabilny obluk, dobre odlucitelna troska.
Odolnost proti korozii, v zavislosti od zakladného materialu aj s
pridavnym materidlom. Prevadzkové teploty do 400°C.

Priad DC(+). Priemer 3,2mm-4,0mm.

Rutilova elektréda typu E 20 10 3/308Mo. Vhodné pre zvéranie Cr-ocele
a podobnej austenitickej ocele CrNiMo / liatiny, mangéanové ocele /
oceloliatiny, CrNiMn ocele / liatiny a ocelového panciera. Opravy na silne
zatazenych dieloch opotrebovania, ako st napriklad bezZce a vyhybky
kolajnic. Zvaranie z nelegovanej a nizkolegovanej ocele / liatej ocele
alebo nehrdzavejucej, Ziaruvzdornej ocele / liatej ocele na austenitické
ocele/ liate ocele az do maximalnej prevadzkovej teploty 300 ° C. Prud
DC(+), AC. Priemer 2,5mm-5,0mm.

Elektrody

Rutilova elektréda. Vyssia odolnost voci trhlindm pri obtiazne
zvaratelnych materialoch, zlu¢enim austenitu a feritu a zvaraného
platovania. Vynikajuca polohova zvaratelnost, absolutna cistota zvaru,
samoodelovacia troska a nenavihavy obal. Vhodné aj na zvaracie
platovanie 1. vrstva do +400 °C. Nelegované i legované zuslachtené a
pevnostné ocele, konstrukeéné a kotlové ocele s vysokym Cr, CrNi a
CrNiMo. Prad DC(+),AC. Priemer 2,5mm-5,0mm.

Rutilova elektréda s dolegovanym jadrom. Pouziva sa na obtiazne
zvaratelné materidly s vysokou pevnostou, nalisovacie a odhrotovacie
nastroje, zvéranie rézne legovanych materidlov, medzivrstvy a
podvrstvy navarov. Vdaka vysokej mechanickej pevnosti a schopnosti
spevnenia za studena vhodnd na vrstvy odolné voci opotrebeniu na
spojkach, ozubenych kolieskach, hriadeloch a pod. Pouzitelné aj na
opravy naradia. Je tiez obzvlast vhodna na striedavy prud. Odolnost voci
trhlinam. Prad DC (+), AC. Priemer 2,5mm-5,0mm.

Rutil-bazicka elektroda na zvary medzi rézne legovanymi a obtiazne
zvaratelnymi druhmi ocele a na ocele zo 14% obsahom manganu.
Pevné medzivrstvy u tvrdych névarov. Legované aj nelegované ocele,
zuslachtené, ziaruvzdorné, pancierové, vysokolegované Cr a CrNi ocele.
Ziaruvzdornost do 850 °C. Vlastnosti zvaracieho materialu: schopny
spevnenia za studena, velmi dobra odolnost voci vzniku dutin a trhlin,
voci tepelnym Sokom, odolnost voci vzniku okovin. Prad DC(+), AC.
Priemer 2,5mm-5,0mm.

Rutil-bazicka elektroda, austeniticko-feritické elektrédy s legovanym
jadrom. Vysoka odolnost vodi trhlindm. Vhodné na obtiazne zvaratelné
materialy s vy$Sou pevnostou, napr. lisovacie a odihlovacie nastroje.
Zluceniny rézne legovanych oceli, pevné medzivrstvy pre tvrdé navary.
Vdaka vysokej mechanickej pevnosti a schopnosti spevnenia za studena
vhodnad na vrstvy odolné voci opotrebeniu na spojkach, ozubenych
kolieskach, hriadeloch a opravy naradia.

Prad DC(+), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.
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S G@WELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Elektrody - zliatiny na baze niklu

. ) Chemické Mechanické N
Nazov / klasifikacia Zlozenie hodnoty Pouzitie
zvaru
C<0,1% . T — . S n -
Si < 0.6% Elektréda s obsahom niklu je zvlast vhodna na zvéranie studenej tvrdej
. Mn —’3cy niklovej ocele ako X8Ni9. Vysoko vykonné elektrody, az 170% vytaznost.
BOHLER o __140/0 R,=420MPa Elektréda je uréena aj na zvaranie AC pradom, ktoré je vyhodné pre
FOX NIBAS 60/15 Mo: 6 53/ R =690 MPa  zvaranie oceli z tvrdého Ni za studena. Je zvaratelna v rovine a zdola
E Ni 6620 Nk:—’1 ? A, =35% nahor. Stabilny obluk, lahké odstranenie trosky.
ENiCrMo-6 Fe < ;OCV A ,=60J..-196°C Prud DC(-), AC. Priemer 2,5mm-4,0mm.
We1 3(%2 Materidly: 9 % Ni ocele: X 8 Ni 9,ASTM A333, A334, A353, A522, A553,
Ni = bal. K81340.
— 0
CSi _Ogii/o Bézicka elektréda, pouzivana na vysoko kvalitné zvaranie materidlov
BOHLER Mn_= 07;0 R =530 MPa avysok)’/m'orl?sahcl)'m rl\]/lo, N:( Cri]Ni. I;mlxiitie, aj pri Eiar;yzdornYch a A
P e Ziarupevnych oceliach, oceliach s odolnostou voci okujam, pracujucic
FOX NIBAS 625 Cf 22% R, =800 MPa pri nizkych teplotach, pri heterogénnom spoji, nizkolegovanych, tazko
. Ni > 60% A.=40% . - ns . .
FOX NiCr 625 o 5 A _80).20°C ZVaratelnych materidlov. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
E Ni6625 (NiCr22Mo9Nb) Al <6 4; A{S_J —156 °C Materidly: 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15
EL-NiCr 20 Mo 9 Nb Nb_— 3’ 3(; Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20 H, 1.4876 X 10
ENiCrMo-3 Co <_0 65(; NiCrAITi 32 21, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7,X 2 CrNiMoCuN 20 18 6,
=L 2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu,16Mo3, S355N, X8Ni9, ASTM A 553 Gr.1.
Fe =0,5%
C=0,025%
Si=0,4% Bazicka elektréda s dolegovanym jadrom. PouZitie pre vysoko kvalitné
o Mn = 6% spoje od zliatin Ni, Ziarupevnych a Ziaruvzdornych oceli, oceli odolnych
% BOHLER Cr=16% R, =400 MPa voci okujam, ocele pracujuce pri nizkych teplotach, heterogénne spoje
. R =670 MPa BTN A (P P ' v
o) FOX NIBAS 70/15 Ni = 67% mA — 40% alebo nizkolegované obtiazne zvératelne ocele. Rozsah pouzitia pri
S E Ni6182 (NiCr15Fe6Mn) Mo < 0,05% s .~ tlakovych nadobach od -196°C do 550°C. Odolnost voci okujam.
wd - A =120J...20°C , .
N EL-NiCr 16 FeMn Ti=+ EBOJ 196°C Prad DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
[7) ENiCrFe-3 Ta <0,08% Materialy: NiCr 15 Fe, P235GH, P265GH, S255NB, P235GH-P355GH,
E Nb =2,2% 16Mo3, X8CrNiNb16-13,X8CrNiMoNb16-16, X8CrNiMoVNb16-13,
Co <0,08% X20CrMoV12-1 a X20CrMoWV12-1.
Fe=6%
C=0,025%
= 9 <
BOHLER ,\iln =05,4110{;) © aomp SPkTCié!nE ell.ekjcréda SO Eékladtr:o; hmotot|J [E:jelvys?ko kval!itr?é zge;rsanie
I = a niklovych zliatin s vysokym obsahom molybdénu (napr. zliatina a
FOX N!BAS 70/20 E: - ;3;) R, =680MPa Zzliatina 825) a CrNilMo oceli s vysokym obsahom molybdénu. Tento typ
FOX NiCr 70 Nb . 2::/ A,=40% jevhodny aj pre korézne ocele s vysokou pevnostou, ocele s vysokou
E Ni6082(NiCr20Mn3Nb) Ti_— ;r ° A =120J..20°C a nizkou teplotou, nerovné materialy. Vhodné pre tlakové nadoby pri
EL-NiCr 19 Nb Nb __2 204 80J..-196°C  teplotach od -196°C do + 550°C. Priid DC(+). Priemer 2,5mm-5,0mm.
ENiCrFe-3(mod.) Co <_0 6802) Materialy: Alloy 2.4816 Ni Cr 15 Fe, 2.4817 LC-NiCr 15 Fe,600,600 L.
Fe=3,0
Bazicka elektroda NiCrMo pre najvyssie poziadavky na koréziu a zvéranie
" C<0,02% Ni ocele ako UNS N06059, N06022, 2.4605, 2.4602, ako aj pre spajanie
BOHLER Si<0,2% R _as0Mpa [Ychtotried s nizkou legovanou a nehrdzavejiicou ocefou. Vhodné aj na
FOX NIBAS C24 Mn = 0,52/0 Rem=720 MPa povrchové Upravy nizk,olggovan}?ch oc.eli.l\/){uiit.ie hlavne na zyéranig
E Ni 6059(NiCr23Mo16) Cr=22,5% A, = 30% kompolnentov svvys.oky’ml kf)roz!vnyml mecﬁaml. Odolnost voci kyseline
EL-NiCr22Mo 16 Mo = 15,5 A =75)..20°C octovej, fosfore¢nej a sirovej. Prad DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
ENiCrMo-13 Ni = bal% v Materidly: NiCr21Mo14W (2.4602), NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr15W
Fe=1% (2.4819),NiCr23Mo16Al (2.4605), X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4 (1.4565),
Alloy 59, UNS N06059,N06022, ASTM B575, B626.
C=0,06%
Si=0,7%
A ’ Bazicka elektréda pre vysoko kvalitné zvéranie niklovych zliatin,
BOHLER Mn=0,1% " . cor R A
Cr=21% R,=450MPa Ziaruvzdornych oceli, odliatkov. Zvarany kov je odolny proti tvorbe
FQX NIB_AS 617 Mo = 9% R_=700MPa horucich prasklin, prevadzkové teploty do + 1000 ° C. Vysoka odolnost
E Ni 6617(NiCr21Co12Mo) - —_balo A,=35% proti korézii hordcich oxidujtcich a karbidovanych plynov v atmosfére.
EL NiCr21Co12 Mo Qo i A,=100J  Lahké oddelovanie trosky. Prid DC(+). Priemer 2,5mm-4,0mm.
ENiCrCoMo-1 S %° Materily: X10NiCrAITi32-20 (1.4876) NiCr23Fe (2.4851),GX10NiCrNb32-20
Al =07% (1.4859),NiCr23Co12Mo (2.4663), Alloy 617, UNS N06617.
Ti=0,3%
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Nazov / klasifikacia

BOHLER EMK 6
G3Si1

G 424 M G3Sit
G424 CG3Sit
ER70S-6

ER485-6

1.5125

BOHLER EMK 6 NC
G 424 M21 3Si1
G424C13Si1

ER70S-6

14341-A

BOHLER EMK 7
G4Si1

G 46 4 M G4Si1

G 46 4 C G4Si1
ER70S-6

ER485-6

1.5130

BOHLER EMK 8
G4Si1

G 46 4 M G4Si1

G 46 4 C G4Si1
ER70S-6

ER485-6

1.5130

BOHLER EMK 8 NC
G 46 4 M21 4Si1

G 464 C1 4Si1

ER705-6

14341-A

BOHLER SG 3-P
G4Si1

G 46 5M GO G4 Si
G424 CGOG4Sit
ER70S-G

ER4855-G

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,1%
Si=0,9%
Mn =1,4%

C=0,08%
Si=0,9%
Mn =1,45%

C=0,08%
Si=0,9%
Mn=1,7%

C=0,07%
Si=1,0%
Mn=1,7%

C=0,10%
Si=1,0%
Mn =1,70%

C=0,05%

Si=0,75%

Mn =1,5%
Ti=+

Droty MIG,MAG - nelegované a nizkolegované ocele

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =440 MPa
R,=530 MPa
A, =30%
A,=160J...20°C
80J..-40°C

R, =440 MPa
R,=560 MPa
A, =28%
A,=80J..-40°C

R, =480 MPa
R, =590 MPa
A, =26%
A,=120J..20°C
47)..-20°C

R, =470 MPa
R, =600 MPa
A, =26%
A,=120J..20°C
50J..-40°C

R, =480 MPa
R,=620 MPa
A, =26%
A,=80J..-40°C

R,=510 MPa
R, =640 MPa
A, =25%
A,=120J..20°C
75)..-40°C
55J..-50°C

Pouzitie

Pomedeny drét, vhodny na spdjacie zvary pri vyrobe kotlov, nddob a
konstrukcii. Kvoli vysokej prudovej zatazitelnosti ma najlepsie
predpoklady aj pri zvarani hrubych plechov. Pri robotickom zvarani
alebo pri procese T.I.M.E. odporu¢ame BOHLER EMK 6 TOP, bezstenné
prevedenie pevného drétu BOHLER EMK 6. Je navrhnuté pre extrémne
vysokeé rychlosti posuvu drétu az 30 m / min. Jeho Ziarivy a korozivne
chraneny povrch drétu zabezpecuje bezproblémové podavanie drotu,
najnizsie mozné cistenie a udrzbu drotenej vlozky. Pre ocele do medze
klzu 420 N/mm? Prid DC(+). Priemer 0,8mm-1,2mm.

Materidly: $235J2G3-5355J2G3, E360, P235T1-P355T1, P235G1TH, L210,
L290MB, P255G1TH,P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, S235J-
RS1-S235J4S, S355G1S-S355G3S,5255N-S385N, P255NH-P385NH, GE200-
-GE260. Pre ocele do medze prietaznosti 420 N/mm?>

Nepomedeny drot GMAW s vynikajucim zvaracim vykonom pre spéjanie
nelegovanych a nizkolegovanych oceli. Extrémne cisty a rovny povrch.
Spolahlivé podavanie drotu s vynikajtcim zapalovanim a stabilitou
obluka. Zlepsena produktivita a ispora ndkladov. Optimalne parametre
zvarania. Vhodny pri vysokom pracovnom cykle, aj pri robotickom
zvarani. Spolahlivé zapalovanie obltka. Prid DC(+). Priemer 0,8-1,6mm.
Materialy: S235JR-S355JR, $235J0-5355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N
S460N,5275M-S460M, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL,
P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2,
P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB L450MB,
GE200-GE240, shipbuilding steels: A, B, D, E, A 32-E 36.

Pomedeny drét, pouzivany pri GMAW konstrukénych prvkov so
zvy$enou poziadavkou na pevnost. Je urceny pre poloautomatické a
robotické zvaranie a poskytuje vynikajuce vlastnosti. Pre ocele do medze
klzu 420 N/mm?. Prad DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm.

Materidly: $235J2G3 - S355J2G3, E360, P235T1-P355T1, P235G1TH,
P255G1TH, P235GH, P265GH,P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1 -
$235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N - S460N,P255NH-P460NH, GE200-
-GE260.

Pomedeny drét, s vysoko akostnym povrchom pre perfektné podévacie
vlastnosti a s vysokymi mechanickymi hodnotami. Minimalny rozstrek,
vyssia zatazitelnost ulahcuje zvéranie hrubostennych dielov. Pre tlakové
nadoby, kotly, konstrukcie, diely dopravnych prostriedkov. Vhodny pre
poloautomatické a robotické zvaranie. Prad DC(+).

Priemer 0,8mm-1,2mm. Pre ocele do medze klzu 420 N/mm>.

Materidly: S235J2G3 - S355J2G3, E360, P235T1-P355T1, P235G1TH,
P255G1TH, P235GH, P265GH,P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1 -
$235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N - S460N,P255NH-P460NH,
GE200-GE260.

Nepomedeny drot GMAW s vynikajucim zvéracim vykonom pre spajanie
nelegovanych a nizkolegovanych oceli. Extrémne cisty a rovny povrch.
Spolahlivé podéavanie drétu s vynikajucim zapalovanim a stabilitou
obluka. ZlepSena produktivita a Uspora ndkladov. Optimalne parametre
zvarania. Vhodny pri vysokom pracovnom cykle, aj pri robotickom
zvarani. Spolahlivé zapalovanie oblika. Prud DC(+). Priemer 0,8-1,6mm.
Materidly: S235JR-S355JR, S235J0-5355J0, S450J0, S235J2-5355J2, S275N
S460N,5275M-5460M, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL,
P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-

P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB

L450MB, GE200-GE240, shipbuilding steels: A, B, D, E, A 32-E 36

Drot s presnym legovanim navrhnuty pre vysoko kvalitné automatické
zvéranie potrubi. Zvarany kov, ktory spifa najvyssie poziadavky
offshore potrubia su vybavené optimalnym pomerom legujticich prvkov.
Zvarany kov je odolny proti praskaniu, vysoka rdzova huzevnatost pri
teploty do -50 ° C. Vsetky faktory, ktoré zabezpecuju kontinuitu a
hladkost podéavania drétu, automatické zvaranie je samozrejmostou.
Prad DC(+). Priemer 0,9mm.

Materialy: L290MB - L485MB, X42, X46, X52, X56, X60, X65.

Droty MIG, MAG
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG,MAG - vysokopevnostné ocele

Chemické Mechanické

Nézov / klasifikacia Jlozenie hodnoty Pouzitie

Zvaru

NiCu-legovany pomedeny drot, na zvaranie konstrukénych oceli
odolnych voci poveternostnym vplyvom, standardnych a Specidlnych
konstrukénych oceliach. Dobra zvératelnost v rezime kratkych oblikov

s . C=0,1% R,=500MPa prinizkych napatiach a v procese s oblikom s vysokym napatim.
BOHLER NiCu 1-1G Si=0,5% R =580 MPa Mechanické vlastnosti zvarania, volhost pérovitosti a vzhlad gulécok
Gl Mn =1,1% A, =26% zavisia od typu pouzitého ochranného plynu a od ostatnych zvaracich
Qezgicy Ni=0,9% A =130J..20°C parametrov. Obsah mediv zvaranom dréte vedie k zvy3eniu
ER805-G Cu=0,4% 47)..-40°C odolnosti proti atmosférickej korézii vo zvarovej vrstve. Prad DC(+).

Priemer 1,0mm-1,2mm.
Materidly: S235JRW, S235J2G3 Cu, S355J2G3 Cu, Corten A, Patinax 37,
Alcodur 50, Koralpin 52.

Drot s presnym legovanim navrhnuty pre vysoko kvalitné automatické

BOHLER K NOVA Ni CSi_ZO(')O;;f FF:G —:E;(;(()) ,l\\A/llF;Z zvéranie potrubi. Mechanické vlastnosti zvarového kovu, ktory splia
G3Ni1 Mn = 1 506 A = 24% najvyssie poziadavky offshore potrubia, optimalny pomer legujucich
G425 M G3Ni Ni=0 ’9% A :1550J...20 °C prvkov. Zvé.rany kov je odolny pro,ti praskaniL.J, vysoké hodnoty narazovej
ER80S-G Ti :'+ VSOJ...'SO oC pevnosti pri teploty do -50 ° C. Prid DC(+). Priemer 0,9mm-1,2mm.
Materidly: X 42 — X 70 (X 80),L290MB - L485MB,StE290TM -StE480.7TM.
Pomedeny drot pre vysoku pevnost ako kalené a temperované
. R,=620 MPa jemnozrnné kon3trukéné ocele. Vhodny pre zvaranie kibov v kotloch,
U | BOHLER NiMo 1-IG C=0,08% R, =700 MPa tlakovych nadobéch, potrubi, ocefovych konstrukcii a Zeriavov. Drét
< Mn3Ni1Mo Si=0,6% A, =23% splna poziadavky nariadenia NORSOK pre ,systémy vstrekovania vody”.
E G 556 M Mn3Ni1Mo Mn =1,8% A =140J..20°C Dr6t NiMo 1-1G vynikajicu odolnost voci pérom a trhline napriek vysokej
- G554 CMn3Ni1Mo Mo =0,3% 110J..-40°C  pevnosti. Prud DC(+). Priemer 0,9mm-1,0mm.
w ER90S-G Ni=0,9% 47)..-60°C  Materdly: S460N - S500N, S460NL - SS00NL, S500NC - S550NC, L480MB,
— L555MB, N-A-XTRA 56-70, BHV 70, PAS 700, HSM 700, 20MnMoN:i5-5,
E X70,X80.
o " . C=0,08% . o . e ’
% | BOHLER NiCrMo 2.5 1G Sl = 0.6% R, =810 MPa Drét na zvéranie argénového obltika vysoko pevnych jemnozrnnych
‘2 Mn3Ni2.5CrMo Mn_= 1 4% R =910MPa oceli, zvySené poziadavky na hiZevnatost pri teplotach nizsich ako
Q G 696 M Mn3Ni2.5CrMo Cr= 0,’3% A, =18% —6(? °C, napr. \{yroba kontajnerov na prepravu skvapalneného plynu.
G 694 CMn3Ni2.5CrMo Mo = 0,4% A,=120J..20°C Prud [.),C(+)' Priemer 1,0mm-1,2mm. Plyn Ar + 15 - 25 % CO,, 100% Co,.
ER110S-G Ni= 2,5% 47)..-60°C  Materialy: N-A-XTRA 65-70, USS-T 1.

. C=0,1% Pomedeny drét na zvéranie vysoko pevnych, zuslachtenych jemno-
BOHLER X 70-IG Si=0,6% R.=800MPa zrnnych stavebnych oceli, s minimalnou medzou kizu 690 N/mmZ. Svojou
MN3NiCrMo Mn = 1,6% R =900 MPa vysokou pevnostou vykazuje vynikajicu medzu klzu a vysoku odolnost
G 69 5 M Mn3NiCrMo Cr=0,25% A,=19%  vocivzniku trhlin. Dobra vrubova a rdzova hizevnatost pri nizkych
ER110S-G Mo =0,25% A ,=190J..20°C teplotach do-50 °C. Prad DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm

Ni=1,3% 47)..-50 °C Materidly: S690Q, L690M, N-A-XTRA 70, USS-T1, BH 70 V, HY 100, Pass
V=0,1% 700, HSM 700,ASTM A514 Gr. F.

. C=01% Pomedeny drét na zvaranie vysoko pevnych, kalenych a temperovanych
BOHLER X 90-I1G Sl R,=915MPa jemnozrnnych oceli s minimalnou medzou kizu 890 N/ mm2. Vdaka
Mn4NiCrMo Mn = 4,8% R, =960 MPa presnému pridar.ﬂu m.ikr.caleg?vvan)’/c!w prvkov,je zvar, kt9r)7 mé naprieI.<
G 89 6 M Mn4Ni2CrMo Cr=0,35% A, =20% vysok,eJ pevnf)stl vynlkajuc’u t,aznostva vysoku odolr’\ost proti praskaniu.
ER120S-G Mo = 0.6% A =130J..20°C ngra kryogénna odolnost twarazu azdo -60 ° C. Prud DC(+).

Ni = 2’2’5% 47)..-60°C  Priemer 1,0mm-1,2mm. Argon +15-25% CO,.

Materidly: S890Q, XABO 90, OX 1002.

Pomedeny drét s priblizne 2,5% Ni na zvéranie jemnozrnnej ocele a
> c zliatin niklu. Dobra huzevnatost pri nizkych teplotach az do -80 ° C. Pre
BOHLER 2.5 Ni-IG R,=510MPa vysoko kvalitné zvary v konstrukcii skladovacich nadrzi potrubnych

: oo
22N|2 M GoNi Sﬁ— 816‘;) R, =600MPa systémov, pre kryogénne aplikacie. Prad DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm.
c 468 o ZN_'Z VIR A,=22%  Argén+15-25% CO,, 100%CO,.

ER‘;%? Ni22 2 NI o4  AS1701.20°C Materialy: 12Ni14, 14Ni6, 10Ni14, 13MnNi6-3, P3SSNLT - PAGONLI,

47)..-80°C  P355NL2 - P460NL2,5255N - S460N, S355NH - S460NH, S255NL - S460NL,
S255NL1 - S380NL1,ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 and
A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3.
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Nazov / klasifikacia

BOHLER DMO-IG
G MoSi

ER70S-AT

1.5424

BOHLER DCMS-IG
G CrMo1Si

ER80S-G

ER80S-B2(mod.)

1.7339

BOHLER DMV 83-1G
G MoV Si

ER80S-G

1.5407

BOHLER CM 2-IG
G CrMo2 Si

ER90S-G

ER90S-B3

1.7384

BOHLER CM 5-I1G
G CrMo5 Si

ER80S-B6

1.7373

BOHLER C 9 MV-IG
G CrMo91
ER90S-B9

BOHLERCN 18/11-1G
G199H

ER19-10H

1.4948(mod.)

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG,MAG - zZiarupevné ocele

Chemické
zlozenie

C=0,1%

Si=0,6%
Mn =1,2%
Mo =0,5%

C=0,1%
Si=0,6%
Mn = 1,0%
Cr=12%
Mo =0,5%
P <0,012%
As < 0,010%
Sb < 0,005%
Sn <0,006%

C=0,08%
Si=0,6%
Mn =0,9%
Cr=0,45%
Mo = 0,85%
V=0,35%

C=0,06%
Si=0,7%
Mn =1,1%
Cr=2,6%
Mo = 1,0%

C=0,08%
Si=0,4%
Mn =0,5%
Cr=5,8%
Mo =0,6%

C=0,12%
Si=0,3%
Mn = 0,5%
Cr=9,0%
Ni=0,7%
Mo =0,9%
V =02%
Nb = 0,055%

C=0,05%
Si=0,4%
Mn =1,4%
Cr=18,8%
Ni =98%
FN = 3-8%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =500 MPa
R_=620 MPa
A, =25%
A,=150J..20 °C
47)..-40°C

R, =460 MPa
R, =570 MPa
A, =23%
AV=150J..20 °C

R,=610 MPa
R,=710MPa
A, =20%
A,=801..20°C

R, =440 MPa
R, =580 MPa
A, =23%
A=170J..20 °C

R, =520 MPa
R, =620 MPa
A, =20%
A,=200J...20 °C

A, =17%
A,=551..20°C

R, =400 MPa
R, =580 MPa
A, =38%
A,=120J..20°C
32J..-10°C

Pouzitie

Pomedeny drét na hizevnaté zvary kotlov, tlakovych nadob, potrubi,
reaktorov, Zeriavov a ocelovych konstrukcii. Drét je s 0,5% legovanim Mo.
Velmi dobré zvéracie vlastnosti, vysoko akostny zvar, hizevnaty, odolny
voci trhlindm, starnutiu, vhodny pre teploty - 40 °C az + 550 °C. Prad
DC(+). Priemer 0,8mm-1,2mm. Argén +15-25% CO,, 100% CO,,.

Materidly: 16Mo3, S355J2G3, L320 - L415NB, L320 MB - L415MB,
P255G1TH, P235GH, P265GH,P295GH, P310GH, P255NH, 177MnMoV6-4,
22NiMoCr4-7, 20MnMoN:i5-5, 15NiCuMoNb5,20MnMoNi4-5, GE240-
-GE300, 22Mo4, S255N - S460N, P255NH-P460NH.

Pomedeny drét pre Mo legované ziarupevné ocele. Pouzitie do 570 °C.
Zvarovy kov ma vysoku huzevnatost, odolnost voci trhlindm a starnutiu.
Da sa nitridovat aj zuslachtovat. Vyuzitie pri huzevnatych zvaroch kotlov,
tlakovych nadob, potrubi, reaktorov. Prid DC(+). Priemer 0,8mm-1,6mm.
Argoén +15-25% CO,, 100% CO,.

Materialy: 1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728
16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4,1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357
G17CrMo5-5.

Pomedeny drét na zvéranie kotlov, tlakovych nadob a potrubi Specidlne
z oceli 14MoV6-3 v dlhodobom rezime az do teplét 560 °C. Predohrev a
interpass 200-300 °C. Zvar je huZevnaty, odolny vodi trhlindm s vysokymi
dlhodobymi hodnotami. Prad DC(+). Priemer 1,2mm.

Materidly: 1.7715 14MoV6-3, 1.7733 24CrMoV5-5, 1.7709 21CrMoV5-7,
1.8070 21CrMoV5-11,1.7706 G17CrMoV5-10, A389, A405 Gr.P24, 121610.

Pomedeny drét na zvéranie kotlov, plechoy, rur a oceli pouzivanych v
petrochemickom priemysle. Hlavne navrhnuté pre zvaranie oceli
10CrM09-10 s prevadzkovou teplotou do 600 ° C. Vzhladom na velmi
nizky obsah necistét zvarovy kov ma vysoku dlhodobu Zivotnost na
urovni zékladného kovu, odolny voci praskaniu. Hladky povrch zvaru.
Prad DC(+). Priemer 0,8mm-1,2mm. Argén +15-25% CO,, 100% CO,.
Materidly: 1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo09-10.

Droty MIG,MAG

Pomedeny drét ur¢eny na zvéranie X12CrMo5 a P5 oceli az do teplét 600
°C. Vhodny pre zuslachtené ocele pevnosti do 1180N/mm?2. Velmi dobré
vlastnosti zvarania. Teplota predohrevu a interpass 300-350 °C.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm.

Materidly: 1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMo5,ASTM A213 G. T5; A217
G. C5; A335 G. P5.

Drot pre zvaranie zZiaruvzdorné martenzitické ocele s obsahom chrému
9-12%. Primarne urceny pre ocele P91 a T 91, pracujuceho pri 650 ° C
vysokym hodnotdm prasknutie pevnosti a huzevnatosti. Predhrievanie
a interpass teplota 200 az 300 ° C, potom ochladit na teplotu pod 80 °
C na dokoncenie transformdcie martenzitu. Na dosiahnutie najlepsich
pevnostnych vlastnosti by hrabka vrstvy ulozenej v jednom priechode
nemala presiahnut 2 mm. Prad DC(-). Priemer 1,0mm-1,2mm.
Materialy: 1.4903 X10CrMoVNb9-1,ASTM A199 Gr. T91, A335 Gr. P91,
A213/213M Gr. T91.

Drot s riadenym obsahom feritu (3-8 FN) pre zvéranie austenitickych
CrNi oceli s vysokym obsahom uhlika (1,4948 / 304 H), pouZivané na
vyrobu kotlov, reaktorov, turbiny. Vysoké hodnoty dlhodobej pevnosti
pri prevadzkovych teplotach do + 700 ° C (za podmienok mokrej korézie
do +300° C). Prid DC(+). Priemer 1,2mm. Argén +max 2,5% CO,.
Materidly: 1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11,AISI 304H, 321H,
347H.
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Droty MIG,MAG

bohlerwelding

Nazov / klasifikacia

BOHLER FA-IG
G254
14820

BOHLER FF-IG
G2212H
ER309(mod.)
1.4829

BOHLER FFB-IG
G 2520 Mn
ER310(mod.)

1.4842

BOHLER

CN 21/33 Mn-IG
GZ2133Nb
1.4850(mod.)

BOHLER

CN 25/35 Nb-IG
GZ2535Nb
1.4853

BOHLER

CN 35/45 Nb-IG
GZ3545NbH

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG,MAG - zZiaruvzdorné ocele

Chemické
zlozenie

C=0,08%
Si=0,8%
Mn =1,2%
Cr=25,7%
Ni =4,5%

C=0,08%
Si=11%
Mn = 1,6%
Cr=23%
Ni = 11,5%

C=0,12%
Si=0,9%
Mn =3,2%
Cr=25%
Ni = 20,5%

C=0,2%
Si=0,2%
Mn =2,3%
Cr=22%
Ni=33%
Nb =1,7%

C=0,42%
Si=1,2%
Mn =1,8%
Cr=26%
Ni =35%
Nb =1,3%
Fe = bal.

C=0,42%
Si=1,5%
Mn = 1%
Cr=35%
Ni =45,5%
Nb = 0,8%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =520 MPa
R_=690 MPa
A, =20%
A,=50J..20°C

R, =480 MPa
R_ =620 MPa
A, =34%
A,=110J..20 °C

R, =400 MPa
R, =620 MPa
A, =38%
A,=95)..20°C
32)..-196 °C

380 MPa
00 MPa

= 25%

50J..20°°C

e

o

m

AV

R, =400 MPa
R, =600 MPa
A, =8%

Il
N

45 MPa
50 MPa
,=6%

E

O 3

> |l
I

m

Pouzitie

Drot na zvaranie tepelne odolnych alebo podobnych oceli. Feritické
austenitické lozisko. Nizky obsah niklu sposobuje, Ze tento droét je zvlast
odporucany pre aplikacie zahfnajuce pésobenie sirnej oxidacie alebo
redukcie spalovacich plynov. Odolnost az do +1100 ° C. Priad DC(+).
Priemer 1,0mm-1,2mm. Argén +max 2,5%CO,.

Materidly: 1.4821 X 20 CrNiSi 25 4, 1.4823 G-X 40 CrNiSi 27 4, 1.4713 X 10
CrAl 7,1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 25,

1.4710 X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17, AISI 327; ASTM A297HC.

Drot na zvaranie ziaruvzdornych feritickych oceli CrSiAl, v zihacich
zariadeniach, kaliarniach, parnych kotlov, v ropnom a keramickom
priemysle. Austeniticky material s cca 8% feritu /kg. Konecna vrstva
zvarov v oceliach CrSiAl vystavenych pésobeniu sirnych plynov musi byt
uloZena pomocou FOX FA alebo FA-IG. Odolnost az do 1000 °C. Prud
DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm. Argén +max 2,5%CO,.

Materidly: 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4833

X7 CrNi 23 14,1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18,
1.4710 G-X 30 CrSi 6,1.4740 G-X 40 CrSi 17,AlSI 305; ASTM A297HF.

Drot na zvaranie homogénnych zlticenin ziaruvzdornych oceli:
valcované, liate, vykovky. Pouziva sa na ocele pouzivané v zihacich
peciach, konstrukcie parnych kotlov, parnych potrubiach, ropnych
rafinériach, vyrobe keramiky a cementu. PIne austeniticka Struktura
zvarového kovu. Odporuca sa na zvaranie produktov pracujicich v
oxida¢nom prostredi, prostredi s obsahom dusika atd. Odporuca sa
vykonat vrstvu obkladov v produktoch pracujucich v médiach
obsahujucich siru pomocou elektrédy FOX FA alebo FA-IG. Odolnost az
do + 1200 ° C. Prad DC(+).

Priemer 1,0mm-1,2mm. Argén +max 2,5%CO,.

Materidly: 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 1.4828 X 15
CrNiSi 20 12,1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826
G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl
18, 1.4762 X 10 CrAl 25,1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17.

Drot pre zvéranie ziaruvzdornych oceli a ocele s podobnym chemickym
zlozenim. Vhodné pre teplotyaz do+1050 °C. Nizky obsah siry. Vhodny
pre zvaranie pyrolyznych rur. Prdd DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm.

Argon +max 2,5%CO0,.

Materialy: 1.4876 X10 NiCrAlITi 32 20,1.4859 GX10 NiCrNb 32 20,1.4958 X5
NiCrAlITi 31 20,1.4959 X8 NiCrAlITi 32 21,UNS N08800, N08810, N08811.

Drot na zvéranie ziaruvzdornych oceli s rovnakym alebo podobnym
chemickym zlozenim. Prevadzkova teplota do 1150 ° C. Drét sa odporuca
na zvaranie pyrolyznych rur.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argén +max 2,5%CO,.

Materidly: GX40NiCrSiNb35-25 (1.4852),G-X40 NiCrSi 35 25 (1.4857).

Drot na zvaranie ziaruvzdornych oceli s rovnakym alebo podobnym
chemickym zloZenim. Prevadzkova teplota do 1180 ° C. Drét sa odporuca
na zvdranie pyrolyznych rur.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argén + max 2,5%C0,.

Materidly: GX 45NiCrNbSiTi45-35.
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GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG,MAG - nehrdzavejuce ocele, vysokolegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER CN 13/4-1G
G134
ER410 NiMo(mod.)

BOHLER KW 10-1G
GZ13

ER410(mod.)

1.4009

BOHLER SKWA-IG
GZ17Ti

ER430(mod.)

1.4502

BOHLER SKWAM-IG
GZ17 MoH

BOHLER EAS 2-1G(Si)
G199LSi

ER308 L Si

14316

BOHLER SAS 2-1G(Si)
G 199 NbSi

ER347 Si

1.4551

BOHLER EAS 4 M-IG(Si)
G19123LSi

ER316 L Si

1.4430

Chemické
zlozenie

C<0,02%
Si=0,7%
Mn =0,6%
Cr=12,3%
Ni=4,7%
Mo =0,5%

C=0,06%
Si=0,7%
Mn = 0,6%
Cr=13,6%

C=0,07%
Si=0,8%
Mn = 0,6%
Cr=17,5%
Ti=+

C=0,2%
Si=0,7%
Mn =0,7%
Cr=17%
Mo =1,1%

C=0,02%
Si=0,8%
Mn=1,7%
Cr=20%
Ni=10,2%

C=0,03%
Si=0,9%
Mn=1,3%
Cr=19,4%
Ni=9,7%

C=0,02%
Si=0,8%
Mn=1,7%
Cr=18,4%
Ni=12,4%
Mo =2,8%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =950 MPa
R, = 1210 MPa
A, =12%
A,=36J..20°C

R, =450 MPa
R, =650 MPa
A,=15%
HB =320

R, =300 MPa
R, =500 MPa
A,=%
HB
u=150-170
1.=300-400
2.=200-300
3.=170-220

R, =400 MPa
R, =620 MPa
A, =38%
A,=95)..20°C
32)..-196 °C

R, =420 MPa
R, =630 MPa
A, =38%
A,=110J..20°C
32J..-196 °C

R, =460 MPa
R =630 MPa
A, =33%

A =110J..20°C
32J..-196 °C

R, =450 MPa
R, =630 MPa
A, =38%
A,=120J..20°C
32)..-196 °C

Pouzitie

Drot s nizkym obsahom uhlika 13% Cr 4% Ni vhodnd pre makké
martenzitické ocele ako 1.4313 / CA 6 NM. Navrhnutd s presne vyladenou
legovacou kompoziciou vytvarajicou zvarové usadeniny s velmi dobrou
taznostou, odolnostou voci CVN a odolnostou vodi trhline napriek
vysokej pevnosti. Velmi populdrny pri konstrukcii vodnych turbin.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argén +max 8-10%CO,,.

Materidly: 1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4,
1.4414 GX4CrNiMo13-4,ACl Gr. CA 6 NM.

Drot typu WZ 13 / ER 410 prevazne pouzivany na povrchové Upravy
tesniacich pléch ventilov pre plynové, vodné a parné potrubné systémy
pri prevadzkovych teplotdch do +450 ° C. Obrobitelnost zvarového kovu
do znacnej miery zavisi na druhu zakladného kovu a stupna riedenia.
Zvaranie podobnych 13% chrémovych oceli ukazuje zodpovedajtcu
farbu zvarového kovu a velmi dobru schopnost lestenia.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Argén +max 8-10%CO,.

Materialy: 1.4006 X12Cr13, 1.4021 X20Cr13,AISI 410, 420.

Drot pre navéranie nerezovej ocele s 13-18% Cr, na povrchové Upravy
tesniacich ploch ventilov pre plynové, vodné a parné potrubné systémy
pri prevadzkovych teplotach do +500 ° C. Odolnost voci morskej vode.
Tiez pre zvary na nerezovych, feritickych oceliach 13 - 18% Cr a pre
aplikacie, kde je pozadovana rovnomernost farieb so zakladnym
materialom. Prad DC(+). Priemer 1,0mm-1,6mm. Argén +max 8-10%CO,.
Materidly: 1.4510 X3CrTi17,AISI 430Ti, 431.

Drot (17% Cr 1% Mo) na prekrytie tesniacich pléch plynovych, vodnych a
parnych ventilov, armatur a prislusenstva z uhlikovych a nizko-
legovanych oceli. Zvarany kov je lahko obrobeny, ma vynikajuce proti-
prudové vlastnosti. Prevadzkova teplota do 450 °C, odolnost do 900 °C.
Tiez pre zvary kovani na nerezovych, feritickych oceliach 13- 18% Cra
pre aplikacie, kde je pozadovana rovhomernost farieb so zakladnym
materialom. Prid DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Argén +max 8-10%CO,,.
Materidly: vsetky zvaratelné podkladové materidly - neleg. a nizkoleg.,
Cr-ocele, ako aj iné podobné legované ocele s obsahom C az do 0,20%.
Drot typu ER308LSi urceny pre zvaranie antikoréznej ocele, dobré
vlastnosti pri zmdacani a podavani a vynikajtce hodnoty CVN zvarového
kovu az do -196 ° C. Vyuzitie pre chemicky, farmaceuticky priemysel, pri
vyrobe nadrzi. Odolnost vo¢i medzikrystalickej kordzii az do +350 ° C.
Vysoka cistota zvaru, odolny vodi trhlindm za tepla. Prad DC(+).

Priemer 0,8mm-1,2mm.

Materidly: 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8,1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550
X6CrNiNb18-10,AlSI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8C or D.

Drét typu ER347Si urceny pre vysoko kvalitné zvaranie oceli
stabilizovanych Nb a Ti. Vynikajuce vlastnosti zmacania. Odolnost voci
korézii vo vnutri granul pri prevadzkovych teplotach do 400 ° C.
Zarucené hodnoty taznosti do -196 °C.

Prad DC(+). Priemer 0,8mm-1,2mm.

Materidly: 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX-
5CrNiNb19-11,1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5Cr-
NiNb18-10,1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11,AlSI 347, 321, 302,
304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;A320 Gr. B8C or D.

Droty MIG,MAG

Drot typu ER 316LSi s vysokou cistotou, vynikajuce viastnosti, odolnost
vodi korézii az do +400 ° C, odolnost voci prakaniu. CVN huzevnatost az
do-196 ° C. Prud DC(+). Priemer 0,8mm-1,2mm.

Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2, UNS S31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Cb.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG,MAG - nehrdzavejuce ocele, vysokolegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER SAS 4-1G(Si)
G 19 12 3 NbSi

ER318(mod.)

1.4576

BOHLER ASN 5-1G (Si)
GZ18165NL

ER317 LN(mod.)

1.4453(mod.)

BOHLER AM 400-1G
GZ221784NL
13954

BOHLER

CN 20/25 M-IG(Si)
GZ20255CuNL
ER385(mod.)
1.4519(mod.)

BOHLER CN 22/9 N-IG
G2293NL

ER2209

1.4462(mod.)

BOHLER

CN 25/9 CuT-IG
G2594NL
ER2553(mod.)

Chemické
zloZenie

C=0,035%
Si=0,8%
Mn =1,4%
Cr=19%
Ni=11,5%
Mo = 2,8%
Nb =+

C=0,03%
Si=0,7%
Mn =7,0%
Cr=19%
Ni =17,5%
Mo =4,3%
N =0,16%
PREn =37,1%
FN < 0,5%

C=0,02%

Si=0,7%
Mn =7,5%
Cr=22,2%
Ni = 18,1%
Mo = 3,6%
N=0,22%
PRENn =37%

C=0,02%
Si=0,7%
Mn =4,7%
Cr=20%
Ni = 25,4%
Mo =6,2%
Cu=1,5%
N =0,12%
PREn > 45%

C=0,015%
Si=0,4%
Mn=1,7%
Cr=22,5%
Ni = 8,8%
Mo = 3,2%
N =0,15%
PREn > 35%
C=0,02%
Si=0,3%
Mn =0,8%
Cr=25,4%
Ni=9,5%
Mo =3,7%
Cu=0,6%
N=0,22%
T=0,6%
PREn > 40%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =490 MPa
R, =670 MPa
A, =33%
A,=1001..20 °C
32)..-120°C

R, =430 MPa
R, =650 MPa
A, =35%
A,=110J..20°C

R, =440 MPa
R, =680 MPa
A, =35%
A,=120J..20°C
32..-196°C

R,=410 MPa
R, =650 MPa
A, =39%
A=10J..20°C
32J..-196 °C

R, =660 MPa
R, =830 MPa
A, =28%
A,=85J..20°C
32)..-40°C

R, =700 MPa
R, =850 MPa
A, =25%
A,=120J..20°C
100J..-50 °C

Pouzitie

Drot typu ER318Si je urceny pre vysoko kvalitné zvéranie, CrNiMo oceli
stabilizovanych Ti a Nb. Vynikajuce operativne vlastnosti, minimalny
rozstrek, [ahké poddvanie. Odolnost proti korozii pri teplotach az do 400
° C. Pri nizkych teplotéch udrzuje pracovné vlastnosti az do -120 ° C.
Prad DC(+). Priemer 0,8mm-1,2mm. Argén +max 2,5%CO,.

Materidly: 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2,1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12,1.4436 X3CrNiMo17-13-3,AlSI 316L, 316Ti,
316Ch.

Drot s obsahom 4% Mo pre manudélne zvéaranie argénom z CrNi oceli
typu 1.4434 / 317L. Zvarany kov je stabilny austenit. (PREn> 35) v
kombinacii s vysokymi hodnotami rdzovej hiizevnatosti pri nizkych
teplotach az do -196 ° C. Odolnost voci interkrystalickej kordzii do

+400 ° C. Prdd DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm.

Plyn Argén +20-30% He + max 2%CO,,.

Materidly: 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429
X2CrNiMoN17-13-3,1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12
AlSI 316Cb, 316 LN, 317LN, 317L, UNS S31726.

Dro6t s legovanim N. PIne austeniticky a nemagneticky, vynimocny pre
svoju mimoriadnu vysoku odolnost proti pieskom, kordzii na trbinach a
praskaniu. Vynikajuca kryogénna huzevnatost. Vhodné pre
prevédzkové teploty do +350 ° C a az do +400 ° C v médiach, ktoré
nevyvoldvaju medzikrystalicku koréziu. Pouziva sa na zariadenia na
odsolovanie morskej vody, odstredivky, bieliace zariadenia a

$peciédlne stavby lodi. Prdd DC(+). Priemer 1,0-1,2mm.

Plyn Argén +20-30% He + max 2%CO,,.

Materidly: 1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952
X2CrNiMoN18-14-3,1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNi-
MoN17-13-5.

Drét s obsahom Mo 4 az 5% pre zvéaranie argénom z CrNi oceli typu
1.4539 / 904L. Vysoky potencial odolnosti proti korézii. Vysoky obsah
Mo. PIne austeniticka Struktura zvarového kovu je odolna proti korézii v
strbinach a proti korézii v prostredi obsahujicom chlér. Vysoka
odolnost voci kyseline sirovej, fosforecnej, octovej a mravcej. Tendencia
k intergranularnej korozii je minimalizovana kvoli malému obsahu uhlika
v zvaranom kove. Zvyseny obsah niklu poskytuje dodatocnu odolnost
proti praskaniu. Pouziva sa pri intaldcii zariadeni, ktoré vyrabaju latky
obsahujuce siru a fosfor. Prid DC(+). Priemer 0,8mm-1,2mm.

Materidly: 1.4539 XINiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537
X1CrNiMoCuN25-25-5,UNS N08904, S31726.

Drot vhodny pre zvéranie feriticko-austentickych duplexnych oceli. Aj
cez vysoku pevnost a taznost zvaru, ma vynikajucu odolnost proti
korozii pod napatim. Ma velmi dobré operativne vlastnosti.

Prad DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm. Argén +20-30% He + max 2%CO0,.
Materidly: 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 together with 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 together with P235GH / P265GH, S255N,
P295GH, S355N, 16Mo3,UNS S31803, S32205.

Vysoko legovany pevny drét na poloautomatické zvaranie
austenitickych feritov super duplexnych oceli. Vdaka Specidlnemu
legovaniu ma vynikajice mechanickych vlastnosti zvarového kovu a
odolnost pred jamkovou kordziou a koréziou pod napatim. Prevadzkova
teplota od -50 ° C do + 250 ©, hlavne Offshore. Odporuca sa na zvéranie
oceli pouzivanych pri vyrobe ndmornych plosin.

Prad DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm.

Materidly: 1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4,UNS S 32750, S 32760,ZERON
100, SAF 25/07, FALC 100.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG,MAG - pre Specialne pouzitie

Chemické Mechanické

Nazov / klasifikacia Jlozenie hodnoty Pouzitie

Zvaru

Drot typu ER307. Zvarany kov sa vyznacuje vysokou plasticitou,
pevnostou a odolnostou vodi praskaniu. Zvarany kov moéze byt tepelne
spracovany. Taznost sa udrziava aj pri silnom stupni mieania pocas
zvarania tazko zvaranych, problémovych oceli a v pripadoch vystavenia

BOHLER A 7-1G (éi—=06098;f) Ise ;21% ,\f\//‘:la’aa tepelnému soku alebo tvorbe stupnice. Drot ma vynikajicu zmacavost.
G188 Mn Mn ='7% mA ~33% Pfedohr’ev atepelné 5|:v>’racovanie E)o zvérani je uréené vlas’tnost:amvi
ER307(mod.) Cr=19.2% A =151 0J.20°C zdkladného kovu. Pouzllva sa na vyrobu, opravu a preventivnu udrzbu.
1.4370 . Y e Zvaranie rozdielnych klbov, nandsanie vyrovnavacich vrstiev pred natie-
Ni=9% 32J)..-110°C . PR p p 4 - 2 5
ranim, zvaranie 14% manganovych oceli, 13-17% ziarovo odolnych oceli
chrém, pancieroy, oceli s vysokym obsahom uhlika a kalenych oceli, AlSI
410, 420 oceli. Pouziva sa na povrchové Upravy ozubenych kolies, venti-
lov, lopatiek turbin. Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Argén +2,5% CO,.
Drot typu ER308Mo. Je urceny na rozdielne spoje a zvaranie oplasteni.
C=006% Pontuka nizsi obsah chrému a feritu ako 309L, ¢o vedie k tomu, ze difiizia
BOHLERCN 1 9/9 M-IG Gi— 0 7% R,=520 MPa uhlika a tvorba Cr-karbidu sa znizi po zvérani a znizenie obsahu feritu je
G3201013 Mn = 4’3% R_=720MPa mozné dosi?hnut'v drutwej vrstve 316L plastov. Vhodné pre prevadzkové
ER308Mo(mod) Cr = 20% A, =32% . te|:')loty -60 C'do +300°C. ) .
e Ni = 10% AV=14OJ...2£) C Prud I?FZ(+). Priemer 1,0mm—’1,2mm. Argf)n +2v,5,A> Co,.
: Mo = 3.3% 32J)..-60°C  Materialy: vysokopevnostné ocele, konstrukéné ocele, QT ocele,
! pancierové dosky, ocele s vysokym legovanim Cr a CrNi ocele,
austenitické mangéanové ocele. U
Drot typu ER309L. Zvaranie rozdielnych spojov s priemernym <
obsahom feritu 16FN. Ma dobré operativne vlastnosti zvarania, zmacania ;
_ _ a tekutost. Odolnost voci MKK do 400 °C. Vhodny pre prevadzkové
BOHLERCN 23/12-1G CSi__O(’)OSZ(;f) RRS :227% ,I\\A/IIFDJZ teploty -80 °C a +30 °C. Pouziva sa na zvaranie tazko obrobitelnych g
G2312L Mn = % 7% "‘A ~329% materidlov s rizikom vzniku trhlin. Spoje austeniticko-feritické ocele, E
ER309 L e 2‘"% A :1530J...20 oC plétov.anie. Prad DC(+). Priemer 0,8mm-1,2mm. Argén +2,5% CO,. >
1.4332 . v o Materidly: vysokopevnostné ocele, konstrukéné ocele, QT ocele,
Ni=13,2% 32J..-80°C . . , . ) b
pancierové dosky, ocele s vysokym legovanim Cr a CrNi ocele, o)
austenitické manganové ocele, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, S
G18NiMoCr3-7. (a)
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG,MAG - na baze zliatiny niklu

Chemické Mechanické

Nazov / klasifikacia Zlozenie hodnoty Pouzitie

Zvaru

Zvéraci drot pre vysoko kvalitné zvary na baze niklovych zliatin napr. 625
a 825, CrNiMo oceli s vysokym obsahom Mo. Je vhodny aj pre

. C<0,02% Ziarupevné a ziaruvzdorné ocele, ocele odolavajuce okujam pracujice
BOHLER NIBAS 625-IG Si<0,2% R _510Mpa Prinizkych teplotach, heterogénne spoje a nizkolegované ocele. Vhodny
NiCr 625-1G* Mn < 0,3% R _ 780 MPZ pre tlakové nadoby v rozsahu pracovnych teplét -196 °C az +550 °C.

S Ni6625 (NiCr22Mo9Nb) Cr=21,5% "A = 40% Od’oléva okujam do 1200 °C v prostredi bez siry.

SG-NiCr 21 Mo 9 Nb Ni > 60% A =1530J...20 oC Prad [.),C(+)' PrlemeI: 1,0-1,2mm. . .

ERNiCrMo-3 Mo = 9% \éOJ 196 °C Materidly: 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15

2.4831 Nb = 3,6% Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,1.4876,X 10 NiCrAITi 32 20 H, 1.4876 X 10
Fe <2% NiCrAlITi 32 20, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7,X 2 CrNiMoCuN 20 18 6,

2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu,P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9,
ASTM A 553 Gr.1,Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800, 9 % Ni-ocele.

Drot na zvaranie niklovych zliatin, ziaruvzdornych oceli, kryogénnych
oceli, zvéranie nerovnakych a tazko zvaratelnych oceli. ZvIast sa

odporuca pre odlisné zliceniny, ktoré pracuju pri teplotach nad
300 ° Calebo su vystavené tepelnému spracovaniu. Pouziva sa na
BbHLER NiCr 70 Nb-IG € <0,03% vyrobu vysokotlakovych nddob s pracovnymi teplotami od -196 ° C
iCr 7 - i 9 )
i;“ffgcf R,=420MPa do + 550°C, tepelnou odolnostou pri teplotach do 1200 ° C (v atmosfére
NIBAS 79/20'|G Cr __20(; R, =680MPa bezzlicenin siry). Zvarovy kov je odolny voci krehkosti, difdzia uhlika
5 Ni6082 (NiCr20Mn3Nb) v - 670/0 A,=40%  prizvysenych teplotach je velmi obmedzena. Odolnost voci tepelnému
SG"\_"C" 20Nb Ti_— + ? A =160J..20°C 3oku a tepelnému cyklu, vysoka odolnost proti korézii, plne austeniticka
(D | ERNICr3 ~ 80J..-196 °C  Struktura, nizky koeficient tepelnej roztaznosti.
2.4806 Nb =2,5% ' i
<L Prid DC(). Priemer 0,8-1,2mm.
Fe<1,7% 9 - o AN z
E Materidly: Zliatiny a nelegované Ziaruvzdorné a ziaruvzdorné ocele,

- nizkoteplotné ocele typu X8Ni9, Cr a CrNi, rozne zluceniny, niklové zliati-
U ny atd. Odporucané pre Incoloy 800, 2,4640 Ni Cr 15 Fe, 2,4817 LC-NiCr 15
— Fe, 2,4867 NiCr 6015, Inconel 600, Inconel 600 L atd.

E Drot pre najvyssie ndroky na koréziu a zvaranie ocelovych zékladov Ni,
> napr. UNS N06059, N06022, 2.4605, 2.4602, ako aj pre spajanie tychto
o) tried s nizkolegovanou a nehrdzavejicou ocelou. Tiez je vhodny na
o) C<0,01% .- . , . o e
b . Si=01% povrchové Upravy nizkolegovanych oceli. PouZiva sa predovsetkym na
[a) BOHLER NIBAS C 24-1G Mn_< 6 52/ R =420 MPa zvéranie komponentov v zavodoch na chemické procesy s vysoko
S Ni 6059 (NiCr23Mo16) Cr= Zéo/o Re B 700 MPa korozivnymi médiami. Vynikajuca odolnost voci korézii a trhline.
SG-NiCr23Mo16 Ni_— balo '"A__ 359 Vynimocna odolnost vodi kontaminovanym oxidujucim mineralnym
ERNiCrMo-13 B 5 S kyselinam, kyselindm octovym a anhydridom kyseliny octovej, horucej
Mo = 16% A =100J...°C . . IS . L,
2.4607 Ni = bal U kontaminovanej kyseline sirovej a kyseliny fosfore¢nej.
Fe < 1% Prad DC (+). Priemer 1,0mm-1,2mm.
° Materidly: NiCr21Mo14W (2.4602), NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr15W
(2.4819), NiCr23Mo16Al, (2.4605), X2 CrNiMnMoNbN25-18-5-4 (1.4565),
Alloy 59, UNS, N06059; N06022, B575, B626.
C=0,05% A ST , T p " .
Si=01% Drot na zvaranie niklovych zliatin, ziaruvzdornych oceli, odliatkov, ako
. Mn = 6 1% su 2.4663 (NiCr21Co12Mo), 2.4851 (NiCr23Fe), 1.4876 (X10 NiCrAITi3220),
BOHLER NIBAS 617-IG Cr __21 ’50/0 R =400 MPa 1.4859 (GX10 NiCrNb3220). Zvarany kov je odolny proti praskaniu,
S Ni 6617 (NiCr22Co12 Mo) Ni_— bal ? R _ 200 Mpa  Prévadzkové teploty do + 1000 ° C. Odolnost voci mierke az do
SG-NiCr22Co12Mo9 Mo_— 00 mA_ — 40% 1100 ° C. Vysoka odolnost proti kordzii hortcich oxidujucich a
ERNiCrCoMo-1 o s~ 0.7 karburujicich plynov v atmosfére, napriklad: plynové turbiny, zariadenia
Co=11% A =100 °C , . gy h
24627 Al=1% v na vyrobu etylénu atd. Prad DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm.
Ti = 0.5% Materidly: X10NiCrAITi32-20 (1.4876),NiCr23Fe (2.4851)
Fe_— '1%0 GX10NiCrNb32-20 (1.4859), NiCr23Co12Mo (2.4663),Alloy 617, NO6617.
Drot pre spdjanie a povrchovu Upravu zliatin niklu a medi a oceli
pokovanych niklom a medou. Zvlast vhodné pre nasledujtice materialy:
C<0,02% zliatina 400, N04400, 2,4360 NiCu30Fe, 2,4375 NiCu30Al. Pouziva sa tiez
. Si=0,3% na spajanie roznych materialov, ako je ocel, meda zliatiny medi, ocel
BOHLER NIBAS 400-I1G Mn =3,2% R.=300MPa na zliatiny niklu a medi. Vynikajtica odolnost voci korézii spdsobenej
S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) Cu=29% R =500MPa chloridom a siroky rozsah morskych a chemickych poziadaviek. Tieto
SG-NiCu30Mn3Ti Ni = bal. A, =35% materidly sa pouzivaju v konstrukcii pristrojov vysokej kvality,
2.4377 Ti=2,4% A=150J..°C  predovietkym pre chemicky a petrochemicky priemysel. Specidlnym
Fe=1% aplikacnym polom je vyroba zariadeni na odparovanie morskej vody a
Al < 1% namorného vybavenia. Prdd DC(+). Priemer 1,0mm-1,2mm.

Materidly: NiCu30Fe (2.4360), NiCu30Al (2.4375)
UNS N04400, N05500, Ni ocele, Alloy 400, ASTM B 127, B 165.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty Tig - nelegované a nizkolegované ocele

Chemické Mechanické

Nézov / klasifikacia Zlosenie hodnoty Pouzitie

Zvaru

TIG dr6t s vysokym obsahom kremika. Drét vhodny pre spoje vo vyrobe
s _ kotlov a nddob, ako aj v ocelovych konstrukcidch. Méze byt pouzity v
BOHLER EMK 6 il aplikaciach v kyslom prostredi (test HIC podla NACE TM-02- 84).

. — [0) =
Ol Az SR C=ah R,=>40 MPa Skusobné hodnoty pre skusku SSC. Prid DC(-). Priemer 1,6mm-2,4m.

i—099 — 279
EIES l\iln _Oi94{)°/ A _A]56 0J272/‘())° C Materialy: Pre ocele do medze prietaznosti 420 N/mm?. 5235J2G3-
Faso B o doc | -S35512G3,E360,P235T1-P355T1, P235GITH, L210, L29OMB, P255GITH,

P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1-5235J4S,
S355G1S-5355G3S,5255N-5385N, P255NH-P385NH, GE200-GE260.

TIG drét na zvéranie kritickych spojov. Nizky obsah Si dovoluje, aby sa

tento materidl pouzil na vyrobky, ktoré sa podrobia ndslednému

lakovaniu alebo galvanizacii. Drot moze byt tiez pouzity pre zvaranie

produktov pracujucich v kyslom prostredi, HIC-test v sulade s NACE TM-
R,=500 MPa 02-84. Prad DC(-). Priemer 1,6mm-3,0mm.

BOHLER EML 5 C=01% R_=600MPa Materialy: pre ocele do medze prietaznosti 460 N/mm>.
W 46 5 W2Si Si : 0,60;’ A5 =26% $235J2G3 - S355J2G3, E360, P235T1-P355T1, P235G1TH, L210, L290MB,
ER70S-3 Mn__ .i 23/0 AV=220J...20°C P255G1TH,P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, P255NH, S235JRS1 -

ER48S-3 200J..-20°C  S235J4S,5355G1S - S355G3S, S255N - S385N, P255NH-P385NH, GE200-
GE260,ASTM A27 a. A36 Gr. all; A214; A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr. A, B,C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65,
70; A516 Gr. 55; A570 Gr. 30, 33,36, 40, 45; A 572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all;

A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; w
A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5 L Gr. B, X42 - X60. —
|—
Pomedeny TIG drot s obsahom Al, Ti a Zr ako silné deoxidy okrem Mn a >
Si a ¢asto sa oznacuje ako trojity deoxidovany. To ma vyhody, ak su )
privarené, alebo ¢iasto¢ne makké ocele zvarené, alebo kde su pripravky <«©
C=0,05% R, =420 MPa kibov hrdzavé alebo kontaminované. Pouziva sa predovietkym na S
BOHLER ER 70 S-2 Si=0,5% R =520 MPa jednofazové zvaranie. Pre aplikacie zahfiiajlice jednozlozkové a Q
Mn =1,2% A,=23% viacpasmové poziadavky na tvrdost GTAW a / alebo nizku hizevnatost
ER705-2 Ti=+ A =80J..20°C  a#do -50° C odporicame GTAW Béhler EML 5 (AWS ER 705-3).
ER485-2 Zr=+ 27J..-29°C Prad DC(-). Priemer 1,6mm-3,0mm.
Al=+ Materialy: Pre ocele do medze klzu 420 N/mm?.

$235J2G3, E360, P235T1, P235G1TH, L210, P255G1TH, P235GH, P265GH,
P295GH,P310GH, P255NH, S235JRS1 - S235J4S, P255NH, GE20-GE260,
ASTM A27 a. A36 Gr. all; A 210 Gr. 1; A214; A34 Gr.1; A 36, A 113; A 139.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty Tig - vysokopevnostné ocele

Chemické Mechanické

Nazov / klasifikacia Zlosenie hodnoty Pouzitie
Zvaru

Pomedeny TIG drot pre zvaranie v kotloch, tlakovych nddobéch,
konstrukciach potrubi a Zeriavov, ako aj v ocelovych konstrukcidch.
. Velmi hrubé usadeniny odolné voci vysokym trhlindm, bez starnutia.
BOHLER DMO-IG Odporuca sa pre teplotny rozsah od -30 ° C do +500 ° C. Dobré lepenie

W Mo Si C=01% RRe ;258 f\,\//llE: medi s nizkym obsahom medi. Velmi dobré vlastnosti

W2Mo Si=0,6% ":A —27% zvarania a prietoku. Prud DC(-). Priemer 1,6mm-3,2mm.

W 46 3 Mn =1,2% A :2500J 20°C Materialy: 16Mo3, S355J2G3, L320 - L415NB, L320 MB - L415MB,
ER70S-A1 Mo =0,5% V47J...—?;E)°C P255G1TH, P235GH, P265GH,P295GH, P310GH, P255NH, 17MnMoV6-4,

1.5424 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5,20MnMoNi4-5, GE240 -
GE300, 22Mo4, S255N - S460N, P255NH - P460NH,ASTM A335 Gr. P1;
A161-94 Gr.T1; A182M Gr. F1; A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr.

WC1.
R, =500 MPa
B()HLER 152 Ni C=0,07% R, =600MPa Ni-legovany TIG drét GTAW na zvéranie potrubnych prac v pobreznych
. ! Si=0,7% A, =25% oblastiach a podobné aplikacie s vysokou odolnostou proti korézii.
V\I/R3NI51 X Mn =1,6% A =15J..20°C  Vysokeé néarazové vlastnosti do -50 ° C. Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm.
AN Ni = 0,9% 90J..20°C  Materialy: L290MB — L485MB, X52, X56, X60, X65.
Ni-legovany TIG drét s priblizne 2,5% pre nelegované a Ni-legované
. R,=510MPa jemnozrnné stavebné ocele. Pevny, odolny voci praskaniu zvarania.
BOHLER 2.5 Ni-IG C=0,1% R, =600 MPa Nizkoteplotna hizevnatost az -80 ° C. Pre tenké plechy a korefiové
W2Ni2 Si=0,6% A, =26%  zvaranie.Prad DC(-). Priemer 2,0mm-3,0mm.
W 46 8 W2Ni2 Mn =1,1% A ,=280J..20°C Materialy: 12Ni14, 14Ni6, 10Ni14, 13MnNi6-3, P355NL1 - P460NLI1,
ER80S-Ni2 Ni =2,4% 80J...-60°C P355NL2 - PA60NL2,5255N - S460N, S355NH - S460NH, S255NL - S460NL,

S255NL1 - S380NL1, ASTM A633 Gr. E; A572 Gr. 65; A203 Gr. D; A333 and
A334 Gr. 3; A350 Gr. LF3.

Dréty TIG
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Nazov / klasifikacia

BOHLER DCMS-IG
W CrMo1 Si

ER80S-G

ER80S-B2

1.7339

BOHLER DMV 83-IG
W MoV Si

ER80S-G

1.5407

BOHLER CM 2-IG
W CrMo2 Si

ER90S-G

ER90S-B3

1.7384

BOHLER CM 5-I1G
W CrMo5 Si

ER80S-B6

1.7373

BOHLER CM 9-1G
W CrMo9 Si
ER80S-B8

BOHLER C 9 MV-IG
W CrMo91
ER90S-B9

BOHLERCN 18/11-IG
W199H

ER19-10H

1.4948(mod.)

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zlozenie

C=01%
Si=0,6%
Mn = 1,0%
Cr=12%
Mo =0,5%
P <0,012%
As <0,010%
Sb < 0,005%
Sn <0,006%

C=0,08%
Si=0,6%
Mn =0,9%
Cr=0,45%
Mo = 0,85%
V=0,35%

C=0,06%
Si=0,7%
Mn=1,1%
Cr=2,6%
Mo =1,0%

C=0,08%
Si=0,4%
Mn =0,5%
Cr=5,8%
Mo = 0,6%

C=0,07%
Si=0,5%
Mn =0,5%
Cr=9,0%
Mo =0,9%

C=0,12%
Si=0,3%
Mn =0,5%
Cr=9,0%
Ni=0,7%
Mo =0,9%
V=02%
Nb = 0,055%

C=0,05%
Si=0,4%
Mn =1,4%
Cr=18,8%
Ni =98%
FN =3-8%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =490 MPa
R, =590 MPa
A, =25%
A,=250J..20 °C

R, =520 MPa
R, =670 MPa
A, =24%
A,=220J..20°C

R, =470 MPa
R, =600 MPa
A, =23%
A,=1901..20 °C

R,=510 MPa
R, =620 MPa
A, =20%
A,=200J...20 °C

R, =530 MPa
R, =670 MPa
A, =24%
A,=250J..20 °C

R, =660 MPa
R, =760 MPa
A, =17%
A,=55J..20°C

R, =400 MPa
R, =580 MPa
A, =38%
A,=120J..20°C
32J..-10°C

Droty Tig - ziarupevné ocele

Pouzitie

Drot TIG na zvéranie argénom, ocele s obsahom 1,25% Cr, 0,5% Mo -
kotol, rurka, ocelovy plech; zlepsend a cementovana ocel. Pouziva sa
hlavne na zvéranie oceli 13CrMo4-5 (P11 / P12) s prevadzkovymi
teplotami do 570 ° C. Materidl je vhodny na zvéranie s postupnym
chladenim. Vysoké mechanické vlastnosti zvarového kovu. Odolnost
voci zasaditému krakovaniu. Zvarovy povrch moze byt podrobeny
nitridacii, vytvrdzovaniu a temperovaniu. Priad DC(-). Priemer 1,6-3,0mm.
Materidly: 1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728
16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357
G17CrMo5-5.

Drot TIG Specialne navrhnuty pre zakladny kov 14MoV6-3 (1/2 Cr 1/2
Mo 1/4 V). Schvélené v dlhodobom stave az do teploty +560 ° C. Pevny,
odolny proti praskaniu. Prdd DC(-). Priemer 2,4mm.

Materidly: 1.7715 14MoV6-3, 1.7733 24CrMoV5-5, 1.7709 21CrMoV5-7,
1.8070 21CrMoV5-11,1.7706 G17CrMoV5-10,

ASTM A389 Gr. C23 a. C24; A405 Gr. P24; UNS 121610.

Drot TIG na zvaranie kotlov, plechov, rir a oceli pouzivanych v petro-
chemickom priemysle. Hlavne navrhnuté pre zvaranie oceli 10CrM09-10
s prevadzkovou teplotou do 600 ° C. Vzhladom na velmi nizky obsah
necistot zvarovy kov ma vysoku dlhodobu Zivotnost na trovni
zakladného kovu, odolny voci praskaniu. Hladky povrch zvaru.

Prad DC(-). Priemer 1,6-3,0mm.

Materidly: 1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo09-10.

Drot TIG na zvaéranie oceli s obsahom 5% Cr a 0,5% Mo, pracujucich v
podmienkach vysokoteplotnej hydrogenacie v rafinériach. Drot je
urceny hlavne na zvéranie oceli typu X12SgMo5, P5, pracujucich pri
teplotéch do 600 ° C. Predhrievanie, prechodova teplota 300-350 ° C.
Prad DC(-). Priemer 1,6mm-3,0mm.

Materidly: 1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMo5,ASTM A213 Gr. T5; A217
Gr. C5; A335 Gr. P5.

Drot TIG s obsahom 9% Cr a 1% Mo pre zvéranie Ziaruvzdornych oceli
pracujucich pri vysokoteplotnej hydrogendcii, ropné rafinérie. Odporuca
sa na zvaranie oceli typu X12CrMo9-1 (P9). Material poskytuje dlhodobu
pevnost zvaranych spojov pri teplotdch az + 600 ° C.

Prad DC(-). Priemer 1,6mm-2,4mm.

Materidly: 1.7386 X12CrM09-1, 1.7388 X7CrMo9-1, 1.7389 GX12CrMo10
ASTM A217 Gr. C12; A 234 Gr. WP9; A335 Gr. P9.

Dré6t TIG pre zvéranie Ziaruvzdornej martenzitickej ocele s obsahom
chrému 9-12%. Primérne urceny pre ocele P91 a T 91, pracujucich pri
650 ° C. Vysokd odolnost proti prasknutiu, vysokd pevnost a
huzevnatost. Na dosiahnutie najlepsich pevnostnych vlastnosti by
hrdbka vrstvy uloZenej v jednom priechode nemala presiahnut 2 mm.
Prad DC(-). Priemer 2,0mm-3,0mm.

Materidly: 1.4903 X10CrMoVNb9-1,ASTM A199 Gr. T91, A335 Gr. P91,
A213/213M Gr. T91.

Drot TIG s riadenym obsahom feritu (3-8 FN) pre zvaranie austenitickych
CrNi ocele s vysokym obsahom uhlika (napr.: 1,4948 / 304 H), pouzivané
na vyrobu kotlov, reaktorov, turbiny. Vysoké hodnoty dlhodobej
pevnosti pri prevadzkovych teplotach do + 700 ° C (za podmienok
mokrej korézie do + 300 ° C). Prid DC(-). Priemer 2,0mm-3,0mm.
Materidly: 1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11,AlSI 304H, 321H,
347H.
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Dréty TIG

bohlerwelding

Nazov / klasifikacia

BOHLER FA-IG
W 25 4
14820

BOHLER FF-IG
W2212H
ER309(mod.)
1.4829

BOHLER FFB-IG
W 2520 Mn
ER310(mod.)

1.4842

BOHLER

CN 21/33 Mn-IG
W Z2133Nb
1.4850(mod.)

BOHLER

CN 25/35 Nb-IG
W Z25 35 Nb
1.4853

BOHLER

CN 35/45 Nb-IG
W Z3545Nb H

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty Tig - ziaruvzdorné ocele

Chemické
zlozenie

C=0,08%
Si=0,8%
Mn =1,2%
Cr=25,7%
Ni=4,5%

C=0,08%
Si=1,1%
Mn = 1,6%
Cr=23%
Ni = 11,5%

C=0,12%
Si=0,9%
Mn =3,2%
Cr=25%
Ni =20,5%

C=0,2%
Si=0,2%
Mn =2,3%
Cr=22%
Ni =33%
Nb=1,7%

C=042%
Si=1,2%
Mn =1,8%
Cr=26%
Ni = 35%
Nb =1,3%
Fe = bal.

C=0,42%
Si=1,5%
Mn = 1%
Cr=35%
Ni =45,5%
Nb = 0,8%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =540 MPa
R =710 MPa
A, =22%

A =70J..20°C

R, =500 MPa
R_ =630 MPa
A,=32%
A=115J..20°C

R, =420 MPa
R_ =630 MPa
A,=33%
A,=85..20 °C
32)..-196 °C

R, =450 MPa
R,, =620 MPa
A, =17%

A =50J..20°C

R, =400 MPa
R, =600 MPa
A, =8%

R, =450 MPa
R, =550 MPa
A, =6%

Pouzitie

Drot TIG na zvaranie tepelne odolnych, podobnych alebo podobnych
oceli. Feritické austenitické lozisko. Nizky obsah niklu spésobuje, ze tento
drét je zvlast odporacany pre aplikacie zahfiiajuce posobenie sirnej
oxidacie alebo redukcie spalovacich plynov. Odolnost az do +1100 ° C.
Prad DC(-). Priemer 2,4mm.

Materidly: 1.4821 X 20 CrNiSi 25 4, 1.4823 G-X 40 CrNiSi 27 4, 1.4713 X 10
CrAl 7,1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18, 1.4762 X 10 CrAl 25,

1.4710 X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17, AISI 327; ASTM A297HC.

Drot TIG na zvaranie ziaruvzdornych feritickych oceli CrSiAl, v zihacich
zariadeniach, kaliarniach, parnych kotlov, v ropnom a keramickom
priemysle. Austeniticky material s cca 8% feritu /kg. Konecna vrstva
zvarov v oceliach CrSiAl vystavenych posobeniu sirnych plynov musi byt
ulozena pomocou FOX FA alebo FA-IG. Odolnost az do 1000 °C.

Prad DC(-). Priemer 1,6mm-2,4mm.

Materidly: 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12, 1.4826 G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4833

X7 CrNi 23 14,1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl 18,
1.4710 G-X 30 CrSi 6,1.4740 G-X 40 CrSi 17,AlSI 305; ASTM A297HF.

Drot TIG na zvaranie homogénnych zlucenin zZiaruvzdornych oceli:
valcované, liate, vykovky. Pouziva sa na ocele pouzivané v zihacich
peciach, konstrukcii parnych kotlov, parnych potrubiach, ropnych
rafinéridch, vyrobe keramiky a cementu. PIne austeniticka Struktura
zvarového kovu. Odporuca sa na zvaranie produktov pracujicich v
oxida¢nom prostredi, prostredi s obsahom dusika atd. Odporuca sa
vykonat vrstvu obkladov v produktoch pracujucich v médiach
obsahujucich siru pomocou elektrédy FOX FA alebo FA-IG. Odolnost az
do + 1200 ° C. Prad DC(-). Priemer 1,6mm-2,4mm.

Materidly: 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20, 1.4845 X 12 CrNi 25 21, 14828 X 15
CrNiSi 20 12,1.4840 G-X 15 CrNi 25 20, 1.4846 G-X 40 CrNi 25 21, 1.4826
G-X 40 CrNiSi 22 9, 1.4713 X 10 CrAl 7, 1.4724 X 10 CrAl 13, 1.4742 X 10 CrAl
18, 1.4762 X 10 CrAl 25,1.4710 G-X 30 CrSi 6, 1.4740 G-X 40 CrSi 17.

Drot TIG pre zvaranie ziaruvzdornych oceli a oceli s podobnym
chemickym zloZenim. Vhodné pre teploty az do +1050 °C. Nizky obsah
siry. Vhodny pre zvaranie pyrolyznych rur. Prad DC(-). Priemer 2,0-3,2mm.
Materidly: 1.4876 X10 NiCrAlITi 32 20,1.4859 GX10 NiCrNb 32 20,1.4958 X5
NiCrAlITi 31 20,1.4959 X8 NiCrAITi 32 21,UNS N08800, N08810, N08811.

Drot TIG na zvaranie ziaruvzdornych oceli s rovnakym alebo podobnym
chemickym zloZenim. Prevéadzkova teplota do 1150 ° C. Dr6t sa odporuca
na zvéranie pyrolyznych rar. Prad DC(-). Priemer 2,4mm-3,2mm.
Materialy: GX40NiCrSiNb35-25 (1.4852),G-X40 NiCrSi 35 25 (1.4857).

Dro6t TIG na zvaranie Ziaruvzdornych oceli s rovnakym alebo podobnym
chemickym zlozenim. Prevéddzkova teplota do 1180 ° C. Drét sa odporuca
na zvéranie pyrolyznych rar. Prid DC(-). Priemer 2,0mm-3,2mm.
Materialy: GX 45NiCrNbSiTi45-35.
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Nazov / klasifikacia

BOHLER CN 13/4-1G
Wi134
ER410 NiMo(mod.)

BOHLER EAS 2-I1G
W199L

ER308 L

14316

BOHLER SAS 2-I1G
W 199Nb

ER347

1.4551

BOHLER EAS 4 M-IG
W19123L

ER316 L

1.4430

BOHLER SAS 4-IG
W 19123 Nb
ER318(mod.)

1.4576

BOHLER ASN 5-1G
WZ18165NL

ER317 LN(mod.)
1.4453(mod.)

BOHLER AM 400-1G
WZ221784NL
1.3954

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty Tig - nehrdzavejuce ocele

Chemické
zlozenie

C<0,02%
Si=0,7%
Mn =0,6%
Cr=12,3%
Ni=4,7%
Mo =0,5%

C=0,02%
Si=0,5%
Mn=1,7%
Cr=20%
Ni = 10,0%

C=0,05%
Si=0,5%
Mn =1,8%
Cr=19,5%
Ni=9,5%
Nb =+

C=0,02%
Si=0,8%
Mn=1,7%
Cr=18,5%
Ni=12,3%
Mo = 2,6%

C=0,04%
Si=0,4%
Mn=1,7%
Cr=19,5%
Ni =11,5%
Mo =2,7%
Nb =+

C=0,02%
Si=0,2%
Mn =5,0%
Cr=19%
Ni=16,5%
Mo =4,1%
N =0,16%
PRENn = 38%
FN < 0,5%

C=0,02%
Si=0,7%
Mn =7,5%
Cr=22,2%
Ni=18,1%
Mo = 3,6%
N=0,22%
PREn = 36,9%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R,=915 MPa
R_=1000 MPa
A,=15%

A =85J..20°C

R, =450 MPa
R,, =620 MPa
A, =38%

A =150J..20°C
75)..-269 °C

R, =490 MPa
R, =660 MPa
A, =35%
A,=140J..20 °C
32J..-196 °C

R, =470 MPa
R, =650 MPa
A, =38%
A,=140J..20°C
32J..-196 °C

R, =520 MPa
R, =700 MPa
A, =35%

A =120J..20°C
32J..-120°C

R, =440 MPa
R, =650 MPa
A, =35%
A,=120J..20°C

R, =480 MPa
R, =700 MPa
A.=35%

A =170J..20°C
32J..-196 °C

Pouzitie

Drot TIG s nizkym obsahom uhlika, 13% Cr 4% Ni vhodna pre makké
martenzitické ocele ako 1.4313 / CA 6 NM. Navrhnutd s presne vyladenou
legovacou kompoziciou vytvarajlicou zvarové usadeniny s velmi dobrou
taznostou, odolnostou voci CVN a odolnostou vodi trhline napriek
vysokej pevnosti. Velmi populdrny pri konstrukcii vodnych turbin.

Prad DC(-). Priemer 2,0mm-2,4mm.

Materidly: 1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4,
1.4414 GX4CrNiMo13-4,ACl Gr. CA 6 NM.

Drot TIG typu ER308L vhodny nielen pre standardné zvaracie prace, ale
aj pre kryogénne aplikacie az do -269 ° C. Dobra zvéracia a zmacacia
charakteristika BOHLER EAS 2-IG, ako aj odolnost vodi korézii az do

+350 ° C. Prad DC(-). Priemer 1,6mm-3,0mm.

Materidly: 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8,1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550
X6CrNiNb18-10,AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8Cor D.

Drot TIG typu ER347 bol vyvinuty na velmi presnud analyzu na vytvorenie
zvarovej usadeniny s vysokou cistotou a odolnostou proti korézii. CVN
hlzevnatost az do -196 ° C, odolna proti korézii az do +400 ° C.

Prad DC(-). Priemer 1,6mm-3,0mm.

Materidly: 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX-
5CrNiNb19-11,1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5Cr-
NiNb18-10,1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11,AlISI 347,321, 302,
304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;A320 Gr. B8C or D.

Drot TIG typu ER 316L s vysokou cistotou a odolnostou voci kordzii. CVN
huzevnatost az do -196 ° C, odolnd proti medzikrystalickej korézii az do
+400 ° C. Prud DC(-). Priemer 1,6mm-3,0mm.

Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409 GX2CrNi-
Mo 19-11-2, UNS S31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Ch.

Drét TIG typu ER318 je urceny pre vysoko kvalitné zvaranie, CrNiMo oceli
stabilizovanych Ti a Nb. Vynikajuce operativne vlastnosti, minimalny
rozstrek. Odolnost proti kordzii pri teplotach az do 400 ° C. Pri nizkych
teplotach udrzuje pracovné vlastnosti az do-120 ° C.

Prad DC(-). Priemer 1,6mm-3,0mm.

Materidly: 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2,1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12,1.4436 X3CrNiMo17-13-3,AlSI 316L, 316Ti,
316Ch.

Dré6t TIG s obsahom 4% Mo pre manualne zvéranie argénom z CrNi oceli
typu 1.4434 / 317L. Zvarany kov je stabilny austenit. (PREn> 35) v
kombinacii s vysokymi hodnotami rdzovej hizevnatosti pri nizkych
teplotach az do -196 ° C. Odolnost voci interkrystalickej kordzii do

+400 ° C. Prad DC(-). Priemer 1,6mm-2,4mm.

Materidly: 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429
X2CrNiMoN17-13-3,1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12
AlSI 316Cb, 316 LN, 317LN, 317L, UNS S31726.

Drot TIG s legovanim N. Plne austeniticky a nemagneticky, vynimocny
pre svoju mimoriadne vysoku odolnost proti kordzii na Strbinach a
praskaniu. Vynikajuca kryogénna huzevnatost. Vhodné pre prevadzkové
teploty do +350 ° C a az do +400 ° C v médiéch, ktoré nevyvolavaju
medzikrystalickd koréziu. Pouziva sa na zariadenia na odsolovanie
morskej vody, odstredivky, bieliace zariadenia a Specialne stavby lodi.
Prad DC(-). Priemer 2,0mm

Materidly: 1.3948 X4CrNiMnMoN19-13-8, 1.3951 X2CrNiMoN22-15, 1.3952
X2CrNiMoN18-14-3,1.3964 X2CrNiMnMoNNb21-16-5-3, 1.4439 X2CrNi-
MoN17-13-5.

www.goweld.sk

Dréty TIG




Dréty TIG

bohlereding

Nazov / klasifikacia

BOHLER

CN 20/25 M-IG
W Z 20255 CuNL
ER385(mod.)
1.4519(mod.)

BOHLER CN 22/9 N-IG
W 2293 NL

ER2209

1.4462(mod.)

BOHLER

CN 25/9 CuT-IG
W 2594 NL
ER2553(mod.)

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty Tig - nehrdzavejuce ocele

Mechanické
hodnoty
zvaru

Chemické
zloZenie

C=0,02%
Si= 0,7%
Mn =4,7% Re — 440 MPa
Cr=20% R’ =670 MPa
Ni=25,4% A, = 42%
Mo =6,2% AV='|'|5J20 °C
Cu= 1,5% 72J..-269 °C
N=0,12%
PREn > 45%
C=0,015%
i= 0,
l\iln —01,47{;) R, =600 MPa
Cr=22,5% RmA= 6100 l;/lPa
Ni=8,8% ,=33%
Mo = 3,2% A =150J...20 °C
N= 0,1’5% 60J...-40 °C
PREn > 35%
C=0,02%
Si=0,3%
Mn = 0,8%
Cr=25,5% R, =700 MPa
Ni = 9,5% R_ =850 MPa
Mo = é 7% A, =25%
Cu =0,6% A =120J..20°C
N 100J..-50 °C
T=0,6%
PREn > 40%

Pouzitie

Dr6t TIG s obsahom Mo 4 az 5% pre zvéranie argénom z CrNi oceli typu
1.4539 / 904L. Vysoky potencial odolnosti proti korézii. Vysoky obsah
Mo. Plne austeniticka Struktura zvarového kovu je odolna proti medzi-
krystalickej korézii a proti korézii v prostredi obsahujicom chlér. Vysoka
odolnost voci kyseline sirovej, fosforecnej, octovej a mravcej. Tendencia
k intergranularnej kordzii je minimalizovana kvoli malému obsahu uhlika
v zvaranom kove. Zvyseny obsah niklu poskytuje dodato¢nu odolnost
proti praskaniu. Pouziva sa pri inStaldcii zariadeni, ktoré vyrabaju latky
obsahujtice siru a fosfor. Prid DC(-). Priemer 1,6mm-2,4mm.

Materidly: 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537
X1CrNiMoCuN25-25-5,UNS N08904, S31726.

Drot TIG vhodny pre zvaranie feriticko-austentickych duplexnych oceli.
Aj cez vysoku pevnost a taznost zvaru, ma vynikajucu odolnost proti
kordzii pod napatim. Ma velmi dobré operativne vlastnosti.

Prad DC(-). Priemer 1,6mm-3,2mm.

Materidly: 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 spolu s 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 spolu s P235GH / P265GH, S255N, P295GH,
S355N, 16Mo3,UNS S31803, S32205.

Vysoko legovany dr6t TIG na zvdranie austeniticko-feritickych super
duplexnych oceli. Vdaka $pecidlnemu legovaniu mé vynikajuice
mechanické vlastnosti zvarového kovu a odolnost pred jamkovou kord-
ziou a koréziou pod napétim. Prevadzkova teplota od -50 ° C do + 250 °C,
hlavne Offshore. Odporuca sa na zvéranie oceli pouzivanych pri vyrobe
namornych plosin. Prad DC(-). Priemer 2,0mm-2,4mm.

Materidly: 1.4501 X2CrNiMoCuWN 25-7-4,UNS S 32750, S 32760,ZERON
100, SAF 25/07, FALC 100.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty Tig - pre Specialne pouzitie

Chemické Mechanické

Nézov / klasifikacia Zlozenie hodnoty Pouzitie
zvaru

Drot TIG typu ER307 pre mnoho aplikacii. Zvarany kov sa vyznacuje
vysokou plasticitou, pevnostou a odolnostou voci praskaniu. Zvarany
kov nie je krehky v rozmedzi od -110 ° C do 500 ° C. Odolnost pri
teplotach do 850 ° C. Schopnost pouzivat drét na prevadzkové teploty
. C=0,08% R =460 MPa naq 650 VC.VZvar‘avny kov moze byt.tepe!ne spracova.ny,.oSioI.ny voci
BOHLER A 7 CN-IG . e kavitacii. Taznost $vu sa udrziava aj pri silnom stupni miesania pocas
Si=0,9% R =660 MPa P £ i p p p , .
W 18 8 Mn o zvarania tazko zvaranych, problémovych oceli a v pripadoch vystavenia

Mn =7% A.=38% p - . A o iy 3
ER307(mod.) Cr=19,0% A =1520J...20 oC tepelnému 3oku, aIc-E‘bo tvorbe stupnice. Drét ma vynikajucu zméacavost.
1.4370 Ni= 9% V32J 110°C Predohrev a tepelné spracovanie po zvarani je ur¢ené vlastnostami
zakladného kovu. Prid DC(-). Priemer 1,6mm-3,0mm.
Pouziva sa na vyrobu, opravu a preventivnu tdrzbu. Zvaranie
manganovej ocele 14%, 13 az 17% Cr teplovzdorna ocel, pancier a
temperované uhlikové ocele, ocele typu AlSI 410, 420, 430. Pouziva sa na
navéranie prevodovky, ventilov, turbinovej lopatky a atd.
Drot TIG typu ER308Mo. Je urceny na rozdielne spoje a zvaranie
C=006% & _ssonp op:jé\itenl’. P}?|n|fka niiél’bobcsarll d;)r(()'jmu a feritu ako 309L, co vedie k tlgmu,
2 . L= a zedifuzia uhlika a tvorba Cr-karbidu sa znizi po zvarani a znizenie obsa-
VBVCZ)OI-!I(;ER CN19/9 M-IG l\iln_=01’7;/((’)/o R_=750MPa hu feritu je mozné dosiahnut v druhej vrstve 316L plastov. Vhodné pre
d Cr 2(’)0/ A, =35% prevadzkové teploty -60 ° C do +300 ° C. Prad DC(-). Priemer 1,6-2,4mm.
L)) Ni= 100/0 A =150J..20°C Materidly: vysokopevnostné ocele, konstrukéné ocele, QT ocele,
el Mcl>_= 3 32/0 32J)..-80°C  pancierové dosky, ocele s vysokym legovanim Cr a CrNi ocele,
! austenitické mangénové ocele.
9
=
Drot TIG typu ER309L. Zvéranie rozdielnych spojov s priemernym >\
obsahom feritu 16FN. Ma dobré operativne vlastnosti zvarania, b
. C=002% R =440 MPa zmacania a tekutost. Odolnost voci MKK do 400 °C. Vhodny pre ‘g
BOHLER CN 23/12-1G Gi— 0 o R’ — 590 MPa prevéadzkové teploty -80 °C a +30 °C. Pouziva sa na zvaranie tazko [a)
W2312L : O obrobitelnych materialov s rizikom vzniku trhlin. Spoje austeniticko-
Mn =1,7% A.=34% S 2 . 2 .
ER309 L Cr=24% A =1550J...20 oC ferltlcl.<f-:- ocele, platovanie. P,rud DC(-). Ptlemevr 1,,6mm—2,4mm.
1.4332 Ni = 13,2% §2J...-120 oC Materidly: vysokopevnostné ocele, konstrukéné ocele, QT ocele,

pancierové dosky, ocele s vysokym obsahom Cr a CrNi ocele,
austenitické Mn ocele, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, G18NiMoCr3-7.

www.goweld.sk




Dréty TIG

bohlerwelding

Nazov / klasifikacia

BOHLER NIBAS 625-I1G

NiCr 625-1G*

S Ni6625 (NiCr22Mo9Nb)
SG-NiCr 21 Mo 9 Nb
ERNiCrMo-3

24831

BOHLER NiCr 70 Nb-IG

NIBAS 70/20-IG

S Ni6082 (NiCr20Mn3Nb)
SG-NiCr 20 Nb

ERNICr-3

2.4806

BOHLER NIBAS C 24-I1G
S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
SG-NiCr23Mo16

ERNiCrMo-13

24607

BOHLER NIBAS 617-1G
SNi6617 (NiCr22Co12 Mo)
SG-NiCr22Co12Mo9
ERNiCrCoMo-1

24627

BOHLER NIBAS 400-1G
S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
SG-NiCu30Mn3Ti

24377

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty Tig - na baze zliatiny niklu

Chemické

zlozenie

C<0,02%
Si=0,1%
Mn =0,1%
Cr=21,5%
Ni > 60%
Mo = 9%
Nb = 3,6%
Fe <2%

C<0,03%
Si=0,1%
Mn = 3%
Cr=20%
Ni > 67%
Ti=+
Nb =2,5%
Fe<1,7%

C=0,01%
Si=0,1%
Mn < 0,5%
Cr=23%
Ni = bal
Mo = 16%
Ni = bal
Fe < 1%

C=0,05%
Si=0,1%
Mn =0,1%
Cr=21,5%
Ni = bal.
Mo = 9%
Co=11%
Al=1%
Ti=0,5%
Fe=1%

C<0,02%
Si=0,3%
Mn =3,2%
Cu=29%
Ni = bal.
Ti=2,4%
Fe =1%
Al < 1%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =540 MPa
R_ =800 MPa
A, =38%
A,=1601...20 °C
130J..-196 °C

R, =440 MPa
R, =680 MPa
A, =42%
A,=190J..20 °C
100J..-196 °C

R, =450 MPa
R_ =700 MPa
A,=35%
A,=120J...°C

R, =450 MPa
R, =700 MPa
A, =30%

A =60°C

R, =300 MPa
R_ =500 MPa
A, =35%
A,=1501..°C

Pouzitie

Drot TIG pre vysoko kvalitné zvary na baze niklovych zliatin napr. 625 a
825, CrNiMo oceli s vysokym obsahom Mo. Je vhodny aj pre Ziarupevné
a ziaruvzdorné ocele, ocele odolavajuce okujam pracujuce pri nizkych
teplotach, heterogénne spoje a nizkolegované ocele. Vhodny pre
tlakové nadoby v rozsahu pracovnych tepl6t -196 °C az +550 °C. Odolava
okujam do 1200 °C v prostredi bez siry. Prad DC(-). Priemer 1,6-2,4mm.
Materidly: 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15

Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,1.4876,X 10 NiCrAITi 32 20 H, 1.4876 X 10
NiCrAlITi 32 20, 1.4529 X1INiCrMoCuN25-20-7,X 2 CrNiMoCuN 20 18 6,
2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu,P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9,
ASTM A 553 Gr.1,Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800, 9 % Ni-ocele.

Drot TIG na zvaranie niklovych zliatin, Ziarupevnych oceli, kryogénnych
oceli, zvéranie nerovnakych a tazko zvaratelnych oceli. ZvIast sa
odporuca pre odlisné zliceniny, ktoré pracuju pri teplotach nad

300 ° C, alebo su vystavené tepelnému spracovaniu. Pouziva sa na
vyrobu vysokotlakovych nddob s pracovnymi teplotami od -196 ° C do
+ 550 ° C, tepelnou odolnostou pri teplotach do 1200 ° C (v atmosfére
bez zltcenin siry). Zvarany kov je odolny voci krehkosti, diftizia uhlika
pri zvysenych teplotach je velmi obmedzend. Odolnost voci tepelnému
Soku a tepelnému cyklu, vysokd odolnost proti korézii, plne austeniticka
Struktura, nizky koeficient tepelnej roztaznosti.

Prad DC(-). Priemer 1,6mm-2,4mm.

Materidly: Zliatiny, nelegované a zZiaruvzdorné ocele, nizkoteplotné ocele
typu X8Ni9, Cr a CrNi, rézne zliceniny, niklové zliatiny atd. Odporucané
pre Incoloy 800, 2,4640 Ni Cr 15 Fe, 2,4817 LC-NiCr 15 Fe, 2,4867 NiCr
6015, Inconel 600, Inconel 600 L atd"

Drot TIG pre najvyssie naroky na koréziu a zvéranie ocelovych zakladov
Ni, napr. UNS N06059, N06022, 2.4605, 2.4602, ako aj pre spajanie tychto
tried s nizkolegovanou a nehrdzavejicou ocelou. Tiez je vhodny na
povrchové Upravy nizkolegovanych oceli. PouZiva sa predovietkym na
zvéranie komponentov v zavodoch na chemické procesy s vysoko
korozivnymi médiami. Vynikajuca odolnost voci korézii a trhline.
Vynimoc¢na odolnost voci kontaminovanym oxidujucim minerdlnym
kyselinam, kyselindm octovym a anhydridom kyseliny octovej, hortcej
kontaminovanej kyseline sirovej a kyseliny fosforecnej.

Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm.

Materidly: NiCr21Mo14W (2.4602), NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr15W
(2.4819), NiCr23Mo16Al, (2.4605), X2 CrNiMnMoNbN25-18-5-4 (1.4565),
Alloy 59, UNS, N06059; N06022, B575, B626.

Drot TIG na zvaranie niklovych zliatin, Ziaruvzdornych oceli, odliatkov,
ako su 2.4663 (NiCr21Co12Mo), 2.4851 (NiCr23Fe), 1.4876 (X10 NiCrAl-
Ti3220), 1.4859 (GX10 NiCrNb3220). Zvarany kov je odolny proti
horticemu praskaniu, prevadzkové teploty do + 1000 ° C. Odolnost voci
teplotam az do 1100 ° C. Vysoka odolnost proti korézii horticich
oxidujucich a karbidujtcich plynov v atmosfére, napriklad: plynové
turbiny, zariadenia na vyrobu etylénu atd.

Prad DC(-). Priemer 2,0-2,4mm.

Materidly: X10NiCrAITi32-20 (1.4876),NiCr23Fe (2.4851)
GX10NiCrNb32-20 (1.4859), NiCr23Co12Mo (2.4663),Alloy 617, NO6617.
Drot TIG pre spajanie a povrchovu Upravu zliatin niklu a medi a oceli
pokovovanych niklom a medou. Zvlast vhodna pre nasledujuce
materialy: zliatina 400, N04400, 2,4360 NiCu30Fe, 2,4375 NiCu30Al.
Pouziva sa tiez na spajanie roznych materidlov, ako je ocel, med'a zliatiny
medi, ocel na zliatiny niklu a medi. Vynikajuca odolnost voci kordzii
pred chloridom a Siroky rozsah morskych a chemickych poziadaviek.
Tieto materidly sa pouzivaju pri konstrukcii pristrojov vysokej kvality,
predovietkym pre chemicky a petrochemicky priemysel. Specidlnym
aplikacnym polom je vyroba zariadeni na odparovanie morskej vody a
namorného vybavenia. Prad DC(-). Priemer 1,6mm-2,4mm.

Materidly: NiCu30Fe (2.4360), NiCu30Al (2.4375)

UNS N04400, N05500, Ni ocele, Alloy 400, ASTM B 127, B 165.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Rurkové droty - nelegované a nizkolegované ocele

Chemické Mechanické

Nazov / klasifikacia Zlozenie hodnoty Pouzitie

Zvaru

Rurkovy drot rutilového typu s rychlo odstranujicou troskou na zvaranie
polohy. Siroka $kala prevadzkovania drétov v rezime prenosu pridu
dovoluje bez zmeny nastavenia zvaracich parametrov vykonat pracu vo

BOHLERTi 52-FD R,=490 MPa vsetkych priestorovych polohach, a to aj zhora nadol. Vysoké

C=0,06% R =580 MPa mechanické vlastnosti, tuhnica troska, nizky rozstrek; hladky, maly
R‘é’ ; :: 2"11 :51 g Si=0,5% A, =26% vlo¢kovity povrch zvaru; vynikajica zmacavost prechodov. U¢innost
Mn =1,2% A =180J..20°C povrchovej pravy az do 8 kg / h.
E;:I] ,'\*A‘L . Ti=+ 130J..20°C  Prud DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm Argén +15-25 % CO, / 100% CO..

90J..-40°C  Materiély: ocele do medze prietaznosti 460 N/mm?>.

$235J2G3 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J2S, AH, DH,
EH, S255N- S355N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT,
S355GT, L210 - L360NB,P235G1TH, P255G1TH.
Rurkovy drot rutilového typu. Vynikajuce zvaracie vlastnosti vo vsetkych
polohach. Velmi dobré mechanické vlastnosti, jednoducha
odstranitelnost trosky, nizka hladina rozstreku, hladké a dobre tvarované
guldcky s kvalitou RTG. Vyssi zvaraci prad (230 A). Zvlast vhodné pre
zvaranie hlavnych platni v stavbach lodi, ocelovych a mostnych

R,=520 MPa konstrukciach. Prad DC(+). Priemer 1,0mm-1,6mm. Argén +15-25C0O, /

BOHLERTi 52 W-FD

C=0,05% R =580MPa 100%CO,.
E‘é ; :z ?11 :51 0 Si=0,5% A, =24% Materiély: ocele do medze prietaznosti 460 N/mm?. 5235 - S355J4G3,
Mn=13%  A=140J..20°C GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - 5235J4S, AH, DH, EH, S255N -
E;}wa FJ'8H . Ti=+ 110J..-20°C  S355N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT, $355GT, L210

95J)..-40°C - L360NB, X42-X 60, P235G1TH, P255G1TH,ASTM A27 u. A36 Gr. all; A106
Gr. A, B A214; A 242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,C, D; A285 Gr. A,
B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556

Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 G907 Gr. 30, 33,
36, 40; Gr. all;A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; AA841; A851 Gr. 1,
2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50;API 5L X42-X60.

Rurkovy drot s kovovym praskom pre poloautomatické a automatické
zvaranie nizkolegovanych a vysoko pevnych jemnozrnnych oceli. Vysoka
miera prechodu kovu do zvarového kupela 93 - 97%, rychlost penetracie
az 9 kg / h. Stabilna praca v rezime prenosu pradu s minimalnym
rozstrekom. Minimalna tvorba trosky umoznuje viacvrstvové zvaranie
bez odstranenia medzivrstvy. Vyborna penetracia a zmacavost, bez

Rurkové droty

BOHLER HL 51-FD C=007% 26 ;2912 m: porov. Prud DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Argdn + 15-25% CO,.

T464 M M 2 H5 Gi— (’) 7% mA —279% Materiély: ocele do medze klzu 460 N/mmZ. $235J2G3 - $355J2G3, GE200,

E70C-6MH4 Mn = 1’ 506 A =1530J...20 oC GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH, EH, S255N

E48C-6MH4 ! V9OJ 40°C S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, $235G2T, S255GT, S355GT,

L210 - L360NB,P235G1TH, P255G1TH, ASTM A27 a. A36 Gr. all; A106 Gr. A,
B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B,C, D; A285 Gr. A, B, G
A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A;
A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656
Gr.50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr. 45; A936 Gr. 50;API 5L X42 - X60.
Rurkovy drot s kovovym praskom. Doporucené pre jedno i viacvrstvé
zvaranie v ochrannom plyne. Ma vynikajlice vlastnosti zvaroy,
pracujucich i pri nizkych teplotach. Dobré formovanie polohovych
zvarov, nizky obsah vodika HD < 5 ml/100g) a vysoku vrubovu
huzevnatost. Minimalna tvorba oxidov. PouZitie pre Standardné
konstrukéné ocele, jemnozrnné ocele. Rozsah prevadzkovych teplot
= R,=420MPa -50 do +450 °C. Prid DC(+). Priemer 1,2mm a 1,6mm.

?g?lz-fﬂlfwi-zlh 553'FD cSi_zo(,)o;jf R, =570 MPa Plyn Argon + 15-25% CO,.

£70 C-GM H4 Mn = 1 2% A, =22% Materialy: ocele do medze prietaznosti 460 N/mm?,

£48 C-GM Ha Ni= 0”9% A ,=100J..20°C 5235 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH,

47)..-50°C  EH, S255N -S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, 5235G2T, S255GT,
S355GT, L210 - L360NB,X 42-X 60, P235G1TH, P255G1TH,ASTM A27 u. A36
Gr. all; A106 Gr. A, B A214; A242 Gr.1-5; A266 Gr. 1, 2, 4, A283 Gr. A, B,C, D;
A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45 572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all A607
Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851
Gr. 1,2; A935 Gr.45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Rurkové droty - vysokopevnostné ocele, nizkolegované

Chemické Mechanické

Nazov / klasifikacia Jlozenie hodnoty Pouzitie

zZvaru

Rurkovy drot rutilového typu na zvéranie vo vietkych polohéach.
Spolahlivé mechanické vlastnosti zvarového kovu pri teplotach do
-60 ° C. Rychlo nastavitelnd troska zabezpecuje riadenie a podporu
zvarového kupela, umoznuje polohové zvaranie pri pride az do 250

. C=006% R,=500MPa A.Striekanie je minimalizované. Vyborné prekrytie medzery, hladky
BOHLERTi 60-FD Siz 0’ 45% R_=560MPa povrch.Je uréeny predovietkym pre pozi¢né zvaranie tupych a kitovych
T5061NiPM1HS5 Mn =’1 2% A, =19% spojov z cv>cele S, medzou klzu 4610 N/ mtn 2 .Pguiivany v konétrukFii
E81T1-NiMH8 Ni = O,éS% A ,=120J..20°C offshore Struktdr, stavby, kovovych konstrukcii s vysokou pevnostou.

47)..-60°C  Prad DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Argén + 15-25%CO0,.
Materialy: E295, E335, S355J2G3, C35-C45, L210 - L450NB, L245MB
- L450MB, P310GH, P355 NL1 -P460NL1, P355NL2 - PA60NL2, S380N -
S460N, P355NH-P460NH, S380NL - S460NL,S380NL1 - S460NL2, GE260-
-GE300, ASTM A516 Gr. 65, A572 Gr. 55, 60, 65, A618 Gr. |, A537 Gr. 1-3.

Rurkové droty - ziarupevné ocele
Al Mechanické
Nazov / klasifikacia (;ng:ite hodnoty Pouzitie
Zvaru
C=0,10%
> Si<0,3% Rurkovy drét s kovovym praskom na zvéranie Ziaruvzdornych
o . Mn = 0,6% R =690 MPa martenzitickych oceli s obsahom chrému 9-12%. Predovsetkym urceny
<0 BOHLER C 9 MV-MC Cr=9% R = 760MPa PTe ocele T 91 a P91. Na dosiahnutie najlepsich pevnostnych vlastnosti
S T CrMo91 Ni=0,7% mA_ — 18% by hrabka vrstvy nanesenej v jednom priechode nemala presiahnut 2
O EC90S-B9 Mo = 1% A =éOJ 20°C mm. Prdd DC(+). Priemer 1,2mm. Argén +2,5%C0, / Argon + 15-20% CO,.
¢/ V=0,2% A7 Materidly: 1.4903 X10CrMoVNb9-1,ASTM A199 Gr. T91, A335 Gr. P91,
> Nb = 0,055% A213/213M Gr. T91.
3 N = 0,04%
- Rurkovy drot rutilového typu pre austenitickt CrNi ocel ako 1.4948 /
E 304H. Zvaraci kov je vhodny pre prevadzkové teploty az do cca.
= C=0,06% + 700 ° C. Dosahuje vysoku produktivitu a je lahko ovladatelny, dosahuje
BOHLER E 308 H-FD Si=0,5% R,=390 MPa vynikajuce zvaracie charakteristiky, takmer Ziadna tvorba rozstreku a
TZ199HRM3 Mn = 1,1% R_=585MPa odfarbenie naterov, hladka povrchova dprava. Zvysena rychlost, ako
E?)ZO;Z_?OHE c3 Cr=19,4% A,=42% aj mala naroc¢nost na cCistenie. Zvarana vrstva je odolna voci oterua s
: Ni=10,1% A =80J..20°C vysokym obsahom feritov.
E308HTO-1 FN =3-8% Praid DC(+). Priemer 1,2mm. Argén + 15-25% CO, / 100% CO,
Materidly: 1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9,AlSI 304, 304H, 321H,
347H.
BOHLER C=0,06% Rurkovy drét rutilového typu urceny na zvaranie austenitickej CrNi ocele
E 308 HPW-FD Si=0,5% R,=390 MPa  1.4989. Prevadzkova teplota do 700 ° C. Vysoka rychlost, hladky cisty
TZ199HPM 1 Mn =1,1% R =585MPa zvar, odolnost voci poskrabaniu, minimalny rozstrek.
TZ199HPC1 Cr=19,4% A, =8% Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argén +15-25% CO, / 100% CO,,.
E308HT1-4 Ni=10,1% A=90J..20°C Materialy: 1.4948 X6CrNi18-11, 1.4878 X12CrNiTi18-9,AISI 304, 304H, 321H,
E308HT1-1 FN =3-8% 347H.

Ruarkové droty - niklové zliatiny

Chemické Mechanické

Nazov / klasifikacia Zlozenie hodnoty Pouzitie

zZvaru

Rurkovy drot rutilového typu na zvéranie v spodnej a vodorovnej
polohy. Je urc¢eny na poloautomatické zvaranie niklovych zliatin,

= (0)
's C. 0.03% R_=400MPa Ziaruvzdornych oceli, kryogénnych oceli, zvarania nerovnakych a tazko
BOHLER Si=0,4% e e o e - o
Mn = 3.20 R =650 MPa zvaratelnych oceli. Zvlast sa odporica na zvaranie feriticko-
NIBAS ZO/ZO'FD Ni —_6;0/ ° A, =39% austenitickych oceli s prevadzkovou teplotou nad + 300 ° C a pre
Ni .6082 (NiCr20Mn3Nb) Nb B 5 5; A =135J..20°C vyrobky vyzadujlice tepelné spracovanie, pre tlakové nadoby -196 °C az
ENiCr-3T0-4 Fe_— 2'%0 110J..-196 °C 550 °C. Odolnost voti tepelnému soku, kordzii, nizky koeficient

roztaznosti.Prad DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Argén + 15-25% CO,,.
Materidly: 2.4816 Ni Cr 15 Fe, 2.4817 LC-NiCr 15 Fe, Alloy 600, Alloy 600 L.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Rurkové droty - nehrdzavejuce ocele, vysokolegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER CN 13/4-MC
T134 MM2
EC410NiMo(mod.)

BOHLER EAS 2-MC
T199LMM 1
EC308L

BOHLER EAS 4 M-MC
T19123LMM1
EC316L

BOHLER EAS 2-FD
T199LRM3
T199LRC3

E308LT0-4

E308LTO-1

BOHLER EAS 2 PW-FD
T199LP M1

T199LPCI

E308LT1-4

E308LT1-1

BOHLER SAS 2-FD
T199NbRM3
T199NbRC3

E34770-4

E3477T0-1

Chemické
zloZenie

C<0,025%
Si=0,7%
Mn =0,9%
Cr=12%
Ni =4,6%
Mo = 0,6%

C<0,03%
Si=0,6%
Mn =1,4%
Cr=19,8%
Ni=10,2%

C<0,03%
Si=0,6%
Mn =1,4%
Cr=18,8%
Ni=12,2%
Mo =2,7%

C=0,03%
Si=0,7%
Mn =1,5%
Cr=19,8%
Ni=10,2%

C=0,03%
Si=0,7%
Mn =1,5%
Cr=19,8%
Ni=10,2%

C=0,03%
Si=0,7%
Mn = 141%
Cr=19%
Ni=10,4%
Nb =+

Mechanické
hodnoty
zZvaru

R, =800 MPa
R, =990 MPa
A, =12%
A,=40J..20°C

R.=380 MPa
R_ =540 MPa
A,=37%
A,=80J..20°C
40J..-196° C

R, =410 MPa
R, =560 MPa
A,=34%
A=75J..20°C
32J..-196°C

R, =380 MPa
R_ =560 MPa
A,=40%
A,=60J..20°C
35J..-196° C

R, =380 MPa
R, =560 MPa
A,=40%
A,=70)..20°C
45)..196°C

R, =420 MPa
R, =600 MPa
A,=35%
A=75J..20°C
45)..-120°C
32J..-196°C

Pouzitie

Rurkovy drot na vyrobu a opravu komponentov vodnej turbiny,
vyrobenych z makkych martenzitickych 13% Cr 4% Ni legovanych oceli a
liatych oceli. Minimalny rozstrek, vyborna zmacavost, nizky obsah vodika
4ml/100g, odolnost voci narazom tepelne spracovaného zvarového
kovu. Prad DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Argén + 2,5% CO,.

Materidly: 1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNiMo
13-4, ACl Grade CA 6 NM,1.4414 GX4CrNiMo13-4.

Rurkovy drot pre vysoko legované austenitické CrNi ocele, na
poloautomatické zvaranie podobnych, stabilizovanych a nestabilnych
oceli CrNi odolnych voci korézii. Vysoky vykon a jednoduché pouzivanie
drotu, extrémne maly rozstrek a hladky povrch zvaru.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argén + 2,5% CO,.

Materidly: 1.4306 X2CrNi19-11, AISI 304 L, 1.4301 X5CrNi18-10, AlSI
304,1.4308 GX6CrNi18-9,1.4311 X2CrNiN18-10, ASTM A320 Gr. B8C or D,
AISI 304 LN,1.4312 GX10CrNi18-8, ASTM A157 Gr. C9, AlSI 302, 1.4541 X6Cr-
NiTi18-10, AISI 321,1.4546 X5CrNiNb18-10, AlSI 321, 1.4550 X6CrNiNb18-10,
AlSI 347, 1.4552 GX5CrNiNb18-9.

Rurkovy austeniticky CrNiMo kovovy drét, pouzitelny pre rovnaké, alebo
podobné zloZenie legované, stabilizované a nestabilizované CrNiMo
cele odolné voci korézii. Vhodny pre teplotu od -196 ° C az +400 ° C.
Vysoka produktivita, hladkd povrchové uprava.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argén + 2,5% CO,.

Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2,UNS S31653, AlSI 316L, 316Ti, 316Cb.

Rurkovy drot E308LTO rutilového typu, pre poloautomatické zvaranie
nehrdzavejlcich oceli typu 1.4306 / 304L. Samooddelujuca troska,
extrémne nizky rozstrek a hladky povrch zvaru, spolahlivé tavenie.

Prad DC(+). Priemer 0,9-1,6mm. Argén + 15-25% CO, / 100% CO,.
Materialy: 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8,1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550
X6CrNiNb18-10,AlSI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8Cor D.

Rurkovy drot s rychlo sa natavujicou troskou. Vynikajuce vlastnosti,
vysoka rychlost zvarania, minimalny rozstrek, samooddelujica troska.
Moznost pouzitia lacnych zmesnych plynov, vynikajica zmacavost,
hladky a cisty povrch. Prevadzkova teplota od -196 ° C do + 350 ° C.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Argén + 15-25% CO, / 100% CO,.
Materidly: 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10,
1.4312 GX10CrNi18-8,1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550
X6CrNiNb18-10,AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8CorD.

Rurkovy drot typu E374LTO pre zvéranie nehrdzavejucej ocele
1.4546/347. Urceny na zvéranie jednym a viacndsobnym zvaranim hlavne
vo vodorovnej polohe, pre vertikdlnu poziciu, ako aj mierne vertikalnu
polohu (1 hodina). dosahuje vysoku produktivitu a je lahko ovladatelny a
poskytuje vynikajuce prevadzkové vlastnosti - samo oddelovanie trosky,
takmer zZiadny rozstrek, hladky povrch. Vhodné pre prevadzkové teploty
0d-196 °Cdo +400° C.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Argén + 15-25% €0, /100% CO,.
Materidly: 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10,

1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8,
1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11,

AlSI 347,321, 302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8Cor D.
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GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Rurkové droéty - nehrdzavejuce ocele, vysokolegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER SAS 2 PW-FD
T199NbPM1

T199NbPCI

E347T1-4

E347T1-1

BOHLER EAS 4 M-FD
T19123LRM3
T19123LRC3

E316LT0-4

E316LT0-1

BOHLER EAS 4 PW-FD
T19123LP M1
T19123LPC1

E316LT1-4

E316LT1-1

BOHLER SAS 4 PW-FD
T19123NbP M1
T19123NbPC1

BOHLERE 317 L-FD
TZ19134LRM3
TZ19134LRC3
E317LT0-4

E317LT0-1

BOHLER CN 22/9 N-FD
T2293NLRM3
T2293NLRC3

E2209T0-4

E2209T0-1

Chemické
zloZenie

C=0,03%
Si=0,7%
Mn =1,4%
Cr=19%
Ni = 10,4%
Nb =+

C=0,03%
Si=0,7%
Mn =1,5%
Cr=19%
Ni=12%
Mo =2,7%

C=0,03%
Si=0,7%
Mn =1,5%
Cr=19%
Ni=12%
Mo =2,7%

C=0,03%
Si=0,6%
Mn =1,3%
Cr=18,8%
Ni=12,2%
Mo = 2,6%
Nb =+

C<0,035%
Si=0,7%
Mn =1,3%
Cr=18,5%
Ni=13,3%
Mo = 3,4%
FN =3-8%

C=0,03%
Si=0,8%
Mn = 0,9%
Cr=22,7%
Ni =9,0%
Mo =3,2%
N=0,13%

Mechanické
hodnoty
zZvaru

R, =420 MPa
R, =600 MPa
A, =35%
A=75J..20°C
38)..-120°C

R, =400 MPa
R, =560 MPa
A,=38%
A,=55)..20°C
35J..-120°C

R, =400 MPa
R, =560 MPa
A,=38%
A,=60..20° C
45)..-120°C

R, =430 MPa
R, =570 MPa
A,=35%
A,=65..20°C
40J..-120°C

R, =420 MPa
R, =570 MPa
A,=32%
A,=50J..20°C
45)..-60°C

R, =600 MPa
R, =800 MPa
A,=27%
A,=60..20° C
45)..-40°C

Pouzitie

Rurkovy drot rutilového typu so zliatinovym pasom z legovanej zliatiny.
Samooddelovanie trosky, minimalny rozstrek, vysoka rychlost zvarania,
dobrd zmécavost, lahkd obsluha, hladky a cisty povrch zvaru.
Prevadzkové teploty medzi-120 ° Caz +400° C.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argén + 15-25% CO, / 100% CO,.

Materidly: 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX-
5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4546 X5Cr-
NiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11,AlSI 347, 321, 302,
304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C or D.
Rurkovy drot pre MAG zvaranie austenitickych CrNiMo oceli v prevazne
horizontélnej polohe zvarania. Jednoducha manipuldcia a vysoka miera
depozicie vedie k vysokej produktivite s vynikajucimi zvaracimi
charakteristikami, lahkym uvolnenim trosky, minimalny rozstrek a
oxidacii povrchu zvaru, jemne zvineny povrch s dobrou hranou
navlhéeny a rovhomerne hladky zérez. Pre zvéranie tenkych plechov a az
do 3mm. Prid DC(+). Priemer 0,9mm-1,6mm.

Plyn Argén + 15-25%C0O, / 100% CO,,.

Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2,UNS S31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Cb.
Rurkovy drot rutilového typu. Rychlo tuhntca troska, vysoka rychlost
zvarania, minimalny rozstrek, samooddelovanie trosky, dobra
zmacavost, hladky ¢isty povrch zvaru. Prevadzkova teplota -120 ° C az
400° C. Prad DC(+). Priemer 1,2-1,6mm. Argén +15-25% CO, / 100% CO,.
Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2,UNS S31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Cb.
Rurkovy drot pre nehrdzavejuce stabilizované CrNiMo ocele v natenych
polohdch. Vynikajuce zvéracie vlastnosti - minimalny rozstrek,
samooddelovanie trosky, vynikajica zmacavost, spolahliva penetracia,
nizka tvorba farebnych odtierov. Prevadzkova teplota od -120 ° C do
+400 ° C. Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argon + 15-25% CO, / 100% CO,,.
Materidly: 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583
X10CrNiMoNb18-12,1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2,
1.4435 X2CrNiMo18-14-3,1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4437 GX6CrNi-
Mo18-12, 1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2,1.4581 GX5CrNiMoNb 19-11-2, UNS
S31653, AlSI 316, 316L, 316Ti, 316Cb.

Rurkovy drot s vysokou produktivitou, uréeny na zvaranie
CrNiMo-oceli odolnych voci korézii v rovine a horizontalnej polohe,
horizontélnej / vertikélnej polohe a mierne zvislej polohe (1 hod.) Je
lahko ovladatelny, samoodstranitelnd troska, takmer Ziadny rozstrek,
hladky povrch zvarov, bezpeéna penetracia. Vhodné pre prevadzkové
teploty od -60 do +300 ° C. Zvérany kov vykazuje odolnost voci korézii
az do +300 ° C. Vysoké néroky vyrobcov lodi, tankerov, pre chemicky a
petrochemicky priemysel.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Argén + 15-25% CO, / 100% CO,.

Materidly: 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3,

1.4438 X 2 CrNiMo 18-15-4,AlSI 316L, 316 LN, 317LN, 317L.

Rurkovy drot rutilového typu pre duplexné ocele 1.4462 a platovanie.
Vysokd produktivita, dobra zmdacavost, minimalny rozstrek, jemny a
hladky zvar s prievarom, samoodstranitelna troska, nizsie vnesené teplo.
Struktura zvarového kovu je austeniticko-feriticka. Odolnost vo¢i
jamkovej korézii. Pouzitie pre offshore, vyrobu lodi, tankerov, v
chemickom, petrochemickom a papierenskom priemysle. Prevadzkova
teplota - 40 °C az +250 °C. Prud DC(+). Priemer 1,2mm.

Plyn Argén + 15-25% CO, / 100% CO,.

Materidly: 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 with 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 with P235GH / P265GH, S255N, P295GH,
S460N, 16Mo3,UNS S31803, S32205.
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Nazov / klasifikacia

BOHLER A 7-MC
T188 Mn MM1
EC307(mod.)

BOHLER CN 23/12-MC
T2312LMM1
EC309L

BOHLERA 7-FD
T188MnRM3
T188MnRC3
E307T0-G

BOHLER A 7 PW-FD
T188MnPM2
T188MnPC2
E307T1-G

BOHLER CN 23/12 FD
T2312LRM3

T2312LRC3

E309LT0-4

E309LTO-1

BOHLER

CN 23/12 PW-FD
T2312LPM1
T2312LPC1
E309LT1-4

E309LT1-1

BOHLER

CN 23/12 Mo-FD
T23122LRM3
T23122LRC3
E309LMoT0-4

BOHLER

CN 23/12 Mo PW-FD
T23122LRM3
T23122LRC3
E309LMoT0-4

GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Rurkové droty - Specialne pouzitie

Chemické
zloZenie

C=0,1%
Si=0,6%
Mn = 6,3%
Cr=18,8%
Ni=9,2%

C<0,03%
Si=0,6%
Mn =1,4%
Cr=22,7%
Ni=12,2%

C=0,1%

Si=0,8%
Mn = 6,8%
Cr=19%

Ni = 9%

C=0,1%

Si=0,8%
Mn = 6,8%
Cr=19%

Ni = 9%

C<0,03%
Si=0,7%
Mn =1,4%
Cr=22,8%
Ni=12,5%

C<0,03%
Si=0,7%
Mn =1,4%
Cr=22,8%
Ni=12,5%

C<0,03%
Si=0,6%
Mn =1,4%
Cr=22,7%
Ni =12,3%
Mo =2,7%

C<0,03%
Si=0,6%
Mn = 1,4%
Cr=22,7%
Ni=12,3%
Mo =2,7%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =400 MPa
R, =600 MPa
A, =42%
A,=70J..20°C
30J..-110°C

R, =400 MPa
R_ =450 MPa
A,=32%
A =70J...20 °C

\

35J..-120°C

R, =420 MPa
R, =630 MPa
A,=39%
A,=60J..20°C
32)..-100°C

R, =420 MPa
R, =630 MPa
A,=39%
A,=60J..20°C
35J..-100°C

R, =400 MPa
R_ =540 MPa
A,=35%
A,=60J..20°C
45)..-60°C

R, =400 MPa
R_ =540 MPa
A,=35%
A,=65)..20°C
501..-60°C

R, =500 MPa
R, =700 MPa
A,=30%
A=55)..20°C
37)..-60 °C

R, =500 MPa
R, =700 MPa
A,=30%
A,=55J..20°C
37)..-60°C

Pouzitie

Rurkovy drot s kovovym praskom pre Siroku skélu aplikacii. Zvarovy kov
je odolny voci praskaniu, ma vysoku tuhost. Prevadzkové teploty spoja
st od-110°Cdo + 500 ° C. Zvérany kov moze byt tepelne spracovany.
Samoodstranitelna troska, odolnost voci kavita¢nej korézii, hladky
povrch, Ziadny rozstrek. PouZiva sa na povrchové Upravy ozubenych
kolies, ventilov, lopatiek turbin atd Prid DC(+). Priemer 1,2mm. Argén
+2,5% CO,.Materialy:14% Mn oceli, 13-17% Cr oceli, AlSI 410, 420.

Rurkovy drot ER309L na zvéranie rozdielnych spojov medzi vysoko
legovanym Cr- a CrNi (Mo) a lahkych alebo nizkolegovanych oceli.
Vysoka produktivita, dobrd zmacavost. Prevadzkové teploty medzi
-120° C a +300 ° C. Vyuitie pri zvéarani rozdielnych kibov.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn Argén + 2,5% CO,.

Materialy: vysokopevné ocele, QT ocele, feritické Cr austeniticke ocele,
Mn ocele, protikorézne obalové ocele, 22NiMoCr4-7, 365, 366,
20MnMoN:i5-5, G18NiMoCr3-7.

Rurkovy drot rutilového typu na zvaranie v spodnej a vodorovnej
polohe. Samoodstranitelna troska, bez rozstreku, hladky povrch zvaru,
vysoka rychlost zvaru, vysoka htizevnatost, vysoka odolnost voci
kavitacii. Prevadzkova teplota -100 ° C do viac ako 500 ° C. Pre vyrobu,
opravu a udrzbu, zvaranie rozdielnych zlicenin, nanasanie
vyrovnavacich vrstiev, Povrchové Upravy ozubenych kolies, lopatky
turbin, pancierov. Prad DC(+). Priemer 1,2mm.

Plyn Argén +15-25% CO,/100% CO,,.

Materialy: 14% Mn ocele, 13-17% Cr ocele, ocele s vysokym obsahom Cu.
Rurkovy droét rutilového typu. Rychlotuhnica samoodstranitelna troska,
hladky povrch, zarucena penetracia, vysoka rychlost zvarania, vysoka
huzevnatost, taznost, odolnost voci kavitacii. Prevadzkova teplota od
-100 ° C do viac ako 500 ° C. Zvaranie rozdielnych zlGc¢enin, nandsanie
vyrovnavacich vrstiev, brnenia, ozubenych kolies, lopatiek turbin,
kalenej ocele. Prid DC(+). Priemer 1,2mm.

Plyn Argén +15-25% CO,/100% CO,.

Materialy: 4% Mn ocele, 13-17% Cr ocele, ocele s vysokym obsahom Cu.

Rurkové droty

Rurkovy drot pre heterogénne spoje vysokolegovanych Cr, CrNi (Mo)
oceli s nelegovanymi a nizkolegovanymi, zuslachtenymi, austeniticko-
feritickymi, Ziarupevnymi ocelami. Spoje parnych kotlov a tlakovych
nadob. Vysoky vykon odtavovania, minimalna tvorba oxidov, hladky
zvar, isty prievar, samoodstrénitelna troska.

Prad DC(+). Priemer 0,9mm-1,6mm. Plyn Argén + 15-25% CO, / 100% CO,.
Materialy: 22NiMoCr4-7, 365,366, 20MnMoNi5-5, G18NiMoCr3-7.

Rurkovy drot pre heterogénne spoje vysoklegovanych Cr, CrNi (Mo) oceli
medzi sebou a s nelegovanymi a nizkolegovanymi, zuslachtitelnymi,
Ziarupevnymi ocelami, austeniticko-feritické spoje parnych kotlov a
tlakovych nadob. Lahké ovlddanie, minimalny rozstrek a tvorba oxidov,
jemny a hladky zvar s istym prievarom a nizsim vnesenym teplom, samo-
odstranitelna troska. Prad DC(+). Priemer 1,2mm-1,6mm. Ar +15-25% CO,.
Materialy:22NiMoCr4-7, 365,366, 20MnMoNi5-5, G18NiMoCr3-7, SS500N.

Rurkovy drot typu E309LMoTO pre zvaranie rozdielnych kibov Cr CrNi
(Mo) a nelegovanych nizkoleg. oceli vo vodorovnej polohe. Odolnost
voci praskaniu. Vysoka uroven kvality, zvysenie rychlosti zvarania,
znizenie pracnosti Cistenia a morenia. 0,9mm - polohové zvéranie,
1,2-1,6mm - zvislé a horizontélne. Prevadzkova teplota od -60 ° C do
+300 ° C.Prid DC(+). Priemer 0,9mm-1,2mm. Ar + 15-25% CO,.
Materialy: P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N-S500N.

Rurkovy drot pre heterogénne zvaranie austenitu a feritu tlakovych
nadob, legované konstrukéné ocele a QT ocele medzi sebou, Cr CrNi a
CrNiMo ocele, ocele odolné voci korézii, pre prvu vrstvu protikoréznych
obalov odolnych voci kordzii pri vysokej teplote, kalené a temperované
jemnozrnné ocele. Vysoka bezpecnost voci praskaniu. Rychlo tuhnuca
odstranitelna troska, vynikajlce vlastnosti, vysoka rychlost zvarania,
dobra zmacavost, znizuje cas Cistenia a morenia. Prevadzkova teplota
-60 ° Ca 300 ° C. Vsetky polohy zvarania. Prad DC(+). Priemer 1,2mm.
Ar +15-25% CO, / 100% CO,. P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S355N.
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Droty pod tavivo

bohlereding

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty pod tavivo - nelegované a nizkolegované ocele

Chemické
zloZenie
SAW wire /
Weld metal

Nazov / klasifikacia

BOHLER EMS 2

tavivo BB 24 C=0,12%/0,07%
S2 EM12K Si=0,12%/0,25%
SAFB 165 DCH5 Mn = 1%/ 1,05%
S386 FBS2

E7A8-EM12K, F48A6-EM12K

BOHLER EMS 2

tavivo BB 25

S2 EM12K C=0,12%/0,07%
SAFB 168 ACH5 Si=0,12%/0,4%
S424FBS2 Mn =1%/1,45%
F7A4-EM12K

F48A4-EM12K

BOHLER EMS 2

tavivoBB33 M C=0,12%/0,08%
S2 EM125K Si=0,12%/0,7%
SA AR 197 AC ASKM Mn=1%/1,3%

S46 0ARS2

F7AZ-EM12K, F48A0-EM12K

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =440 MPa
R, =520 MPa
A, =33%
A,=185)..20°C
180J..0°C
170J..20°C
140)..-60 °C

R, =450 MPa
R, =530 MPa
A,=28%
A,=180J..20 °C
130J..0°C
100..-20°C
901..-40°C

R, =540 MPa
R, =620 MPa
A,=29%
A=70)..20°C
50)..0°C
40)..:20°C

Pouzitie

Vseobecné poutzitie pre konstrukéné a jemnozrnné ocele - pri stavbe
lodi, konstrukenych pracach a vyrobe tlakovych nddob. Tavivo

reaguje metalurgicky s neutralnym Mn. Kombinacia drazkovaného drotu
/ toku vytvara velmi dobré vlastnosti pri nizkych teplotdch az do -60 ° C.
Vynikajuca oddelitelnost trosky, hladké perlicky, dobré zmacanie a nizky
obsah vodika (HD < 5 ml/ 100 g) su dal$imi dolezitymi crtami.
Kombindcia je idedlna pre viacnasobné zvéranie hrubych dosiek.

Priud DC(-/4). Priemer 2,0mm-4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.
Materialy: ocele pevnosti 400N/mm?.

S235JR - S335JR, S235J2G3 - S335J2G3, P235T1 - P335T1, P235T2 - P355T2,
P235GH,P265GH, S255N, P295GH, P310GH, S235JRS1 - S235J4S, S255N -
S380N, ASTM A36 Gr. all; A 106 Gr. A, B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4;
A283 Gr. A, B, C,D;A285 Gr. A, B, G; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60,
65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42,
50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50,60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33,
36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5L X42 - X52.

Vseobecne pouzitelné pre konstrukéné ocele a jemnozrnné ocele, napr.
pri stavbe lodi, konstrukénych ocelovych pracach a vyrobe tlakovych
nadob. Tavivo je aktivne a vykazuje urcité vyzdvihnutie kremika a
manganu. Kombindcia vytvara vyssie hodnoty pevnosti s velmi dobrymi
vlastnostami pri nizkych teplotach az do -40 ° C.

Prad DC(-/+). Priemer 2,0mm-4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.
Materialy: ocele pevnosti 400N/mm?.

$235J2G3-5355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-5235J4S, AH, DH,
EH, S255N-S380N,P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT,
S355GT, L210-L360NB,P235G1TH, P255G1TH. ASTM A36 Gr. all; A 106 Gr.
A, B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
G A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.B2A;
A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656
Gr.50,60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5L X42 - X56.

Univerzalne pouzitelné pre vysokorychlostné zvéranie konstrukénych
oceli a jemnozrnnych oceli, napr. v stavbe lodi, v konstrukénych
ocelovych pracach a vo vyrobe tlakovych nddob. Kombindcia vytvara
dobré pevnostné vlastnosti pri naraze v teplote 0 ° C. Dobré zmacavé
vlastnosti s jemnym zvlhéenym vzhladom pri vysokej rychlosti zvarania.
Prad DC(-/+). Priemer 2,0mm-4,0mm. 275-350 °C, 2-4h. max 800A.
Materialy: ocele pevnosti 460N/mm?.

$235J0G3-S355J0G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-5235J0S, AH, DH,
EH, S255N-S380N,P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT,
S355GT, L210-L360NB,P235G0TH, P255G0TH, ASTM A36 Gr. all; A 106 Gr.
A, B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
G A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr.
B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45;
A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2;
A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60.
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Nazov / klasifikacia

BOHLER EMS 2

tavivo BF 16

S2 EM12K

SFMS 178 ACM
S380MSS2

F6A0-M12K, F43A2-EM12K

BOHLER EMS 3

tavivo BB 24

S3 EH10K

SAFB 165 DCH5

S42 4 FB S3

F7A4-EH10K, FA8A4-EH10K

BOHLER EMS 3

tavivo BB 25

S3 EH10K

SAFB 168 DCH5

S42 3 FB S3

F7A3-EH10K, F48A2-EH10K

GeWELD

bohnlerveding

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty pod tavivo - nelegované a nizkolegované ocele

Chemické
zlozenie
SAW wire /
Weld metal

C=0,12%/0,04%
Si=0,12%/0,5%
Mn=1%/1,3%

C=0,12%/0,08%
Si=0,15%/0,3%
Mn =1,5%/1,5%

C=0,12%/0,06%
Si=0,15%/0,4%
Mn =1,5%/1,9%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =400 MPa
R, =500 MPa
A, =29%
A,=90..20°C
60J..0°C
40J..-20°C

R, =420 MPa
R, =480 MPa
A, =24%
A=130J.20°C
100J..0°C
70J..-20°C
47)..-40°C

R, =520 MPa
R, =600 MPa
A,=23%
A=140J.20°C
70J..:20°C
50..-30°C

Pouzitie

BOHLER BF 16 je taveny zliatinovy tok s tavenymi kyselinami Sia Mn s
vysokou prenosovou kapacitou pradu na AC a DC. V kombindcii s
drétom BOHLER EMS 2 poskytuje jemny vykon v univerzélnych
aplikaciach pre vyrobu makkych konstrukcii z tenkostennych
komponentov.Prid DC(-/4). Priemer 2,0mm-4,0mm. 250-350 °C, 1-10h.
max 1300A.

Materialy: ocele pevnosti 380N/mm?.

S235JR-S335JR, S235J0G3-5335J0G3, P235T1-P335T1, P235T2- P355T2,
P235GH,P265GH, S255N, P295GH, P310GH, $S235JRS1-5235J0S, S255N-
-S380N,ASTM A36 Gr. all; A 106 Gr. A, B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2,
4, A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr.
60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr.
42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30,
33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5L X42 - X52.
Vseobecne pouzitie, napr. pri stavbe lodi, v konstrukénej oceli a vo
vyrobe tlakovych naddob. Tavivo reaguje metalurgicky s neutralnym Mn.
Kombinacia vytvara vyssie hodnoty pevnosti s velmi dobrymi
vlastnostami pri naraze v nizkej teplote az do -40 ° C. Viynikajuca
oddelitelnost trosky, hladké perlicky, dobré zméacanie a nizky obsah
vodika (< 5 ml /100 g) su dalsimi dolezitymi ¢rtami. Kombinacia je
idedlna pre viacnasobné zvéranie hrubych dosiek.

Prad DC(-/+). Priemer 4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.

Materidly: ocele pevnosti 420N/mm?.

S235J2G3 - S355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1 - S235J4S, AH, DH,
EH, S255N- S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT,
S355GT, L210 - L360NB,P235G1TH, P255G1TH. ASTM A36 Gr. all; A 106 Gr.
A, B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A;
A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656
Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr. 45; A936 Gr. 50;API 5L X42 - X56.

Vseobecné poutzitie, napr. pri stavbe lodi, v konstruk¢nej oceli a vo
vyrobe tlakovych nadob. Vytvéra vyssie hodnoty pevnosti s velmi
dobrymi tc¢inkami pri nizkych teplotach az do -30 ° C. Tavivo je aktivne a
vykazuje urcité vyzdvihnutie kremika a manganu.

Prad DC(-/+). Priemer 4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.

Materialy: ocele pevnosti 420N/mm?>.

$235J2G3-5355J2G3, GE200, GE240, GE260, S235JRS1-5235J3S, AH, DH,
EH, S255N-S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT,
S355GT, L210-L360NB, P235G1TH, P255G1TH.

ASTM A36 Gr. all; A 106 Gr. A, B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283
Gr.A,B,C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65,
70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45, A572 Gr. 42, 50;
A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36,
40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5L X42 - X56.
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Droty pod tavivo

bohleryedng

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty pod tavivo - nelegované a nizkolegované ocele

Chemické
Zlozenie
SAW wire /
Weld metal

Nazov / klasifikacia

BOHLEREMS 3

tavivoBB33 M C=0,12%/0,08%
S3 EH10K Si=0,15%/ 0,8%
SA AR 197 AC SKM Mn = 1,5%/1.7%
S500ARS3

F7AZ-EH10K, F48A0-EH10K

BOHLER EMS 3

tavivo BF 16 C=0,12%/0,04%
S3 EH10K Si=0,15% / 0,5%
SFMS 178 ACM Mn=1,5%/1,7%
S 380 MSS3

F6A0-EH10K, F43A3-EH10K

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =550 MPa
R, =650 MPa
A,=20%
A,=60J..20°C
47)..0°C

R, =410 MPa
R, =520 MPa
A,=25%
A=70J.20°C
55..0°C
45)..-20°C
40J..30°C

Pouzitie

Univerzalne pouZzitie pre vysokorychlostné zvaranie konstrukenych oceli
ajemnozrnnych oceli, napr. v stavbe lodi, v konstrukénych ocelovych
pracach a vo vyrobe tlakovych nddob. Kombindcia vytvara dobré
vlastnosti pri ndraze v teplote 0 ° C s vy$3imi pevnostnymi vlastnostami.
Dobré zmacavé vlastnosti s jemnym zvlh¢ovanim vzhladu pri vysokej
rychlosti zvérania.

Prad DC(-/4). Priemer 4,0mm. 275-325 °C, 2-4h. max 800A.

Materialy: ocele pevnosti 500N/mm?.

$235J0G3 - S355J0G3, GE200, GE240, GE260, S235JRST - S235J0S, AH, DH,
EH, S255N- S380N, P235GH, P265GH, S255N, P295GH, S235G2T, S255GT,
S355GT, L210 - L360NB, P235GOTH, P255G0OTH. ASTM A36 Gr. all; A 106 Gr.
A, B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
G A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A;
A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45, A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656
Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935
Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5L X42-X60.

VSeobecne pouzitie napr. pri stavbe lodi, v konstrukénej oceli a vo
vyrobe tlakovych nddob. Kombindcia vytvara vlastnosti s vyssou
pevnostou. BOHLER BF 16 je taveny zliatinovy tok s tavenymi kyselinami
Sia Mn s vysokou prenosovou kapacitou prddu na AC a DC. V kombinacii
s drotom BOHLER EMS 3 poskytuje jemny vykon v univerzalnych
aplikaciach pre vyrobu makkych konstrukcii z tenkostennych
komponentov. Vytvara dobré vlastnosti pri naraze pri teplote 0 ° C.

Prad DC(-/4). Priemer 4,0mm. 250-350 °C, 1-10h. max 1300A.

Materialy: ocele pevnosti 380N/mm?.

S235JR - S355JR, S235J0G3 - S355J0G3, P235T1-P355T1, P235T2- P355T2,
P235GH,P265GH, S255N, P295GH, P310GH, S235JRS1 - S235J0S, S355N -
S420N. ASTM A36 Gr. all; A 106 Gr. A, B A214; A 242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4;
A283 Gr. A, B, C,D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A, B; A328; A366; A515 Gr. 60,
65, 70; A516 Gr. 55; A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45, A572 Gr. 42,
50; A606 Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33,
36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50; API 5L X42 - X52.
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GeWELD s

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty pod tavivo - vysokopevnostné ocele

Chemické
zloZenie
SAW wire /
Weld metal

Mechanické Pouzitie
hodnoty
zvaru

Nazov / klasifikacia

Kombindcia na zvaranie oceli s vysokou pevnostou a nizkou teplotou.
Tavivo reaguje metalurgicky s neutralnym Mn. Kombindcia vytvara velmi

BGHLER 3 NiMo 1-UP C=0,12%/0,08% Ee _:5685(()) ,\f\%PDaa dobréhvl:?stnc?sti narazu prilnl’zky.cvh teploté’ch d9v-4Q °C. Yynikajuca
. - & oddelitelnost trosky, hladké perlicky, dobré zmacanie a nizky obsah
tavivo BB 24 Si=0,3%/0,445% A5 =21% , L, . . .
| Mn=16%/155% A=180J.20°C vodlk’a (5 ml/ 100 g}. Komblnaagje idedlna pre multi-pass zvaranie
SZ3NiTMo . y v o hrubych dosiek. Prid DC(-/+). Priemer 4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max
SAFB 165DCH5 NI=1%/0,95% 160J...0°C S00A.
FOA4-EF3, F62A4-EF3 ST 1603'"'280 é: Materialy: S380N - S500N, S380NL - S500NL, S500NC - S550NC, N-A-XT-
RA 56-65, BHV 70, PAS 600, HSM 600, 20MnMoN:i5-5. ASTM A517 Gr. A, B,
C,E F H, J K M,P A225Gr.C, A633 Gr. E, A572 Gr. 65.
Kombinacia tavivového drétu je vhodnd na zvaranie oceli vysokej
pevnosti s minimalnou medzou klzu 690 N/mm2. Aglomerovany tok
na baze fluoridu typu BB 24 poskytuje vynimocné zvéracie vlastnosti a
o _ vlastnosti narazu s nizkym obsahom vodika v zvéaranom kove. V
BOHLER C=0,12%/0,06% RRE ; ?5% ?\//“: zavislosti od teploty temperovania je mozné dosiahnut medzu klzu 470-
3 NiCrMo2.5-UP Si=0,15%/0,3% "'A —20% 600 N/mm2. Zvarany kov ma vysoké mechanické vlastnosti aj pri nizkych
tavivo BB 24 Mn =1,5%/1,5% A =1520_|,,20 e te?Iotach. Jednoqluche 9dstraneqle trosky a hIadk’y povrch. E’rl vyrobs’a
S 7 3Ni2CrMo Cr=0,6%/0,5% V90J 20°C drétu sa stanovuju tesné tolerancie pre zmenu hrubky. Husta medena
SAFB 165 DC H5 Ni=2,3%/2,2% 85Jm—40° C vrstva poskytuje minimalny obsah medi v zvdranom kove. Je idealna pre o
F11A8-EM4 F76A6-EM4 Mo =0,55%/0,5% 47Jm—60° C multi-pass zvéranie hrubych dosiek. S
! Prad DC(-/+). Priemer 3,0mm-4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A. omm
Materidly: vytvrditelné a vystuzné jemnozrné ocele s vysokymi >
poziadavkami na huzevnatost pri nizkych teplotach NA-XTRA 65-70, E
USS-T 1 a dalSie. o)
Kombinacia drotu a taviva pre zvaranie vysoko pevnych a vylepsenych (o]
konstrukénych oceli. Tieto materialy mozu byt pouzité na zvaranie Q.
kryogénnych oceli. Vyznacujuce sa vynikajicou zvaracou >
charakteristikou, kryogénnou huzevnatostou a odolnostou proti b
BOHLER Ni 2-UP R,=480MPa starnutiu s nizkym obsahom vodika v loZisku. Tavivo reaguje ‘e
. C=011%/0.07% R =610MPa metalurgicky s neutralnym Mn. Kombinacia vedlajsich oblukov a drotov Q
tavivo BB 24 Aot A.=24%  vytvara velmi dobré vlastnosti narazu pri nizkej teplote az do -60 ° C.
S2Ni2 S1=01%/0.25% ) 305 20°C Vynikajtica oddelitelnost trosky, hladké perlicky, dobré zmécanie a nizk
Mn=10%/105% ™ by ynikajlica oddelitelnost trosky, hladke perlicky, dobré zmacanie a nizky
SAFB165DCHS> oo 0 120J..0°C  obsah vodika (HD, 5 ml/ 100 g). Kombinacia je idealna pre viacnasobné
546 6 FB S2Ni2 Ni=2,25%/2,2% 100J..-20°C  zvaranie hrubych dosiek.
F8A8-ENi2, F55A6-ENi2 47)..-60°C  Prud DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.
Materialy: Kryogénna konstrukéna ocel'a Nilegovand ocel
S235NL2, S255NL2, 14NI6, 12NJ14, X12NJ5, S255NL - S460NL,

S255NL1 - S460NL1. ASTM A633 Gr. E, A572 Gr. 65, A203 Gr. D, A333 a
A334 Gr.3, A350 Gr. LF3.
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Droty pod tavivo

bohlereding

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty pod tavivo - ziarupevné ocele, nizkolegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER EMS 2 Mo

tavivo BB 24

S2 Mo

SAFB 165 DCH5

S 46 4 FB S2Mo
F8A4-EA2-A2, F55A4-EA2-A2

BOHLER EMS 2 Mo

tavivo BB 25

S 2 Mo

SAFB 168 DCH5

S 46 3 FB S2Mo
FS8A4-EA2-A2, F55A4-EA2-A2

BOHLER EMS 2 CrMo

tavivo BB 24

S CrMo1

SAFB 165 DCH5
F8P4-EB2-B2, F55P4-EB2-B2

BOHLER EMS 2 CrMo

tavivo BB 25

S3 EH10K

SFMS 178 ACM
S380MSS3

F6AO0-EH10K, F43A3-EH10K

Chemické
zlozenie
SAW wire /
Weld metal

C=0,12%/0,08%
Si=0,15%/0,25%
Mn =1,1%/1,15%
Mo = 0,5% / 0,45%

C=0,12%/0,07%
Si=0,15%/0,4%
Mn =1,1%/1,5%
Mo =0,5% /0,5%

C=0,12%/0,08%
Si=0,15%/0,25%
Mn =0,9% /1%
Cr=12%/1,1%
Mo = 0,5% / 0,45%
P<-/0,012%
As<-/0,01%
Sb <-/0,005%
Sn <-0,005%

C=0,12%/0,07%
Si=0,15%/0,40%
Mn =0,9%/1,35%
Cr=1,15%/1,25%
Mo =0,5% /0,5%
P<-/0,012%
As <-/0,01%
Sb <-/0,005%
Sn <-0,005%

Mechanické
hodnoty
zZvaru

R, =470 MPa
R, =550 MPa
A,=24%
A,=140J.20°C
120J..0°C
80J..-20°C
47)..-40° C

R, =500 MPa
R, =600 MPa
A,=30%
A=120J.20°C
100J..0°C
70J..-20°C
40J..-40°C

R, =460 MPa
R, =550 MPa
A,=22%
A=47)..20°C

R, =580 MPa
R, =630 MPa
A,=24%
A=24)..°C
120J..20°C
50J..20°C

Pouzitie

Kombindcia taviva a drétu pre vysoko kvalitné zvaranie jemnozrnnych
oceli kotlov, plechoy, rar s obsahom Mo do 0,5%. Schvalenie v
dlhodobom stave az do +550 ° C. Dobré vlastnosti narazu aj pri teplote
-40° C. Tavivo je idedlne pre viacnasobné zvaranie. Vysoké mechanické
vlastnosti pri nizkych teplotdch az do -40 ° C. Jednoduché oddelenie
trosky, hladky povrch, dobra zmacavost. Vhodna kombinacie pre
multipass. Podrobny opis taviva BB 24 je uvedeny v samostatnej
Specifikacii.

Prad DC(-/+). Priemer 2,0mm-4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.
Materidly: 16Mo3, S275JR, S275J2G3, S355J2G3, P275T1-P355T1, P275T2-
-P355T2, P255G1TH, S255N, P295GH, P310GH, P315N-P420N, P315NH-
-P420NH BHW 2.5, WB 25; ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1;
A204M Gr. A, B, C; A250M Gr. T1; A217 Gr. WCT, API, 5L: X52-X65.
Kombindcia drotu a taviva vhodnd pre jemnozrnné konstrukéné ocele s
obsahom 0,5% Mo. VyuZzitie pri vyrobe kotlov, ocelovych plechov a rur.
Schvélené v dlhodobych podmienkach az do teploty +550 ° C.
Produkuje vyssie hodnoty pevnosti s velmi dobrymi vlastnostami pri
nizkych teplotach azdo -20 ° C.

Prad DC(-/+). Priemer 2,0mm-4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.
Materidly: 16Mo3, S275JR, S275J2G3, S355J2G3, P275T1-P355T1, P275T2-
-P355T2, P255G1TH, S255N, P295GH, P310GH, P315N-P420N, P315NH-
-P420NH BHW 2.5, WB 25. ASTM A335 Gr. P1; A161-94 Gr. T1; A182M Gr. F1;
A204M Gr. A, B, G; A250M Gr. T1; A217 Gr. WCT.

Kombindcia drétu a taviva sa pouziva na zvéranie Ziarupevnych oceli

v konstrukcii kotlov, nddob a potrubi a 1% Cr a 0,5% Mo ocele. Tepelna
odolnost az do 570 ° C. Idedlne pre viacnasobné zvaranie. Zvarovy kov
ma vysoké mechanické vlastnosti aj pri nizkych teplotach. Jednoduché
odstranenie trosky a hladky povrch. Dobré zmécavost, nizky obsah
vodika. Idedlna pre multi-pass zvaranie.

Prad DC(-/+). Priemer 2,5mm-4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.
Materialy: ocele pevnosti 780N/mm?.

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4,
1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17Cr-
Mo5-5, ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6.

Kombindcia drétu a taviva vhodna pre zvaranie ziarupevnych kotloy,
potrubi. Schvalené v dlhodobom stave az do teploty +570 ° C. Brucato 15
ppm. Tavivo je aktivne a vykazuje urcité vyzdvihnutie kremika a
manganu.

Prad DC(-/4). Priemer 2,5mm-4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.
Materidly: ocele pevnosti 7Z80N/mm?.

1.7335 13CrMo4-5, 1.7205 15CrMo5, 1.7225 42CrMo4, 1.7728 16CrMoV4,
1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17Cr-
Mo5-5, ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11 a. P12; A217 Gr. WC6.
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Nazov / klasifikacia

BOHLER CM 2-UP

tavivo BB 24
S CrMo2, EB3
SAFB 165 DCH5
FOP2-EB3-B3
F55P0-EB3-B3

BOHLER P 23-UP

tavivo BB 430
S ZCrwv2

EG

SAFB 155 AC

BOHLER P 24-UP

tavivo BB 430
S Z CrMV2

EG

SAFB155AC

GeWELD )

ZVARAJME SPOLOCNE

bohnlerveding

Droty pod tavivo - ziarupevné ocele, nizkolegované

Chemické
zloZenie
SAW wire /
Weld metal

C=0,11%/0,07%
Si=0,10%/0,25%
Mn =0,6% / 0,8%
Cr=2,6%/2,3%
Mo = 1%/ 0,95%
P<-/0,012%
As <-/0,01%
Sb <-/0,005%
Sn <-0,005%
C=0,05%/0,05%
Si=0,3%/0,27%
Mn =0,5% /0,9%
Cr=2,2%/2,05%
Mo =1%/1,6%
V=0,22%/0,2%
Ti=0,05%/0,04%
B =0,003%/0,01%

C=0,1%/0,1%
Si=0,5%/0,25%
Mn=0,55% / 0,75%
Cr=2,5%/2,2%
Mo =1%/1%
V=0,24%/0,22%
Nb=0,05% / 0,05%
Ti=0,002%/0,002%
B=0,002%/0,002%

Mechanické
hodnoty
zvaru

Pouzitie

Kombinacia drotu a taviva vhodnad pre 2,25% Cr a 1% Mo ocele, na
vyrobu kotlov, ocelovych dosiek, rur, pre krakovacie zariadenia v ropnom
priemysle. Schvélené v dlhodobom stave az do teploty +600 ° C.
Jednoducha oddelitelnost trosky a hladky povrch.

Prad DC(-/+). Priemer 2,5mm-4,0mm. 300-350 °C, 2-10h. max 800A.
Materidly: ocele pevnosti 980N/mm?. QT ocele,

1.7380 10CrM09-10, 1.8075 10CrSiMoV7, 1.7379 G17CrMo9-10.

ASTM A335 Gr. P22; A217 Gr. WC 9.

R, =460 MPa
R, =530 MPa
A,=22%
A=47).20°C

Kombinacia vhodna pre zvaranie oceli typu HCM2S, zvaranie rur, kde su
naroky na ziarupevnost. BB 430 je zvéraci tok fluoridového zakladného
typu s vysokou zasaditou schopnostou.

Prad DC(+). Priemer 2,0mm-3,0mm. 300-350 °C, 2-10h.

Materidly: ASTM A213: P23/T23.

R, =400 MPa
R, =600 MPa
A,=15%
A,=100J...°C

Kombindcia vhodna pre zvaranie oceli typu 7CrMoVTiB. Béhler BB 430
je aglomerované tavivo, fluorid-zdsaditého typu s vysokou zasaditou
schopnostou. Velkost zrna: EN 760: 3-16 (0,3-1,6 mm).

Prad DC(+). Priemer 2,0mm-3,0mm. 300-350 °C.

Materidly: 7CrMoVTiB10-10, P24 acc. to ASTM A 213.

R, =500 MPa
R, =620 MPa
A,=15%
A,=100J...°C
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Droty pod tavivo

bohlereding

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty pod tavivo - ziarupevné ocele, vysokolegované

Nazov / klasifikacia

BOHLER CM 5-UP

tavivo BB 24

S CrMo5, EB6

SAFB 165 DCH5
FOPZ-EB6-B6, F62PZ-EB6-B6

BOHLER C 9 MV-UP

tavivo BB910

S CrMo91, EB9
SAFB255DCH5
FOPZ-EB9-B9, F62PZ-EB9-B9

BOHLER P 92-UP

tavivo BB910

S Z CrMoWVNDb9 0.5 1.5
EB9(mod.)

SAFB 255 DCH5

BOHLER 20 MVW-UP

tavivo BB 24
S CrMoWV12
SAFB 265 DCH5

BOHLERCN 18/11-UP

tavivo BB 202
S199H

ER19-10H
SAFB2DC

Chemické
zloZenie
SAW wire /
Weld metal

C=0,08%/0,05%
Si=0,4%/0,5%
Mn =0,5% / 0,75%
Cr=5,8%/5,5%
Mo =0,6% / 0,55%

C=0,12%/0,11%
Si=0,25%/0,3%
Mn =0,6% / 0,6%
Cr=9%/9%
Ni=0,7%/0,7%
Mo =0,9%/0,8%
V=0,22%/0,2%
Nb=0,06% / 0,05%
C=0,1%/0,09%
Si=0,4%/0,45%
Mn =0,4% / 0,4%
Cr=28,6%/8,6%
Mo =0,4% / 0,4%
Ni=0,6% /0,6%
V=0,2%/0,2%
W=1,5%/15%
Nb=0,05%/0,005%
C=0,27%/0,16%
Si=0,2%/0,3%
Mn =0,7% / 0,8%
Cr=11,3%/10,3%
Mo =0,9% / 0,85%
Ni =0,5% /0,4%
V=0,24%/0,22%
W =0,5% /0,45%

C=0,05%/0,05%
Si=0,40% /0,55%
Mn=1,6%/1,2%
Cr=18,8%/18,4%
Ni=9,3%/9,3%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =450 MPa
R, =590 MPa
A,=18%
A=47).20°C

R, =610 MPa
R, =740 MPa
A,=20%
A=40J..°C

R, =660 MPa
R, =780 MPa
A,=20%
A,=60J...° C

R, =550 MPa
R, =660 MPa
A,=15%
A=47)..°C

R, =320 MPa
R, =550 MPa
A, =35%
A=80J..20°C

Pouzitie

Kombindcia pre zvaranie oceli s obsahom 5% Cr a 0,5% Mo, pre zvaranie
oceli typu X12CrMo5, v rafinériach. Odolnost do teploty +600 ° C.
Jednoducha oddelitelnost trosky, hladky povrch zvaru.

Prad DC(-/+). Priemer 4,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

Materidly: 1.7362 X12CrMo5, 1.7363 GX12CrMo5

ASTM A213 Gr. T5; A217 Gr. C5; A335 Gr. P5.

Kombindcia pre zvaranie tepelne odolnych 9% Cr oceli, predovietkym
ocelového typu P91 (ASTM A 335). Pre dlhodobu Zivotnost je COMV-UP
/BB 910 schvéleny pre pracovné teploty do + 650 ° C. Presne vyvazené
zloZenie taviva a drotu uspokoji najviac vysoké naroky na mechanicku
pevnost spojov.

Prad DC(-/4). Priemer 2,5mm-3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.
Materidly: 1.4903 X10CrMoVNb9-1, ASTM A199 Gr. T91; A335 Gr. P91;
A213/213M Gr. T91.

Kombindcia pre zvaranie tepelne odolnych 9% Cr oceli, primarne pre
P92/NF616. Material vhodny pre prevadzkové teploty do + 650 ° C.
Prad DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.
Materidly: NF 616. ASTM A335 Gr. P 92 (T92); A213/213M Gr. T92.

Kombinacia vhodna pre podobné tepelno-odolné ocele v konstrukciach
turbin a parnych kotlov, chemickom priemysle. Schvéalené v dlhodobej
prevadzke az do +650 ° C.

Prad DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

Materidly: 1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4922 X20CrMoV12-1, 1.4923
X22CrMoV12-1, 1.4913 X19CrMoVNDb11-1 (Turbotherm, 20 MVNb), 1.4931
GX22CrMoV12-1.

Kombindcia vhodna pre vysoko kvalitny zvar na vysokoteplotnych
austeniticko CrNi oceliach pri prevadzkovych teplotach do +700 ° C (pri
mokrej korozii +300 ° C). Kontrolovany obsah feritu (3-8FN) zaistuje
odolnost voci praskaniu za tepla.

Prid DC(-/4). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

Materidly: 1.4948 X6CrNi18-11, 1.4949 X3CrNiN18-11, AISI 304H, 321H,
347H.
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ZVARAJME SPOLOCNE

bohnlerveding

Droty pod tavivo - nehrdzavejuce ocele, vysokolegované

Chemické
ZloZenie
SAW wire /
Weld metal

Mechanické
hodnoty
zvaru

Pouzitie

Nazov / klasifikacia

Kombindcia na zvaranie makkych martenzitickych oceli ako 1.4313/

= 0, 0,
€ =0,02%/0,025% CA6NN. Vyznacuje sa dobrou taznostou, CVN huzevnatostou a vysokou

BOHLER CN 13/4-UP Si=0,7%/0,6%

R, =600 MPa

tavivo BB 203 Mn=06%/06% R =800MPa odglnostouyoa pras!<an|u. B,B 203 je ﬂu'orldlovo—zaszild|telaglomerovane
S134 m tavivo, ktoré poskytuje dobru funkénost a nizky vodikovy zvar (5 ml / 100
i Cr=122%/121%  A;=15% HD). Prud DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A
ER 410NiMo(mod.) Ni=4,8%/47% A=50).20°C 90 ™ FEmer Somm. ity "
SAFB 2 DC Mo = 0.5% / 0.5% Materidly: 1.4317 GX4CrNi13-4, 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4351 X3CrNi13-4,
! ! 1.4414 GX4CrNiMo13-4, ACl Gr. CA 6 NM.

- Kombindcia na zvaranie 17% Cr a 1% Mo oceli. Vyuzitie pri Uprave
BOHLER SKWAM-UP C=0,16%/0,15% tesniacich ploch plynovych, vodovodnych a parnych ventilov a armatur.
tavivo BB 203 Si=0,6%/0,6% Odolnost do +450 ° C. Zvar je mozné opracovavat. Odolnost voci teplote
S17 Mo H Mn=0,7%/0,7%  HB320-420 do +900 °C. Dobré oddelitelnost trosky a dobré vlastnosti pri zvarani.
1.4115 Cr=17%/16,5% Prad DC(-/+). Priemer 3,2mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

SFB2DC Mo =1,1%/1,1% Materialy: vsetky zvaratelné podkladové materidly, nelegované,

nizkolegované a nehrdzavejtce ocele.

Kombindcia pre multi-pass zvaranie nehrdzavejucich oceli ako

1.4306/304L, nehrdzavejlcich oceli ako 1.4306 / 304L. Hladky povrch,
R,=350 MPa [lahké odstranenie trosky bez zvyskov trosky a dobré zvaracie vlastnosti.

BOHLER EAS 2-UP C=0,02%/0,02% R_=550MPa Vhodné pre prevadzkové teploty od -196 ° C do +350 ° C. BB 202 je

tavivo BB 202 Si=0,45%/0,6% A,=35% aglomerované tavivo fluoridovej bazy, ktoré poskytuje nizku spotrebu
S1991L Mn=17%/13% A =80J..20°C pradu a nizkoteplotny zvarovy kov.

ER308L Cr=201%/198%  60J..-50°C  Prud DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

SAFB2DC Ni=10,8%/10,8% 50J..-100°C  Materialy: 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10,

35J..-196°C  1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10,
1.4550 X6CrNiNb18-10. AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347; ASTM A157
Gr. C9; A320 Gr. B8C or D.

Kombindcia pre multi-pass zvaranie oceli typu 1.4541 / 347. Hladky
zvarovy povrch, lahké oddelenie trosky. Vynikajlce zvaracie a

Droty pod tavivo

BOHLER SAS 2-UP C=0,05%/0,45% RRe igé%,;\/‘ﬂ: technologické vlastnosti st zachované pri zvarani uhlovych spojov.

tavivo BB 202 Si=0,5%/0,65% mA_ ~30% Prevadzkova teplota od -196 ° Cdo + 400 ° C.

S199Nb Mn=1,7%/1,3% A —596J 20°C Prad DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

ER347 Cr=19,5% /19,3% §Z)J _50 °oC Materidly: 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX-

SAFB2DC Ni=9,5%/95%  Joo"> . SCININDI9-T1, 1.4301 XSCrNi18-10, 1.4312 GX10CINi18-8, 1.4546 X5Cr-
Nb = 0,6% / 0,5% 35.]'"-1960(: NiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11.

AlSI 347,321,302, 304, 304L, 304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9;
A320 Gr.B8Cor D
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Droty pod tavivo

bohlerwelding

Nazov / klasifikacia

BOHLER EAS 4 M-UP

tavivo BB 202
S19123L

ER316L

SAFB2DC

BOHLER SAS 4-UP

tavivo BB 202
S19123Nb
ER318

SAFB2DC

BOHLER CN 22/9 N-UP

tavivo BB 202
S2293NL

ER2209
SAFB2DC

BOHLER ASN 5-UP

tavivo BB 203
S18165NL
ER317LN (mod.)
SAFB2DC

Nazov / klasifikacia

BOHLER A 7 CN-UP

tavivo BB 203
S 188 Mn
ER307(mod.)
SAFB2DC

BOHLER CN 23/12-UP

tavivo BB 202
S3212L

ER309L
SAFB2DC

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie
SAW wire /
Weld metal

C=0,02%/0,02%
Si=0,45%/0,6%
Mn =1,7%/1,3%
Cr=18,5%/18,3%
Ni=12,2%/12,2%
Mo =2,8%/2,7%

C=0,03%/0,025%
Si=0,5%/0,65%
Mn=1,7%/1,3%

Cr=19,6% /18,8%
Mo =2,7%/2,7%
Ni=11,4%/11,4%
Nb=0,55% / 0,45%

C=0,02%/0,015%
Si=0,40% /0,55%
Mn=1,7%/1,3%
Cr=23%/22,5%
Ni=9%/8,9%
Mo =3,2%/3,1%
N =0,15%/0,1%

C=0,02%/0,02%
Si=0,2%/0,2%
Mn =5%/4,5%
Cr=19%/18,5%

Ni=16,5%/16,3%

Mo =4% / 4%

N =0,15% /0,14%

Chemické
zlozenie
SAW wire /
Weld metal

C=0,08%/0,08%
Si=0,8%/0,9%
Mn =7%/6,8%

Cr=19,2%/18,5%
Ni=9%/8,8%

C=0,02%/0,015%
Si=0,5%/0,65%
Mn=1,7%/1,3%
Cr=24%/23,4%
Mo=13,2% / 13,1%

Mechanické
hodnoty
Zvaru

R, =350 MPa
R_ =560 MPa
A,=35%
A,=80J..20°C
60J..-50° C
50..-100°C
32J..-120°C

R, =430 MPa
R, =600 MPa
A,=30%
A,=801..20°C
70J..-50°C
32J..-120°C

R, =550 MPa
R, =750 MPa
A, =27%
A,=100J..20°C
32)..-40°C

R, =550 MPa
R, =750 MPa
A, =27%
A,=100J..20°C
32)..-40°C

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =390 MPa
R, =620 MPa
A,=36%
A=36)..°C
95..20°C
601..-50°C
40J..-100° C

R, =320 MPa
R, =520 MPa
A,=30%
A,=70J..20°C

Droty pod tavivo - nehrdzavejuce ocele, vysokolegované

Pouzitie

Kombindcia pre multi-pass zvaranie oceli typu 1.4435 / 3161. Hladky
zvarovy povrch, lahké oddelenie trosky. Vynikajlce zvaracie a
technologické vlastnosti si zachované pri zvarani rohovych spojov.
Pracovné teploty st od -120 ° C do + 400 ° C.

Prad DC(-/4). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

Materidly: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4435
X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2,
1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,

1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2, UNS S31653; AlSI 316L, 316Ti, 316Cb.
Kombindcia pre multi-pass zvaranie oceli typu 1.4435 / 3161. Hladky
zvarovy povrch bez stép trosky, lahké oddelenie trosky. Vynikajlce
zvaracie a technologické vlastnosti su zachované pri zvarani rohovych
spojov. Prevadzkova teplota od -120 ° C do + 400 ° C.

Prad DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

Materidly: 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401
X5CrNiMo17-12-2, 1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, AlSI 316L, 316Ti,
316Ch.

Kombindcia pre zvaranie duplexnych nehrdzavejucich oceli 1.4462 /
S31803, podobne legovanych feriticko-austenitickych oceli s vyssou
pevnostou v tahu. Lahké odstranenie trosky, dobré zvaracie vlastnosti.
Vhodné pre prevadzkové teploty od -40 ° C do +250 ° C. PREN je> 35.
Prid DC(-/4). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

Materidly: 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, 1.4362 X2CrNiN23-4, 1.4462 X2CrNi-
MoN22-5-3 with 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, UNS S31803, $S32205.

Kombindcia pre zvaranie CrNiMo ocele obsahujtce 3-4% Mo, napr.
1,4438 / 317L. Zvérany kov vykazuje stabilnu austeniticki mikroStruktdru
s dobrou odolnostou proti roztrhnutiu (PREN> 33) a odolnost voci kordzii
v Strbindch, ako aj vybornu huzevnatost az do -196 ° C.

Prad DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

Materidly: 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4429
X2CrNiMoN17-13-3, 1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12
AlSI 316Cb, 316L, 317LN, 317L; UNS S31726.

Droty pod tavivo - na sSpecialne pouzitie, vysokolegované

Pouzitie

Kombindcia typu S 18 8 Mn/ER307 na vyrobu, opravu a udrzbu.
Rozdielne zltceniny, depozicie ochrannych vrstiev, zvaranie
teplovzdornych oceli, pancierov, pre navaranie prevodoviek, ventilov,
turbinovej lopatky. Zvarovy kov sa vyznacuje vysokou plasticitou,
pevnostou a odolnostou voci praskaniu. Zvarovy kov nie je krehky v
rozmedzi od -110 ° C do 500 ° C. Odolnost az do teplét 850 ° C. Zvarovy
kov moze byt tepelne spracovany a je odolny voci kavitacii. Taznost sa
udrziava aj pri silnom stupni premiesania pocas zvérania tazko
zvaranych, problémovych oceli aj v pripadoch vystavenia tepelnému
$oku.Prad DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.
Materidly: 14% Ma ocele, 13-17% Cr ocele, ocele typu AlSI 410, 420, 430.
Kombinacia typu S 23 12 L/ER309L je uréena na vysoko kvalitné zvaranie
rozdielnych spojov, zle zvaranych oceli, obkladov, vyrobu kotlov,
vysokotlakové nadoby. Priemerny obsah feritu v zvarovom kove je 16 FN.
Prevadzkova teplota do + 300 ° C. Zvaranie podobnych a medzi sebou
vysoko pevnych uhlikovych oceli a nizkolegovanych vylep3enych oceli,
nehrdzavejuce, Cr feritické a austenitické Cr-Mi ocele, Mn ocele,

Prad DC(-/+). Priemer 3,0mm. 300-350 °C. 2-10h. max 800A.

Materidly: S500M, 22NiMoCr4-7, 365,366, 20MnMoNi5-5, G18NiMoCr3-7.
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GeWELD

bohlerwelding

ZVARAJME SPOLOCNE

Droty pod tavivo - na baze niklu, vysokolegované

Chemické
ZloZenie
SAW wire /
Weld metal

Nazov / klasifikacia

C=0,01%/0,012%

BOHLER Si=0,15%/0,25%
NIBAS 70/20-UP Mn =3,2% /3%
tavivo BB 444 Cr =20,5%/ 20%
UP-NiCr20Nb Ni = bal. / bal.

Nb =2,6%/2,2%
Fe=2%/0,8%
Ti=0,35%/0,15%

S Ni 6082(NiCr20Mn3Nb)
ER NiCr-3, SA-FB 2 AC

C=0,01%/0,015%
BOHLER NIBAS 625-Up > =01%/0,25%

] Mn =0,2%/ 0,2%
tavivo BB 444 Cr=22%/21,5%
UP-NiCr21Mo9Nb Mo=9% / 8,5%
S Ni 6625(NiCr22Mo9Nb)

Ni = bal. / bal.
ER NiCrMo-3, SA-FB 2 AC Nb = 3,6% / 3,3%

Fe=1,5%/0,4%

C=0,012% / 0,02%
Si=0,1%/0,2%
Mn =0,5%/ 0,25%
Cr=23%/22%
Mo=15,5% / 15,5%
Ni = bal. / bal.
Fe=1,5%/0,25%

BOHLER C 24-UP

tavivo BB 444

S Ni6059(NiCr23Mo16)
SG-Ni Cr23Mo16
ERNiCrMo-13

2.4607, SA-FB 2 AC

C < 0,06% / 0,06%
. Si < 0,2% / 0,4%
BOHLER NIBAS 617-UP  Mn<0,2%/0,3%

Cr=20,5% /20%
Mo=8,8% / 8,8%
Ni = bal. / bal.
Ti=0,5%/0,25%
Co=10,4%/10%
Al=1%/0,8%
Fe<1%/1%

tavivo BB 444

S Ni6617(NiCr22Co12Mo)
SG-NiCr22Co12Mo9
ERNiCrCoMo-1
2.4627,SA-FB 2 AC

BOHLER €<0,012% / 0,012%
NIBAS C 276-UP Si<0,1%/0,15%
tavivo BB 444 Mn <0,5%/0,4%

Cr=15,5%/15%

SNi 6276 (NiCr15Mo 16Fe6W4) Mo=16% / 16%

SG-NiMo 16Cr16W

i Ni = bal. / bal.
ERNiCrMo-4
2 48I86r ° Ti=3,8%/3,8%
SA-FB 2 AC Fe <7%/5,5%

Mechanické
hodnoty
zvaru

R, =370 MPa
R, =600 MPa
A,=40%
A,=120)..20°C
100J..-196 °C

R, =450 MPa
R, =720 MPa
A,=40%
A,=130J..20°C
70J..-196° C

R, =480 MPa
R, =720 MPa
A,=38%
A,=80J..20°C
50J..-196 °C

R, =420 MPa
R, =700 MPa
A,=35%
A,=80J..°C

R, =420 MPa
R, =710 MPa
A, =40%
A,=80..20°C
70J..-196° C

Pouzitie

Tato kombindacia SAW sa pouziva na zvaranie zliatin na baze Ni a
Specidlnych oceli, ked je potrebné pouzit droty s vysokym obsahom Ni.
Zvaraci kov ma vynikajice mechanické vlastnosti a je odolny proti
teplému praskaniu. Odporuca sa pri vyrobe chemickych zariadeni
pracujucich pri vysokych teplotach a pri nizkych teplotach az-196 ° C.
Zvéranie niklu a jeho zliatiny, 5% Ni oceli, nelegovanej a legovanej,
vysokolegovanej Cr- a CrNiMo-oceli, najma na zvaranie zliatin réznych
oceli, kombindcie zliatin obsahujucich nikel, odporuca sa aj pre Alloy
800.Prud DC(-/+). Priemer 2,4mm. 400-450 °C. 2h.

Materidly: 2,4816 Ni Cr 15 Fe, 2,4817 LC-NiCr 15 Fe, zliatina 600, Alloy 600
L, UNS N06600, ASTM B168.

Tato kombindacia SAW sa pouziva na zvéranie superaustenitickych zliatin
s obsahom 6% Mo, ako napriklad S31254, N 08926, N 08367 a dalsich 625
zliatin. Zvarovy kov spifia najvyssie poziadavky a ma vysoku odolnost
proti kordzii. Ekvivalentna korézia> 52.

Prad DC(-/4). Priemer 2,4mm. 400-450 °C. 2h.

Materidly: 2.4856 NiCr 22 Mo 9 Nb, 2.4858 NiCr 21 Mo, 2.4816 NiCr 15

Fe, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 20 H, 1.4876 X 10
NiCrAITi 32 20, 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7, X 2 CrNiMoCuN 20 18 6,
2.4641 NiCr 21 Mo 6 Cu, P265GH, P285NH, P295GH, 16Mo3, S355N, X8Ni9,
ASTM A 553 Gr.1, B443,B446, UNS N06625, Alloy 600, Alloy 625, Alloy 800,
9 % Ni ocele.

Kombinacia SAW pre najvyssie poziadavky na koréziu a zvaranie
zakladnych Ni oceli, napr. UNS N06059, N06022, 2.4605, 2.4602, ako aj
pre spéjanie tychto oceli s nizko legovanymi a nehrdzavejucimi

ocelami, pre povrchové tpravy, pre zvaranie komponentov v
chemickych procesoch s vysoko korozivnymi médiami. Odolnost voci
poskodeniu a $trbinam, prasklindm, kyselinam octovej, sirovej a
fosforecnej. Prid DC(-/+). Priemer 2,0mm. 400-450 °C. 2h.

Materidly: NiCr21Mo14W (2.4602), NiMo16Cr16Ti (2.4610), NiMo16Cr15W
(2.4819), NiCr23Mo16Al (2.4605), X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4 (1.4565),
Alloy 59, UNS, N06059; N06022, B575, B626.

Droty pod tavivo

Kombindacia SAW pre zvaranie vysokoteplotnych a podobnych zliatin

na baze niklu, teplorezistentné austenitické a zliatinové zliatiny, ako su
napr. 2.4663 (NiCr21Co12Mo), 2.4851 (NiCr23Fe), 1.4876 (X10 NiCrAITi 32
20), 1.4859 (GX 10 NiCrNb 32 20). Zvarovany kov je odolny voci praskaniu,
odolnost az do +1000 ° C, odolnost voci horticim plynom pri oxidacii.
Vlyroba plynovych turbin, zariadenia na vyrobu etylénu.

Prad DC(-/+). Priemer 2,0mm. 400-450 °C. 2h.

Materidly: X10NiCrAITi32-20 (1.4876), NiCr23Fe (2.4851), UNS N06617,
GX10NiCrNb32-20 (1.4859), NiCr23Co12Mo (2.4663), Alloy 617.

Kombinacia SAW pre zvaranie podobnych druhov legovanej ocele typu
Ni, napr. N10276, 2.4819, NiMo16Cr15W, ako aj pre spajanie tychto druhov
s nizkou legovanou a nehrdzavejicou ocelou a povrchové Upravy

na nizkolegovanych oceliach. Pouziva sa predovsetkym na zvaranie
komponentov v zariadeniach na chemické procesy s vysoko korozivnymi
médiami, ale aj na povrchové Upravy lisovacich nastrojov, raznikov atd’,
ktoré pracuju pri vysokych teplotach. Okrem svojej mimoriadnej
odolnosti voci kontaminovanym mineralnym kyselinam, médiam
kontaminovanym chlérom a médidm obsahujtcim chlér, odolédva silnym
oxidantom, ako su chloridy zeleza a medi a je jednym z méla materialov,
ktory odolava vlhkému plynnému chléru. Zvéranie s nizkym vstupom
tepla a nizkym prechodom, aby sa zabranilo intermetalickym zrazkam.
Prad DC(-/+). Priemer 2,4mm. 400-450 °C. 2h.

Materidly: NiMo16Cr15W (2.4819), Alloy C-276, UNS N10276, B575, B626.
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V4

Iva

Tav

bohlerwelding

Nazov / klasifikacia

BOHLER BB 24
SAFB 165 DCH5

BOHLER BB 25
SAFB 168 ACH5

BOHLER BB 33M
SA AR 197 AC

BOHLER BF 16
SFMS 178 AC

BOHLER BB 202
SAFB2DC

BOHLER BB 203
SAFB2DC

BOHLER BB 430
SAFB 155AC

BOHLER BB 444
SAFB2

BOHLER BB 910
SAFB255DC8

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
Zlozenie

SiO,+TiO, 15%
Ca0+MgO 37%
Al203+MnO 19%
CaF2 25%
K20+NaO 3%

SiO,+Ti0, 15%
Ca0O+MgO 29,5%
ALO,+MnO 23,5%

CaF, 25%

SiO,+TiO, 27%
Ca0+MgO 5%
AlLO,+Mn0O 54%
CaF, 5%

SiO, 44%
Ca0+MgO 13%
AlLLO,+MnO 38%
CaF, 3%
FeO 1%

Si0,+Ti0, 10%
AlLO, 38%
CaF, 50%

Si0,+TiO, 20%
CaO+MgO 26%
ALO, 18%
CaF,32%

SiO,+Ti0, 15%
Ca0+MgO 35%
AlLLO,+MnO 21%

CaF, 26%

Si0, 4%
Ca0+MgO 55%
ALO, 30%
K,0+Na,0 2%
F-9%

SiO,+TiO, 14%
CaO+MgO 32%
ALO, 18%
CaF, 31%

Taviva

Vlastnosti

2,6
1,0kg/dm3
0,3-2,0mm

1,0kg/kg drétu
max 800A
300-350°C

2,2
1,0kg/dm?
0,2-2,0mm
1,0kg/kg drétu
max 800A
300-350°C

0,6
1,4kg/dm3
0,2-2,0mm

1,3kg/kg drotu
max 800A
275-325°C

0,7
1,6kg/dm?
0,2-2,0mm

1,2kg/kg drétu
max 1300A
250-350° C

2,3
1,0kg/dm3
0,2-1,2mm

0.7kg/kg drétu
max 800A
300-350°C

2,7
1,0kg/dm3
0,2-1.25mm
0.8kg/kg drotu
max 800A
300-350°C

34
1,0kg/dm3
0,2-1.6mm

1,0kg/kg drétu
max 800A
300-350°C

51
1,0kg/dm3
0,4-1,4mm

1,0kg/kg drotu
max 800A
300-400°C

29
1,0kg/dm3
0,3-2,0mm

1,0kg/kg drétu
max 800A
300-350°C

Pouzitie

Aglomerované tavivo s tavnym fluoridovym zvaranim. Vyznacuje sa
neutrdlnym metalurgickym spravanim. Pri pouziti v kombindcii s
vhodnymi drétmi vykazuje vysoku hiuzevnatost pri nizkych / nizsich
teplotach. Tavivo je ur¢ené na zvéranie véeobecne pouzitelnych
stavebnych oceli, s vysokou pevnostou a nizkou teplotou a ocele s
vysokou teplotou. Tavivo poskytuje kontrolovany obsah vodika v
zvarovom kove v mnozstve nizsom ako 5 ml/ 100 g.

Aglomerované tavivo na zvaranie lahkych a nizkolegovanych oceli s
dobrymi hodnotami ndrazu zvaranych kovov pri nizkych teplotach.
Vhodné pre jednoduché a multi-pass zvaranie. Tavivo je aktivne a
ukazuje niektoré vyzdvihnutie manganu a kremika. BOHLER BB 25 je
zvaraci tavic riadeny vodikom s obsahom vodika maximalne 5 ml/ 100 g
zvarového kovu.

Aglomerované tavivo hlinikovo-rutilového typu. Vysoka rychlost
zvarania lahkych a nizkolegovanych oceli. Vytvara hladky povrch zvaru
aj pri rychlostiach vyssich ako 1,5m/min.

Tavivo s mangénovo-kremicitym tokom s kyslou charakteristikou. Je
velmi homogénne a nie je nachylné na vihkost. Zvaraci tok poskytuje
hladké gulé¢ky spolu s dobrou oddelitelnostou trosky. Jeho
metalurgické spravanie ukazuje mierny ndrast mangénu a kremika. Je
vhodny pre zvarové spojenie konstrukénych dielov z makkej ocele s
tensimi (<20 mm) komponentmi ako aj pre tvrdé povrchy a umoziuje
vysoku prudovu nosnost na striedavych a jednosmernych pradoch.

Aglomerované tavivo pre jednordzové a viacnasobné zvéranie Cr oceli a
nestabilizovanych a stabilizovanych austenitickych oceli CrNi (Mo) ako aj
feriticko-austenitickych duplexnych oceli. Tavivo BB 202 vytvéra dobre
tvarované a hladké zvéracie gulocky, lahké odstranenie trosky a dobré
zvaracie vlastnosti. Ponuka mimoriadne nizku spotrebu kovu. Zlozenie
zvarov vykazuje vysoku ¢istotu a dobré mechanické vlastnosti.

Aglomerované tavivo s vysokou zasaditou schopnostou na zvaranie
kibov makkych martenzitickych CrNi a austenitickych CrNi (Mo) oceli,
najma pre hrubostenné komponenty s vysokou zdrzanlivostou a nizkym
obsah vodika. Vytvara dobre tvarované a hladké zvéracie koralky.
Ponuka mimoriadne nizku spotrebu toku. Okrem dobrej oddelitelnosti
trosky ma tok dobré vlastnosti pri zvareni. ZloZenie zvarov vykazuje
vysoku cCistotu a dobré mechanické vlastnosti.

Aglomerované tavivo s vysokou zésaditou schopnostou na zvaranie
vysokoteplotnych oceli. Vyznacuje sa neutrdlnym metalurgickym
spravanim. Pri pouZziti v kombindcii s vhodnym drotom, zvarovy kov
vykazuje vysoku hizevnatost pri nizkych teplotach, dokonca aj po
tepelnom spracovani pomalym chladnutim.

Aglomerované tavivo uréené na zvaranie a oplastovanie zliatin NiCr(Mo)
oceli. Vysoka odolnost voci praskaniu vdaka nizkej urovni odberu Si.

Aglomerované tavivo so Specidlnym zvarovym kovom s vysokou
zasaditou schopnostou pre viachasobné zvéranie 9% Cr-oceli odolnych
proti teceniu, ako P91 /T91 /P92 / T92 a NF616. Metalurgické spravanie
tykajuce sa Sia Mn je neutralne. Tavivo BB 910 vytvéra dobre tvarované
a hladké zvaracie povrchy s dobrym uvolfiovanim trosky, ako aj vhodnu
tvarnost kovového zvaru a ndrazové spravanie po temperovani. Obsah
vodika maximalne 5 ml/ 100 g zvarového loZiska.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Prislusenstvo

Produkt Popis

Guardian®°

* Nylonovy skelet vysoko odolny proti ndrazom

* Komfortny hlavovy drziak s pozdlznymi a uhlovymi nastaveniami
* Stmievanie 4, 9-13, Priezor 50x100mm

* Farebné prevedenie

¥ 4 zvaracie senzory

* CE klasifikacia 1/1/1/2

* Rezim brusenia pomocou externého spinaca

* 2 roky zaruka

"
Urcend pre sirokd skadlu aplikdcir zvarania a brasenia

Guardian®? / Legend 1927 (Specialny dizajn)

* Nylonovy skelet vysoko odolny proti ndrazom

* Komfortny hlavovy drziak s pozdlznymi a uhlovymi nastaveniami

* Stmievanie 4, 5-9/9-13, Priezor 62x98mm, najlepsia priezra¢nost (ADF)
* Farebné prevedenie

¥ 4 zvaracie senzory

* CE klasifikacia 1/1/1/2

* Rezim brusenia pomocou externého spinaca

* Nizka hmotnost iba 490g

* 2 roky zaruka

Volba expertov

Guardian®¥

* Nylonovy skelet vysoko odolny proti ndrazom

* Komfortny hlavovy drziak s pozdlznymi a uhlovymi nastaveniami

* Stmievanie 4, 5-9/9-13, Priezor 62x98mm, najlepsia priezra¢nost (ADF)
* Farebné prevedenie

* 4 zvéracie senzory

* CE klasifikacia 1/1/1/2

* Rezim brusenia pomocou externého spinaca

* 2 roky zaruka

Prislusenstvo

e

A//—/n—On re ochranu a jasny vyhlad

Clear *VSeobecné priemyselné pouzitie, ¢ire

Amber

* Pri podmienkach s nizkym osvetlenim, jantar

*Vonkajsie priemyselné pouZzitie s protislne¢nou ochranou
* Modré sklo/strieborné sklo

Blue Mirror/Silver Mirror

UVIRS

* Tmavé okuliare urcené pre zvaranie plamenom, tmavost ¢. 5

0007

www.goweld.sk
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ZVARAJME SPOLOCNE

. s Chemické
Nazov / klasifikacia Zlosenie
C=0,1%
UTP 611 Si=0,3%
E420RR 12 Mn = 0,5%
E6013 Fe = bal.
C=0,07%
UTP 613 Kb Si=0,4%
E 42 5B42 H5 Mn = 1,1%
E7018-1H4R Fe = bal.
C=0,06%
UTP §1 4 Kb Si=0,7%
E423B32H10 Mn = 0,9%
e Fe = bal.

Vlastnosti

R o, > 420 MPa
R, >510 MPa
A, >17%

K,>47)

R .o, > 420 MPa
R, >510 MPa
A, >25%
K, > 120

R o, > 420 MPa
R, >510 MPa
A, >22%
K,>100J
K, > 47)..-30 °C

Pouzitie

Rutilova elektréda s hrubym rutilovym obalom na zodpovedné zvaranie
a povrchové Upravy vietkych druhov oceli. Uréené na zvéranie
nespravne pripravenych povrchov s pritomnostou hrdze, znecistenia

a vlhkosti, ¢o je velmi dolezité a pohodIné pri opravach a montaznych
pracach (spojenie kovovych konstrukcii, starych potrubi, spojov ...).

Do elektrédy su pridavané latky (plastifikatory a zachytavace) , ktoré
prispievaju k lepSej zmécavosti kovu, odstraneniu inkluzii a plynov
(vodik, kyslik ...) zo zvarového kupela na trosku. To umozni dosiahnut
maximalnu kvalitu zvaru bez pérov, inkluzii, podrezani (aj pri zvysenych
prudoch) a trhlin. Vzhfadom na nizky obsah fosforu, siry a vodika velmi
vysoka odolnost voci tvorbe horucich, studenych trhlin a pérov. Zvérany
kov je tvarny a trvanlivy.

Prad DC(-) / AC. Priemer 2,0-5,0mm.

Materidly: Konstrukéné ocele: St34-St52.

Kotlové ocele: H 1, H 11, WStE 255, 17 Mn 4.

Ocelové rurky: St35, St34.4, St35.8, St45.8, StE 210.7-StE 360.7.

Bazicka elektroda pre zvéranie kotlov, potrubi, jemnozrnnych oceli a
oceli s obsahom C do 0,35%. Zvlast pre zékladné materialy. Ma dobru
zvaratelnost a stabilny obluk. Zvarany kov je odolny voci starnutiu,
odolny voci praskaniu a s malym vplyvom na ocelové necistoty.

Prad DC(+). Priemer 2,5-5,0mm.

Materidly: Stavebné ocele St34-St60. Jemnozrnné ocele S E 255 - 355
Kotlové ocele HI-H Il, 17 Mn 4. Potrubia z ocele S 35-S 55, S 35.8, S 45.8
Liate ocele GS 38 - GS 52.

Bazicka elektréda so zakladnym obalom na zvaranie zlicenin
vystavenych vysokému namahaniu. Zvlast vhodné na zvaranie v
nepohodInych polohach. Pouzitie v priemysle, vyrobe a opravach
zakladnych materialov. Ma hladky az jemne zvineny zvar, stabilny
obluk, bezchybny povrch. Zvar je mélo ovplyvneny necistotami z ocele.
Vyborne sa hodi na zvéranie korefia a mimo polohy. Obsah H2 <8 ml /
100 g. Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Materidly: nelegované ocele S235JRG2 - S355J2; E295, E335, St35, S

45, S 35.8, St45.8, St50-2, P235GH, P265GH, P295GH, Kotlové ocele -
P235GH, P265GH, P295GH, Jemnozrnné ocele az do S355N, Lodné ocele
A-E, AH-EH, Odliatky C 35, GS-38, GS-45.
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Nazov / klasifikacia

UTP 63
E188MnR 32
EFel0
1.4370

UTP 65
E299R32
EZFell
1.4337

UTP 65D
E299R 12
EZFell
1.4337

UTP 68
E199NbR32
E 347-17
1.4551

UTP 68 H
E2520R32
E310-6
1.4842

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=0,1%
Si=0,5%
Mn =5,5%
Cr=19%
Ni = 8,5%
Fe =bal.

C=0,1%
Si=1%
Mn = 1%
Cr=29%
Ni=9%
Fe = bal.

C=01%
Si=1%
Mn=1%
Cr=30%
Ni=9,5%
Fe =bal.

C=0,03%
Si=0,8%
Mn =0,5%
Cr=19%
Ni=10%
Nb = 0,25%
Fe = bal.

C=0,1%

Si=0,6%
Mn =1,5%
Cr=25%

Ni =20%

Fe =bal.

Vlastnosti

R, > 350 MPa
R, > 600 MPa
A, >40%
K,> 60J
HB = 200/350

RPOA2 > 620 MPa
R, > 800 MPa
AS >22%
HB = 240

R,, > 640 MPa
R, > 800 MPa
A,>20%
HB = 260

R, > 380 MPa
R, > 590 MPa
A,>30%
K,>47)

Rpllz > 350 MPa
R, >550MPa
A,>30%

Kv > 47)

Pouzitie

Rutilova elektréda na zvéranie nelegovanej, tepelne spracovanej ocele,
ako aj tychto oceli s austenitickymi CrNi ocelami. Okrem toho je mozné
zvarat ocele, vhodné na pracu pri teplotach do 850 ° C, ako aj materidly
s vysokym obsahom Cu a Mn a spojit ich s inymi ocelami. Je tiez mozné
vytvorit vrstvy vystuze na castiach, ktoré su vystavené narazu, valivému
tlaku a opotrebovaniu, ako su napriklad krivky kolajnic, zuby, zuby
lopaty a drvice rypadiel. Ma dobré vlastnosti, stabilny obluk, mierne
vinity povrch. Odolné vodi tvorbe hrdze a trhlin, samotvrdnuce.

Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Rutilova elektréda na zvaranie tazko zvaratelnych oceli, ked' st na zvar
kladené najvyssie naroky. Vykazuje vysoku odolnost voci praskaniu

pri zvarani tazko zvéranych austenitickych, feritickych oceli a oceli s
vysokym obsahom manganu s legovanymi a nelegovanymi ocelami,
ako aj tvrdenych a néstrojovych oceli. Tiez idedlne ako podkladova
vrstva na tychto materidloch. Elektrédy UTP 65 maju vela moznosti na
opravu nastrojov a obnovu casti mechanizmov a strojov. Stabilny obluk,
[ahko oddelitelna troska. Austeniticko-feriticky materidl ma najvyssie
pevnostné vlastnosti a vysoku odolnost voci praskaniu. Samotvrdé,
odolné voci teceniu, nehrdzavejuce. Prad DC(+) / AC. Priemer 2-5,0mm.

Rutilova elektréda na zvéranie a oplastenie. Je odolnd voci praskaniu,
ked'sa zvéra ocel, ktora je tazko zvaratelnd, napriklad ocele s vysokym
obsahom Mn, néstrojové ocele, pruzinové ocele, vysokorychlostné
ocele a tiez zmesi vyrobené z roznych materidlov. Vdaka dobrej
odolnosti voci korozii a oderu a vysokej pevnosti v tahu sa elektrody
UTP 65 D pouzivaju pri opravach a reStaurovani casti strojov, ako su
pohony, vacky, Sachty, hobliky, horuce lisovacie dosky a formy. Je tiez
idedlna ako elasticka vyrovnavacia vrstva pre akékolvek tvrdé povlaky.
Prad DC(+) / AC. Priemer 1,6-5,0mm.

Rutilova elektréda na zvaranie a povrchovu Upravu CrNi-oceli a CrNi
liate ocel. Material odoldva interkrystalickej kordzii do teploty

+400 ° C. Moze sa pouzit ako povrchova vrstva druhej vrstvy na CrNi
ocel. Stabilny obluk, samoodelitelnd troska, Hladky, lahko vinity povrch,
moznost zvarania v fubovolnej polohe, s vynimkou zvislej polohy.

Prad DC(+) / AC. Priemer 2,0-4,0mm.

Materialy: 1.4301, 1.4312, 1.4541, 1.4550, 1.4552

Rutilova elektréda vhodna na spajanie a povrchovu Upravu tepelne
odolnych Cr, CrSi, CrAl, CrNi oceli. Pouzitie aZ do prevadzkovych teplot
1100 ° C. Vyuzitie v priemysle, potrubia, armatury. Zvéranie vo vietkych
polohach okrem zvislej polohy. Jemné kvapocky, povrch je hladky,
jemne zvineny. Jednoduché oddelovanie trosky bez zvyskov.

Prad DC(+) / AC. Priemer 1,5-4,0mm.

Materidly: 1.4710, 1.4713, 1.4762, 1.4828, 1.4832, 1.4837, 1.4840, 1.4841,
1.4845, 1.4848, G-X30 CrSi 6, X10 CrAl 7, X10 CrAl 24, X15 CrNiSi 20 12,
G-X25 CrNiSi 20 14, G- X40 CrNiSi 25 12, G- X15 CrNi 25 20, X15 CrNiSi
2520, X12 CrNi 25 21, G- X40 CrNiSi 25 20.
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Nazov / klasifikacia

UTP 68 LC
E199LR32
E 308 L-17
14316

UTP 68 Mo
E19123NbR32
E318-6

1.4576

UTP 68 MolLC
E19123LR32
E316L-17

1.4430

UTP 6635
E134B42
E410 NiMo
1.4351

UTP 6824 LC
E2312LR32
E309L-17

1.4332

UTP 6824 MolLC
E23122LR32
E 309 MoL-17

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

"= ”&@hu

Chemické
ZloZenie

C=0,025%
Si=0,8%
Mn =0,5%
Cr=19%
Ni = 10%
Fe = bal.

C=0,025%
Si=0,8%
Mn = 0,6%
Cr=18%
Mo =2,7%
Ni=12%
Nb = 0,25%
Fe = bal.
C=0,025%
Si=0,8%
Mn =0,6%
Cr=18%
Ni=12%
Mo =2,8%
Fe = bal.
C=0,03%
Si=0,25%
Mn =0,8%
Cr=13%
Ni = 4%
Mo = 0,45%
Fe = bal.

C=0,025%
Si=0,8%
Mn =0,8%
Cr=22,5%
Ni=12,5%
Fe = bal.

C=0,03%
Si=0,8%
Mn =1,5%
Cr=23%
Mo = 2,8%
Ni=12%
Fe = bal.

Vlastnosti

R, > 350 MPa
R, >520 MPa
A,>35%
K,>47)

R ., = 380 MPa
R, =560 MPa
A,=30%
K,= 55

R, =380 MPa
R, =560 MPa
A,=30%
K,= 60J

R ,, =650 MPa
R =760 MPa
A,=15%
K,= 55

Rpo'2 > 390 MPa
R, >550MPa
A, >30%
KV> 47)

Ry, > 490 MPa
R >670 MPa
A,>25%
K,>47)

Pouzitie

Rutilova elektréda s nizkym obsahom C. Pouziva sa pre povrchovu
Upravu a zvaranie rovnakych, nizkouhlikovych austenitickych CrNi-oceli
a zlievarenskych CrNi oceli. Vzhladom na nizky obsah C je material
vysoko odolny voci interkrystalickej korézii a méze byt pouzity

do teploty + 350 ° C. V3etky polohy zvérania okrem zvislej. Lahko
oddelitelna troska. Prad DC(+) / AC. Priemer 2,0-5,0mm.

Materidly: 1.4301, 1.4306, 1.4311, 1.4312, 1.4541.

Rutilové elektréda na zvaranie a povrchové Upravy oceli CrNiMo a
oceli CrNiMo. Zvaraci material je odolny voci interkrystalickej korézii so
zakladnym stabilizovanym materialom pri prevadzkovych teplotach do
+ 400 ° C. V3etky polohy zvarania okrem zvislej nadol. Prid DC(+) / AC.
Priemer 1,5-5,0mm.

Materidly: 1.4401, 1.4404.1.4408, 1.4436, 1.4571, 1.4580, 1.4581, 1.4583.

Rutilova elektréda s nizkym obsahom C sa pouzivaju na zvaranie a
povrchovu Upravu identickych, nizkouhlikovych, austenitickych oceli
CrNiMo a CrNiMo odlievanych oceli. Zvaraci material je vdaka svojmu
nizkemu obsahu C vysoko odolny voci interkrystalickej korézii a moze
byt pouzity pri prevadzkovych teplotéch do + 400 ° C. V3etky polohy
zvarania okrem zvislej nadol. Prdd DC(+) / AC. Priemer 1,5-5,0mm.
Materidly: 1.4401, 1.4404, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4583.

Bézicka elektréda na zvaranie a tvorbu martenzitickych
nehrdzavejucich CrNi-oceli / zlievarenskych oceli. PoZitie pri
armaturach a vystavbe elektrarni. Zvysena odolnost voci kavitacii a
erézii. Lahké odstranenie trosky. Vsetky polohy zvarania okrem zvislej
polohy. Prid DC(+). Priemer 2,5-5,0mm.

Materidly: 1.4313, 1.4407, 1.4413, 1.4414.

Rutilova elektréda na zvéranie a povrchovu Upravu nehrdzavejucich a
zZiaruvzdornych oceli, liatej ocele, ako aj na zvaranie nerovnych kovov
(heterogénne zluceniny) a na vyrovndavacie vrstvy pri nanasani
povrchov odolnych proti korézii a opotrebeniu na C ocele. Material je
odolny voci tvorbe Supin az do + 1000 ° C.

Prad DC(+). Priemer 2,5-5,0mm.

Materialy: 1.4306 - X2 CrNi 19-11, 1.4401 - X5 CrNiMo 17-12-2

1.4404 X2 - CrNiMo 17-13-2, 1.4541 - X6 CrNiTi 18-10

1.4550 - X6 CrNiNb 18-10, 1.4571 - X6 CrNiMoTi 17-12-2

1.4580 - X6 CrNiMoNb 17-12-2.

Rutilova elektréda na zvéranie a povrchovu Upravu nehrdzavejucich a
Ziaruvzdornych oceli, liatej ocele, ako aj na zvaranie nerovnych kovov
(heterogénne zlGceniny) a na vyrovnavacie vrstvy pri nanasani
povrchov odolnych proti korézii a opotrebeniu na C ocele.

Prad DC(+) / AC. Priemer 2,0-4,0mm.

Materidly: 1.4401, 1.4404, 1.4580, 1.4571.
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Nazov / klasifikacia

UTP 8O M

E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
E NiCu-7

2.4366

UTP 80 Ni

E Ni 2061 (NiTi3)
E Ni-1

24156

UTP 068 HH

E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
E NiCrFe-3(mod.)

2.4648

UTP 759 Kb

E Ni 6059 (NiCr23Mo16)
E NiCrMo-13

2.4609

UTP 776 Kb

E Ni 6276 (NiCr15Mo15Fe6W4)

E NiCrMo-4
2.4887

UTP 2133 Mn
EZ2133B42
1.4850

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
ZloZenie
C<0,05%
Si=0,7%
Mn = 3%

Ni = bal.
Cu=2%%
Ti=0,7%
Al=0,3%
Fe=1%

C<0,02%
Si=0,8%

Mn =0,25%

Ni = bal.
Ti=2%
Al=0,2%
Fe=0,1%

C=0,025%
Si=0,4%
Mn = 5%
Cr=19%
Mo =1,5%
Nb =2,2%

Ni = bal.
Fe=3%

C<0,02%
Si < 0,2%
Mn = 0,5%

Cr=22,5%

Ni = bal.

Mo = 15.5%

Fe=1%

C<0,02%
Si<0,2%
Mn = 0,6%

Cr=16,5%

Ni = bal.

W =4%

Fe =5%
C=0,14%
Si=0,5%

Mn =4,5%
Cr=21%
Ni=33%
Nb =1,3%

Fe =bal.

Vlastnosti

R.,, > 300 MPa
R, > 480 MPa
A,>30%
K,>80J

Rpﬁ‘2 > 300 MPa
R, >450 MPa
A, >30%
K,>160J

R ,, =420 MPa
R, =680 MPa
A, =40%
K,=801..-196 °C

Rpo.2 > 450 MPa
Rn1 > 720 MPa
A, >30%
K,>60J

R, > 450 MPa
R, >720 MPa
A, >30%
K,>70J

Rpllz > 410 MPa
R, > 600 MPa
A,>25%
K,>50J

Pouzitie

Bézicka elektréda, Cu-Ni elektréda s hlavnym obalom na zvéranie a
povrchovu Upravu medenych niklovych zliatin, ocele platované
zliatinami medi a niklu. Tiez mozné pouzit elektrédu na spojenie
roznych materialov, napriklad ocele s medou a zliatinami medi, ocele so
zliatinami medi a niklu, vysoko kvalitné konstrukcie chemického a
petrochemického priemyslu. Specialne aplikécie st vyroba zariadeni

na cistenie morskej vody a ndmornych zariadeni. Lahko oddelitelna
troska, hladky povrch a stabilny obluk. Prad DC(+). Priemer 2,5-5,0mm.
Materialy: 2.4360 NiCu30Fe, 2.4375, NiCu30Al.

Bazickad elektréda vhodnd na spajanie a povrchové Upravy komeréne
cistych niklovych vrstiev, vratane LC nikel, niklovych zliatin. Konstrukcia
tlakovych nadob a pristrojov v chemickom, potravinarskom priemysle,
kde je potrebnd odolnost voci kordzii a teplote. Zvaranie vo vsetkych
polohach okrem zvislej. Prad DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.

Bézickd elektréda na zvaranie rovnakych alebo podobnych tepelne
odolnych Ni oceli. Specialne pouzivané na spojenie zliatinovych oceli
25/35 CrNi na 1.4859 alebo 1.4876 s vysokym obsahom C, pre
petrochemické instalacie s pracovnymi teplotami do 900 ° C. Odolnost
voci praskaniu za tepla a proti Supinam pri vysokych teplotach.

Prad DC(+). Priemer 2,0-5,0mm.

Materialy: 2.4817 (LC NiCr15Fe), 1.4876 (X10 NiCrTiAl 32 20), 1.4941 (X8
CrNTi 18 10), 25/35 CrNi, 1.4859.

Bazicka elektroda na zvaranie komponentov vo vysoko zieravom
prostredi. Zvaranie materidlov s presne rovnakym zlozenim, napriklad
2.4605 alebo podobnym zlozenim 2.4602 NiCr21Mo14W. Kombinacia
tychto materidlov s nizkolegovanymi ocelami. Povrchové Upravy na
nizkolegovanych oceliach. Odolnost voci kyseline octovej, fosforecnej,
sirovej. Odolnost voti roztrhaniu. Specialny povlak, ktory zabranuje
tvorbe intermetalickych faz. Prdd DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.

Materidly: 2.4605, 2.4602 NiCr21Mo14W.

Pre spajanie dielov vyrobenych z materidlov podobného zlozenia, ako
napr. 2,4819 (NiMo16Cr15W) a povrchové Upravy z nizkolegovanych
oceli. Pouziva sa hlavne pre zvéranie ¢asti komponentov v chemickom
priemysle, vo vysoko korozivnom prostredi, ako aj na opravu povrchoy,
lisov a inych ndstrojov pracujucich pri vysokych teplotach. Okrem svojej
vynimocnej odolnosti voci kontaminovanym mineralnym kyselindm,
je odolnd aj voc¢i médiam chloru. Tiez odolava voci silnym oxidacnym
¢inidlam, ako su chloridy Zeleza a medi, a je jednou z mala elektrdd,
ktord odoldva voci kvapalnému plynnému chléru.

Prad DC (+). Priemer 2,5-4,0mm.

Materialy: 2.4819 (NiMo16Cr15W).

Bazicka elektréda na zvaranie rovnakych a podobnych Ziaruvzdornych
oceli a odliatkov napr. 1.4876, 1.4859, 1.4958, 1.4959. Pouziva sa pri
vyrobe v petrochemickych zariadeniach. Pouziva sa pri prevadzkovych
teplotach do 1050 ° C, v spalovani s nizkym obsahom siry. Zvéranie vo
vsetkych polohach okrem zvislej. Prdd DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.
Materidly: X10 NiCrAITi 32 20, G-X10 NiCrNb 32 20, X 5 NiCrAlITi 31 20, X
8 NiCrAlITi 31 21.
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Chemické

Nézov / klasifikacia Zlozenie Vlastnosti PouZzitie
C=0,4% i Lx ) P - .
Si=1% ?azncka eIekFroda pre spaljanle a povrchova upravu podobnych vysoko
Mn = 1.5% R > 480 MPa Ziaruvzdornych CrNi oceli a odliatkov napr. 1.4848, 1.4852, pre
UTP 2535 Nb Ni = 3’5% 8 700 MPa odstredivky a odliatky liate do foriem. Zvarovy kov odoléva v prostredi
EZ2535NbB62 Cr=25% "A S 8% bez siry az do teplot 1100 ° C. Zvaranie vo vsetkych polohach okrem
1.4853 Nb = 1.2% 2 zhora nadol. Prid DC(+). Priemer 2,5-5,0mm.
Ti= 0'1% Materidly: 1.4848 G — X 40 CrNiSi 25 20, 1.4852 G — X 40 NiCrSiNb 35 26
Fe= k’)al. 1.4857 G — X 40 NiCrSi 35 26.
C=0,45% Bézicka elektréda pre spajanie a povrchovu Gpravu rovnakych a
Si=1% podobne vysoko tepelne odolnych oceli (odliatky, odstredivky a formy)
UTP 3545 Nb Mn = 0,8% R =480 MPa al’<o napr. Q-X45Ni§erSiTi4§ 35. HIa\l/n)'/mlapIi!<aén)’/m nvw’iestom su )
. . Cr=35% 02 rurky a odlievané casti pyrolyznych rdr. Zvaranie sa pouziva v atmosfére
ENilZ6701 (NiCr35Fe15Nb0.5) Ni =45% R, =680 MPa s nizkym obsahom siry az do teploty +1175 ° C. Vykazuje vynikajucu
Nb =0,9% pevnost a dobru odolnost voci oxidacii. Prdd DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.
Fe =bal. Materialy: G-X45NiCrNbSiTi45 35.
Bézickad elektréda pre spajanie a povrchovu Gpravu zliatin s podobnym
C<003% zloZenim, napriklad NiCr21Mo, ako aj pre zvaranie austenitickych oceli
Si— 0 2% legované CrNiMoCu, ktoré robia vysoku kvalitu néddrzi a zariadeni v
Mn = 2 506 R > 350 MPa chemickom priemysle, pretoze maju odolnost voci kordzii v prostredi
UTP 4225 Cr = 560 B cooMpa  KYseliny sirovej a kyseliny fosforetnej. Zvaranie vo vietkych polohach
E Ni 8165 (NiCr25Fe30Mo) Mo = 6% "‘A ~30% okrem zvislej nadol. Stabilny obluk, lahko oddelitelna troska, povrch
2.4652 Ni = 40% }2 > 80J je mierne vinity, bez pérov. M4 vysoku odolnost proti praskaniu pod
Cu=18% Y tlakom v dosledku korézie a tvorby vytlakov v médiu obsahujucom
Fo— t;al chloridové iény. TieZ mé vysoku odolnost proti znizovaniu kyselin kvoli
’ pritomnosti Ni, Mo, Cu. Odolnost voci kyslému prostrediu, ktory dava
plInu austenitickost. Prad DC(+). Priemer 3,2-4,0mm.
C=0,06% Bazicka elektroda urend na zvaranie ziaruvzdornych zliatin zalozenych
Si=0,7% na nikle a rezistentnych austenitickych zliatin. Zvarany kov je odolny
Mn =0,1% voci trhaniu za tepla, prevadzkové teploty do + 1100 ° C. Odolnost voci
UTP 6170 Co Cr=21% R,,,>450 MPa teplote az do 1100 ° C v oxida¢nom a karburujicom prostredi (plynové
E Ni 6117 (NiCr22Co12Mo) Ni = bal. R, >700MPa turbiny). Ma stabilny obluk, zvar je jemne zvineny a bez zahybov.
E NiCrCoMo-1(mod.) Mo = 9% A.>35% Lahké odstranenie trosky. Teplota predhrievania by sa mala nastavit na
2.4628 Co=11% K,>80J zakladny material. Tepelné spracovanie po zvarani moze byt aplikované
Al=0,7% nezavisle od zvarového kovu. Prad DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.
Ti=0,3% Materidly: 2.4663 (NiCr21Co12Mo), 2.4851 (NiCr23Fe), 1.4876 (X10Ni-
Fe=1% CrAlTi3220), 1.4859 (GX10 NiCrNb 3220), UNS N06617, zliatina 617.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Nazov / klasifikacia C;g;z::;e Vlastnosti Pouzitie
Bézicka elektréda na spéjanie a povrchovu tpravu Ni zliatin
C=0,03% austeni-tickych oceli, nizkoteplotnych zliatin niklu, austenitickeé feriticko
Si=0,4% R >450 MPa kovovych zltGi¢enin a povrchy s podobnou strukttrou. Zvéraci material
UTP 6222 Mo Mn = 0,6% F’{)0‘2> 260 MPa je odolny voti vysokym teplotam az do 1000 ° C. Treba poznamenat, ze
E Ni 6625 (NiCrMo9NDb) Cr=22% mA ~30% pri dlhodobom tepelnom osetreni déjde k miernemu znizeniu taznosti
E NiCrMo-3 Mo = 9% }2 > 75) v teplotnom rozmedzi 600 - 800 ° C. Odolné voci tvorbe vapna v
2.4621 Ni = bal. 45JV 196 °C prostredi s nizkym obsahom siry pri teplotach do 1100 ° C Vysoka
Nb =3,3% odolnost voci tec¢eniu. Prad DC(+). Priemer 2,5-5,0mm.
Fe < 1% Materialy: 2.4856 (NiCr22Mo 9 Nb), 1.4876 (X30 NiCrAlITi 32 20),
1.4529 (X2 NiCrMoCu 25 20 5).
C=0,2%
Si=0,6% AT p P 2 5
Mn = 0,1% Be.aZ|.cka .elektroda na spajanie vy.sokoteplotny’cvh a tepelne oFioInychl
UTP 6225 Al Cr=25% R 410 MPa zliatin nlk]|§.l r.cl>vnak.eJ glpodobnej p9vah¥. Z\./Ia’st.r)e vlastnqstll z.}/aroveho
. - . 02 kovu zahfraju vynikajucu odolnost proti oxid4cii a karburizécii s
E N! Sz NI Sl Ry, >600 MPa dobrou pevnostou pri dotvarovani. Pre prevadzkovu teplotu do
E NiCrFe-12 Ti=0,1% A, >25% o S A i . B .
2.4649 Zr=0,03% K > 50) 1209 C. Nfapr. ocelovg rury, valce a priecky v peciach, etylénové trhacie
Al=1.8% U trubice. Prdd DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.
y= 0,62% Materidly: 2.4633 (NiCr25-FeAlY), 2.4851 (NiCr23Fe).
Fe=10%
Bazicka elektréda na spdjanie a povrchovu Upravu materidlov na baze
C=0.25% niklu. Odporuca sa na zvaranie roznych materialov, ako su
Gi— 0 2% R ,,=400MPa austenitické az feritické ocele, oplastenie nizkolegovanych a
UTP 7015 Mn =I6% R,=670MPa nelegovanych oceli napr. na konstrukciu reaktora. Zvéranie vo vietkych
E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) Cr=16% A,=40% polohéch okrem .zvislej nadol. §tabi|n)'/ (Eobltlk, dobré odstranitelnost
E NiCrFe-3 Ni = bal. K,> 120J trosky. .P.ovr,dj JeJer{nne z.vlneny a bez porov. ngrch zYarL{ ma p!ne )
2.4807 Nb = 2,2% 80J..-196 °C aUStenItICkEJ struk’Furu aje vysoko tepllot,ne re2|stentn¥. Nie je nachylny
Fe = 6% HB =170 na krehkost ani pri vysokych, alebo pri nizkych teplotach. Predohrev
musi zodpovedat zakladnému kovu. Akékolvek tepelné post-osetrenie
moze byt bez ohladu na zvarovy kov. Prid DC(+). Priemer 2,5-5,0mm.
Bézicka elektréda pre spajanie podobnych tepelne odolnych NiCrFe
C=0.04% zliatin, Ziaruvzdornych austenitickych oceli, kryogénnych Ni oceli. M6Ze
Si— (’)’4% sa pouzit aj na spojenie ocele s vysqkyr]ﬁ ob.sa’hc.>m uhlika 25/35 CrNi
Mn = 3% R . >380 MPa 1.4859 alebo 1.4876 pre petrochemickeé aplikacie a pre aplikacie

UTP 7015 Mo PO priemyselnych peci s prevadzkovou teplotou do 900 ° C. Zvéranie
. - Cr=16% R > 620 MPa . . . iy . .
E Ni 6093 (NiCr15FeNbMo) o rozdielnych spojov nizkolegovanych oceli CMn s vyssie uvedenymi

= (o) 0,
E NiCrFe-2 Mo =1,5% A;>35% zliatinami. Elektréda je odolna proti prasknutiu, nie je ndchylna na
Nb =2,2% K,>80J . A 3 S S
Ni = bal krehkost a vyznacuje sa odolnostou proti kordzii pri zvysenych
Fe— 6%' teplotach. Prid DC(+). Priemer 2,5-5,0mm.

Materidly: 2.4816 (NiCr 15 Fe), 1.4583 (X10 CrNiMoNb 18 12),
1.4876 (X10 NiCrTiAl 32 20), 1.4941 (X8 CrNiTi 18 10).
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Nazov / klasifikacia

UTP5D
EZ FeC-GF

UTP 8
ECNi-Cl1
E Ni-Cl

UTP 83 FN
E C NiFe-11
E NiFe-Cl

UTP 85 FN
E CNiFe-13
E NiFe-Cl

UTP 86 FN
E C NiFe-13
E NiFe-Cl

UTP 86 FN-5
E C NiFe-13
E NiFe-Cl

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=3%
Si=3%
Mn =0,4%
Fe =bal.

C=12%
Ni = bal.
Fe =1%

C=13%
Ni=52%
Fe =bal.

C=1,2%
Ni =54%
Fe =bal.

C=12%
Ni = bal.
Fe =45%

C=12%

Si=0,5%
Mn =0,3%
Ni = bal.

Fe =45%

Vlastnosti

R ,, =350 MPa
R, =550 MPa
HB =220

R =220 MPa

p0.2

HB =180

HB =190

R =320 MPa

p0.2

HB =200

R =340 MPa
p0.2
HB =220

R 5, > 250 MPa
R > 480 MPa
A,>20%
K,>15J
HB =170

Pouzitie

Elektrody sa pouzivaju na horuce zvéranie liatiny (rovnakej farby a
struktury), moduldrnej liatiny (GJS) a Sedej liatiny (GJL). Mechanické
vlastnosti zavisia od tepelného spracovania a zdkladného materidlu. Ma
hladky obluk a malu trosku, preto odstrafiovanie trosky na dutine rary
nie je potrebné. Prid DC(-) / AC. Priemer 3,2-4,0-8,0mm.

Elektrédy sa pouzivaju na zvéranie Sedej a tvarnej liatiny. Pouziva sa
tiez na zvaranie liatiny s ocelou a zliatinami medi. Odporuca sa na
opravu olejovych casti. Vynikajuce vlastnosti. Lahko ovladatelny prietok
dovoluje bezprasnu prevadzku zvérania vo vsetkych polohdch okrem
zvislej a s minimalnou intenzitou. Idealne vhodné pre kombinované
zvéranie s typom UTP 86 FN (zmacanie s UTP 8 a plnenie UTP 86 FN).
Prud DC(-) / AC. Priemer 2,0-4,0mm.

Elektréda vhodna na povrchové Upravy a spdjanie vietkych komer¢nych
druhov liatiny, vrstvenej Sedej liatiny a granulovanej tvérnej liatiny a

na zvaranie tychto druhov liatiny s ocelou a liatinou. Pouzitie tam, kde
sa vyzaduje vysoky vykon nanasania materialu. Vynikajuca schopnost
tecenia a lahko ovlddatelnd, poskytuje bezprasny zérez s dokonalym
vzhladom. Zvar je lahko opracovatelny s reznymi néstrojmi, odolny voci
prasknutiu. Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5 - 4,0mm.

Elektréda na zvaranie a povrchovu Upravu vsetkych druhov liatiny,
najma granulatov (GGG 38-60) a na zvéranie tychto materialov s celami
a zlievarenskymi ocelami. Univerzélne pouzitie v oblasti rekonstrukcie,
konstrukéného a priemyselného zvarania. Ma vynimocné zvéracie
vlastnosti pre odlievané Zehlicky, ma stabilny obluk a poskytuje hladku
Struktdru zvaru, ktord eliminuje podrezanie. Pripojky z liatiny (GGG)
alebo ich spojenie s rurkami z liatiny (GGG). Povlakované bimetalové
jadro poskytuje vysoku vodivost a vynimocny vykon. Zvarany kov je
odolny proti praskaniu a lahko sa spracovava. Velmi hospodarna.

Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Materialy: GG 10 - GG 40 (MF 10 - MF 40), GGG 40 - GGG 70 (HF 42-12 -
HF 70-2, GTS 35 - GTS 65.

Elektroda na spajanie a povrchovu Upravu vrstvenej Sedej liatiny EN
GJL 100 az EN GJL 400, tvarnej liatiny EN GJS 400-700, tvarnej liatiny
EN GJMB 350-650, ako aj pre spdjanie tychto materidlov navzajom,
alebo s ocelovou a liatinovou ocelou. Univerzalne pouZzitie pre opravu,
konstrukciu a vyrobné zvaranie. Vytvéra plochu Strukttru na povrchu
bez podrezania. Optimalna konstrukcia zvarov pri zvarani prirub GJS.
Vynikajuca rychlost nanasania. Zvar vysoko odolny proti prasknutiu a
lahko obrobitelny pomocou reznych nastrojov.

Prad DC(-) / AC. Priemer 2,4- 4,0mm.

Elektréda pre vysoko kvalitné vyrobné a konstrukéné zvary z liatiny

s uzlovym grafitom (feroidnd liatina). Pouziva sa na rozdielne spoje

s ocelou, predovsetkym pri zvérani feritickej gul6ckovej liatiny so
Specifickymi vlastnostami ako EN GJS-400-18-LT. NiFe bimetalicky
jadrovy drot dodéva elektréde vysoku pridovi nosnost. Dobra
zmdacavost, stabilny obluk, hladky tok. Vysoka odolnost proti praskaniu
s dobrou pevnostou a hiZevnatostou. Mozné obrabanie.

Prad DC(-) / AC. Priemer 2,5-4,0mm.
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Nazov / klasifikacia

UTP 32
EL-CuSn7

E CuSn-C (mod.)
2.1025

UTP 39
EL-CuMn2
ECu(mod.)
2.1363

UTP 320
EL-CuSn13
2.1027

UTP 387
EL-CuNi30Mn
E CuNi
2.0837

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE by voestalpine

Chemické
zloZenie

Cu =bal
Sn=7%

Cu>97%
Mn = 1,5%

Cu=87%
Sn=13%

C=0,03%
Si=0,3%
Mn =1,2%
Ni=30%
Cu = bal.
Fe =0,6%

Vlastnosti

Rpo‘2 =300 MPa
R, > 30 MPa
HB =100

R _>200MPa

p0.2
A, >35%
HB =60

R =350 MPa

p0.2

HB =140

R ,, > 240 MPa
R, > 390 MPa
A,>30%
K,> 80J

Pouzitie

Bézickd, bronzova obalena elektroda pre spajanie a navaranie
medenych plechov s legurou 6 - 8 % cinu Sn. TaktieZ je vhodna pre
navaranie (povlakovanie) liatinovych zeleznych materidlov a ocele.
Pouziva sa na povrchové zliatiny medi a bronzu. Materidl je idealny
pre zvéranie zliatiny (DIN 17662). Vyznacuju sa vysokymi zvaracimi a
technologickymi vlastnostami, nepritomnostou ochranného stitu a
dobrym odstranenim trosky. Zvarany kov ma hladky povrch, dobre
spracovatelny, odolny proti praskaniu, odolny voci tvorbe pérov,
odolnost voci korézii ako zékladny kov, dobré klzné vlastnosti.

Prad DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.

Materialy: CuSn2, CuSn4, CuSn6, CuSn8, CuSn10, CuSn6Zn, CuSn5ZnPb,
CuSn7ZnPb, CuSn6ZnNi.

Bézickad elektréda cistej medi pre spajanie a povrchovu Upravu vietkych
komercnych druhov medi DIN 1976. Vykazuje zvarovy kov bez pérov,
dobre deoxidovany a nepriepustny. Odolnost proti kordzii je rovnaka
ako u komer¢nych druhov medi. Prdd DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.
Materialy: CWO08A Cu-OF, CW021A Cu-HCP, CW023A Cu-DLP,

CR024A Cu-DHP.

Bazicka elektréda na spéjanie a povrchovu Upravu zliatin medi-cinu
(bronz) s obsahom viac ako 8% Sn, zliatin medi-zinku (mosadz),
zliatin medi-zinku a olova, ako aj opldstovanie ocele a liatiny. Lahko
oddelitelna troska. Odolnost proti kordzii je rovnaka ako rezistencia
rovnakého alebo podobného zakladného kovu. Odolny voci morskej
vode. Velmi dobra kiznost. Prid DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.
Materialy: EN 12449, CW453K, CuSn 8

EN 1982, CB491K, CuSn 5 Zn5Pb5-B

EN 1982, CB493K, CuSn 7 Zn4Pb7-B

Bazicka elektréda na baze medi a niklu pre spéjanie a povrchovu
Upravu a navaranie tvrdej vrstvy zliatiny podobného zlozenia s
obsahom Ni az o 30%, a tiez nezeleznych zliatin a oceli r6zneho
charakteru. Odolnost proti morskej vode, takze sa méze pouzivat v
lodiarskom priemysle, ropnych rafinériach, potravinarskom priemysle

a vo vyrobe plavidiel, nehorlavych néddob a zariadeni. Zvéranie vo
vsetkych polohach okrem zvislej nadol. Prad DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.
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Nazov / klasifikacia

UTPAG63
W 18 8 Mn
ER 307 (mod.)

UTP A 68
W 199 Nb Si
ER 347 (Si)
1.4551

UTP A 68 LC
W 199 L (Si)

ER 308L (Si)
14316

UTP A 68 Mo
W 19123 Nb (Si)
ER 318 (Si)

1.4576

UTP A 68 MoLC
W 19 123 L (Si)
ER316 L (Si)

1.4430

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

"= ”&@hu

Chemické
zloZenie

C=0,08%
Si=0,8%
Mn =6,5%
Cr=19,5%
Ni=9%
Fe =bal.

C=0,05%
Si=0,4%
Mn =1,5%
Cr=19,5%
Ni=9,5%
Nb = 0,55%
Fe = bal.

C=0,02%
Si=0,4%
Mn =1,5%
Cr=20%
Ni=10%
Fe =bal.

C=0,03%
Si=0,4%
Mn =1,5%
Cr=19%
Mo = 2,8%
Ni = 11,5%
Nb =0,55%
Fe =bal.

C=0,02%
Si=0,4%
Mn =1,5%
Cr=18,5%
Mo =2,8%
Ni=12%
Fe = bal.

Vlastnosti

Rpllz > 370 MPa
R, > 600 MPa
A,>30%
K,>100J
HB=250/350

R .o, > 420 MPa
R, > 600 MPa
A, >30%
K,=100J

v

R ,, =400 MPa
R, =600 MPa
A, >35%

K =100J

\

R.,, =460 MPa
R =600 MPa
A, >35%
K,>100J

R, =420 MPa
R, =600 MPa
A, >35%

K,> 100J

Pouzitie

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu vrstiev odolnych voci
prasknutiu na dieloch vyrobenych z vysoko pevnych feritovych a
austenitickych oceli, oceli Mn a oceli za studena, ako vyrovnavacia
vrstva pri tvrdych zliatinach a na zvaranie nerovnych kovov. Odolnost
voci tvorbe Supin az do 850 ° C, zachovava pevnost azdo -110° C.
Odolnd vodi tvorbe hrdze a trhlin, samotvrdnuca.

Prad DC(-). Priemer 1,2-3,2mm. Plyn 100% Ar.

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu pri vyrobe chemickych
zariadeni a nadob pri pracovnych teplotach od -196 ° C do 400 ° C.
Prad DC (-). Priemer 1,0-3,2mm. Plyn |1 Ar.

Materidly: 1.4550 X6 CrNiNb 18-10, 1.4541 X6CrNiTi 18-10,

1.4552 G-X5 CrNiNb 18-10, 1.4311 X2 CrNiN 18-10,

1.4306 X2 CrNi 19-11, AlSi 347,321, 302, 304, 3046, 304LN, ASTM A 296
Gr.CF8C,A157Gr.C9.

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu pri vyrobe chemickych
zariadeni a nddob pri prevadzkovych teplotach od -196 ° C do 350 ° C.
Prad DC(-). Priemer 1,0-3,2mm. Plyn 11 Ar.

Materialy: 1.4301 X5 CrNiNi 18-10, 1.4306 X2 CrNi 19-11,

1.4311 X2 CrNiN 18-10, 1.4312 G-X10 CrNi 18-8,

1.4541 X6 CrNiTi 18-10, 1.4546 X5 CrNiNb 18-10,

1.4550 X6 CrNINb 18-10, AlSi 304; 304L; 302; 321; 347,

ASTM A 1576 Gr.C9; A320Gr.B8 CorD.

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu stabilizovanej, proti korézii
odolnej CrNiMo oceli podobného zlozenia vo vyrobe chemickych
pristrojov a nadob pracujucich pri teplotach od 120 ° C do 400 ° C.
Prad DC(-). Priemer 1,6-4,0mm. Plyn 11 Ar.

Materialy: 1.4401 X5 CrNiMo 17-12-2, 1.4404 X2 CrNiMo 17-12-2,
1.4435 X2 CrNiMo 18-14-3, 1.4436 X3 CrNiMo 17-13-3,

1.4571 X6 CrNiMoTi 17-12-2, 1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2,

1.4583 X10 CrNiMoNb 18-12, 1.4409 G-X2 CrNiMo 19-112,

UNS S31653; AlSi 361L; 316Ti; 316Cb.

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu oceli s nizkym obsahom
uhlika, odolnych CrNiMo oceli voci kordzii, vystavenych silnej korézii v
pracovnej teplote do + 350 ° C. Vyroba chemickych zariadeni a nadob.
Prad DC(-). Priemer 1,6-4,0mm. Plyn 11 Ar.

Materidly: 1.4401 X5 CrNiMo 17-12-2, 1.4404 X2 CrNiMo 17-12-2,
1.4435 X2 CrNiMo 18-14-3, 1.4436 X3 CrNiMo 17-13-3,

1.4571 X6 CrNiMoTi 17-12-2, 1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2,

1.4583 X10 CrNiMoNb 18-12, 1.4409 GX2 CrNiMo 19-11-2,

$31653, AlSi 316 L, 316 Ti, 316 Cb.
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Nazov / klasifikacia

UTP A 651
w299
ER312
1.4337

UTP A 6635
W 13 4 (Si)
ER410 NiMo
1.4351

UTP A 6808 Mo
W2293NL

ER 2209

1.4462

UTP A 6824 LC
W2312L(Si)
ER309 L (Si)

1.4332

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=0,1%

Si=0,4%
Mn =1,6%
Cr=30%
Ni =9%

Fe = bal.

C=0,03%
Si=0,7%
Mn =0,7%
Cr=13,5%
Mo = 0,55%
Ni=4,5%
Fe = bal.

C=0,015%
Si=0,35%
Mn =1,5%
Cr=22,8%
Mo = 3%
Ni =9%
N =0,14%
Fe =bal.

C=0,02%
Si=0,4%
Mn =1,8%
Cr=23%
Ni = 13,5%
Fe = bal.

Vlastnosti

Rpo.2 =650 MPa
R,=750 MPa
A.>25%
K,>27)

R, > 600 MPa
R_>800 MPa
A, =15%
K,>40J

R ,, =600 MPa
R, =800 MPa
A,=30%

K, =80

R ., =400 MPa
R, =590 MPa
A,=30%

K = 140J

Pouzitie

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu tazko zvaratelnych oceli,
podobnych oceli a odliatkov, opravu nastrojovych oceli pre pracu za
tepla a za studena, zvéranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli s
vysokou pevnostou, zvaranie CrNiMn oceli, navar medzivrstiev,
neznédmych oceli. Odolnd proti tvorbe trhlin az do 1150 ° C. Vysoka
odolnost voci trhlinam za tepla, voci kordzii, voci opotrebeniu, velmi
dobra huzevnatost, vysoka medza klzu.

Prad DC(-). Priemer 1,2-3,2mm. Plyn 11 100% Ar.

Dré6t Tig na zvaranie a povrchovu Upravu identickych a podobnych
martenzitickych liatych CrNi oceli, pri vyrobe vodnych turbin a
kompresorov. Drét je nehrdzavejuci a odolny voci kordézii ako 13% CrNi
ocele. Vyznacuje sa vysokou odolnostou proti korézii.

Prad DC(-). Priemer 2,0-2,4mm.

Materialy: 1.4317 G-X4 CrNi 13-4, 1.4313 X3 CrNiMo 13-4,

1.4351 X3 CrNi 13-4, 1.4414 G-X4 CrNiMo 13-4, ACl Gr. CA6NM.

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu nehrdzavejucich oceli,
odlievanych oceli s austeniticko-feritovou strukttrou (duplexné ocele).
Pracovna teplota az do 250 ° C. Ma vynikajucu odolnost voci pittingu

a koréznemu praskaniu, vysoku pevnost a huzevnatost. Velmi dobré
zvaracie a prietokové charakteristiky. Je mozné zvarat nelegované a
nizkolegované ocele. Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm.

Materidly: 1.4462 X2 CrNiMoN 22-5-3, 1.4362 X2 CrNiN 23-4,

1.4462 X2 CrNiMoN 22-5-3 z 1.4583 X10 CrNiMoNb 18-12,

1.4462 X2 CrNiMoN 22-5-3 z P2356H / P265GH / S255H / P2956H / S35N
/ 16Mo3 UNS S31803; S32205.

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu pri vyrobe chemickych
zariadeni a nddob pri prevadzkovych teplotach do + 350 ° C, povrchové
Upravy nelegovanych a nizkolegovanych zékladnych materialov,
heterogénne zlti¢eniny takychto bazickych materialov.

Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn 11 Ar.

Materidly: 1.4306 X2 CrNi 19-11, 1.4401 X5 CrNiMo 17-12-2,

1.4404 X2 CrNiMo 17-13-2, 1.4541 X6 CrNiTi 18-10,

1.4550 X6 CrNiNb 18-10, 1.4571 X6 CrNiMoTi 17-12-2,

1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2.
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mamtenance
Sestalpin

Nazov / klasifikacia

UTPASOM

S Ni 4060 9(NiCu30Mn3Ti)
ER NiCu-7

24377

UTP A 80 Ni
S Ni 2061(NiTi3)
ER Ni-1
24155

UTP A 068 HH

S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
ER NiCr-3

24806

UTPA 722

S Ni 6022 (NiCr21Mo13Fe4Ws3)
ER NiCrMo-10

24635

UTP A 759

S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
ER NiCrMo-13

2.4607

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
Zlozenie

C<0,02%
Si=0,3%
Mn = 3,2%
Cu=29%
Ni = bal.
Ti=2,4%
Fe=1%

C<0,02%
Si<0,3%
Mn =0,3%
Ni = bal.

=3,3%
Fe < 0,1%

C<0,02%
Si<0,2%
Mn =3%
Cr=20%
Ni = bal.
Nb =2,7%
Fe =0,8%

C<0,01%
Si<0,1%
Mn < 0,5%
P <0,015%
$<0,01%
Cr=21%
Mo = 13%

= bal
V<0,2%

W=3%
Cu<0,2%
Co<2,5%
Fe =3%

C<0,01%
Si=0,1%
Cr=22,5%
Mo = 15,5%
Ni = bal.
Fe < 1%

Vlastnosti

R, > 300 MPa
R > 480 MPa
A >30%
Kv> 80J

,>300 MPa
R >450MPa
A >30%
KV> 160J

,> 380 MPa
R > 640 MPa
A >35%
KV= 160)J
80J...-196 °C

R ,, >400 MPa
R > 700 MPa
A, >30%
K> 70J

R , > 450 MPa
R >720MPa
A >35%
Kv>100J

Pouzitie

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu zliatin niklu a medi a Ni
platovanych oceli. Zvlast vhodné pre nasledujice materidly: 2,4360
NiCu30Fe, 2,4375 NiCu30Al. Tiez sa pouziva na zvaranie réznych
materidlov, napriklad ocele s medou a zliatinami medi, ocele so
zliatinami medi a niklu. Tieto materidly sa pouzivaju pri vyrobe
zariadeni vysokej kvality, najma v chemickom a petrochemickom
priemysle. Specialne pouzitie - pri vyrobe zariadeni na odparovanie
morskej vody a ndmornych zariadeni. Odolnost voci velkému mnozstvu
korozivnych prostredi od ¢istych vod po neoxidujuce minerdlne
kyseliny, zasadité a solné roztoky.

Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn 11 Ar.

Drot Tig na zvéranie a povrchovu Upravu Cistych casti niklu, vratane
tych s nizkym obsahom uhlika, niklovych zliatin a niklovych platov.
Tieto materidly sa pouzivaju hlavne pri vyrobe tlakovych nadob a
zariadeni pre chemicky a potravinarsky priemysel a pre elektrarne, kde
su potrebné dobré vysokoteplotné a protikorézne vlastnosti. Zvaraci
material je odolny voci velkému mnozstvu korozivnych prostredi.
Prad DC (-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn |1 Ar.

Drot Tig na zvaranie rovnakych a podobnych zliatin, vysoko tepelne
odolnych Ni-zliatin, tepelne odolnych austeniticko-feritickych
materidlov. Speciélna aplikécia - na zvaranie ocele s vysokym obsahom
uhlika 25/35 CrNi liatej ocele 1.4859 alebo 1.4876 v petrochemickom
priemysle s prevadzkovymi teplotami do 900 ° C. VyuZitie aj pre opravu
a zvaranie tazko zvaratelnych oceli alebo nastrojovych oceli. Zvéraci
materidl je odolny voci hordcemu praskaniu a nema tendenciu
krehkosti. Prdd DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn |1 Ar.

Materidly: 2.4816 NiCr15Fe UNS N06600, 2.4817 LC- NiCr15Fe UNS
N10665, 1.4876 X10 NiCrAlTi 32 20 UNS N08800, 1.6907 X3 CrNiN 18 10.

Dré6t Tig na zvarania materidlov podobného zloZenia, napr. 2.4602
NiCr21Mo14W (UNS N06022), Specidlnych oceli, ako aj pre kombinaciu
tychto materidlov s nizkolegovanymi ocelami a pre povrchové tUpravy
povrchov z nizkolegovanych oceli. Pouziva sa na zvaranie casti
kom-ponentov v chemickej vyrobe, vo vysoko korozivhom prostredi.
Dobré odolnost proti korézii pred pésobenim kyseliny octovej a jej
anhydridom, horucej znecistenej kyseline fosfore¢nej, sirovej a inych
znecistenych oxidujucich minerélnych kyselin. Zabranuje
intermetalickému ukladaniu. Prad DC(-). Priemer 2,4mm. Plyn 11 Ar.

Drot Tig na zvaranie Casti pri vyrobe chemikalii vo vysoko korozivnom
prostredi, pre zvarania materidlov rovnakého alebo podobného
zloZenia ako napr. : 2.4602 NiCr21Mo14W UNS N06022,

2.4605 NiCr23Mo16Al UNS N06059, 2.4610 NiMo16Cr16Ti UNS N06455
2.4819 NiMo16Cr15W UNS N10276, ako aj tychto materialov s nizko
legovanou ocelou a na povrchové Upravy nizkolegovanych oceli. Dobra
odolnost proti korozivnym ucinkom kyseliny octovej a hydridu kyseliny
octovej, horucej kyseline fosforecnej, sirovej a inych znecistenych
oxidujucich minerdlnych kyselin. Zabrarnuje sa intermetalickému
ukladaniu. Prud DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn 11 Ar.
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Nazov / klasifikacia

UTPA 776

S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6\W4)
ER NiCrMo-4

2.4886

UTP A 2133 Mn
WZ 2133 MnNb
1.4850

UTP A 2535 Nb
WZ 2535 Zr
1.4853

UTP A 3545 Nb
S Ni Z (NiCr36Fe15Nb0.8)

UTP A 4221
S Ni 8065 (NiFe30Cr21Mo3)
ER NiFeCr-1 (UNS N08065)

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C<0,01%
Si=0,07%
Cr=16%
Mo = 16%
Ni = bal.
V=0,2%
W = 3,5%
Fe =6%

C=0,12%
Si=0,3%
Mn =4,5%
Cr=21%
Ni = 33%
Nb =1,2%
Fe = bal.

C=0,4%
Si=1%
Mn=1,7%
Cr=25,5%
Ni = 35,5%
Nb =1,2%
Ti=+
Zr=+
Fe = bal.
C=0,45%
Si=1,5%
Mn = 0,8%
Cr=35%
Ni =45%
Nb = 0,8%
Ti=0,1%
Zr =0,05%
Fe = bal.

C=0,01%
Si=0,25%
Mn =0,8%
Cr=20,5%
Ni =41%
Mo = 3,1%
Cu=1,8%
Fe =bal.

Vlastnosti

R o, > 450 MPa
R, > 750 MPa
A,>30%
K,>90J

R ,,= 400 MPa
R =600 MPa
A,=20%
K,= 70

R, > 480 MPa
R,>680 MPa
A, >8%

R, =450 MPa
R, =650 MPa

R,,, =360 MPa
R_>550MPa
A,>30%
K,>100J

Pouzitie

Drot Tig na zvaranie zékladnych materidlov s podobnym chemickym
zlozenim, ako napr. 2,4819 NiMo16Cr15W UNS N10276 ako aj na
pov-rchové zvéranie z nizkolegovanych oceli. Pouziva sa na zvaranie
kompo-nentov zariadeni na chemické procesy s vysokokorozivnymi
médiami, ale aj na povrchové Upravy lisovacich nastrojov, raznikov atd.,
ktoré pracuju pri vysokej teplote. Vynikajiica odolnost voci kyseline
sirovej pri vysokych koncentraciach chloridov.

Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm.

Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu tepelne odolnych zékladnych
materidlov rovnakého a podobného zlozenia. Typickymi aplikaciami
su korenové zvarania odstredivo odlievanych rdrok v chemickom
priemysle. Prevadzkové teploty do 1050 ° C, v zavislosti od atmosféry.
Mierka odolnd az do 1050 ° C. Prad DC(-). Priemer 2,0-3,2mm.
Materialy: 1.4859 G X 10 NiCrNb 32 20, 1.4876 X 10 NiCrAlITi 32 21 UNS
N08800, 1.4958 X 5 NiCrAlTi 31 20 UNS N08810, 1.4959 X 8 NiCrAITI 31
21 UNS N08811.

Drot Tig na zvéaranie a povrchovu Upravu rovnakych a podobnych
tepelne odolnych CrNi oceli (odliatky odstredivky a formy). Zvéranie sa
pouziva v atmosfére s nizkym obsahom siry a s obohatenim uhlika 0,4%
az do prevéadzkovej teploty 1150 ° C,. Renovacie pece v petro-
chemickych zariadeniach. Prad DC(-). Priemer 2,0-3,2mm. Plyn I1 Ar.
Materialy: 1.4848 G - X 40 CrNiSi 25 20, 1.4852 G — X 40 NiCrSiNb 35 25,
1.4857 G — X 40 NiCrSi 35 25.

Drot Tig pre zvaranie a povrchovu Upravu rovnakych a podobnych
vysoko tepelne odolnych odlievanych oceli (sucasti odstrediviek a
foriem), ako napriklad GX-45NiCrNbSiTi45 35. Hlavnym aplikacnym
polom su rurky a odlievané casti reformatorovych a pyrolyznych rar.
Zvaranie sa pouziva v atmosfére s nizkym obsahom siry a s obohatenim
uhlika az do teploty 1 175 ° C. Zvaraci materidl ma vynikajucu odolnost
voci teceniu a dobru odolnost voci karburizacii a oxidacii.

Prad DC(-). Priemer 2,0-3,2mm. Plyn 11 Ar.

Drot Tig pre zvaranie a povrchovu Upravu zliatin podobnej povahy,

na zvaranie CrNi-MoCu-legovanych austenitickych oceli pouzivanych
pre vysoko kvalitné nadrze a pristroje v chemickom priemysle, kde sa
vyzaduje odolnost voci koroézii v médiach kyseliny sirovej a fosforecnej.
Speciélne navrhnuty pre zvaranie zliatiny 825 (2.4858, UNS N08825).
Plne austeniticky zvarovy kov s vysokou odolnostou proti praskaniu,
proti kordzii a pittingu v médidch obsahujucich chloridové iony. Dobra
odolnost voci korézii proti redukénym kyselindm, kvoéli kombinacii Ni,
Mo a Cu. Dostato¢na odolnost voci oxidujucim kyselindm. Zvarovy kov
je odolny voci korézii v morskej vode. Prid DC(-). Priemer 2,4mm.
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maintenance

Nazov / klasifikacia

UTPA 6170 Co

SNi 6617 (NiCr22Co12Mo9)
ER NiCrCoMo-1

24627

UTP A 6222 Mo

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
ER NiCrMo-3

24831

UTP A 6225 Al

S Ni 6025 (NiCr25Fe10AIY)
ER NiCrFe-12

2.4649

UTPA8036S

Special

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,06%
Si<0,3%
Cr=22%
Mo = 8,5%
Ni = bal.
Co=11,5%
Ti=0,4%
Al=1%
Fe=1%

C<0,02%
Si<0,2%
Cr=22%
Mo = 9%
Ni = bal.
Nb = 3,5%
Fe=1%

C=0,2%
Si=0,5%
Mn =0,1%
Cr=25%
Ni = bal
Ti=0,15%
Zr =0,05%
Al=2%
Fe=10%
Y =0,08%

C=0,015/0,025%

Si=0,1%
Mn =0,3%
P <0,01%
Si<0,01%
Ni = 34/38%
Fe = bal.

Vlastnosti

R o, > 450 MPa
R, > 750 MPa
A, >30%
K,> 120J

Rpo.2 > 460 MPa
Rn1 > 740 MPa
A, >30%
K,>100J
>85)J...-196 °C

R ,, =500 MPa
R,=720 MPa
A,=25%
K,=50J

an‘2 > 280 MPa
R, >350MPa
A, >25%
K,>80J
HB = 150%

Pouzitie

Drot Tig pre zvaranie tepelne odolnych a Ziaruvzdornych zliatin na baze
niklu rovnakej alebo podobnej povahy, vysokoteplotnych
austenitickych a liatych zliatin. Zvaraci material je odolny voci

trhaniu. Pouziva sa pri prevadzkovych teplotach do 1100 ° C. Odolnost
proti tvorbe trhlin az do 1100 ° C pri oxidac¢nej a najma karburizujucej
atmosfére, napriklad v plynovych turbinach, v zariadeniach na vyrobu
etylénu. Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm.

Materialy: 1.4958 X5NiCrAlTi 31 20 UNS N08810, 1.4959 X8NiCrAlTi 32
21 UNS N08811, 2.4663 NiCr23Co12Mo UNS N06617.

Drot Tig s vysokym obsahom niklu na zvaranie vysokopevnych a vysoko
odolnych zliatin niklu, odolnych voci korézii. Méze sa pouzit na
spojenie feritickej ocele s austenitickou ocelou, ako aj na povrchovu
Upravu ocele. Rovnako je mozné zvérat ocele s obsahom niklu 9% s
tymto drotom kvoli vysokej medzi inosnosti. Jeho Siroka skéla pouziti
je obzvlast vyznamna v leteckej doprave, v chemickom priemysle a

v aplikaciach s morskou vodou. Ma dobru odolnost proti zZlomeniu

v dosledku tecenia, odolnost proti korézii, odolnost voci teplému
praskaniu a praskaniu v dosledku vnutorného pnutia. Je velmi tvrdy a
odolny voci korozii v Sirokom rozmedzi tepl6t od kryogénnych az po
1100 ° C. Ma velmi dobri odolnost proti inave v dosledku pritomnosti
legujtcich prvkov Mo a Nb v matici NiCr. Kov je odolny voci oxidacii a
takmer nikdy nedochadza k praskaniu v désledku korézie. Dokonca aj
bez tepelného spracovania odoldva intergranuldrnej penetrécii.

Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn I1 Ar.

Materidly: 1.4529 X1 NiCrMoCuN25206 UNS N08926,

1.4539 X1 NiCrMoCuN25205 UNS N08904,

2.4858 NiCr21Mo UNS N08825, 2.4856 NiCr22Mo9Nb UNS N06625.

Drot Tig pre zvaranie rovnakych a podobnych zliatin ako napr.
NiCr-25FeAlY, 2.4633. Tieto zliatiny su pouzitelné pre pracovné teploty
do 1200 ° C, najma pre pece na tepelné spracovanie. Vysoka odolnost
proti oxidacii pri vysokych teplotach (aj v cyklickych podmienkach),
velmi dobrd odolnost voci korézii v karburizujucich médiach,
vynikajuca odolnost proti vysokej teplote.

Prad DC(-). Priemer 1,6-2,4mm.

Drot Tig je zliatina rovnakého zlozenia ako zakladny material a pouziva
sa na zvaranie zliatiny s obsahom niklu 34 - 40% (vlastnosti INVAR).
Specialna oblast pouzitia je konstrukéné zvaranie obalov vyrobenych
z dosiek, ako aj odlievané casti s obsahom niklu 36%. Oblast pouzitia:
konstrukcia lietadla. Zvarany kov dosahuje vysoké mechanické
vlastnosti a velmi nizky koeficient roztaznosti.

Prad DC(-). Priemer 2,0- 2,4mm. Plyn 11 Ar 100%.
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ZVARAJME SPOLOCNE by voestalpine

Droty TIG na liatinu

C=01%
Mn=35%  R,,>300MPa
UTP A 8051Ti Ni = 55% R> 500 MPa
S CNiFe-2 Ti=0,5% A,>25%
Fe = bal. HB =200

Droty TIG pre nelegované a nizkolegované ocele

C=01%
UTP A 641 Si=0,6% R,
W CrMo1Si Mn = 1% R, =560 MPa
ER80S-G (ER80S-B2) Cr=1,1% A,=22%
1.7339 Mo = 0,5% K,>90J

=450 MPa zvaranie a opravu oceli odolnych voci teceniu, vyrobu kotlov, nadrzi,

Drot Tig urceny na zvaranie feritickej a austenitickej tvarnej liatiny a jej
zvaranie s nelegovanymi a vysoko legovanymi ocelami, medenymi a
niklovymi zliatinami. Je tiez mozné pouzit na povrchové Upravy Sedej
liatiny. Specialna aplikacia je vyroba rir, menovite spojky, prirubové
spoje, armatury, ¢erpadld, ako aj antikor6zne povrchy. Materidl je tvrdy,
odolny voci praskaniu a je lahko obrobitelny pomocou reznych
ndstrojov. Prid DC(-). Priemer 1,6-2,4mm. Plyn Ar.

Drot Tig na zvaranie v ochrannej atmosfére argénu. Vhodny pre

potrubi a konstrukcie jadrového reaktora.

Prad DC(-). Priemer 2,0- 3,2mm. Plyn I1 Ar.

Materidly: 1.7335 — 13CrMo4-5, ASTM A193 Gr. B7,

1.7357 - G17CrMo5-5 - A217 Gr.WC6, A335 Gr. P11 u. P12

Oprava - Dréty TIG

www.goweld.sk
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oestalpine ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické

Nézov / klasifikacia Zlosenie Vlastnosti Pouzitie
Drot Tig na zvéranie zliatiny medi a hlinika (hlinikovy bronz) s 5-9% Al,
zliatin medi a zinku (mosadz a $pecidlna mosadz). Povrchové tpravy na
Mn < 0.05% liatinovych materiéloch a oceli. Je odolny voci korézii a morskej vode a
UTP A 34 Ni< 0’5% R ,,= 180 MPa ma dobré kizavé vlastnosti kov-kov. Je lahko zvératelny a ziskava ¢isty
S Cu 6100 (CuAl?7) Cu= l’)al R_=400MPa povrch zvaru. Pouziva sa na spajanie a povrchovu tpravu dielov
ER CuAI-A 1 Al= 8%' A,=40%  vyro- benych z hliniko-bronzového typu CuAl 5, CuAl 8, na povrchovi

2.0921 HB =120 Upravu medi, mosadz, $pecidlne mosadzné CuZn20 uhlikové a

Fe <0,5% : . . S oo g

nizkolegované ocele. Pouziva sa pri vyrobe hydraulickych turbin,

vymennikov tepla, instaldcie potrubi zliatin CuZn 20Al pracujucich v
morskej vode. Prad DC (-). Priemer 1,6-3,2mm.
Drot Tig pre zvaranie a povrchové Upravy casti z komplexnych zliatin
hlinika a bronzu, najma s vysokym obsahom Mn, ako aj pre ocele,
liatiny, spoje medzi réznymi kovmi. Vdaka dobrej odolnosti voci

UTPA 34N ,\I\/ll?__;s?’;/z R ,,=400MPa morskej vode a kordzii, erdzii, oteru a kavitacii sa vo vieobecnosti
S Cu 6338 (CuMn13AI8Fe3Ni2) Cu= I,:Jal. R, =650 MPa pquiiv? pri svtf'a\vbe qul’, stave vrtull’, éer’padie,l, )/en.tiloY, armatur, piestov,
ER CuMnNiAl Al =75% A.=15% hrladc’alov, loZisk, razn'lkov apre nastrOJei na tazerjlg.,Vsade tam( kfie“
2.1367 Fe—25% HB =220 dochédza k vystaveniu chemicky agresivnym médiam v kombinacii s
’ eréziou. Odolny proti korézii a nemagneticky. Vdaka vynikajucemu
koeficientu trenia je velmi dobry povrch na povrch spojok, kiznych
ploch, loZisk a foriem. Prad DC(- ). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn |1 Ar.
Drot Tig pre bezkyslikové typy medi podla DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu,
UTP A 38 Mn < 0,2% R,,,=80MPa SWCuy, SF-Cu. Hlavné aplikdcie st v elektrotechnickom priemysle:
S Cu 1897 (CuAg1) Ni=0,3% R_=200MPa vodiace listy, tribkové rozvody, prevadzace pradu, kde je potrebna
ER Cu Cu = bal. A,=20% vysoka elektricka vodivost. Hustejsi kiipel, jemnozrnna struktura,
2.1211 Ag=1% HB =60 vysoka elektricka vodivost. Obsah Ag obmedzuje lestitelnost.
Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn 11 Ar.
Mn = 0,25% g P A Do .
UTP A 381 Si=03% R,0,=50MPa DrétTig pre zvéranie a povrchové Upravy na bezkyslikové typy medi
S Cu 1898 (CuSn1) Ni < 0,,3% R _=200MPa podlaDIN ’1 787 OF-Cu, SE-(_H, S\’NCL'J, SF-Cu'. Vhodné na Ppravy aparatov
ER Cu Cu = bal. A,=30% a p’otrubne rqzvody. Tekutejsi kupel, elektricka vodivost .
2.1006 Sn=0,8% HB = 60 Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn 11 Ar.
Drot Tig na zvaranie a povrchovu Upravu zliatin medi podfa DIN 17666,
CuSi 2Mn, CuSi 3Mn, CuMn 2, CuMn 5, mosadz. Obzvlast vhodny pre
Mn = 1% spajanie povrstvenych ocelovych dosiek pri zvarani karosérii
UTPA 384, Si=3% Ronz = 120 MPa motorovych vozidiel a konstrukénych dosiek vsetkych druhov. Zliatina
S Cu 6560 (CuSi3MnT) R =350MPa . .~ A : - s
. Cu=bal mA —40% je tiez vhodna najma pre tepelné galvanizované a Ziarovo
gﬁ i:gf"A Sn<0,2% |le _ 800 pozinkované platne. Spajanie rovnakych zliatin med-kremik a

Fe <0,3% zliatiny med-mangan. Nizka tvrdost UTP A 384 umozniuje relativne
[ahké obrabanie viditelného zvaru v porovnani so zvéracim kovom na
baze Zeleza. Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn 11 Ar.
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Nazov / klasifikacia

UTP A 387

S Cu 7158 (CuNi30Mn1FeTi)
ER CuNi

2.0837

UTP A 3422
S Cu 6327 (CuAl8NiFe2Mn2)
2.0922

UTP A 3422 MR
SG-CuAl8Ni2Fe2Mn2
2.0922

UTP A 3444

S Cu 6328 (CuAI9Ni5Fe3Mn2)
ER CuNiAl

2.0923

GeWELD

maintenance

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C<0,05%
Mn =0,8%
Ni=30%
Cu = bal
Ti<0,5%
Fe =0,6%

Mn =1,8%
Ni=2,5%
Cu = bal.
Al =8,5%
Fe=1,5%

Mn =1,5%
Ni=2%
Fe=2%
Al=8%
Cu = bal.

Mn =1%
Ni=4.5%
Cu = bal.
Al=9%
Fe =3,5%

Vlastnosti

R ,, > 200 MPa
R, > 360 MPa
A,>30%
HB = 120

R ,, =300 MPa
R, =650 MPa
A,=25%
HB = 160

R ,, =300 MPa
R, =550 MPa
A,=25%
HB = 160

R ,, =400 MPa
R, =700 MPa
A,=15%
HB =200

Pouzitie

Drot Tig pre zvéranie a navéranie medenych niklovych zliatin s
obsahom az 30% niklu podla DIN 17664, ako je CuNi20Fe (2,0878),
CuNi30Fe (2,0882). Pre vyrobu chemickych aparatov, odsolovacich
zariadeni, lodnych dielov, off-shore technika. Odolnost voci korézii,
kavitacii a morskej vode. Prad DC(-). Priemer 1,2-3,2mm. Plyn I1 Ar.

Drot Tig pre spdjanie zliatiny medi a hlinika s pridavkom Ni a Fe.
Povrchové Upravy na liatinovych materidloch a oceliach. Zvaranie
rovnomernych hlinikovych bronzovych oceli. Je odolny proti morskej
vode a odolny voci kavitdcii a erézii. Prad DC(-). Priemer 2,0-3,2mm.
Plyn 11 Ar.

Drot Tig Specidlne navrhnuty pre aplikacie na odlievané casti
viackom-ponentného hlinikového bronzu. Vysoké odolnost voci
erozii a kavitacii. Pre dobru odolnost voci korézii pred morskou vodou
sa pouziva v lodiarenskom priemysle - vrtule, cerpadld, armatury,
odsolovanie morskej vody. Prad DC(-). Priemer 3,0mm. Plyn |1 Ar.

Drot Tig je medeno- hlinikovy bronz s vysokym legovanim Ni a Fe.
Povrchové Upravy z liatiny a ocele. Zvaranie ocele z hlinikového bronzu.
Odolnost voc¢i morskej vode, kavitacii a erézii.

Prad DC(-). Priemer 2,0-3,2mm. Prud 11 Ar.
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maintenance

Nazov / klasifikacia

UTPA73G2
S Fe8
W3-GZ-55-ST

UTPA73G3
SZFe3
W3-GZ-45-T

UTPA73G4
SZFe3
W3-GZ-40-T

UTP A 673
S Fe8
WSG 3-60-T

UTP A 696
SZFe4
WSG 4-GZ-60-S
1.3348

UTP A 702
SZFe5

WSG 3-GZ-350-T
1.6356

UTP ADUR 600
S Fe8

WSG 6-GZ-60-S
14718

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,35%
Si=0,3%
Mn =1,2%
Cr=7%
Mo =2%
Ti=0,3%
Fe =bal.

C=0,25%
Si=0,5%
Mn =0,7%
Cr=5%
Mo = 4%
Ti=0,6%
Fe =bal.

C=0,1%
Si=0,4%
Mn =0,6%
Cr=6,5%
Mo = 3,3%
Fe = bal.

C=0,35%
Si=1%
Mn =0,4%
Cr=5%
Mo =1,5%
V=0,3%
W=1,3%
Fe = bal.
C=1%
Si=0,2%
Mn =0,2%
Cr=4%
Mo = 8,5%
V=2%
W=1,8%
Fe = bal.
C=0,02%
Si=4%
Ni = 18%
Co=12%
Ti=1,6%
Al=0,1%
Fe = bal.

C=0,5%
Si=3%
Mn =0,5%
Cr=9,5%
Fe =bal.

Vlastnosti

HB = 53-58
HRC

HB = 42-46
HRC

HB =38-42
HRC

HB = 53-58
HRC

HB = 60-64
HRC

HB = 32-35
HRC
50-54 HRC

HB = 54-60
HRC

Pouzitie

Dré6t Tig pre zvaranie komponentov pracujucich za studena aj za tepla,
vysoko odolnych voci opotrebovaniu na ¢astiach strojov a nastrojov,
ktoré su vystavené silnému opotrebovaniu a stlaceniu v kombinacii s
miernym ndrazom pri zvysenych teplotach, ako su jamkare, upinacie

a kovacie nastroje, val¢ekové tine, celuste zverakov, vodiace kolajnice,
kiznice, rycie, hoblovacie, odpichovacie nastroje, vytlacacie lisy,
vysekavacie noze, ako aj na vyrobu vysoko kvalitnych pracovnych pléch
obloZenim nizkolegovanych a nelegovanych zakladnych materidlov
atd. Mechanicky obrobené brusenim alebo nastrojmi na baze karbidu
volframu. Prad DC(-). Priemer 1,6-4,0mm.

Drot Tig vhodny vdaka vynikajucej odolnosti voci opotrebeniu oterom,
na zvaranie nastrojov pracujucich za tepla, ktoré su sticasne vystavené
silnym mechanickym, tepelnym a abrazivnym nérazom, ako st formy na
tvarnenie za tepla, pre kladiva a lisy, kovacie lisy, formy na

odlieva- nie hlinika, formy na plasty, hortice rezné cepele, kovadld atd'
Mozné obrabanie pomocou néstrojov na baze karbidu volframu.

Prad DC(-). Priemer 1,2-2,4mm. Plyn I1 Ar.

Drot Tig sa vdaka svojej vynikajucej odolnosti a tvrdosti pouziva na
povrchové nanasanie vrstiev pre nastroje pracujuce za tepla, na casti,
ktoré su vystavené narazom, stlacaniu, abrazivnemu treniu pri vyssich
teplotach, ako su kovacie zapustky, formy pre tlakové liatie, formy na
plasty, vodidld, kontinudlne odlievané valce, strihacie noze, opravy
opotrebenia aj nova vyroba navalom na menej akostny nosic, ako napr.
casti kotlov spalujucich uhlie. Prad DC(-). Priemer 1,2-3,2mm. Plyn I1 Ar.

Drot Tig sa pouziva na opravu nastrojov pracujucich za tepla, ako napr.
odlievacie tlakové formy, kovacie nastroje, noze na rezanie horucich
ploch, horuce lopatky miesadiel, valcekové hriadele, rolovacie hriadele,
valce atd. M6zZe sa pouzit pre zvaranie nastrojov z podobne legovanych
oceli. Odolava opotrebeniu oterom a rdzmi. Mozné opracovanie s
nastrojmi z karbidu volfrdmu. Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn |1 Ar.

Drot Tig pre vyrobu a opravu nastrojov z rychloreznej Mo ocele, ako
napriklad hoblovacie, formovacie, pretahovacie nastroje, rezacie noze,
vystruzniky, $piralové vrtaky atd. Tak isto na povlakovanie povrchov
odolnych voci opotrebeniu na nelegovanych a nizkolegovanych
materidloch. Po ochladeni sa opracovdava brisenim. Obrabanie s
nastrojmi z karbidu volframu je mozné len po makkom Zihani.

Prad DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn 11 Ar.

Materidly: 1.3316 S 9-1-2, 1.3333 S 3-3-2, 1.3344 S 6-5-3, 1.3346 S 2-9-1.

Drot Tig pre opravu, preventivnu tdrzbu a vyrobu vysoko namahanych
nastrojov pracujucich za studena aj tepla, ako su lisovacie formy, noze
na rezanie, vykovky na tvarnenie za studena, nastroje na zrazanie a
rezanie, mlyny. Materidl sa moéZze spracovat ihned po zvarani,
samovytvrdzovanie v priebehu ¢asu prindsa dodato¢nt odolnost proti
opotrebeniu za tepla a teplotnym extrémom.

Prad DC(-). Priemer 1,2-3,2mm. Plyn I1 Ar

Drot Tig pre tvrdé komponenty, ktoré su vystavené vysokému narazu so
strednym oterom. Hlavnymi aplikdaciami st lomy, drvice, bane, oceliarne
a cementdrne, ako aj rezné nastroje a matrice v automobilovom
priemysle. Napriek vysokej tvrdosti je zvarova vrstva UTP A DUR

600 odolnd proti praskaniu, trvanliva a ma vyborné rezné vlastnosti.
Obrabanie je mozné brusenim.

Prad DC(-). Priemer 1,0-3,0mm. Plyn I1 Ar.
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Nazov / klasifikacia

UTP A Celsit 706V
RZ Co2

WSG 20-GO-40-CSTZ

ER CoCr-A

UTP A Celsit 712 SN
R Co3

WSG 20-GO-50-CSTZ

ER CoCr-B

UTP A Celsit 721
RZ Co1

G/WSG 20-GO-300-CKTZ
ER CoCr-E

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE by voestalpine

Chemické
zloZenie

C=1,2%
Cr=27%
W =4,5%
Co =bal.

C=1,8%
Cr=29%
W = 8,5%
Co = bal.

C=0,25%
Cr=28%
Mo = 5%
Ni=2,8%
Co =bal.

Vlastnosti

HB = 40-42
HRC

HB = 48-50
HRC

HB =30-32
HRC

7

Pouzitie

Drot Tig je vhodny pre casti vysoko opotrebovatelnych tvrdych
povrchov, vystavenych sticasne erézii, korozii, kavitdcii, tlaku, nérazu,
oderu a vysokym teplotam do 900 ° C, ako su ventily a zétky, ventilové
sedadla spalovacich motorov, kizavé povrchy kov-kov, nastroje na
frézovanie bez tepelného Soku, nastroje na rezanie za tepla bez
tepelného soku, miesadl3, vitacie nastroje, drvice. Vyborny sklz, lahko
leskly povrch, vysoka tvrdost, nemagneticky. Lahko sa obraba brisenim
a nastrojmi z karbidu volframu.

Prad DC(-). Priemer 2,4-5,0mm. Plyn 11 Ar.

Drot Tig je vhodny pre casti vysoko opotrebovatelnych tvrdych
povrchoy, ktoré su sticasne vystavené tlaku, narazu, abrazivnemu
treniu, korézii, erézii, kavitacii a vysokym teplotdm az do 900 ° C, ako su
tesniace plochy ventilov a uzaverov potrubi a ¢erpadiel, sedla ventilov
spalovacich motorov, nastroje na spracovanie dreva, papiera a

plastov, posuvné povrchy kov-kov, vitacky, miesadla a drvice, nastroje
na rezanie horucich pléch pracujuce pri tazkych podmienkach, ale bez
tepelného $oku. Vynikajlce kizne vlastnosti, dobra lestitelnost,
nemagneticky. Obrabanie brdsenim a nastrojmi z karbidu volframu.
Prad DC(-). Priemer 3,2-5,0mm. Plyn I1 Ar.

Drot Tig s legovanim CoCrMo, na nanasanie povrchovych vrstiev
vystavenych stcasne tlaku, nérazu, oderu, korézii a vysokym teplotdm
azdo 900 ° C, ako su ventilové a plniace pl6sky, ventilové sedla a ventily
pre spalovacie motory, armatury, pracovné casti turbin a pohonnych
jednotiek, pre nastroje s castymi vysokymi teplotnymi zmenami.
Vynikajuce kizne vlastnosti, dobré lestitelnost, vysoka pevnost,
hizevnatost nemagneticky. Prid DC(-). Priemer 2,4-4,0mm. Plyn I1 Ar.
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Nazov / klasifikacia

UTPA 118
G422 C1 3Si1
G 46 4 M21 3Si1
ER70S-6

UTPA 119
G 46 2 C1 4Si1
G 46 4 M21 4Si1
ER70S-6

UTP A 641
G CrMo1Si
ER80S-G
1.7339

UTP A 643

G 69 6 M21 Mn4Ni1.5CrMo

ER100S-G

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zlozenie

C=0,08%
Si=0,85%
Mn = 1,5%

C=0,08%
Si=1,05%
Mn = 1,65%

C=0,09%
Si=0,6%
Mn = 1,05%
Cr=1,1%
Mo =0,5%

C=0,08%
Si=0,6%
Mn =1,7%
Cr=0,2%
Mo = 0,5%
Ni=1,5%

Vlastnosti

R
b
R

R
R

R

p

R

R
13
R

,, = 440 MPa
..=560 MPa
A =24%
K,=95J
60J...-20 °C
47)..-40°C

20, =480 MPa

=580 MPa
A, =24%
K,=95J
65J..-20°C
47)..-40°C

., =450 MPa

..=560 MPa

A,=22%
K,=80J

»»=720MPa

..=780MPa
A,=16%
K,=180J

\

47]..-60 °C

Pouzitie

Drét na zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli s
ochrannym plynom. Univerzalne pouzitelné so zmesnym
plynom alebo CO,, s nizkym rozstrekom, kratkym oblukom.
Pouziva sa pri konstrukcii kotlov, kontajnerov, potrubi, stavbe
lodi, vyrobe vozidiel, jemnozrnnych konstrukénych oceli. Prad
DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn M21 / CO,, M1, M2, M3, C1.
Materidly: S235JRG2 - S355J2, P235GH, P265GH, P295GH,
ASTM A27 u. A36 Gr. all; A106 Gr. A, B; A214; A242 Gr. 1-5;
A266 Gr. 1, 2,4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B, C; A299 Gr. A,
B; A328; A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55; A556, Gr. B2A;
A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606 Gr. alle; A607
Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30, 33, 36, 40;
A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50.

Drot na zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli s
ochrannym plynom. Nizky rozstrek, vysoka stabilita obluka

aj pri vysokom zatazeni. Vhodny pre zvaranie konstrukcii,
zvaranie s kratkym oblikom, pre vyrobu kotlov, potrubi,
stavbe lodi a vozidiel, zvaranie jemmnozrnnych konstrukénych
oceli. Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn M21, CO.,.
Materialy: S235JRG2 — S355J2, P235GH, P265GH, P295GH,
P355GH, S460N; ASTM A27 u. A36 Gr. alle; A106 Gr. A, B; A214,
A242 Gr. 1-5; A266 Gr. 1, 2, 4; A283 Gr. A, B, C, D; A285 Gr. A, B,
G, A299 Gr. A, B; A328, A366; A515 Gr. 60, 65, 70; A516 Gr. 55;
A556 Gr. B2A; A570 Gr. 30, 33, 36, 40, 45; A572 Gr. 42, 50; A606
Gr. all; A607 Gr. 45; A656 Gr. 50, 60; A668 Gr. A, B; A907 Gr. 30,
33,36, 40; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr. 45; A936 Gr. 50.

Dr6t MAG na zvaranie v ochrannej atmosfére CO, alebo zmesnom
plyne. Vhodny pre zvaranie a opravu oceli odolnych voci teceniu,
vyrobu kotlov, nddrzi, potrubi a konstrukcie jadrového reaktora.

Prad DC(+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn M21, CO,,.

Materidly: 1.7335 — 13CrMo4-5; ASTM A193 Gr. B7; A335 Gr. P11a P12,
1.7357 - G17CrMo5-5 - A217 Gr. WC6.

Drét na zvaranie kalenych a temperovanych termo-
mechanickych jemnozrnnych konstrukénych oceli. Zvaranie
v ochrannom plyne CO, a zmesnom plyne. Vynikajuca
huzevnatost zvarového kovu pri nizkych teplotach. Na
pouzitie pri vyrobe Zeriavov a vozidiel. Prad DC(+). Priemer
0,8-1,2mm. Plyn M21, @, €l

Materialy: S690QL1 (alform 700 M; aldur 700 QL1; Dillimax
690; N-A-XTRA 70; Weldox 700), S700MC (alform 700 M;
Domex 700 MC; PAS 70)

S620QL1 (Dillimax 620; N-A-XTRA 63).
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Nazov / klasifikacia

UTPA 63
G188 Mn

ER 307 (mod.)
1.4370

UTP A 68
G199NbSi
ER 347 (Si)
1.4551

UTPA 68 LC
G199L(Si)

ER 308L (Si)
14316

UTP A 68 Mo
G 19123 Nb (Si)
ER 318 (Si)

1.4576

UTP A 68 MolLC
G19123L(Si)
ER316 L (Si)

1.4430

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE by voestalpine

Chemické
zlozenie

C=0,08%
Si=0,8%
Mn =6,5%
Cr=19,5%
Ni =9%
Fe =bal.

C=0,05%
Si=0,65-1%
Mn = 1,5%
Cr=19,5%
Ni=9,5%
Nb = 0,55%
Fe =bal.

C=0,02%

Si=0,65-1%
Mn =1,5%
Cr=20%

Ni=10%
Fe =bal.

C=0,03%
Si=0,65-1%
Mn = 1,5%
Cr=19%
Mo = 2,8%
Ni = 11,5%
Nb = 0,55%
Fe = bal.

C=0,02%
Si=0,65-1%
Mn =1,5%
Cr=18,5%
Mo =2,8%
Ni=12%
Fe =bal.

Vlastnosti

Rpllz > 370 MPa
R, > 600 MPa
A,>30%

R, =420 MPa
R, =600 MPa
A,=30%
K,=100J

\

R, =400 MPa
R, =600 MPa
A, >35%
K,=100J

\

R ,, =460 MPa
R, =600 MPa
A,=35%
K,=100J

v

R, =420 MPa
R, =600 MPa
A,=35%
K,=100J

%

Pouzitie

Dr6t MAG na zvaranie a povrchovu Upravu vrstiev odolnych vodi
prasknutiu na dieloch vyrobenych z vysoko pevnych feritickych a
austenitickych oceli, oceli Mn a oceli za studena, ako vyrovnavacia
vrstva pri tvrdych zliatinach a na zvaranie nerovnych kovov. Odolnost
voci tvorbe Supin az do 850 ° C, zachovéava pevnost priazdo-110° C.
Odolna vodi tvorbe hrdze a trhlin, samotvrdnuca. Prad DC(+). Priemer
0,8-1,6mm. Plyn M21.

Drot na zvéranie a povrchovu Upravu pri vyrobe chemickych zariadeni a
nadob pri pracovnych teplotach od -196 ° C do 400 ° C.

Prad DC (+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn M11, M12.

Materialy: 1.4550 X6 CrNiNb 18-10, 1.4541 X6CrNiTi 18-10,

1.4552 G-X5 CrNiNb 18-10, 1.4311 X2 CrNiN 18-10,

1.4306 X2 CrNi 19-11, AlSi 347,321, 302, 304, 3046, 304LN, ASTM A 296
Gr.CF8C,A157Gr.CO.

Drot MAG na zvaranie a povrchovu Upravu pri vyrobe chemickych
zariadeni a nddob pri prevadzkovych teplotach od -196 ° C do 350 ° C.
Prad DC(+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn M11, M12, M13.

Materialy: 1.4301 X5 CrNiNi 18-10, 1.4306 X2 CrNi 19-11,

1.4311 X2 CrNiN 18-10, 1.4312 G-X10 CrNi 18-8,

1.4541 X6 CrNiTi 18-10, 1.4546 X5 CrNiNb 18-10,

1.4550 X6 CrNINb 18-10, AlSi 304; 304L; 302; 321; 347,

ASTM A 1576 Gr.C9; A320 Gr.B8 CorD.

Drét MAG na zvéranie a povrchovu Upravu stabilizovanej ocele, proti
korézii odolnej CrNiMo oceli podobného zlozenia vo vyrobe
chemickych pristrojov a nddob pracujtcich pri teplotdch od 120 ° C do
400 ° C. Prud DC(+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn M11, M12, M13.
Materidly: 1.4401 X5 CrNiMo 17-12-2, 1.4404 X2 CrNiMo 17-12-2,
1.4435 X2 CrNiMo 18-14-3, 1.4436 X3 CrNiMo 17-13-3,

1.4571 X6 CrNiMoTi 17-12-2, 1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2,

1.4583 X10 CrNiMoNb 18-12, 1.4409 G-X2 CrNiMo 19-112,

UNS S31653; AlSi 361L; 316Ti; 316Cb.

Drot MAG na zvaranie a povrchovu Upravu oceli s nizkym obsahom
uhlika, odolnych CrNiMo oceli voci kordzii, vystavenych silnej korézii v
pracovnej teplote do + 350 ° C. Vyroba chemickych zariadeni a nadob.
Prad DC(+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn M11, M12, M13.

Materialy: 1.4401 X5 CrNiMo 17-12-2, 1.4404 X2 CrNiMo 17-12-2,
1.4435 X2 CrNiMo 18-14-3, 1.4436 X3 CrNiMo 17-13-3,

1.4571 X6 CrNiMoTi 17-12-2, 1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2,

1.4583 X10 CrNiMoNb 18-12, 1.4409 GX2 CrNiMo 19-11-2,

S31653, AlSi316 L, 316Ti, 316 Cb.
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oestalpine ZVARAJME SPOLOCNE

Nazov / klasifikacia (Zzl:sin;:::ilée Vlastnosti Pouzitie
Drot MAG na zvéranie a povrchovu Upravu tazko zvaratelnych oceli,
C=0,1% podobnych oceli a odliatkov, opravu nastrojovych oceli pre pracu za
UTP A 651 Si=0,4% R,,,=650MPa tepla a za studena, zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli s
G299 Mn =1,6% R,=750MPa vysokou pevnostou, zvaranie CrNiMn oceli, ndvar medzivrstiev,
ER312 Cr=30% A,=25% neznamych oceli. Odolnd proti tvorbe trhlin az do 1150 ° C. Vysoka
1.4337 Ni=9% K,=27) odolnost voci trhlinam za tepla, voci korozii, voci opotrebeniu, velmi
Fe = bal. dobra huZevnatost, vysoka medza klzu. Prid DC(+). Priemer 0,8-1,2mm.
Plyn M12, M13.
C=0,03% Drot na zvéranie a povrchovu Upravu identickych a podobnych
Si=0,7% martenzitickych liatych CrNi oceli, pri vyrobe vodnych turbin a
uTpP A.6635 Mn =0,7% Ryo, > 600 MPa kompresorov. Drot je nehrdzavejuci a odolny voci korézii ako 13% CrNi
G134 (i) Cr=13,5% R,,>800 MPa ocele. Vyznacuje sa vysokou odolnostou proti korozii
i ! A.=15% . ’
E A 10 e Mo =0,55% =~ s, PradDC(+). Priemer 1,2mm. Plyn M12.
22l Ni = 4,5% V> Materialy: 1.4317 G-X4 CrNi 13-4, 1.4313 X3 CrNiMo 13-4,
Fe =bal. 1.4351 X3 CrNi 13-4, 1.4414 G-X4 CrNiMo 13-4, ACl Gr. CA6NM.
Drot na zvéranie a povrchovu Upravu nehrdzavejucich oceli,
C=0,015% odlievanych oceli s austeniticko-feritickou Strukturou (duplexné ocele).
Si=0,35% Pracovna teplota az do 250 ° C. Ma vynikajucu odolnost voci pittingu
UTP A 6808 Mo Mn = 1,5% Rpo_2 =600 MPa a koréznemu praskaniu, vysoku pevnost a hiizevnatost. Velmi dobré
G2293NL Cr=22,8% R_=800MPa zvéracie a prietokové charakteristiky. Je mozné zvarat nelegované a
ER 2209 Mo = 3% A,=30% nizkolegované oceli. Prad DC(+). Priemer 1,0-1,2mm. Plyn M12.
1.4462 Ni=9% K,=80J Materidly: 1.4462 X2 CrNiMoN 22-5-3, 1.4362 X2 CrNiN 23-4,
N =0,14% 1.4462 X2 CrNiMoN 22-5-3 z 1.4583 X10 CrNiMoNb 18-12,
Fe = bal. 1.4462 X2 CrNiMoN 22-5-3 z P2356H / P265GH / S255H / P2956H / S35N
/ 16Mo3 UNS S31803; S32205.
Drot MIG na zvéranie a povrchovu Upravu pri vyrobe chemickych
zariadeni a nddob pri prevadzkovych teplotach do + 350 ° C, povrchové
UTP A 6824 LC S.C_zoog)sz(;/g/ R =400 MP Upravy nelegovanych a nizkolegovanych zékladnych materialov,
X !:A_n _ 1 g_gcyo §°<2=_590 MPaa heterogénne zlticeniny takychto bazickych materialov.
G2312L(S) e 2'30/° " - 309,  Prud DC(+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn M12, M13.
ERENRLIE) N2 13 500 140, Materidly: 1.4306 X2 CrNi 19-11,1.4401 X5 CrNiMo 17-12-2,
s fo ol V= 1.4404 X2 CrNiMo 17-13-2, 1.4541 X6 CrNiTi 18-10,

1.4550 X6 CrNiNb 18-10, 1.4571 X6 CrNiMoTi 17-12-2,
1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2.
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Chemické

Zlosenie Vlastnosti Pouzitie

Nazov / klasifikacia

Drot MIG/MAG na zvéranie a povrchovu Upravu zliatin niklu a medi a
Ni platovanych oceli. Zvlast vhodné pre nasledujice materialy: 2,4360
C<0,02% NiCu30Fe, 2,4375 NiCu30Al. Tiez sa pouziva na zvaranie réznych

Si=0,3% materialov, napriklad ocele s medou a zliatinami medi, ocele so
EI\TP A 8(’)\1'2:,' Mn3Ti Mn =3,2% R§°»2>>438%0N,\|/:3F;a zliatinami medi a niklu. Tieto materialy sa pouzivaju pri vyrobe
ER "\14860 9(NiCu30Mn3Ti) Cu=29% mA 5309 zariadeni vysokej kvality, najma v chemickom a petrochemickom
1edd Ni = bal. }2 S 80Jo priemysle. Specialne pouZitie - pri vyrobe zariadeni na odparovanie
Ly Ti=2,4% v morskej vody a namornych zariadeni. Odolnost voci velkému mnozstvu
Fe=1% korozivnych prostredi, od ¢istych vod po neoxidujlice minerdlne
kyseliny, zasadité a solné roztoky.
Prad DC(+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn I1, I3.
Drot na zvéranie a povrchovu Upravu cistych casti niklu, vratane tych s
q € <0,02% nizkym obsahom uhlika, niklovych zliatin a niklovych platov. Tieto
UTP A 80 Ni Si<0,3% R__>300MPa . o S . ) . y
. - 72 materialy sa pouzivaju hlavne pri vyrobe tlakovych nadob a zariadeni
S Ni 2061(NiTi3) Mn =0,3% R, > 450 MPa hemicky inarsk . | lektra k ,
= Ni = bal A >300, Prechemickya potravinarsky priemysel a pre elektrarne, kde su
. ) > potrebné dobré vysokoteplotné a protikorézne vlastnosti. Zvaraci
2.4155 Ti=3,3% K,>160J S s a o o o
Fe < 01% material je odolny voci velkému mnozstvu korozivnych prostredi.
! Prad DC (+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn I1, I3.
Drot MIG/MAG na zvaranie rovnakych a podobnych zliatin, vysoko
tepelne odolnych Ni-zliatin, tepelne odolnych austeniticko-feritickych
C<0,02% L & L S - q
Si < 0,29 R >380MPa materialov. Specialna aplikacia - na zvaranie ocele s obsahom uhlika
UTP A 068 HH Mn _’30/0 ﬁ>°~2> 640 MPa 25/35 CrNi liatej ocele 1.4859 alebo 1.4876 v petrochemickom
S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) Cr __200/0 " s 35 o prie- mysle s prevadzkovymi teplotami do 900 ° C. Vyuzitie aj pre
ER NiCr-3 Ni_— balo KS— 160J0 opravu a zvaranie tazko zvaratelnych oceli, alebo néstrojovych oceli.
2.4806 o v o Zvaraci material je odolny voci horicemu praskaniu a nema tendenciu
Nb =2,7% 80J...-196 °C s oo ;
Fe = 0.8% krehkosti. Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn I1, I3.
' Materialy: 2.4816 NiCr15Fe UNS N06600, 2.4817 LC- NiCr15Fe UNS
N10665, 1.4876 X10 NiCrAlITi 32 20 UNS N08800, 1.6907 X3 CrNiN 18 10.
Drot na zvéranie casti pri vyrobe chemikalii vo vysoko korozivhom
prostredi, pre zvarania materidlov rovnakého alebo podobného
C<0,01% zlozenia ako napr. : 2.4602 NiCr21Mo14W UNS N06022,
UTP A 759 Si=0,1% Rpo_2 > 450 MPa 2.4605 NiCr23Mo16AI UNS N06059, 2.4610 NiMo16Cr16Ti UNS N06455
S Ni 6059 (NiCr23Mo16) Cr=22,5% R, >720MPa 2.4819 NiMo16Cr15W UNS N10276, ako aj tychto materialov s nizko
ER NiCrMo-13 Mo = 15,5% A, >35% legovanou ocelou a na povrchové Upravy nizkolegovanych oceli. Dobra
2.4607 Ni = bal. K,>100J odolnost proti korézii s uc¢inkom kyseliny octovej a hydridu kyseliny
Fe <0,1% octovej, horlcej znecistenej kyseliny fosforecnej, sirovej a inych
oxidujucich mineralnych kyselin. Zabranuje sa intermetalickému
ukladaniu. Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn Z-ArHeHc-30/2/0.05.
C<0,01% Drét na zvéranie zékladnych materidlov s podobnym chemickym
Si=0,07% zlozenim, ako napr. 2,4819 NiMo16Cr15W UNS N10276 ako aj na
UTPA 776 Cr=16% Rpo.2 > 450 MPa povrchové zvaranie z nizkolegovanych oceli. PouZiva sa na zvaranie
SNi 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) Mo = 16% R,>750 MPa komponentov zariadeni na chemické procesy s vysokokorozivnymi
ER NiCrMo-4 Ni = bal. A, >30% médiami, ale aj na povrchové Upravy lisovacich nastrojov, raznikov atd.,
2.4886 V=0,2% K,>90J ktoré pracuju pri vysokej teplote. Vynikajuca odolnost voci kyseline
W=3,5% sirovej pri vysokych koncentracidch chloridov.
Fe =6% Prad DC(+). Priemer 12mm. Plyn Z-ArHeHC-30/2/0.05, I1.
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Nazov / klasifikacia

UTP A 786
S Ni 6686 (NiCr21Mo16W4)
ER NiCrMo-14

UTPA 2133 Mn
GZ 2133 MnNb
1.4850

UTP A 2535 Nb
GZ2535Zr
1.4853

UTP A 6222 Mo

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
ER NiCrMo-3

24831

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

"= ”&@hu

Chemické
zlozenie

C=0,01%
Si=0,08%
Mn < 0,5%
Cu=22,8%
Mo = 16%
W =3,8%
Al=0,3%
Fe < 1%
Ni = bal.

C=0,12%
Si=0,3%
Mn =4,5%
Cr=21%
Ni=33%
Nb =1,2%
Fe = bal.

C=0,4%
Si=1%
Mn =1,7%
Cr=25,5%
Ni = 35,5%
Nb =1,2%
Ti=+
Zr=+
Fe =bal.

C<0,02%
Si<0,2%
Cr=22%
Mo =9%
Ni = bal.
Nb = 3,5%
Fe =1%

Vlastnosti

R, > 450 MPa
R, > 760 MPa
A,>30%
K,>50J

R ;=400 MPa
R, =600 MPa
A,=20%
K,= 70

R, > 480 MPa
R, > 680 MPa
A, >8%

R ,, > 460 MPa
R, > 740 MPa
A,>30%
K,> 100
>85)..-196 °C

Pouzitie

Drot na spajanie a povrchovu Upravu zliatin NiCrMo, odolnych voci
korozii v chemickych procesoch vo vysoko korozivnych, redukénych

a oxida¢nych prostrediach. Specialne navrhnuty pre zariadenia na
odsirenie a spalovanie odpadov, ako su rurky a rebrované rury z tepelne
odolnych oceli.

Prad DC(+). Priemer 1,0-1,2mm. Plyn Z-ArHeH2C02-30 /2 / 0.05.
Materialy: 2.4602 NiCr21Mo14W, 2.4605 NiCr23Mo16Al,

2.4606 NiCr21Mo16W, 2.4610 NiMo16Cr16Ti,

2.4819 NiMo16Cr15W, 16Mo3, ASTM A 312Gr.T11/T12.

Drot na zvéranie a povrchovu Upravu tepelne odolnych zékladnych
materidlov rovnakého a podobného zlozenia. Typickymi aplikaciami su
koreriové zvarania odstredivo odlievanych rur v chemickom priemysle.
Prevadzkové teploty do 1050 ° C, v zavislosti od atmosféry. Tepelne
odolna az do 1050 ° C. Prud DC(+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn I1.
Materialy: 1.4859 G X 10 NiCrNb 32 20, 1.4876 X 10 NiCrAlITi 32 21 UNS
N08800, 1.4958 X 5 NiCrAlITi 31 20 UNS N08810, 1.4959 X 8 NiCrAITI 31
21 UNS N08811.

Drot na zvéranie a povrchovu Upravu rovnakych a podobnych tepelne
odolnych CrNi oceli (odliatky odstredivky a formy). Zvaranie sa pouziva
v atmosfére s nizkym obsahom siry a s obohatenim uhlika 0,4% az do
prevadzkovej teploty 1150 ° C,. Renovécia pece v petrochemickych
zariadeniach. Prad DC(+). Priemer 1,0-1,2mm. Plyn I1.

Materialy: 1.4848 G — X 40 CrNiSi 25 20, 1.4852 G — X 40 NiCrSiNb 35 25,
1.4857 G — X 40 NiCrSi 35 25.

Drét MIG/MAG s vysokym obsahom niklu na zvaranie vysokopevnych
a vysoko odolnych zliatin niklu, odolnych voci korézii. Méze sa pouzit
na spojenie feritickej ocele s austenitickou ocelou, ako aj na povrchovu
Upravu ocele. Rovnako je mozné zvarat ocele s obsahom niklu 9% s
tymto drétom kvoli vysokej medzi inosnosti. Jeho Siroka skéla pouziti
je obzvlast vyznamna v leteckej doprave, v chemickom priemysle a

v aplikaciach s morskou vodou. Ma dobru odolnost proti praskaniu

v dosledku tecenia, odolnost proti korézii, odolnost voci tepelnému
praskaniu a praskaniu v désledku vnutorného pnutia. Je velmi tvrdy a
odolny voci kordzii v Sirokom rozmedzi tepl6t od kryogénnych az po
1100 ° C. M4 velmi dobru odolnost proti tnave v désledku pritomnosti
legujucich prvkov Mo a Nb v matici NiCr. Kov je odolny voci oxidacii a
takmer nikdy nedochadza k praskaniu v désledku korézie. Dokonca aj
bez tepelného spracovania odolédva intergranuldrnej penetrécii.

Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn 11, Z-ArHeHC-30/ 2 / 0.05.
Materidly: X1 NiCrMoCuN25206 1.4529 UNS N08926,

X1 NiCrMoCuN25205 1.4539 UNS N08904,

NiCr21Mo 2.4858 UNS N08825, NiCr22Mo9Nb 2.4856 UNS N06625.
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, . Chemické . e
Nazov / klasifikacia slosenie Vlastnosti Pouzitie
Drot MIG pre ropny a plynarensky priemysel. Pouziva sa na opléstenie
a spdjanie nelegovanej a vysoko pevnostnej nizkolegovanej ocele.
C<0,2% R . 2 B
Si<0.2% Oplastenie rur, stupacky, podmorské komponenty, hlavy vrtov, priruby,

_ — 010 ventily telies, blokov. Odolnost voci korézii pri vplyve uhlovodiku a
UTP A 6222 Mo-3 Mn = 0,1% sirovodiku. Typické pre aplikacie SAE 4130, SAE 8630, F 22, F 65.

. . — 290
:[;\I;\ngp\i (NiCr22Mo9Nb) ﬁo _250;0 Viynikajuce vlastnosti zvarania roznych materidlov, méze sa pouzit na
) : 1r o2 Nb __3 5(; spojenie komponentov vyrobenych z réznych plétov a zliatin
Al Fe_< 1’0/ ? zakladného kovu, ako su austenitické, super austenitické, martenzitické,
. N duplexné a super duplexné nehrdzavejuce ocele. Vyuzitie za studena aj
Ni = bal. . . sy .
za tepla, kde musia byt splnené najvyssie standardy kvality.
Prad DC(+). Priemer 0,9-1,6mm. Plyn Z-ArHeHC-30/2/0.5.
C=0,2%
Si=0,5% n PR 5 5 L
Drot MIG pre zvaranie rovnakych a podobnych zliatin ako napr.
Mn =0,1% NiCr25FeAlY, 2.4633. Tieto zliatiny su pouzitelné pre pracovné teplot
UTP A 6225 Al Cr=25% R, =500MPa SN 2023, e Sl IIS s
S Ni 6025 (NICr25Fe10AIY) Ni = bal F’R) 790 MPa do 1200 ° C, najma pre pece na tepelné spracovanie. Vysoka odolnost
) ' 1) proti oxidacii pri vysokych teplotach (aj v cyklickych podmienkach),
ER NiCrFe-12 Ti=0,15% A.=25% L ) e A iz
z velmi dobra odolnost voci korézii v karburizujucich médiach,
2.4649 Zr=0,05% K,=50J o 3 . .
Al = 20% vytukajuca odglnost proti vysokej teplote.
Fe = 10% Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn Z-ArHeNC-5 /5 / 0.05.
Y =0,08%
C=0,015/0,025% Drot je zliatina rovnakého zlozenia ako zakladny material a pouziva
Si=0,1% R..,>280MPa sa na zvéranie zliatiny s obsahom niklu 34 - 40% (vlastnosti INVAR).
UTP A 8036 S Mn =0,3% R_>350MPa Specidlna oblast pouZitia je konstrukéné zvaranie obalov vyrobenych
Epecisl P <0,01% A.>25% z dosiek, ako aj odlievané casti s obsahom niklu 36%. Oblast pouzitia:
pecia Si<0,01% K,>80J konstrukcie lietadiel. Zvérany kov dosahuje vysoké mechanické vlast-
Ni =34/38% HB=150%  nosti a velmi nizky koeficient roztaznosti.
Fe =bal. Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn M12.
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Nazov / klasifikacia

UTP A 8051Ti
S C NiFe-2

Nazov / klasifikacia

UTP A 34

S Cu 6100 (CuAl?)
ERCuAl-A 1
2.0921

UTPA34N

S Cu 6338 (CuMn13AI8Fe3Ni2)
ER CuMnNiAl

2.1367

UTP A 38

S Cu 1897 (CuAg1)
ER Cu

2.1211

UTP A 381

S Cu 1898 (CuSn1)
ER Cu

2.1006

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,1%
Mn = 3,5%
Ni = 55%
Ti=0,5%
Fe =bal.

Chemické
zloZenie

Mn < 0,05%
Ni < 0,5%
Cu =bal.

Al =8%
Fe < 0,5%

Mn =13%
Ni=2,5%
Cu = bal.
Al=7,5%
Fe=2,5%

Mn < 0,2%
Ni < 0,3%
Cu = bal.

Ag=1%

Mn =0,25%
Si=0,3%
Ni < 0,3%
Cu = bal.
Sn=0,8%

Vlastnosti

R ,,> 300 MPa
R > 500 MPa
A, >25%
HB =200

Pouzitie

Drot MIG/MAG uréeny na zvaranie feritickej a austenitickej tvarnej
liatiny a jej zvaranie s nelegovanymi a vysoko legovanymi ocelami,
medenymi a niklovymi zliatinami. Je tiez mozné pouzit na povrchové
Upravy $edej liatiny. Specialna aplikacia je vyroba rdr, menovite spojky,
prirubové spoje, armatury, cerpadld, ako aj antikorézne povrchy.
Materidl je tvrdy, odolny voci praskaniu a je fahko obrobitelny pomocou
reznych nastrojov. Prid DC(+). Priemer 0,8-1,2mm. Plyn M12.

Vlastnosti

,=180MPa
=400 MPa
A, =40%
HB =120

Rpo.
Rm

R ,, =400 MPa
R,=650 MPa
A,=15%
HB = 220

R ,=80MPa
p0.2
R_=200MPa
A,=20%
HB =60

R =50 MPa
p0.2
R_=200 MPa
A,=30%
HB =60

Pouzitie

Drot MIG na zvaranie zliatiny medi a hlinika (hlinikovy bronz) s 5-9% Al,
zliatin medi a zinku (mosadz a $pecidlna mosadz). Povrchové Upravy
na liatinovych materidloch a oceliach. Je odolny voci korézii a morskej
vode a ma dobré kizavé vlastnosti kov-kov. Je [ahko zvératelny a ziskava
¢isty povrch zvaru. PouZiva sa na spdajanie a povrchovu Upravu dielov
vyrobenych z hliniko-bronzového typu CuAl 5, CuAl 8, na povrchovu
Upravu medi, mosadze, Specidlne mosadzné CuZn20 uhlikové a
nizkolegované ocele. Pouziva sa pri vyrobe hydraulickych turbin,
vymennikov tepla, instaldcie potrubi zliatin CuZn 20Al pracujucich v
morskej vode. Prad DC (+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn |1

Drot MIG pre zvaranie a povrchové Upravy Casti z komplexnych zliatin
hlinika a bronzu, najma s vysokym obsahom Mn, ako aj ocele, liatiny,
spoje medzi réznymi kovmi. Vdaka dobrej odolnosti voci morskej vode
a korozii, erézii, oteru a kavitacii sa vo vSseobecnosti pouziva pri stavbe
lodi, stavbe vrtul, ¢erpaiel, ventilov, armatur, piestov, hriadelov, loZisk,
raznikov a pre nastroje na taZenie. Vsade tam, kde dochadza k
vystaveniu chemicky agresivnym médiam v kombinacii s eréziou.
Odolny proti korézii a nemagneticky. Vdaka vynikajucemu koeficientu
trenia je velmi dobry povrch na povrch spojok, klznych ploch, lozZisk a
foriem. Prid DC(+). Priemer 1,0-1,6mm. Plyn 1.

Drot MIG pre bezkyslikové typy medi podla DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu,
SWCu, SF-Cu. Hlavné aplikécie su v elektrotechnickom priemysle:
vodiace listy, trubkové rozvody, prevéddzace prudu, kde je potrebna
vysoka elektrickd vodivost. Hustejsi kiipel, jemnozrnna struktura,
vysoka elektrickd vodivost. Obsah Ag obmedzuje lestitelnost.

Prad DC(+). Priemer 1,0-1,6mm. Plyn I1.

Drot MIG pre zvaranie a povrchové Upravy na bezkyslikové typy medi
podla DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu, SWCu, SF-Cu. Vhodné na opravy aparatov
a potrubné rozvody. Tekutejsi kupel, elektricka vodivost .

Prad DC(+). Priemer 1,0-1,6mm. Plyn 11, 3.
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Nazov / klasifikacia

UTP A 384

S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
ER CuSi-A

2.1461

UTP A 387

S Cu 7158 (CuNi30Mn1FeTi)
ER CuNi

2.0837

UTP A 3422
S Cu 6327 (CuAl8NiFe2Mn2)
2.0922

UTP A 3444

S Cu 6328 (CuAI9Ni5Fe3Mn2)
ER CuNiAl

2.0923

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE by voestalpine

Chemické
zloZenie

Mn =1%
Si=3%
Cu = bal
Sn < 0,2%
Fe <0,3%

C<0,05%
Mn =0,8%
Ni=30%
Cu = bal
Ti<0,5%
Fe =0,6%

Mn =1,8%
Ni=2,5%
Cu = bal.
Al =8,5%
Fe=1,5%

Mn = 1%
Ni=4.5%
Cu = bal.
Al=9%
Fe =3,5%

Vlastnosti

R =120 MPa
p0.2
R, =350 MPa
A,=40%
HB =80

R ,, > 200 MPa
R, > 360 MPa
A, >30%

HB =120

R ,, =300 MPa
R, =650 MPa
A,=25%
HB = 160

R ,, =400 MPa
R, =700 MPa
A,=15%
HB = 200

Pouzitie

Drét MIG na zvéranie a povrchovu Upravu zliatin medi podla DIN 17666,
CuSi 2Mn, CuSi 3Mn, CuMn 2, CuMn 5, mosadz. Obzvlast vhodny pre
spajanie povrstvenych ocelovych dosiek pri zvarani karosérii
motorovych vozidiel a konstrukénych dosiek vietkych druhov. Zliatina
je tiez vhodnd najma pre tepelne galvanizované a Ziarovo pozinkované
platne. Spajanie rovnakych zliatin med-kremik a zliatiny med-mangan.
Nizka tvrdost UTP A 384 umoznuje relativne lahké obrabanie viditelné-
ho zvaru v porovnani so zvaracim kovom na baze zeleza.

Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn 11, 13.

Drot MIG pre zvaranie a navaranie medenych niklovych zliatin s
obsahom az 30% niklu podla DIN 17664, ako je CuNi20Fe (2,0878),
CuNi30Fe (2,0882). Pre vyrobu chemickych aparatov, odsolovacich
zariadeni, lodnych dielov, off-shore technika. Odolnost voci korézii,
kavitacii a morskej vode. Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn I1, I3.

Drot MIG pre spajanie zliatiny medi a hlinika s pridavkom Ni a Fe.
Povrchové Upravy na liatinovych materidloch a oceliach. Zvaranie
rovnomernych hlinikovych bronzovych oceli. Je odolny proti morskej
vode a odolny voci kavitécii a erozii.

Prad DC(+). Priemer 1,0-1,6mm. Plyn I1.

Drot MIG je medeno-hlinikovy bronz s vysokym legovanim Ni a Fe.
Povrchové Upravy z liatiny a ocele. Zvéranie ocele z hlinikového bronzu.
Odolnost voci morskej vode, kavitacii a erézii.

Prad DC(+). Priemer 1,0-1,6mm. Prud I1.
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oestalpine ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické

Nazov / klasifikacia Zlozenie Vlastnosti Pouzitie
Rurkovy drét vysoko ucinny s praskovou naplfiou pre zvaranie v
ochrannom zmesnom plyne M21. Vyznacuje sa vynikajucimi
mecha-nickymi vlastnostami v teplote do -40 ° C, s velmi nizkou
urovnou dymov a tvorbou oxidu. Stabilny obluk, hladky prenos
kvapocok, bezpecna penetracia, vysoka rychlost depozicie v rozsahu
C=0,06% R0, =460 MPa oblika a vysokej ucinnosti nanasania, priblizne 98%. Vyznacuje sa
UTP AF 155 Si=0,6% R, =560MPa takmer bezporuchovym zvaranim, dobré zvih¢enie stien, tvar plochého
T464MM 1 H5 Mn = 1,4% A.=22% a konkévneho zvaru, odolnost voci pérovitosti. Je vhodny pre
E70C-6MH4 P <0,02% CVN=120) viacvrstvové zvaranie a korerové zvdranie.
$<0,02% 50J..-40°C  Prud DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn M21.
Materidly: S185, S235J2G3, S275JR, S355J2G3, E295, P235GH, P265GH,
P295GH, P355GH (HI, HII,17 Mn 4, 19 Mn 6), P275N, P355N, P355NL2,
P460N, S275N, S275NL, S355N, S355NL, S460N, L210, L240, L290, L360,
L290NB, L360MB, L415MB, X42 — X65 / StE 445.7 TM, (API-5LX), GS-38 -
GS-52, A-E,A32-F32,A36 - F36, A40 - F40.
ZA)
Nazov / klasifikacia (:szirzlrfiI((ee Vlastnosti Pouzitie
C=0025% Rutil-rdrkovy drét s nizkym obsahom C, CrNi praskovou naplriou,
UTP AF 68 LC i =’0 % R =380MPa pouzivany na zvaranie legovanych CrNi oceli a liatej ocele. Zvarovy kov
T199LRM21/C13 Mn = 1 504 RW: 560 MP. vykazuje dostato¢nu stabilitu zrna az do 350 ° C a je odolny voci teplote
;270 a e ® ’ q
E 308 LT-0-1 Cr=19,5% "\ =350 azdo 80(? C. Prid DC(+). Priemer 0,9-1,6mm.
E 308 LT-0-4 Ni = 10% é —70) Plyn A.r,gon + 15-25% CO,, 100 % co,. . .
14316 Fe = bal Y Materialy: X12 CrNi 18 8, X5 CrNi 18 10, X2 CrNi19 11, X2 CrNiN 18 10,
’ GX10 CrNi 18 8, X4 CrNi 18 12, X6 CrNiTi 18 10, X6 CrNiNb 18 10.
Rutil-rdrkovy drét s praskovou naplriou pre polohové zvaranie
auste-nitickych CrNi oceli. Rychlo tvrdnuca troska umozniuje zvaranie
mimo polohy s vyssim prudom a rychlostou. Jemné kvapocky, nizky
rozstrek, silny obluk, spolahliva penetracia, samouvolnovanie trosky
C=0,03% R =380MPa prikratkom case zvdrania, lahka manipuldcia. Vyzaduje mélo ¢asu na
UTP AF 68 LC PW Si=0,7% |3f= 560 MPa cistenie a morenie. Vhodna pre vietky polohy zvarania. Zvarovy kov je
Ilggtigﬂﬂ [ Mn =1,5% A, =40% kryogénny az do -196 ° C a odolava intergranularnej korozii az do
Cr=19,8% K,=40J +350 °C. Prud DC(+). Priemer 1,2-1,6mm.
E308LT1-4/E308LT1-1 Ni=10,5% 40J.-196°C  Plyn Argn + 15-25% CO,, 100 % CO,.

Materidly: 1.4306 X2CrNi19-11, EN 1.4301 X5CrNi18-10, EN 1.4311
X2CrNiN18-10, EN 1.4312 GX10CrNi18-8, EN 1.4541 X6CrNiTi18-10,
EN 1.4546 X5CrNiNb18-10, EN 1.4550 X6CrNiNb18-10, AISI 304, 304L,
304LN, 302, 321, 347, ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C or D.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické

Nazov / klasifikacia Jlozenie Vlastnosti Pouzitie
= 0,
CSi ?géi/o Rutil-rdrkovy drét s nizkym obsahom C, CrNi praskovou néplrou,
UTP AF 68 MolLC Mn_= 1 52/0 R0, =400 MPa pouZivany na zvaranie a povrchovi Gpravu legovanych CrNi oceli a liatej
T19123LRM21/C13 Cre 19'5% R, =560MPa ocele. Zvarovy kov vykazuje dostato¢nu stabilitu zrna az do 350 ° C a je
E 316 LTO-1 ! A.=35% odolny proti teplote az do 800 ° C. Prid DC(+). Priemer 0,9-1,6mm.
Mo =2,7% 2
E316 LT0-4 Ni= 12'5% K,=55J Plyn Argén + 15-25% CO,, 100 % CO,,.
Fo— b’al Materidly: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4571, 1.4583.
Rutil-rarkovy drét s praskovou naplriou pre polohové zvaranie
austenitickych CrNiMo oceli. Rychlo tvrdntca troska umoziuje zvéaranie
mimo polohy s vyssim pridom a rychlostou. Jemné kvapécky, nizky
_ o rozstrek, silny obluk, spolahliva penetracia, samouvolnovanie trosky
'Il'J1TI:2AIT_ S?A;’I?Lc PW CSi _0(’)073(;) R0, =400 MPa prikratkom Case zvarania, lahka manipulacia. Vyzaduje malo ¢asu na
T 19 - . LPC11 Mn_— 1 5; R =560 MPa (istenie a morenie. Ploché a horizontalne polohy zvarania (PA,PB).
E3196LT134 Cr :_1é%° A,=38%  Zvarany kov je kryogénny az do -120 ° C a odolva intergranularnej

E316LT1-1 Ni = 12% K,=65J kordzii az do + 400 ° C. Prid DC(+). Priemer 1,2-1,6mm.

Mo = 2.7% 40J..-120°C  Plyn Argén + 15-25% CO,, 100 % CO,,.

' Materialy: 1.4306 X2CrNi19-11, EN 1.4301 X5CrNi18-10, EN 1.4311

X2CrNiN18-10, EN 1.4312 GX10CrNi18-8, EN 1.4541 X6CrNiTi18-10,
EN 1.4546 X5CrNiNb18-10, EN 1.4550, X6CrNiNb18-10, AISI 304, 304L,
304LN, 302, 321, 347, ASTM A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C or D.
Rurkovy duplexny ocelovy drét s praskovou népliou na zvaranie v
ochrannej atmosfére plynu v plochych a horizontélnych polohach.
Jednoduchd manipuldcia a vysoka rychlost nandsania, s vynikajucim

C<0,03% vykonom, nizkou tvorbou rozstreku, oxidaciou. Jemne zvinené zvary s
Si=0,8% dobrou zméacavostou a penetraciou. Vyznamnd Uspora ¢asu v dosledku
UTP AF 6808 Mo Mn =0,9% R0, =600 MPa niziej poziadavky na Cistenie a morenie. Struktra zvarového kovu
T2293NLRM213 Cr=22,7% R, =800MPa pozostava z austenitu a feritu (FN 30 - 50). PREN > 35 (% Cr + 3,3% Mo +
T2293NLRC13 Ni =9% A,=27% 16% N). zvarany kov je odolny podla ASTM A262 - 933, Pr.E, Pr.C,PrB a
E2209T0-4 Mo =3,2% K,=60J ASTM G48 / metéda A do 22 ° C. Teplotny rozsah od -40 ° Cdo + 250 ° C
E2209T0-1 N =0,13% 60J..-40°C . Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn Argén + 15-25% CO,, 100 % CO,,.
PRE, =35 Materialy: EN 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3, EN 1.4362 X2CrNiN23-4, EN
Fn=30-50 1.4162 X2CrNiMoN21-5-1; UNS S32205, S31803, S32304, S32101; 2205,

2304, LDX 2101°®, SAF 2205, SAF 2304; 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 s 1.4583
X6CrNiMoNb17-13-3, 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 s P235GH/ P265GH,
S255N, P295GH, S460N.
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mamtenance
lpin

Nazov / klasifikacia

UTP AF 6808 Mo PW
T2293NLPM21 1
T2293NLPCI1
E2209T1-4

E2209T1-1

UTP AF 6824 LC
T2312LRM3
T2312LRC3
E309LT0-1

E309 LT 0-4

1.4332

UTP AF 6824 LC PW
T2312LPM21 1
T2312LPCI1

E309LT1-4

E309LT1-1

Nazov / klasifikacia

UTP AF 6222 MoPW
T Ni 6625 PM 2

ENiCrMo3 T1-4

24621

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

“w== mﬁw

Chemické
zloZenie

C<0,03%
Si=0,8%
Mn =09%
Cr=22,7%
Mo =3,2%
Ni = 9%
N=0,13%
PRE, > 35
Fn =30-50

C=0,025%
Si=0,6%
Mn =1,5%
Cr=24%
Ni=12%
Fe = bal.

C=0,03%
Si=0,7%
Mn = 1,4%
Cr=23%
Ni =12,5%

Chemické
zloZenie

C=0,03%
Si=0,4%
Mn =0,4%
P =0,01%
S=0,01%
Cr=21,5%
Mo =9%

= bal.
Nb = 3,5%
Fe =0,5%

Vlastnosti

R ,, =600 MPa
R, =800 MPa
A,=27%
K,=80J
65J..20°C
55J..-40 °C
45)..-46 °C

p =400 MPa

R =550 MPa
A,=35%
sz 60J

R ,, =400 MPa
R, =540 MPa
A.=35%

K = 65)
50J..-60 °C

Vlastnosti

R, =490 MPa
R =750 MPa
=30%
KV= 70J
60J..-196 °C

Pouzitie

Rurkovy duplexny ocelovy drét s praskovou néplfiou na zvéranie v
ochrannej atmosfére plynu pre polohové zvéranie chemickych
aparatov, kontajnerov, chemickych nadrzia v off-shore priemysle.
Rychlo tvrdntca troska umoznuje zvaranie s vysokymi rychlostami a
vyssim pradom. Dobra na zvéranie v tazkych polohach zvérania rar
(5G,6G). Jemné kvapocky, nizky rozstrek, silny obluk, spolahliva
penetrdcia, vysoka kvalita zvaru, lahkd manipulacia, minimalne cistenie a
morenie. Strukttra zvarového kovu pozostava z austenitu a feritu (FN 30
- 50). PREN = 35. Vsetky polohy zvarania. Pouzitelné medzi -46 °C +250
°C. Prid DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn Argén + 15-25% CO,, 100 % CO,,.
Materidly: 1.4462, 1.4362, 1.4162, S32205, S31803, $S32304, S32101, 2205,
2304, LDX 2101°, SAF 2205, SAF 2304, 1.4462, 1.4853, 1.4462 z P235GH/
P265GH, S255N, P295GH, S460N.

Rutil-rarkovy drét s praskovou napliou a nizkym obsahom C. PouZiva sa
na spajanie CrNi legovanych oceli medzi sebou alebo s inymi
nelegovanymi a nizkolegovanymi ocelami resp. odliatkami oceli.
Zvarovy kov vykazuje dostato¢nu stabilitu zrna az do 350 °C a je odolny
voci praskaniu az do 800 °C. Prud DC(+). Priemer 0,9-1,6mm.

Plyn Argén + 15-25% CO,, 100 % CO..

Materialy: 1.4301, 1.4306, 1.4311, 1.4401, 1.4404, 1.4541, 1.4550, 1.4571,
1.4583.

Rutil-rarkovy drét s praskovou naplriou a s rychlo chladntcou troskou,
vhodny pre polohové zvaranie rozdielnych spojov, pre prvu vrstvu
oplastenia nelegovanych a nizkolegovanych materidlov. Rychlo
tvrdnuca troska umozniuje zvaranie s vysokymi rychlostami a vyssim
pradom. Jemné kvapocky, nizky rozstrek, silny obluk, spolahliva
penetracia, vysoka kvalita zvaru, dobrad zmacavost, lahka manipuldcia,
minimalne ¢istenie a morenie. Vhodné na horizontalne zvaranie (PA,PB).
Vhodny pre prevadzkové teploty medzi -60 °C do +300 °C. Prud DC(+).
Priemer 1,2- 1,6mm.. Plyn Argén + 15-25% CO,, 100 % CO,,.

Materialy: vysokopevnostné ocele, nelegované a legované temperované
ocele, feritické Cr ocele, austenitické CrNi ocele, austenitické Mn ocele,
konstruk¢né ocele S500N, jemnozrnné ocele odolné voci teceniu
22Ni-MoCr4-7, 20MnMoNi5-5 a GS-18NiMoCr 3 7.

Pouzitie

Rurkovy droét NiCrMo s praskovou népliiou s jadrom Ni. Vhodna pre
spajanie a povrchovu Upravu rovnakych materidlov na béaze niklu a na
CrNi a C oceli, ako aj na oplastenie a pre vysokoteplotné aplikacie. Zvar
je odolny voci tepelnému krakovaniu. Vhodny pre prevéadzkové teploty
v rozmedzi 500 °C az 800 °C. Vsetky polohy zvéarania okrem zvislej nadol.
Jemné zvineny povrch, pravidelny prechod od zvaru k materidlu bez
zarezov. Vhodny aj pre aplikacie na rozdielnych hrubkach stien.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn M21.

Materidly: NiCr22Mo9Nb, X NiCrMoCu25 20 5, X NiCrNb18, 12StE 355,

X 8Ni9.
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Nazov / klasifikacia

UTP 34N

E 31-UM-200-CN
E Cu1

E CuMnNiAl

UTP 665
E Fe7

UTP 750
E 3-UM-50-CTZ
EZFe3

UTP 7000
E 23-UM-200-CKTZ
EZNi2

UTP 7008
E 23-UM-250-CKTZ
EZNi2

UTP 7010
E 20-UM-250-CKTZ
EZ Col

UTP 7100
E 0-UM-65-GRZ
EZFel4

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie
Mn =13%
Ni=2,5%
Cu = bal.

Al=7%

Fe=2,5%
C=0,06%
Si=0,6%
Mn = 0,8%
Cr=17%
Fe =bal.
C=0,2%
Si=0,5%
Mn =0,2%
Cr=11,5%
Mo =4,5%

Ni= 1%

Co=12,5%
Fe =bal.
C=0,04%
Si=0,3%
Mn = 0,9%
Cr=16%
Mo =17%

Ni = bal
W =5%
Co=1,5%
Fe =5%

C=0,04%
Si=0,5%
Mn=1,3%
Cr=16%
Mo = 16%
Ni = bal.

V=1%
W=7%
Fe =6%
C=0,1%
Si=0,5%

Mn=1,2%
Cr=21%
Ni=11%
W =14%
Co =bal

Fe=2%
C=5%
Cr=35%
Fe =bal.

Vlastnosti

R ,,=400 MPa

P

R =650 MPa
A,=15%
HB =220

HB =250

HB = 48-52

HRC

HB =220-450

HB =260-500

HB = 230-450

HB = 60-63
HRC

Pouzitie

Bézicka elektréda na povrchové Upravy zliatin medi a hlinika, najma s
vysokym obsahom Mn, ako aj na navary na liatiny a ocel. Hlavnou
aplikaciou je stavba lodi (skrutky, ¢erpadld, ventily) a v chemickom
priemysle. Dobry koeficient trenia umoznuje spojit hriadele, loziska,
razidla, demola¢né néstroje a véetky typy kizavych povrchov. M4
vynikajuce vlastnosti zvarania, bez rozstreku, dobré odstranenie trosky.
Materidl ma dobré mechanické vlastnosti, dobru odolnost voci korézii
v kyslom prostredi, dokonaly sklz a je lahko spracovatelny. Odolny voci
praskaniu, nema poérovitost. Prad DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.

Vysoko Cr legovana Specialna elektréda najma na opravy a navary
nastrojovych oceli, najma reznych néstrojov s 12% Cr ocele, ako napr.
1.2601, 1.2080, 1.2436, 1.2376, 1.2379, na zZlomené alebo Uinavné oblasti.
Oblast pouzitia hlavne pre nastroje v automobilovom priemysle,
lisovacie nastroje. Hladky, stabilny obluk bez rozstreku, jemne zvineny
povrch, velmi dobré odstranenie trosky, odolna voci prasklinam a
porom. Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-4,0mm.

Rutilova elektréda vhodna pre tepelne odolné navary na ocele
pracujuce za tepla, vystavené klznému opotrebovaniu kov-kov a
zvysenym tepelnym Sokom. Je makko zihany pri 850-900 °C. Pouzitie pre
tlakové formy na odlievanie mosadze, hlinika a hor¢ika, lisovacie tine,
strizné hrany za tepla, rezacie nastroje, kovacie lisy, lisovacie nastroje
na ocel. Vynikajuce vlastnosti, homogénny a jemné vrabkovany zvar,
samoodstranitelna troska. Méze sa pouzit pre nitridaciu.

Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-4,0mm.

Rutilové elektréda pre navaranie pracovnych ploch nastrojov na
tvarnenie pracujucich pod tepelnou zatazou ako kovacie kliny,

kovacie matrice, kovacie sedld, zatky, zavitovacie nastroje,
zuslachtovacie nastroje, valcekové tine, lisovacie zatky. Ma vynika-

juce zvéracie vlastnosti, pravidelny a mierne vinity povrch sposobeny
oblikom. Troska sa velmi lahko odstrani. Zvéraci materidl odolava
kordzii, trhlindm. Samovytvrdzovanie. Obrabatelnost reznymi nastrojmi.
Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Rutil-bazicka elektréda pre navaranie pracovnych ploch néastrojov na
tvarnenie, pracujucich pod tepelnou zétazou, ako kovacie kliny, kovacie
matrice, kovacie sedl3, zatky, zavitovacie nastroje, zuslachtovacie
ndstroje, zrazacie nastroje, orezdvacie nastroje a lisy. Ma vynikajuce
vlastnosti, rovnomerny, mierne vinity povrch zvaru vdaka obluku, troska
sa velmi lahko odstrani. Zvaraci material nekoroduje, odolnost voci
pérom, samovytvrdzovanie. Opracovatelné reznymi nastrojmi. Prad
DC(+) / AC. Priemer 2,5-4,0mm.

Rutilova elektréda pre opravu a navaranie pracovnych nastrojov
vystavenych extrémnym teplotam, tepelnému Soku, ndrazu, oderu

a stlaceniu. Hlavné aplikdcie pre lisovadl3, lisovacie noze, orezavacie
nastroje, rolovacie mandrily, deformacné nastroje, valceky, medzivrstvy
v jadrovych reaktoroch. Ma vynikajtce zvéracie vlastnosti, dobru
kontrolu zvarového kupela, dobry vzhlad zvaru a lahko oddelitelnu
trosku. Vysoka odolnost voci korézii, vysoka tvrdost a tepelna odolnost
az do 900 ° C. Méze sa spracovat pomocou reznych nastrojov.

Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2mm.

Vysoko Cr-C legovana tvrda elektroda pre povrchové tpravy dielov z C
ocele, liatej alebo Mn ocele, ktoré su vystavené treciemu
opotrebovaniu ako su: vodiace kladky, zuby lyzic, radlice, dopravniky,
noznice, dopravné skrutky. V pripade viacvrstvovych povrchov je UTP
DUR 600 alebo DUR 670 idealny ako vyrovnavacia vrstva medzi vrstvami
s vysokou pevnostou. Na pevnej Mn oceli sa odporuca zvérat
vyrovnavaciu vrstvu s UTP 630 alebo s UTP 7200. Ma vynikajuce
vlastnosti. Elektroda je vhodna na zvéranie mimo polohy. Dobré
elektrické zatazenie, stabilny oblik, minimalne odparovanie, hladky
povrch zvaru. Vysoka miera depozicie vdaka 180% vytaznosti.

Prud DC(+)/AC. Priemer 3,2-5,0mm.
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bestalpine ZVARAJME SPOLOCNE

Nézov / klasifikécia Czch;:iI;e Vlastnosti Pouzitie
Rutilovd elektréda pre navaranie na tvrdé povrchy s vysokou odolnostou
proti opotrebovaniu na ¢astiach, ktoré su sucasne vystavené treniu,
erdzii, kavitacii, korozii, tlaku a vysokym teplotam az do 900 °C, v
. _ che-mickom priemysle, ako su pracovné plochy ventilov a zatky pre
EZ-I(-)I—::Jﬁ—eSISStICtS'I?ZO‘I gr_:z_’:gz//z HB = 54-56 odbocky a cerpadld, néstroje na spracoYanie dreva, vyrobe papiera,
W= 13% HRC plastov, ¢asti motorov s vnutornym spalovanim, tepelné rezné néstroje
E Co3 7 vystavené silnému namdhaniu, ale nie s tepelnym Sokom, vitacie
S Co=bal. nastroje, drvice. Vyborny sklz, hladky, mierne zrnity povrch, lahké
oddelovanie trosky, lestitelnost, mierne magneticky. Opracovatelnost
brusenim, alebo nastrojom z karbidu volframu.
Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-4,0mm
Rutilova elektréda pre navaranie vysoko kvalitnych tvrdych dielov ktoré
su sucasne vystavené abrazivnemu treniu, erdzii, kavitacii, korézii, tlaku,
q _ narazom a vysokym teplotdm az do 900 °C ako: tesniace plochy armatur,
IE’Z-I(-)FLﬁeALIOSICtS'I?ZOG C$=_2171 .:/2 % HB = 40-42 ventilové sedla spalovacich motorov, kizavé plochy kov-kov, tepelné
E7Co2 We=a ’5% HRC rezné nastroje s vysokym naméhlanl'm bez tepelného 3oku, vitacie,
° Co= b | frézovacie nastroje. Vynikajlce klzavé vlastnosti, lestitelnost a vysoka
EiCst 0= oal tvrdost. Najvyssia miera samovytaZenia pocas prevadzky, nemagnetické,
lahko spracovatelné zvary, opracovatelné brisenim a nastrojmi z
karbidu volframu. Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-5,0mm.
Rutilové elektréda na navaranie tvrdych povrchov s vysokou odolnostou
voci opotrebovaniu na castiach, ktoré st sucasne vystavené treniu,
. _ erézii, kavitacii, korozii, tlaku a vysokym teplotam az do 900 °C, ako napr.
EZ.I(-)PUﬁeSIOSICtSZZ‘I 2 é_;z’gz/;; HB=4850 ° tesniace plochy armatr, ventilové sedla spalovacich motorov, kizavé
E Co3 W=85% HRC plochy kov-kov, nastroje na spracovanie dreva, vyrobu papiera, nastroje
° 4 na skartovanie, vysoko naméhane tepelné pracovné nastroje bez
= Colest; tepelného Soku. Ma vynikajuce zvaracie vlastnosti, hladky, mierne vinity
povrch. Velmi lahko oddelitelna troska. Opracovatelnost brisenim a
nastrojom z karbidu volframu. Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-4,0mm.
Rutilova elektréda pre navéranie tvrdych povrchov na ¢astiach odolnych
voci prasknutiu, ktoré su sti¢asne vystavené ndrazu, tlaku, oderu, korézii
o C=0,3% a vysokej teplote az do 900 °C, ako napr. : tesniace plochy plynovych,
EZT(-)PLJﬁe?,ISSJtC'I?ZZ‘I Cr=31% HB = 31-37 vodnych, parnych armatur, cerpadiel, ventilové sedld spalovacich
e Mo =5% HRC motorov, pracovné diely v plynovych elektrériach, tepelné pracovné
el Ni = 3,5%. nastroje s meniacim sa tepelnym zatazenim. Vynikajtice klzné vlastnosti,
ECoCr-E Co = bal. lestitelnost, huizevnatost, homogénny zvar s jemne zvinenym
povrchom, fahké odstranenie trosky, nemagneticky. Opracovatelné s
reznymi nastrojmi. Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-4,0mm.
Bézicka elektroda pre navaranie povrchov odolnych voci opotrebovaniu
C=0,2% s vysokou odolnostou proti kavitacii, korézii, tlaku, narazu, najma pre
Si=0,7% konstrukcie vodnych turbin, cerpadiel. Vdaka vysokému pracovnému
UTP HydroCav Mn = 10% HB = 21-50 vytvrdzovaniu je zvar dvojnasobne tvrdsi pod narazovym Sokom.
E 5-UM-250-CKZT Cr=20% HRC Hlavnym aplikacnym polom je povrchova Uprava méakkych
EZ Fe9 Ni =0,15% martenzitickych 13/4 CrNi oceli na lopatkach turbin. Ma dobré zvéracie
Co=13% vlastnosti a je zvaratelnd vo vietkych polohdach, s vynimkou vertikélnej
Fe = bal. polohy. Stabilny obluk, rovnomerné zvéranie, jednoduché odstranenie
trosky. Prud DC(+) / AC. Priemer 2,5-4,0mm.
Bazickad elektréda pre navaranie casti, ktoré su vystavené oterom za
C=06% posobenia vysokého tlaku a rdzu. Navaranie je mozné vykonavat na
UTP BMC Si— 0’8% feritickej a austeniticko tvrdej Mn oceli, ako aj spajanie tvrdej Mn ocele.
E 7-UM-250-KPR Mn = 1,6 506 48-53 HRC Vyssia pritomnost Cr zlepsuje oteruvzdornost a odolnost voci kordézii.
Cr=13 ’50/ Velmi vysoka huzevnatost a pracovna tvrdost. PouZitie v tazobnom
EFed Fo b,al ° priemysle, vyrobe cementu, pre kolajové vozidla, drvice, kladivéa mlynov,

mlatiace listy, vretena valcov, undsace. Plne austeniticka Struktura zvaru.
Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-5,0mm.
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Nazov / klasifikacia

UTP 67 S
E 6-UM-60-S
E Fe8

UTP73G2
E 3-UM-55-ST
E Fe8

UTP73G3
E 3-UM-45-T
E Fe3

UTP 73 G4
E 3-UM-40-PT
EZFe3

UTP 75
E21-UM-65-G

UTP 670
E 6-UM-60
EZ Fe8

UTP 673
E 3-UM-60-ST
EZFe3

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zlozZenie

C=0,5%
Si=3%
Mn =0,5%
Cr=9%
Fe =bal.

C=0,35%
Si=0,5%
Mn=1,3%
Cr=7%
Mo = 2,5%
Fe = bal.

C=0,2%
Si=0,5%
Mn =0,6%
Cr=5%
Mo = 4%
Fe = bal.

C=0,1%
Si=0,5%
Mn = 0,6%
Cr=6,5%
Mo = 3,5%
Fe =bal.

WC =70%
CrC=10%
Fe = bal.

C=0,4%
Si=1%
Mn =1%
Cr=9,5%
Mo = 0,6%
V=15%
Fe = bal.

C=0,3%
Si=0,8%
Mn =0,4%
Cr=5%
Mo =1,5%
V=0,3%
W=1,3%
Fe = bal.

Vlastnosti

56-58 HRC

55-58 HRC

45-50 HRC

38-42 HRC

65 HRC

2500 HV

58 HRC

58 HRC

Pouzitie

Bézicka elektréda pre vieobecné navaranie na obrobky z ocele, liatej
ocele a tvrdej Mn ocele, v zavislosti od ndrazu, tlaku a opotrebovania
ako su: vacky, bubny, loziskové plochy, valceky, kolajnice, ozubené
kolesd, pluhové cepele, lisovacie mlyny, drvice, diely rypadiel, lanové
remenice, tehlové lisy atd. Vynikajuce vysledky pri vyrobe hran reznych
ndstrojov urcené pre strihanie ocele za studena(Cr rezacie ocele) v
automobilovom priemysle. Prad DC(-/+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.
Bézicka elektréda s vysokou tvrdostou, hizevnatostou a tepelnou
odolnostou, vhodna pre navaranie casti vystavenych silnému treniu,
tlaku, miernemu narazovému zatazeniu pri teplote 550 °C. Vhodna pre
navary ndstrojov pracujucich za tepla aj za studena, pre navary na ocele
vyséej pevnosti, jamkare, upinacie hroty, ¢eluste zveréakov, kiznice,
vodiace kolajnice, ventily, rycie, hoblovacie a upinacie nastroje, noze,
piesty, vytlacné lisy, sekacie noze na plech, kovacie zapustky,
priebojniky, tine, Smykadla. Stabilny obluk, dobry vzhlad zvaru, lahké
odstranenie trosky. Prid DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Bézicka elektréda, s vysokou tvrdostou, huzevnatostou a tepelnou
odolnostou, vhodnd pre navéranie ¢asti vystavenych oteru, tlaku,
silnému treniu, rdizom a ndrazovému zatazeniu pri teplote 550 °C. Pre
ndvary nastrojov pracujlcich za studena aj tepla, na opravu a ndvary na
nosic z oceli rovnakej pevnosti, odstrihovacie noze, kladiva, zapustky,
noznice, kovadl3, formy na tlakové liatie hlinika. Vynikajuce zvaracie
vlastnosti, stabilny obluk, dobry vzhlad zvaru, lahké odstrénenie trosky.
Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Bazicka elektréda vdaka svojej huzevnatosti a tepelnej odolnosti
vhodnd na navaranie nastrojov pracujucich za tepla, ktoré su vystavené
oteru, tlaku, rdzom, nérazu az do tepl6t 550 °C. Vstrekovacie formy,
tlakové liate formy, valce, hnacie kolesa, hriadele, lopatky, pre vyrobu
novych nastrojov navalom na nosic z oceli rovnakej pevnosti v tahu.
Stabilny obluk, dobry vzhlad zvaru, lahké odstranenie trosky.

Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Bazicka elektréda, ktord je vdaka svojej vysokej tvrdosti obzvlast vhodna
pre navéranie casti vystavenych silnému oteru, s velmi nizkym
nérazovym namahanim ako napr. : Snekové dopravniky v keramickom
priemysle, zemné vrtaky, lopatky miesadiel, vstrekovacie skrutky pre
tehly, rimsy rostov, zuby lopat, radlice, nastroje na odstrarovanie asfaltu
a vykopov. Hladky stabilny obluk, lahko oddelitelnd troska, hladky
povrch zvaru, spravidla nevyzaduje brisenie karbidom alebo
diamantom. Prid DC(-) / AC. Priemer 4,0-5,0mm.

Bézicka vysokoucinnd elektréda, na navaranie vrstiev, pre casti odolné
voci opotrebovaniu na obycajnej oceli, liatej oceli alebo na
vysokolegovanej Mn oceli, ktora je vystavena narazom, tlakom a oteru.
Typickymi aplikaciami su zeriavové koles3, valce, ozubené kolesd,
retazové ¢lanky, retazové kolesa, klzné plochy, Snekové dopravniky,
brusky, okrajové listy , hnacie kolesa, vodiace kolesa, oprava reznych
nozov, raznikov, strihacich nozov, tvarovacich nastrojov. Ma
martenzitickd Strukttru a je vhodna pre tvrdé povrchy odolné voci
opotrebovaniu. Prid DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Rutilova elektréda pre ndvary odolné voci opotrebovaniu na nastrojoch
pracujucich za studena aj za tepla. Idealne pre navary reznych hran
nozov pracujucich za tepla, orezavacich nastrojov na rezanie za studena,
vyrobu novych néstrojov pomocou navaru na nelegované a
nizkolego-vané ocele. Vynikajuce zvéracie vlastnosti, jemny prechod
zvarového kovu, ziarupevny navar do 550 °C, homogénny a jemne
vrubkovany vzhlad, [ahké odstrdnenie trosky. Vyborne navéra aj pri
velmi nizkom prude. Prid DC(-/+) / AC. Priemer 2,0-3,2mm.
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Nazov / klasifikacia

UTP 690

E 4-UM-60-ST
E Fed

E Fe 5-B(mod.)

UTP 700

E 23-UM-200-CKTZ
EZ Ni2

E NiCrMo-5

UTP 702
E 3-UM-350-T
E Fe5

UTP 7200
E 7-UM-250-KP
EZ Fe9

E FeMn-C

UTP CHRONOS
E 7-UM-200-KP
E Fe9

UTP DUR 250
E 1-UM-250
E Fel

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,9%
Si=0,8%
Mn = 0,5%
Cr=4,5%
Mo = 8%
V=12%
W=2%
Fe =bal.

C=0,15%
Si=1%
Mn = 1%
Cr=17%
Mo = 18%
Ni = bal
W =4,5%
Fe=5,5%

C=0,025%
Si=0,2%
Mn = 0,6%
Mo = 4%
Ni =20%
Co=12%
Ti=0,3%
Fe =bal.

C=0,7%
Mn =13%
Ni = 4%
Cr=4,5%
Fe = bal.

C=0,9%
Si=0,8%
Mn =13%
Fe =bal.

C=0,15%
Si=1,1%
Mn =1,2%
Cr=0,8%
Fe =bal.

Vlastnosti

62 HRC

34-37 HRC

48-53 HRC

50-55 HRC

HB = 250-320
HRC

Pouzitie

Rutilové elektréda na navaranie, opravu a vyrobu reznych ndstrojov,
najma na vyrobu reznych hran a pracovnych pléch. (makko Zihany pri
800-840 °C). Odolnost vodi oteru, tlaku, rdézom az do 550 °C. Ma vyssiu
vytaznost pre nadvar vo vodorovnej polohe, ktory je vysoko odolny voci
opotrebeniu s vlastnostami rychloreznych oceli. Vyroba a oprava novych
nastrojov ndvalom na nizkolegované ocele, pre rezné a strizné hrany
napr. : noze, obrabacie néstroje, nastroje pre odkoreriovanie, drvenie
odpadu. Vynikajuce vlastnosti, hladky a jemne vrubkovany povrch
zvaru, lahko oddelitelna troska. Zvar je ekvivalent rychloreznej ocele so
zvySenym obsahom Mo. Prud DC(+) / AC. Priemer 2,5-4,0mm.

Rutilova elektréda pre navaranie pracovnych ploch nastrojov
pracujucich pod tepelnou zatazou ako su kovacie matrice,
prepichovacie zatky, noZe na rezanie za tepla a lisy, ako aj pre
antikorézne povlaky odolné proti korézii, napr. plochy armatur.
Vynikajuce zvaracie vlastnosti, stabilny obluk s mierne vinitym
povrchom a velmi lahké odstranenie trosky. Materiadl ma tepelnu
odolnost a antikoréznu ochranu, odolnost proti skalovaniu a
samozhasavost. Mozné obrabanie reznymi nastrojmi.

Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-4,0mm.

Bazicka elektréda s vysoko kvalitnou Strukturou. Pouziva sa na
navaranie, opravu a preventivnu udrzbu pracovnych néstrojov
pracujucich za studena aj za tepla, ktoré su vystavené silnému
namahaniu, ako su lisovacie formy, noznice pre hrubé materialy
pracujuce za studena, tazné, lisovacie a orezavacie nastroje, rezné
ndstroje pracujuce za tepla, formy na hlinik a plasty, kovacie nastroje.
Zvdracia vrstva sa lahko opracovdva po zvérani a je
samovytvrdzovacia, ¢o zaistuje odolnost voci opotrebeniu a odolnost
voci teplotnym zmendm. Vynikajuce zvaracie vlastnosti, plynuly a
pravidelny zvar, dobry vzhlad zvaru, lahké odstranenie trosky.

Prad DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.

Bézicka elektroda CrNi legovana s vyssim obsahom Mn. Vhodna pre
ndvary a opravy casti oceli s vysokym obsahom Mn, ktoré su vystavené
extrémnym narazom, tlaku, otrasom. Navary s mozné aj na uhlikové
ocele. PouZitie v stavebnictve, kamenolomoch, baniach, navaranie
opotrebovanych casti Mn ocele, rypad|d, lopatky, zuby, mlecie kladiva,
Celuste drvi¢ov, miesadla, obezné koles3, zelezni¢né stavebné stroje.
Vysoky obsah Mn vytvara plne austeniticky zvarovy kov. Zvar je
vytvrdzovatelny od 200-450 HB. Vytvara huzevnaty spoj, odolny voci
praskaniu. Obrobitelnost len s nastrojmi so spekanymi karbidmi.

Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-5,0mm.

Bazickd elektréda na navary a povrchové Upravy oceli s vysokym
obsahom Mn a na névary identickych alebo podobnych C oceli. Hlavné
aplikacie: zmena tvaru celusti a kuzelov drvicov, zubov lopat, bezcov,
ako aj v zelezni¢nom priemysle. M Uplne austenitickd Struktdru, tuhd,
so silnou tendenciou k vytvrdzovaniu pod vplyvom tlaku a Soku. Mozno
obrobit pomocou néstrojov z karbidu volframu, alebo brdsenim.

Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-4,0mm.

Bazickd elektréda pre navaranie tvrdych, ale lahko opracovatelnych
vrstiev, napriklad na povrchu kolajnic, ozubenych kolies, spojok a inych
casti polnohospodérskych strojov . Tiez je vhodna na vyplne povrchov
nelegovanych a nizkolegovanych oceli, ako aj odlievanych oceli. Ma
velmi dobru odolnost proti tlaku a valivému namahaniu. Zvarovy kov je
[ahko obrobitelny. Zvaranie vo vietkych polohach okrem zhora nadol.
Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-6,0mm.
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Nazov / klasifikacia

UTP DUR 350
E 1-UM-350
E Fel

UTP DUR 600
E 6-UM-60
E Fe8

UTP DUR 650 Kb
E 6-UM-60
E Fe8

UTP LEDURIT 61
E 10-UM-60-GRZ

EZ Fe14

EFeCr-A 1

UTP LEDURIT 65
E 10-UM-65-GRZ
EFel6

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=0,2%
Si=1,2%
Mn =1,4%
Cr=1,8%
Fe = bal.

C=0,5%
Si=2,3%
Mn = 0,4%
Cr=9%
Fe = bal.

C=0,5%

Si=0,8%
Mn=1,3%

Cr=7%
Mo =1,3%
Nb =0,5%
Fe =bal.

C=3,2%
Si=1,3%
Cr=32%
Fe = bal.

C=4,5%
Cr=23,5%
Mo =6,5%
Nb =5,5%

V=15%
W=2,2%

Fe = bal.

Vlastnosti

56-58 HRC

58-60 HRC

60 HRC

65 HRC

Pouzitie

Bézicka elektréda pre navéaranie povrchov jednotlivych dielov odolnych
voci opotrebeniu z MnCrV legovanych ¢asti, napr. : pojazdy pasovych
vozidiel, obehové kolesd, obezné drahy, vodiace listy, retazové kolesa.
Zvar je obrobitelny nastrojmi so spekanych karbidov. Ma velmi dobru
odolnost vodi tlaku a valivému naméhaniu v kombinécii s miernym
oterom. Zvar je strednej pevnosti. Prid DC(+) / AC. Priemer 3,2-5,0mm.
Bézicka elektréda pre navéaranie povrchovych vrstiev na ¢asti z
konvencnych oceli, zlievarenskych oceli a oceli s vysokym obsahom Mn,
ktoré su sucasne vystavené oteru, rdzom a tlakom. VSeobecné pouzitie
najma pre: diely zemnych a stavebnych strojov, nastroje pre spracovanie
hornin, cela na drvenie kamena, drvice, rypad|a, zuby bagrov, rezné
hrany aj plochy pracujtice za studena, korceky, mlyny. Vynikajuce
vlastnosti, rovnomerny prud, dobré ukladanie zvaru, lahké odstranenie
trosky. Opracovanie pomocou brusenia.

Prad DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Bézicka elektréda pre navéranie vrstiev odolnych voci opotrebovaniu
vystavenych sucasne oterom a rdzom. Hlavnou aplikaciou s zemné
stroje a drvice, ako aj nastroje na rezanie za studena a za tepla,

mletie hornin, nastroje pre recyklaciu. Material je mozné spracovavat iba
brisenim. Odolava tlakovym Sokom.

Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-6,0mm.

Rutil-bazickd elektréda pre navaranie vrstiev na povrchu casti
vysta-venych silnému treniu v kombindcii so strednymi rdzmi. Prva
vrstva znasa rdzy pomerne dobre, preto je vhodna aj pre krycie vrstvy
na huzevnaté navary typu DUR, BMC. Vhodna pre dopravnikové $neky,
zuby bagroy, sacie cerpadld na piesok, miesacie lopatky, posledna
vrstva na celustiach drvica. Vyborné vlastnosti, [ahké odstranenie trosky,
ho-mogénny vinity povrch nevyZzaduje vo vacsine pripadov nésledné
brasenie. Prud DC(+) / AC. Priemer 2,5-5,0mm.

Vysoko vytazna elektroda, takmer bez tvorby trosky. Vhodna pre
navdranie casti odolnych voci opotrebeniu, ktoré su vystavené
vysokému oteru pri miernych rdzoch a pre navary odolné voci oteru za
pbsobenia vysokych teplét viac ako 500 °C. Vysoka odolnost voci oteru
je dosiahnuté vysokym obsahom Mo,V,W,Nb. Hlavnou oblastou pouZzitia
su: diely strojov pre Upravu a transport zeminy, vyroba cementu, drvice,
spracovanie tehal, rosty sintrovacich zariadeni, valcovacie, vhifiovacie
$neky horuceho popola, skrabaky kolesovych mlynov, briketovacie

lisy atd’ Zvar ma hladky povrch zvaru a nie je ho potrebné upravovat
brasenim. Prad DC(+) / AC. Priemer 3,2-5,0mm.
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5 L Chemické
Nazov / klasifikacia Zlosenie
Mn = 13%
UTPA 34N Nie 2506
S Cu 6338 (CuMn13AI8Fe3Ni2) Cu = bal
ER CuMnNiAl Al=75%
2.1367 Fe = 2.5%
C=0,35%
Si=0,3%
UTPA73G2 Mn =1,2%
S Fe8 Cr=7%
MSG 3-GZ-55-ST Mo = 2%
Ti=0,3%
Fe = bal.
C=0,25%
Si=0,5%
UTPA73G3 Mn =0,7%
SZFe3 Cr=5%
MSG 3-GZ-45-T Mo = 4%
Ti=0,6%
Fe =bal.
C=01%
Si=0,4%
UTPA73G4 Mn = 0,6%
iﬂz Fe3 S do Cr=6,5%
SG 3-GZ-40- Mo = 3,3%
Fe = bal.
C=0,22%
UTP A 661 Si=0,7%
GZ17MoH Mn =0,7%
S Fe7 Cr=17,5%
14115 Mo =1,2%
Fe =bal.
C=0,02%
Si = 4%
ngFP A 702 Ni = 18%
franee co=12%
3-GZ-350- Ti=1,6%
1.6356 Al=01%
Fe =bal.

Vlastnosti

R ., =400 MPa
R =650 MPa
A,=15%
HB =220

HB = 53-58
HRC

HB = 42-46
HRC

HB = 38-42
HRC

HB = 40-55
HRC

HB =32-35
HRC
50-54 HRC

Pouzitie

Drot MIG/MAG pre zvaranie a povrchové Upravy casti z komplexnych
zliatin hlinika a bronzu, najma s vysokym obsahom Mn, ako aj ocele,
liatiny, spoje medzi réznymi kovmi. Vdaka dobrej odolnosti voci morskej
vode a korézii, erézii a oteru, kavitacii sa vo vseobecnosti pouZiva v
stavbe lodi, stavbe vrtul, ¢erpadiel, ventilov, armatur, piestov, hriadelov,
lozZisk, raznikov a pre néstroje na tazenie. Vsade tam, kde dochadza k
vystaveniu chemicky agresivnym médiam v kombinacii s eréziou.
Odolny proti korézii a nemagneticky. Vdaka vynikajucemu koeficientu
trenia je velmi dobry povrch na povrch spojok, klznych ploch, loZisk a
foriem. Prad DC(-). Priemer 1,0-1,6mm. Plyn I1.

Drét MAG pre zvéranie komponentov pracujicich za studena aj za tepla,
vysoko odolnych voci opotrebovaniu na ¢astiach strojov a nastrojov,
ktoré su vystavené silnému opotrebovaniu a stla¢eniu v kombindcii s
miernym ndrazom pri zvysenych teplotach, ako su jamkare, upinacie

a kovacie nastroje, valcekové tine, ¢eluste zverakov, vodiace kolajnice,
kiznice, rycie, hoblovacie, odpichovacie néstroje, vytlacacie lisy,
vysekavacie noze, ako aj na vyrobu vysoko kvalitnych pracovnych pléch
oblozenim nizkolegovanych a nelegovanych zakladnych materidlov
atd. Mechanicky obrobené brdsenim alebo nastrojmi na béze karbidu
volfrdmu. Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn M12, M12, M21, C1.
Drot MAG vhodny vdaka vynikajucej odolnosti voci opotrebeniu
oterom, na zvaranie nastrojov pracujucich za tepla, ktoré su sucasne
vystavené silnym mechanickym, tepelnym a abrazivnym narazom, ako
su formy na tvarnenie za tepla, pre kladiva a lisy, kovacie lisy, formy na
odlievanie hlinika, formy na plasty, hortice rezné ¢epele, kovadld atd.
Mozné obrabanie pomocou nastrojov na baze karbidu volfrdmu.

Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn M12, M12, M21, C1.

Drot MAG sa vdaka svojej vynikajucej odolnosti a tvrdosti pouziva na
povrchové nandsanie vrstiev pre nastroje pracujuce za tepla, na casti,
ktoré su vystavené ndrazom, stldcaniu, abrazivnemu treniu pri vyssich
teplotach, ako su kovacie zapustky, formy pre tlakové liatie, formy na
plasty, vodidla, kontinuédlne odlievané valce, strihacie noze, opravy
opotrebenia aj nova vyroba navarom na menej akostny podklad, ako
napr. Casti kotlov spalujucich uhlie.

Prad DC(+). Priemer 1,0-1,6mm. Plyn M12, M12, M21, C1.

Drot MIG/MAG vhodny pre navéranie ¢asti odolnych voci opotrebeniu
z nelegovanych a nizkolegovanych oceli a zlievarenskych oceli, oceli za
tepla, vysoko legovanych oceli, obzvlast pri navarani jednou vrstvou.
Speciélna oblast pouZitia je povrchova Uprava vrstiev na dieloch
vyro-benych z vysoko pevnych oceli na kalenie a temperovanie, nastroje
na rezanie za tepla, ocelové valceky, hrany membran u tepelnych
elektrarni na uhlie a casti s vysokou teplotnou odolnostou (do

900 ° C). Martenziticky zvaraci material je odolny voci opotrebovaniu
aj pri zvysenych teplotach. Odolny voci vode, morskej vode, parnym a
kyslym roztokom. Ma vysoku tepelnud pevnost.

Prad DC(+). Priemer 1,0-1,6mm. Plyn M12, M12, M21, C1.

Drot pre opravu, preventivnu tdrzbu a vyrobu vysoko namahanych
nastrojov pracujucich za studena aj tepla, ako su lisovacie formy, noze
na rezanie, vykovky na tvérnenie za studena, nastroje na zrdzanie a
rezanie, mlyny. Material sa méze spracovat ihned po zvarani,
samovytvrdzovanie v priebehu ¢asu prindsa dodato¢nu odolnost proti
opotrebeniu za tepla a teplotnym extrémom.

Prad DC(+). Priemer 1,0-1,2mm. Plyn M12.
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Nazov / klasifikacia

UTP A 5519 Co
SNi2
MSG 23-GZ-250-CKTZ

UTPA 6170 Co
SNi6617 (NiCr22Co12Mo9)
ER NiCrCoMo-1

24627

UTP A DUR 250
SZ Fel

MSG 1-GZ-250

1.8401

UTP ADUR 350
SZFe2

MSG 2-GZ-400
1.8405

UTP A DUR 600
S Fe8

MSG 6-GZ-60-S
1.4718

UTP A DUR 650
S Fe5
MSG 3-GZ-60

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=0,03%
Cr=20%
Mo =4,5%
Co=14%
Ti=3%
Al =1,5%
Ni = bal.
Fe < 2%

C=0,06%
Si<0,3%
Cr=22%
Mo = 8,5%
Ni = bal.
Co=11,5%
Ti=0,4%
Al=1%
Fe=1%

C=0,3%
Si=0,5%
Mn =1%
Cr=1%
Ti=0,2%
Fe =bal.
C=0,7%
Si=0,3%
Mn = 2%
Cr=1%
Ti=0,2%
Fe =bal.

C=0,5%
Si=3%
Mn =0,5%
Cr=9,5%
Fe =bal.

C=0,36%
Si=1,1%
Mn =0,4%
Cr=5,2%
Mo =1,4%
V=0,3%
W=1,3%
Fe =bal.

Vlastnosti

HB =250

R o, > 450 MPa
R, > 750 MPa
A, >30%
K,> 120J

HB =250

HB =450
62 HRC

54-60 HRC

55-60 HRC

Pouzitie

Drot na zvéranie/navaranie kovacich nastrojov vystavenych
extrémnym tepelnym zatazeniam, tlakom, rdzom a abrazivnemu oteru,
ako su kovacie sedld, povrchy odlievanych foriem, lopatky, vykovky,
strihacie noze. Zvar je odolny voci vysokym teplotam a oxidacii a
tepelnému Soku. Tvrdost materialu vzrasta v procese samotvrdnutia.
Spracovanie nastrojmi z karbidu volframu.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn R1 Z-ArHeHC-30/2/0.05.

Drot pre zvaranie/navaranie tepelne odolnych a ziaruvzdornych zliatin
na baze niklu rovnakej alebo podobnej povahy, vysokoteplotnych
austenitickych a liatych zliatin. PouZiva sa pri prevadzkovych teplotach
do 1100 ° C. Odolnost proti tvorbe trhlin az do 1100 ° C pri oxida¢nej

a najma karburizujucej atmo-sfére, napriklad v plynovych turbinach,
zariadeniach na vyrobu etylénu.

Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn I1.

Materidly: 1.4958 X5NiCrAlTi 31 20 UNS N08810,

1.4959 X8NiCrAlTi 32 21 UNS N08811,

2.4663 NiCr23Co12Mo UNS N06617.

Drot MAG pre zvaranie a navaranie Casti, ktoré su vystavené valivému
opotrebovaniu. Huzevnaté, dobre obrobitelné navary. Vyplne
nelegovanych a nizkolegovanych oceli, kolajnice, krizenia, vodiace listy,
obezné kolesa, Zeriavové kolesa, hriadele, spojky, ¢asti prevodoviek,
diely polnohospodarskych a stavebnych strojov.

Prad DC(+). Priemer 1,2-1,6mm. Plyn M12, M13, M21.

Drot MAG pre ndvary ¢asti namahané tlakom, oterom a razom. Vhodné
pre pojazdové sucasti pasovych vozidiel, ozubené kolesé a drdhy,
vodiace listy, retazové kolesd, razniky. Material moze byt vystaveny
miernemu zihaniu a tiez vytvrdzovaniu. Spracovanie pomocou brusenia.
Prad DC(+). Priemer 1,0-1,2mm. Plyn M12, M13, M21

Drot MAG pre zvéranie/navaranie tvrdych komponentov, ktoré su
vystavené vysokému narazu so strednym oterom. Hlavnymi aplikaciami
su lomy, drvice, bane, oceliarne a cementarne, ako aj rezné nastroje a
matrice v automobilovom priemysle. Napriek vysokej tvrdosti je zvarova
vrstva UTP A DUR 600 odolnd proti praskaniu, trvanliva a ma vyborné
rezné vlastnosti. Obrabanie je mozné brisenim.

Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn M12, M13, M21.

Drét MAG pre zvaranie/navaranie casti dielov ktoré su vystavené velkym
rdzom a oterom, na navaranie na menej akostny podklad. Hlavnymi
aplikdciami su: navaranie nastrojov z rovnako legovanych a podobne
legovanych oceli a oceli rovnakej tvrdosti pracujucich za studena,
pouziva sa aj ako povrchova vrstva na pevnej Mn oceli, nastroje na
tlakové liatie, kovacie zapustky, nastroje na strihanie za tepla,
odstrihovace, valce, tine, podbijacie nastroje kolajnic, vitacie kladiva,
drziaky sekacov, nastroje na Upravu kameniva, lisovacie formy na
brusivo. Vynikajuce vlastnosti, dokonaly a jemne zvineny zvar, lahko
odstranitelna troska. Pracovna teplota do 550 ° C. Tvrdost Cistého zvaru
55-60 HRC. Prud (+). Priemer 1,0-1,6mm. Plyn M12, M13, M21.
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5 r e s Chemické : s
Nazov / klasifikécia Zlozenie Vlastnosti Pouzitie
C=09% Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Austeniticka zliatina
Mn = 14,5% bez Cr ur¢end na zvéranie 14% Mn oceli so zachovanim farby
SK797-G Si=0,3% HB = 185 zakla-dného kovu. Opracovanie pomocou nastrojov zo spekanych
MF 7-GF-200-KP Ni = 2% - karbidov. Nie je mozné rezanie plameriom kyslik/acetylén. Vhodna pre
Mo =0,5% ocelové odliatky, drvice, buracie kladiva.
Fe =bal. Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 82% Argén + 18% CO,,.
Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére s kovovym praskom,
SK AP-G C=0,4% ktory sa pouziva na navaranie a opravu 14% Mn oceli. M6Ze sa pouzivat
S Ni NICr22Co17M Mn = 17% aj ako vypln pod tvrdondvarom na oceli. Austenitickd mikrostruktura.
ER ;\16C61C7 (MI jeesalieilen) Si=0,3% HB =200 Opracovanie je mozné nastrojmi zo spekanych karbidov. Nie je mozné
IEEehiE= Cr=12% rezanie plamenom kyslik/acetylén. Oblast pouzitia: kolajnice, konce
= Fe = bal. hnacieho hriadela, rotacné drvice, oplastovanie zubov lopat, vyplne pre
Casti drvicov. Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argoén + 2% CO,.
et . Chemické : s
Nazov / klasifikacia . Vlastnosti Pouzitie
zloZenie
C=09% Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére s kovovym praskom
Mn = 14,5% urceny na vyplne tvrdonavarov vo vodorovnej aj zvislej polohe.
SK 250-G Si=0,3% HB = 185 Mikrostruktura je ferit+perlit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
MF 7-GF-200-KP Ni=2% B plameriom kyslik/acetylén je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic je
Mo =0,5% podla postupu a pouZzitia.
Fe =bal. Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 82% Argén + 18 % CO,,.
C=0,45% Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére, navrhnuty tak, aby
Mn = 1,6% poskytoval vynikajucu odolnost pri nizkom namahani oterom, pri
SK 258-G Si=0,8% silnom tlaku a vyssich razoch. Mikrostruktura je martenziticka.
ME 6-GF-55-GT Cr=5,5% HB =200 Opraco-vanie iba brdsenim. Rezanie plamenom kyslik/acetylén je
e Mo =1,3% zlozité. Hribka a Sirka ukladania huisenic je podla postupu a pouzitia.
W=1,3% Pouzitie: kdblové kladky, ocelové valce, Zzeriavové kolesa, kovacie lisy,
Fe = bal. noze. Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére, navrhnuty tak, aby
C=0,17% Iy N . , .
Mn = 1.6% poskytoval vynikajucu odolnost pri nizkom naméhani oterom, pri
Si=0 ’60/ silnom tlaku a vyssich rdzoch. Zvar je mozné tepelne spracovat a
SK 258L-G - tvarovat. Mikrostruktura je martenziticka. Opracovanie iba brasenim.
Cr=5,5% 45 HRC . N . . iy , v .
MF 5-GF-45-GT Mo = 1.5% Rezanie plameriom kyslik/acetylén je zlozité. Hribka a Sirka ukladania
W=1 ’50/ husenic je podla postupu a pouzitia. Pouzitie: kablové kladky, ocelové
Fe_— l’aalo valce, zeriavové kolesa, kovacie lisy, noze.
i Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argon + 2% CO,.
C=1,6% Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére, s CrTiMo legovanim
Mn = 0,8% aby odolaval vysokému naméhaniu oterom a vysokym rdzom. Jemne
SK 258 TIC-G Si=0,3% rozptylené karbidy titdnu v martenzitickej Strukture. Opracovanie iba
G Gp Cr=5,6% 59 HRC brasenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. UloZenie
Bl eEl=E0 Mo = 1,1% husenic az v 6 vrstvach. Pouzitie: navaranie zubov, drvice, ¢asti
Ti=5,8% beténovych pump, kladiva, lopatky na miesanie asfaltu, dopravniky.
Fe =bal. Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,,.

www.goweld.sk



Nazov / klasifikacia

SK 300-G
MF 1-GF-300-GP

SK350-G
MF 1-GF-350-GP

SK 450-G
MF 1-GF-450-GP
ERC Fe-2

SK 500-G
MF 6-GF-50-GT

SK 600-G
MF 6-GF-60-GP

SK 600C-G
MF 6-GF-60-GP

SK 650-G
MF 3-GF-60-GT

SKA68-G
MF 2-GF-65-G

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=0,25%
Mn =1,5%
Si=0,4%
Cr=1,4%
Fe =bal.

C=0,35%
Mn =1,5%
Si=0,4%
Cr=1,8%
Mo = 0,5%
Fe = bal.
C=0,27%
Mn=1,1%
Si=0,2%
Cr=2,3%
Mo =0,5%
Fe = bal.
C=0,26%
Mn=1,3%
Si=0,7%
Cr=5%
Mo = 0,5%
Fe = bal.

C=0,52%
Mn =1,5%
Si=1,2%
Cr=5,9%
Mo =0,8%
Ti=0,05%
Fe = bal.

C=0,4%
Mn =1,2%
Si=0,8%

Cr=6%
Mo =0,7%
Fe = bal.

C=0,45%
Mn =0,9%
Si=0,6%
Cr=5,5%
Mo =1,4%
W=1,6%
V=0,5%
Fe = bal.

C=0,5%
Mn=1,3%
Si=1%
Ni=1,6%
B=3,7%
Fe = bal.

Vlastnosti

HB =300

HB =200

47 HRC

52 HRC

59 HRC

60 HRC

58 HRC

62 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére, v horizontalnej a
vertikalnej polohe. Mikrostruktura je bainit. Obrobitelnost je dobra.
Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka
ukladania husenic je podla postupu a pouZzitia. Pouzitie: dopravné
retaze, klzné casti, ozubené kolesa, zeriavové kolesd, spojky, hriadele,
vyrovnavacia vrstva pod tvrdonavar.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 82% Argén + 18 % CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére s kovovym praskom pre
stredne tvrdé navéranie vo vodorovnej aj zvislej polohe. Mikrostruktura
je bainit. Obrobitelhost je dobra. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie
je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic je podla postupu a pouzitia.
Pouzitie: klzné diely, ozubené koles3, spojky, valce, kladky, hriadele,
puzdra. Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 82% Argén + 12% CO, / 100% CO,,.
Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére vo vodorovnej a

zvislej polohe pre stredne tvrdy ndvar. Mikrostruktura je martenziticka.
Obrobitelnost je dobra. Rezanie plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné.
Hrubka a Sirka ukladania husenic je podla postupu a pouZzitia. Pouzitie:
tesniace sedld, Zzeriavové kolesa, podvozkové valce.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 82% Argén + 12% CO, / 100% CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére vo vodorovnej a

zvislej polohe pre stredne tvrdy navar. Mikrostruktura je martenziticka.
Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plamenom kyslik/acetylén je
zlozité. Hrubka a sirka ukladania husenic je podla postupu a pouzitia.
Pouzitie: podvozkové valce, zuby lopat, ostrie noznic.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 82% Argon + 12% CO, / 100% CO,.
Martenziticky rarkovy drot na zvéranie v ochrannej atmosfére vo
vodorovnej a zvislej polohe. Vynikajuica odolnost voci opotrebeniu
vplyvom trenia, oteru, a rd&zom pri dobrej hizevnatosti. Mikrostruktura
je martenzitickd. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén je obtiazne. Hruibka a Sirka ukladania husenic je podla postupu
a pouzitia. Pouzitie: zuby na bager, ¢erpadla na piesok a strk,
transportné retaze, drviace kladiv4, drvice, klzné kovové diely, ozubené
kolesa. Priemer 0,9-1,6mm. Plyn 82% Argén + 12% CO, / 100% CO,,.
Martenziticky rarkovy drot s kovovym praskom na zvéranie v

ochrannej atmosfére vo vodorovnej polohe pri nizkych parametroch.
Odolnost voci treniu, nizkemu namahaniu oterom a miernemu tlaku.
Mikrostruktura je martenzitickd. Obrobitelnost iba brdsenim. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén je obtiazne. Hribka a Sirka ukladania husenic
je 3,5-4,0mm v jednej vrstve. PouZzitie: automatické povrchové tGpravy
rohov, Upravy hran reznych nastrojov.

Priemer 1,2mm. Plyn 82% Argén + 12% CO, .

Martenziticky rarkovy drot s kovovym praskom na zvéranie v

ochrannej atmosfére vo vodorovnej aj zvislej polohe. Vynikajtca
odolnost voci opotrebeniu vplyvom trenia, oteru a strednych razov.
Mikrostruktura je martenzitickda. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
plameriom kyslik/ acetylén je obtiazne. Hribka a Sirka ukladania husenic
je podla postupu a pouzitia. Pouzitie: zapustky, odierajice sa kovové
diely, razové vrtaky, zamky, zuby lopat, drvice, drviace kladiva, ozubené
kolesa. Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 82% Argén + 12% CO, / 100% CO,,.
Rurkovy drét s kovovou ndpliou na zvaranie v ochrannej atmosfére.
Vynikajuca odolnost voci opotrebeniu vplyvom trenia, oteru a
strednych rdzov. Uz po navérani prvej vrstvy je dosiahnutd vysoka
tvrdost. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén
je obtiazne. Hrubka a Sirka ukladania husenic je e podla postupu a
pouzitia. Pouzitie: miesadla, Skrabaky, lopatové rypadla.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO, .
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; e Chemické . s
Nazov / klasifikacia Zlosenie Vlastnosti Pouzitie
Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére pre navaranie. Odolnost
voci opotrebeniu vplyvom vysokého abrazivneho oteru s nizkym rdzom.
C=4,5% sy . a6 . . T o F
Mn = 0.6% Na povrchu sa mézu objavovat jemné trhlinky, ¢o nie je
SK 255-G A zavadou. Primarne karbidy a eutektické karbidy v austenitickej strukture.
Si=1,2% o i . . N , R i F
UP 10-GF-60-G Cr = 26% 58 HRC Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plamenom kyslik/acetylén nie je
FeCr-A9 B =0 3% mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic 8-10mm maximalne v 2-3
Fe_— ’balo vrstvach. Pouzitie: skrutky pre stroje na cistenie palmového oleja, pre
e cementové dopravniky, katalytické rurky, lopatkové cerpadla, skrabacie
stroje, zuby lopat. Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argon + 2% CO.,.
C=1,3% p 2 i et . 2 e R
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére, ur¢eny na navaranie
Mn =0,9% bl TR q . . A
Si=11% martenzitickej zliatiny bez trhlin. Teplota predhrievania 250 °C. Interpass
SK 258 NbC-G Cr_— ’70/0 54 HRC 300 °C. Odstranenie pnutia: 500 °C pocas 6-8 hodin. Obrobitelnost iba
UP 6-GF-55-G Nb —_8 5%/ brasenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a
W __1 ;Wo Sirka ukladania husenic 8-10mm maximalne v 2-3 vrstvach. Pouzitie:
Fe_— k,>alo Casti valcovych drvicov. Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére, CrNiMo legovanim a
prvkami W a V. Ur¢eny na navaranie dielov s odolnostou voci vysokému
C=53% oteru, erézii, pri miernych rdzoch pri prevadzkovych teplotach az do
Mn =0,1% 650 °C. Dostato¢na odolnost voci korozii. Na povrchu sa m6zu ukazovat
Si=0,7% jemne trhlinky, ¢o nie je na zdvadu. MikroStruktura: austeniticka matrica
SK A45-G Cr=21% s primarnymi, eutektickymi karbidmi a modularnymi karbidmi Nb s
ME 10-GF-65-GT Mo =6,3% 63 HRC komplexnymi karbidmi. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plamenom
lorees Nb = 6% kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a $irka ukladania husenic 8-12mm
W=1,8% v 2-3 vrstvach. Pouzitie: diely strojov pre Upravu a transport zeminy,
V=0,75% cementu, tehelnej hmoty, tlacné sneky, drvice, rosty sintrovacich
Fe = bal. zariadeni, vyhffiovacie $neky horticeho popola, skrabaky kolesovych
mlynov, briketovacie lisy, zariadenia pre vymyvanie hornin, diely sacich
bagrov, zvony vysokych peci. Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére alebo s vlastnou
C=2,6% ochranou, legovany Cr Nb B. Urceny pre navaranie dielov s odolnostou
Mn =1,7% voci vysokému namahaniu abrazivnym oterom bez rézov. Tvrdost sa
SK A70-0/G Si=0,6% dosahuje uz po prvej vrstve. Na povrchu sa mozu ukazovat jemne
ME 10-GE-70-G Cr=14,8% 68 HRC trhlinky, ¢o nie je na zavadu. Mikrostruktura: Boridy a karbidy Nb v
e Nb = 4,7% eutektickej matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plamefiom
B=22% kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic 6-8mm v
Fe = bal. maximalne 2 vrstvach. Pouzitie: casti valcovych drvicov.
Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argon + 2% CO,, alebo bez.
Speciélny rarkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére alebo aj s
C=18% vlastnou ochranou. Uréeny pre navar odolny voci vysokému
Mn =0,5% namdhaniu abrazivnym oterom, erézii pri miernych rdzoch do
Si=1,8% teploty 650 °C. Mechanické vlastnosti sa dosahuje uz po prvej vrstve.
Cr=8% Na povrchu sa mézu ukazovat jemné trhlinky, ¢o nie je na zdvadu.
SK ABRA-MAX 0/G Mo > 20% 70 HRC Mikrostruktura: komplexné karbo-boridy a boridy homogénne v matrici.
ol FEEIFUET Nb > 20% Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je
W > 20% mozné. Hrubka a sirka ukladania hdsenic 8mm v maximalne 2 vrstvach.
V> 20% Pouzitie: zuby a korceky rypadiel, diely na vyrobu cementu, drviace
B>20% dosky, zuby, valce, lopatky ventilatorov.
Priemer 1,2-2,8mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,, / -.
C=0,02% . aa . o A . 2 e
Mn = 0.9% Specialny rdrkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny
SK CuAl10-G i —_O %o/ na navaranie hlinikového bronzu a dielov vystavenych kovovému
- ! 00 opotrebeniu(kov-kov) pod vysokym tlakom. Obrobitelnost je dobra.
MSG-31-GF-250-C Ni=4,2% HB = 260 - . ) SR . o v
Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrdbka a Sirka
TCul Al'=10,5% o M . o .
F=150% ukladania husenic podfa postupu a pouzitia. Pouzitie: lodné vrtule,
Cu —’bal ventily, loziska. Priemer 1,6mm. Plyn 50% Argon + 50% Hélium.
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Nazov / klasifikacia

SKD8-G
MF 3-GF-40-T

SK D8S-G
MF 3-GF-45-T

SKD11-G
MF 3-GF-55-T

SKD12-G
MF 3-GF-55-T

SKD12S-G
MF 3-GF-55-T

SKD15-G
MF 3-GF-60-T

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=01%
Mn=1,1%
Si=0,4%
Cr=24%
W =3,8%
V=0,6%
Fe = bal.

C=0,1%
Mn=1,1%
Si=0,5%
Cr=24%
W =3,5%
V=0,6%
Fe = bal.

C=0,3%
Mn =1,2%
Si=0,6%
Cr=5,3%
Mo =1,9%
W=1,6%
V=0,4%
Ti=0,05%
Fe = bal.

C=0,35%
Mn =1,2%
Si=0,3%
Cr=7,5%
Mo =1,7%
Ti=0,3%
Fe = bal.

C=0,38%
Mn =1,2%
Si=0,5%
Cr=75%
Mo =1,7%
Ti=0,25%
Fe = bal.

C=0,40%
Mn =0,5%
Si=0,4%
Cr=1,4%
Mo = 0,5%
Co=3%
W =9%
V=0,4%
Fe = bal.

Vlastnosti

38 HRC

38 HRC

56 HRC

55 HRC

56 HRC

60 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére, pre navaranie. Je
vysoko volframové chrém-vanadiova ocel vyvinutéd na opravu a
tvrdonavar néstrojov z nastrojovych oceli, pracujucich pri vysokych a
nizkych teplotach. Dobra odolnost voci tepelnému Soku, mechanickému
namahaniu a opotrebovaniu az 500-550 ° C. Mikrostruktura
martenzitickd. Obrobitelnost len s nitridovanymi nastrojmi. Rezanie
plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania
husenic podla pouZitia a postupu. Pouzitie: rezacie noze pracujuce za
tepla, razidla za tepla, vytlacacie lisy, valcovacie formy, vackové hriadele.
Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre opravu a
tvrdonavar néstrojov odolnych voci opotrebeniu pracujucich pri nizkych
a vysokych teplotach. Odolnost voci tepelnym Sokom, mechanickému
namahaniu a opotrebeniu az do 500-550 ° C. Mikrostruktura
martenzitickd. Obrobitelnost len s nitridovanymi néstrojmi. Rezanie
plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic podla pouZitia a postupu. Pouzitie: nastroje na strihanie za
studena, razidla za tepla, vytldcacie lisy za tepla, vodiace listy, vackové
hriadele. Priemer 1,6- 2,4mm. Plyn 98% Argon + 2% CO.,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Ur¢eny pre opravu a
navaranie nastrojov odolnych voci opotrebeniu kov-kov, pracujucich v
strednych teplotach, z néstrojovych oceli. MikroStruktira martenziticka.
Obrobitelnost len s nitridovanymi nastrojmi. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania husenic podla pouzitia a
postupu. Pouzitie: rezné, strihacie, tvarniace nastroje, matrice, AISI H-12
ocele. Priemer 1,6-2,4mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Uréeny pre opravu

a tvrdonavar z néstrojovych oceli. Mikrostruktura martenziticka.
Obrobitelnost len s nitridovanymi nastrojmi. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia
a postupu. Pouzitie: noze na strihanie za tepla, razidla za tepla, formy na
lisovanie za tepla, rezné matrice, vodiace listy, formy, lisovacie nastroje,
klieste na ingoty, plastové vstrekovacie skrutky.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argon + 2% CO,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Ur¢eny pre tvrdondvar
nastrojovych oceli. Mikrostrukttra martenzitickd. Obrobitelnost len s
nitridovanymi néstrojmi. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je
mozné. Hrubka a sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.
Pouzitie: noze na strihanie za tepla, razidla za tepla, formy na lisovanie
za tepla, rezné matrice, vodiace listy, formy, lisovacie nastroje, klieste na
ingoty, plastové vstrekovacie skrutky.

Priemer 2,4mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,. / 82% Argén + 18% CO.,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre opravu a
tvrdonavar néstrojovych oceli pracujucich pri vysokych teplotach.
Vysoky obsah W umoziuje udrziavat tvrdost az do 600 ° C.
Mikrostruktira martenziticka. Obrobitelnost len s nitridovanymi
nastrojmi. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka

a sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Pouzitie: kovacie
nastroje a matrice pracujuce za tepla.

Priemer 1,2-1,6mm. Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argon + 2% CO,.
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Chemické

Nazov / klasifikacia Zlozenie Vlastnosti Pouzitie
C=0,28%
Mn = 0,5% Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére . Urceny pre opravu a
Si=0,4% navaranie nastrojov odolnych voci opotrebeniu kov-kov, pracujucich v
SK D16-G Cr=28,5% strednych teplotach z nastrojovych oceli. Mikrostruktura martenziticka.
- Ni=2,2% 51 HRC Obrobitelnost nastrojmi z karbidovym hrotom. Rezanie plameriom
bl SHEIS0 Mo = 2,4% kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a $irka ukladania husenic podla
W=0,3% pouzitia a postupu. PouZzitie: rezacie, dierovacie, tvarovacie nastroje,
V=0,3% matrice. Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
Fe =bal.
C=12% Rurkovy drot na zvéranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre opravu
Mn = (’) 2% a navéranie Mo legovanych ’r)'/chlorezn)'/ch oceli. Aby sa zabranilo
Si—0 z’;% praskaniu, mala by sa pouzit minimalna interpass teplota 300 ° C.
SK D20-G Cre 4’5% Mikroétrukturfa: precipitované jemné karbidy v martenzitickej matrici.
ME 4-GF-60-S Mo =18% 60 HRC Obrobitelnost len brdsenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie
W =18% je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouZitia a postupu.
Ve ’7% Pouzitie: rezné hrany néstrojov z uhlikovej ocele, cepele na strihanie za
Fe— ,bal studena, sustruhy, vodiace nastroje, frézy, dierovacie, vitacie, rezacie
’ nastroje. Plyn 98% Argon + 2% CO,.
C=0,25%
Mn = 1%
Si=0,6% Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre opravu a
Cr=11% tvrdondvar vytla¢nych nastrojov z nstrojovych oceli. Mikrostruktura
SKD33-G Ni=0,3% 50 HRC martenziticka. Obrobitelnost len brisenim. Rezanie plameniom kyslik/
MF 6-GF-50-C Mo =1,1% acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia
Co=1,7% a postupu. Pouzitie: turbinové lopatky, miesadlg, vrtule.
W =0,8% Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argon + 2% CO,./ 100% Argon.
V=09%
Fe =bal.
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére pre navary
C=016% nastro-jovych oceli. Legovany Cr, Co, Mo aby odolaval opotrebeniu
Mn =’0 1% kov-kov, Unave, oxidacii, kavitacii, korézii pri vysokych teplotach. Typicka
Si=0 }% tvrdost moéze byt uz po prvej vrstve. Mikrostrukttra martenziticka
SKD35-G Cre 1’3% 50 HRC + 15% ferit (v prvej vrstve). Obrobitelnost nastrojmi z karbidov.
MF 6-GF-50-CT Mo = 2.4% Rezanie'planlwehc?m kys!l'k/acevt'y'lén nie je moiné.vl-‘|r.l]bka a .§I’I’k:?.\
Co=14% ukladania husenllc podla pouzm’a a Rostupu. Pcl>u2|t,|e: ko’ntlnualne
Fe = bal odlievanie hnacich valcov, matric, tifiov, vysekavacich nastrojov,
: nastrojov na tvarnenie, dierovanie, kovacie nastroje, razidla.
Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 100% Argon.
MCn—:O(,)Z;{;) Rurkovy drét na zvdranie v ochrannej atmosfére. Navary nastrojovych
Si=0 é% oceli proti opotrebeniu a rekonstrukcii matric v aut’om(?bilovom
SK D37-G Cre 1(’) 50 priemysle. MikroStruktudra martenziticka. Obrobitelnost je dobra.
ME 3-GF.45-CT Ni= 3’% 45 HRC Rezanie plameriom kys!l'k/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
Mo = 2.2% ukladania husenic podla pouzitia a postupu. PouZzitie: lisovacie ndstroje,
V=0 1’% tvarovacie nastroje, matrice. Priemer 1,2-1,6mm.
Fo— |,3al. Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 82% Argoén + 18% CO,,.

."'_JS,. ':'mr—-.
feoi =il o
R r=al=IE)
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Chemické

Nazov / klasifikacia Zlozenie Vlastnosti Pouzitie
C=0,2% Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary néstrojovych
Mn=0,7% oceli proti opotrebeniu a na rekonstrukciu kovacich zapustkov v
SK D37S-G Si=0,5% automobilovom priemysle. Mikrostruktira martenziticka. Obrobitelnost
- Cr=10,5% 49 HRC je dobrd. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a
MF 3-GF-50-T Ni=3% sirka ukladania husenic podla pouZitia a postupu. PouZitie: lisovacie
Mo =2,2% nastroje, tvarovacie nastroje, matrice.
Fe =bal. Priemer 2,0mm. Plyn 82% Argén + 18% CO,,.
l\(/I:n_:OOZ;Z Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary nastrojovych
. . oceli proti opotrebeniu a na rekonstrukciu matric v automobilovom
Si=0,5% . - . S (ot 2
SK D40-G Cr=54% prlemysle. Mlkrvostruktura marter)2|t|Fk€a. Obrf)blltelnf)stje dvc?bra.
42 HRC Rezanie plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka
MF 3-GF-45-T Mo =2,5% o . s w1 S
W=22% ukladania hu,senlc podla pouzitia a postupu. Pouzitie: lisovacie nastroje,
V= 0'6% tvarovacie nastroje, matrice. Priemer 1,2mm.
. Plyn 98% Argon + 2% CO,. / 82% Argon + 18% CO.,.
Fe =bal. 2 2
C=0,25% Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary nastrojovych
Mn =0,9% oceli proti opotrebeniu a na rekonstrukciu matric v automobilovom
Si=0,6% priemysle. Mikrostruktura martenziticka. Obrobitelnost nastrojmi z
SK D40S-G Cr=5,6% 42 HRC karbidov. Rezanie plamefiom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
MF 3-GF-50-T Mo =2,5% sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Pouzitie: lisovacie
W =2,4% nastroje, tvarovacie nastroje, matrice.
V=0,6% Priemer 1,6-2,4mm.
Fe = bal. Plyn 82% Argén + 18% CO,.
C=0,13% Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary nastrojovych
Mn = 1,6% oceli proti opotrebeniu a rekonstrukciu vykovkov a kovanych zapustkov
SK D525-G Si=0,6% pracujucich za tepla. Mikrostruktura martenzitickd. Obrobitelnost je
525- Cr=2% 40 HRC dobra. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
MF 3-GR-40°T Ni=2,7% ukladania husenic podla pouZitia a postupu. PouZitie: odstrihovacie
Mo = 0,9% klieste, ocelové bloky, kovacie kladivové zakladne. Priemer 1,6mm.
Fe =bal. Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 82% Argén + 18% CO,,.
C=0,09% Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary a opravy
Mn =0,8% nastrojovych oceli pracujucich pri vysokych teplotach. Navar je zvlast
SK D250-G Si=0,3% HB = 330 odolny voci trhlindm. Mikrostruktudra bainit+martnezit. Obrobitelnost
MF 1-GF-350 Cr=2,9% je dobra. Rezanie plameriom kyslik/acetylén je mozné. Hrubka a Sirka
Ni=2,4% ukladania husenic bez obmedzeni. Pouzitie: velké odliatky, kovacie
Fe =bal. matrice. Priemer 1,6mm. Plyn 82% Argén + 18% CO,,.
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Nazov / klasifikacia

SK STELKAY 1-G
MF 20-GF-55-CTZ
ERC-CoCr-C

SK STELKAY 6-G
MF 20-GF-40-CTZ
ERC CoCr-A

SK STELKAY 6 A-G
MF 20-GF-45-CTZ
ERC CoCr-A

SK STELKAY 6 L-G
MF 20-GF-300-CTZ

SK STELKAY 6 T-G
MF 20-GF-40-CTZ

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=2,3%
Mn = 0,8%
Si=1,6%
Cr=26,5%
Co =bal.
W=11,5%
Fe=3%

C=0,95%
Mn = 0,8%
Si=1,4%
Cr=30%
Co =bal.
W =4,2%
Fe=3%

C=1,35%
Mn = 0,8%
Si=1,5%
Cr=27%
Co =bal.
W =3,5%
Fe=3%

C=0,8%
Mn = 0,8%
Si=1%
Cr=28%
Co =bal.
W =4,2%
Fe=3%

C=0,95%
Mn = 0,8%
Si=0,8%
Cr=31,5%
Co =bal.
W=5%
Fe=3%

Vlastnosti

54 HRC

40 HRC

43 HRC

35 HRC

35 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary kobaltovych
zliatin. Poskytuje vynikajucu odolnost voci opotrebeniu kov/kov,
oxidacii a oteru v korozivnom prostredi s vysokou teplotou.
Mikrostruktura Cr a W karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost ba
brisenim. Rezanie plamerfiom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
Sirka ukladania husenic podla pouZitia a postupu. Pouzitie: extrudér na
palmovy olej, plastové extrizne skrutky, lopatky miesaciek, Skrabky,
mlecie vodidl4.Priemer 1,2-1,6mm.

Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 100% Argon.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary kobaltovych
zliatin. Poskytuje vynikajicu odolnost voci opotrebeniu kov-kov,
oxidacii, tepelnému cyklu, oteru a tlaku v korozivnom prostredi s
vysokou teplotou. Pre zlepsenie zvaratelnosti sa odporuca pouzivat
pulzny rezim MIG. Mikrostruktura Cr a W karbidy v austenitickej matrici.
Obrobitelnost nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/acetylén
nie je mozné. Hrubka a sirka ukladania husenic podla pouzitia a
postupu. Pre priemer 2,4mm pouzit tavivo Record SA. PouZzitie: ventily,
ventilové sedld v spalovacich motoroch, noznice na strihanie za tepla,
casti mlynov, klbové ventily a sedld, razniky, dierovace.Priemer 1,2-
2,Amm. Plyn 98% Argon + 2% CO,./ 100% Argon.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary kobaltovych
zliatin. Poskytuje vynikajucu odolnost voci opotrebeniu kov-kov,
oxidacii, tepelnému cyklu a tlaku v korozivnom prostredi s vysokou
teplotou. Pre zlepsenie zvaratelnosti sa odporuca pouzivat pulzny rezim
MIG. Mikrostruktura Cr a W karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost
nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné.
Hrubka a sirka ukladania husenic podla pouZitia a postupu. Pouzitie:
ventily, ventilové sedla v spalovacich motoroch, noznice na strihanie za
tepla, ¢asti mlynov, kibové ventily a sedl4, razniky, dierovace.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 100% Argoén.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary kobaltovych
zliatin. Poskytuje vynikajucu odolnost voci opotrebeniu kov-kov,
oxidacii, tepelnému cyklu a tlaku v korozivnom prostredi s vysokou
teplotou. Pre zlep3enie zvaratelnosti sa odporuca pouzivat pulzny rezim
MIG. Mikrostruktura Cr a W karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost
nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné.
Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouZitia a postupu. Pouzitie:
ventily, ventilové sedla v spalovacich motoroch, noznice na strihanie za
tepla, casti mlynov, kibové ventily a sedl3, razniky, dierovace.

Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 100% Argon.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére metddou TIG. Navary
kobaltovych zliatin. Poskytuje vynikajicu odolnost voci opotrebeniu
kov-kov, oxidacii, tepelnému cyklu a tlaku v korozivnom prostredi s
vysokou teplotou. Mikrostruktura Cr a W karbidy v austenitickej matrici.
Obrobitelnost néstrojmi z karbidov. Rezanie plamerom kyslik/acetylén
nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouZzitia a
postu-pu. Pouzitie: ventily, ventilové sedla v spalovacich motoroch,
noZnice na strihanie za tepla, ¢asti mlynov, kibové ventily a sedl4,
razniky, dierovace. Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 100% Argon.
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Nazov / klasifikacia

SK STELKAY 12-G
MF 20-GF-50-CSTZ

ER CoCr-B

TZ Co3

SK STELKAY 21-G
MF 20-GF-300-CTZ
ERC CoCr-E

SK STELKAY 21 L-G
MF 20-GF-300-CTZ
ERC CoCr-E

SK STELKAY 21 T-G
MF 20-GF-300-CTZ
ERC CoCr-E

SK STELKAY 25-G
MF 20-GF-200-STZ

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=1,15%
Mn =0,9%
Si=1,8%
Cr=28,8%
Co =bal.
W =6,5%
Fe =3%

C=0,27%
Mn =1%
Si=1,2%
Cr=28%
Ni=2,4%
Mo =5%
Co =bal.
Fe=3,5%

C=0,18%
Mn =1%
Si=1,2%
Cr=28%
Ni=2,5%
Mo =5%
Co =bal.
Fe =3,5%

C=0,27%
Mn =1%
Si=1,2%
Cr=28%
Ni=2,4%
Mo =5%
Co =bal.
Fe=3,5%

C=0,01%
Mn =0,8%
Si=0,4%
Cr=20,2%
Ni=10%
Co =bal.
W=13%
Fe =3,5%

Vlastnosti

48 HRC

32 HRC

28 HRC

32 HRC

HB =195

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary kobaltovych
zliatin. Poskytuje vynikajicu odolnost voci opotrebeniu kov-kov,
tepelnému cyklu a oxidacii v korozivnom prostredi s vysokou teplotou.
Vhodné pre GAMW a SAW. Odportca sa pouzivat pulzny rezim zvarania
MIG. Mikrostruktura Cr a V karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost
nitridovanymi nastrojmi. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je
mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.
Tavivo Record SA. Pouzitie: vackové hriadele, nastroje na rezanie dreva,
plastové vytlacacie skrutky, ndstroje na rezanie papiera, plastov, pilové
listy. Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary kobaltovych
zliatin. Poskytuje vynikajicu odolnost voci opotrebeniu kov-kov,
teplotnym Sokom a oxiddcii v korozivnom prostredi s vysokou teplotou.
Odporuca sa pouzivat pulzny rezim zvéarania MIG. Mikrostrukttra Cr

a Mo karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
plameniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic podla pouZitia a postupu. Tavivo Record SA. Pouzitie: extruzné
matrice, pracovné nastroje pracujuce za tepla, vstrekovace turbin,
ventilové sedl3, klieSte na ingoty.

Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 98% Argon + 2% CO,./ 100% Argon.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary kobaltovych
zliatin. Poskytuje vynikajucu odolnost voci opotrebeniu kov-kov,
teplotnym Sokom a oxidacii v korozivnom prostredi s vysokou teplotou.
Odporuca sa pouzivat pulzny rezim zvéarania MIG. Mikrostrukttra Cr

a Mo karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania
husenic podla pouZitia a postupu. Pouzitie: extruzné matrice, pracovné
nastroje pracujuce za tepla, vstrekovace turbin, ventilové sedlg, klieste
na ingoty. Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 100% Argoén.
Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére metédou TIG. Navary
kobaltovych zliatin. Poskytuje vynikajicu odolnost voci opotrebeniu
kov-kov, teplotnym Sokom a oxidacii v korozivnom prostredi s

vysokou teplotou. Mikrostruktura Cr a Mo karbidy v austenitickej
matrici. Obrobitelnost je dobra. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie
je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.
Pouzitie: extruzné matrice, pracovné nastroje pracujlce za tepla,
vstrekovace turbin, ventilové sed|3, klieSte na ingoty.

Priemer 1,6mm. Plyn 100% Argén.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary kobaltovych
zliatin. Poskytuje vynikajicu odolnost voci opotrebeniu kov-kov,
teplotnym Sokom a oxidacii v korozivnom prostredi s vysokou
teplotou. Odporuca sa pouzivat pulzny rezim zvarania MIG.
Mikrostruktura austenitického typu. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
plamernom kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic podla pouZitia a postupu. PouZitie: ndstroje pracujlce za tepla,
kovacie kladiva. Priemer 1,2-1,6mm.

Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 100% Argon.
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oestalpine ZVARAJME SPOLOCNE

) . Chemické . .
Nazov / klasifikacia Zlozenie Vlastnosti Pouzitie
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary niklovych
C=17% zliatin obsahujucich 45% volframu zabudovanych do NiB matrice.
Mn =0,1% Poskytuje najlepsiu moznu kombindciu huZevnatosti a oteru aj v
SK 900 Ni-G Si=0,1% korozivnych podmienkach. Mikrostruktura: karbidy v austenitickej
ME 22-CF IG Ni=bal. 46 HRC matrici. Obrobitelhost iba brisenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén
sl W = 41,5% nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania hdsenic 6mm v maximalne 2
B=0,8% vrstvach. Pouzitie: kolesové rypadld, lopatkové zuby, |6zka noZov v
Fe=1,1% papierenskom priemysle, valc¢ekové drvice, diely pre vykopové stroje.
Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
Rurkovy drét na zvdranie v ochrannej atmosfére. Navary niklovych
zliatin obsahujucich 45% volframu zabudovanych do NiB matrice. Vdaka
C=2,8% , - P . 2 o p
Mn = 01% vysokému stupnu ushovavanla karbidov volframu v lozisku, ponuka
. 3 o o vynikajucu odolnost proti opotrebeniu abrazivnym oterom v
SK 900 Ni RTC-G SI. 0.1% korozivnych podmienkach. Mikrostruktura: karbidy v austenitickej
MF 22-GF-45-G Ni = bal. 44 HRC . o (PoemeaDF — . 3 a :
. matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén
T Ni20 W =42% . “ o v W -
B=07% nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania hdsenic 6mm v maximalne 2
! vrstvach. Pouzitie: kolesové rypadld, lopatkové zuby, |6zka noZov v
Fe=1,1% . R L , o T 5 , .
papierenskom priemysle, valcekové drvice, diely pre vykopové stroje.
Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary FeNi zliatin
obsahujucich 12% Mn pre spéjanie kusov liatiny. M6Ze sa pouzit aj na
C=0,2% PN e 7 s o
nerovnakeé zvaranie medzi liatinou a ocelou. Mikrostruktura
SK FNM-G !\S/|in_:01j(;ﬂ) HB = 145 austeniticka. Obrobitelnost je dobrd. Rezanie plameriom kyslik/acetylén
Ni_— Balo B nie je mozné. Hribka a irka ukladania husenic podla poutzitia a
ey postupu. Pouzitie: oprava a zvéranie liatinovych dielov, spajanie
Fe =48% e , - , , .
ocelovych prirub na liatinovych rdrach. Priemer 1,2-1,6mm.
Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 82% Argén + 18% CO, / 100% Argon.
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary FeNi zliatin
C=0,25% obsahujucich 4% Mn pre spajanie kusov liatiny. M6zZe sa pouzit aj na
SK FNM4-G Mn = 3,5% nerovnakeé zvaranie medzi liatinou a ocelou. Mikrostruktura austeniticka.
. S Si=0,7% HB =140 Obrobitelnost je dobrd. Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné.
(ca) MF NiFe-2- Ni = bal. Hrubka a sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Pouzitie:
Fe =30% opravné prace na suciastkach z liatiny. Priemer 1,2-1,6mm.
Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 82% Argén + 18% CO, / 100% Argon.
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary FeNi zliatin
C=0,25% obsahujucich 4% Mn pre spajanie kusov liatiny. M6zZe sa pouzit aj na
SK FNM4-G Mn = 3,5% nerovnakeé zvaranie medzi liatinou a ocelou. Mikrostruktura austeniticka.
ME NiFe-2-S Si=0,7% HB = 140 Obrobitelnost je dobrd. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné.
(ca) Lo Ni = bal. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Pouzitie:
Fe =30% opravné prace na suciastkach z liatiny. Priemer 1,2-1,6mm.

Plyn 98% Argén + 2% CO,./ 82% Argon + 18% CO, / 100% Argon.
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Nazov / klasifikacia

SKTool Alloy C-G
MF 23-GF-200-CKZ

SKTool Alloy Co-G
MF 23-GF-200-CKZ

SKU 520 Co-G
MF 22-GF-200-TZ

SKU 521-G
MF 23-GF-200-TZ

UTP AF 068 HH
TNi 6082 RM 3
ENiCr3T0-4

2.4648

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=0,05%
Mn =1%
Si=0,2%
Cr=16%
Ni = bal.
Mo = 16%
W =4%
Fe=7%

C=0,03%
Mn =1,3%
Si=0,7%
Cr=16%
Ni = bal.
Mo = 16%
Co=2,5%
W = 4%
Fe=3%
C=0,02%
Mn =0,5%
Si=0,3%
Cr=19%
Ni = bal.
Co=18%
Ti=2,7%
Al =1,4%
Fe=2%
C=0,01%
Si=0,3%
Cr=18,5%
Ni = bal.
Mo =4,5%
Co=12,5%
Ti=3,5%
Al=1%
Fe=1,8%

C=0,03%
Si=0,4%
Mn =3%
P =0,007%
S =0,005%
Cr=20%
Ni = bal.
Nb = 2,4%
Fe=1,8%

Vlastnosti

HB =195

HB =220

HB =190

HB =200

R ,, =400 MPa
R, =650 MPa
A,=39%
K,=70J

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary NiCrMo zliatin,
ktoré su vystavené oxiddcii, korézii, mechanickému namahaniu pri
vysokej teplote (1100 °C). Odporuca sa pouzivat pulzny rezim

zvérania MIG. Mikrostruktura austeniticka. Obrobitelnost je dobra.
Rezanie plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka
ukladania husenic podla pouzitia a postupu. PouZitie: celuste noznic
pracujucich za tepla, vodiace listy, lisovacie formy za studena,
zvoncekové sedld. Priemer 1,2-2,4mm.

Plyn 98% Argén + 2% CO,. / 82% Argén + 18% CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary NiCrMo zliatin

s pridanim Co, ktoré su vystavené oxiddcii, korézii, mechanickému
namahaniu pri vysokej teplote (1100 °C). Odporuca sa pouzivat pulzny
rezim zvarania MIG. Mikrostruktura austenitickd. Obrobitelnost je dobra.
Rezanie plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrabka a Sirka
ukladania husenic podla pouZzitia a postupu. PouZitie: dierovace pre
extruziu ocelovych rir pracujucich za tepla.

Priemer 1,6-2,4mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,. / 82% Argén + 18% CO.,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary Ni zliatin s
vysokym obsahom Co, ktoré poskytuju najsilnejsi efekt pri vysokej
teplote vdaka vyzrazaniu fazy Ni3. Mikrostruktura - matrica s obsahom
pevnych roztokov obsahujutca karbidy a intermetalické vyzrdzané

Ni3. Obrobitelnost néstrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania husenic podla pouzitia
a postupu. Pouzitie: GFM kovacie kladiva.

Priemer 1,6-2,4mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,. / 100% Argon.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary Ni zliatin s
obsahom Co, ktoré poskytuju silny efekt pri vysokej teplote vdaka
vyzrazaniu fazy Ni3. Vylepsend zvaratelnost. Mikrostruktura - matrica

s obsahom pevnych roztokov obsahujuca karbidy a intermetalické
vyzrazané Ni3. Obrobitelnost nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom
kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla
pouzitia a postupu. Pouzitie: kovacie kladiva.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argé6n + 2% CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary rovnakych
alebo podobnych NiCr zliatin, spdjanie heterogénnych C a CrNi oceli
a platovanie CrNi oceli. Typické pre oblasti s vysokymi teplotami. Je
charakteristicky svojou tvrdostou a odolnostou vodi trhlindm za tepla.
Vhodny pre dlhodobé prevadzkové teploty do 900 °C. Vynikajuce
vlastnosti. Pravidelny a jemny prenos zvaru, povrch zvaru je jemne
zvlneny, prechod pravidelny a bez zarezov. Mozne pouZzit na ré6znych
hrabkach stien. PouZzitie: kovacie kladiva. Prad DC(+). Priemer 1,2mm.
Plyn M21.

Materidly: 2.4816 NiCr15Fe UNS N06600 Alloy 600,

2.4817 LC NiCr15Fe UNS N0O1665 Alloy 600 LC,

1.4583* X10CrNiMoNb 18 12, 1.4876 X10NiCrAlITi 32 21 Alloy 800,
1.4859 GX10NiCrNb 32 20, 1.0562* StE 355.
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Nazov / klasifikacia

SK 307-G
MF 8-GF-150-KP

SK 356-G
MF 4-GF-50-ST

SK 402-G
MF 8-GF-150-KP

SK410C-G
MF 5-GF-40-C

SK 420 Mo-G
MF 6-GF-55-C

SK 430-G
MF 5-GF-200-C

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,1%
Mn =7,1%
Si=0,8%
Cr=179%
Ni = 8,5%

Fe = bal.
Cu=0,2%

C=0,7%
Mn =1,2%
Si=0,9%
Cr=12%
Ni=0,7%
Mo = 3,8%
W =0,9%

V=2%
Fe = bal.

C=0,1%
Mn =6,6%
Si=0,6%
Cr=171%
Ni=78%
Fe = bal.

C=0,08%
Mn =0,7%
Si=0,4%
Cr=13%
Fe = bal.

C=0,24%
Mn =1%
Si=0,4%
Cr=12%
Mo =0,7%
Fe = bal.

C=0,06%
Mn =0,8%
Si=0,6%
Cr=17,8%
Ti=0,2%
Fe = bal.

Vlastnosti

HB =155

47 HRC

HB =170

40 HRC

40 HRC

HB =190

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary 18% Cr, 8%
Nia 7% Mn zliatin. Dobra zvaratelnost s CO, ako aj zmesnym plynom.
Vynikajuca odolnost proti praskaniu aj v obmedzenych podmienkach.
Mikrostruktura austenit + 2% ferit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi

z karbidov. Rezanie plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka

a sirka ukladania husenic podla potreby. Pouzitie: opotrebené spoje
lopat, zeleznicné a elektrickové vedenie, spajanie C oceli s Mn ocelou,
navaranie 14% Mn oceli, brnenia, tazko zvaratelné ocele.

Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 82% Argén + 18% CO,. / 100% CO,,.

Speciélny rarkovy drét na zvéaranie v ochrannej atmosfére zo zliatiny
zeleza. Urceny pre navaranie a renovaciu dielov v gumarenskom
priemysle. Mikrostruktira martenziticka. Obrobitelnost iba brdsenim.
Rezanie plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Pouzitie: mieSace gumy.
Priemer 2,0mm. Plyn 98% Argon + 2% CO,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Austeniticka zliatina
typu 18Cr8Ni7Mn. Ur€eny pre zvéranie vrstvy pred tvrdonavarom. Méze
sa pozivat aj pre zvaranie nerovnych kovov. Mikrostruktura austeniticka.
Obrobitelnost je dobré nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania husenic podla potreby.
Pouzitie: opotrebené spoje lopat, Zelezni¢né a elektrickové vedenie,
lisovacie listy, spajanie nehrdzavejucej ocele s CMn ocelou pred
vytvrdnutim, navaranie 14% Mn oceli, brnenia, tazko zvaratelné ocele.
Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argon + 2% CO,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
martenzitickych oceli s 13% Cr, ktora poskytuje velmi dobrt odolnost
proti opotrebeniu trenim a kordéziou. Obrobitelnost je dobra nastrojmi
z karbidov. Rezanie plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
sirka ukladania husenic podla postupu a pouzitia. Pouzitie: kontinudlne
liatie valcov, ventilové sedld, obezné kolesa, casti parnych turbin.
Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 98% Argon + 2% CO, / 100% CO,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
martenzitickych oceli's 12% Cr a Mo, ktora poskytuje velmi dobru
odolnost proti opotrebeniu kov-kov a korézii. Mikrostruktura
martenzitickd. Obrobitelnost nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom
kyslik/ acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania hisenic podla
postupu a pouzitia. Pouzitie: kontinudlne liatie valcov, ¢asti bagrovych
Cerpadiel. Priemer 1,2mm Plyn 98% Argén + 2% CO.,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
feritickych oceli zahrriujucich 17% Cr, odolnych vodi korézii pri vysokych
teplotach, najma v pritomnosti sirneho plynu. Mikrostruktura feriticka a
niekolko martenzitov. Obrobitelnost je velmi dobra. Rezanie plameriom
kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania hisenic podla
postupu a pouzitia. Pouzitie: kontinualne liate valce v hornej vrstve,
ventily, plynové a parné turbiny, ventilové sedla.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
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Nazov / klasifikacia

SK 430 Mo-G
MF-6-GF-300-C

SK519-G

MF 8-GF-C
T20255CuLMM 1
MSG X2-CrNiMoCu 20-25
EC 385

SK741-G
MF 5-GF-40-C

SK768-G
MF 5-GF-350-C

SK ANTINIT DUR 290

MF 9-GF-250-C

SK ANTINIT DUR 500

MF 9-GF-45-CT

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zloZenie

C=0,25%
Mn =1%
Si=0,6%
Cr=19%
Mo =0,9%
Fe = bal.

C=0,02%
Mn = 2,8%
Si=0,5%
Cr=20,5%
Ni =24,2%
Mo =5%
N =0,12%
Fe =bal.
Cu=11%

C=0,06%
Mn =0,5%
Si=0,6%
Cr=13%
Ni=5,5%
Mo =0,8%
Fe = bal.

C=0,02%
Mn =0,3%
Si=0,3%
Cr=14,5%
Ni = 6,3%
Mo = 2,5%
Fe = bal.

C=0,06%
Mn =1,9%
Si=5,6%
Cr=17%
Ni=8,3%
Fe = bal.

C=0,07%
Mn =4,3%
Si=4,5%
Cr=17,5%
Ni=8%
Mo =5,4%
Nb= 1%

Vlastnosti

HB =260

41 HRC

34 HRC

HB =250

43 HRC
53 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Uréeny pre navaranie
feritickych oceli zahrriujucich 17% Cr, s pridavkom Mo odolnych voci
korézii pri vysokych teplotach, najma v pritomnosti sirneho plynu.
Mikrostruktura feritickd a niekolko martenzitov. Obrobitelnost je dobra.
Rezanie plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
ukladania husenic podla postupu a pouzitia. PouZitie: kontinualne liate
valce, ventily, plynové a parné turbiny, ventilové sedla.

Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argoén + 2% CO,,.

Rurkovy nerezovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny

pre navaranie vo vsetkych polohédch. Vyborny okraj zmesi, stabilny
obluk, penetracia, minimalny rozstrek. Lepsie rychlosti a kvalita drotov
rovnakého zlozenia. Mikrostruktura austenitickd a niekolko feritov.
Pouzitie: zvaranie nehrdzavejucich oceli s podobnym zlozenim, s
odolnostou proti korézii v horticej kyseline sirovej a studenej kyseline
chlorovodikovej. Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argon + 2% CO, / 100% Ar.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Uréeny pre navaranie
feriticko-martenzitickych oceli obsahujtcich 13% Cr, 5% Ni a 1% Mo, aby
odolaval opotrebeniu kov-kov, korézii a trhlindm spésobenych

tepelnou Unavou. Mikrostruktura martenziticka + 10% ferit.
Obrobitelnost je dobré nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla postupu
a poutzitia. Pouzitie: navaranie kontinudlne odlievanych valcov s velmi
malymi priemermi (<150 mm).

Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 98% Argé6n + 2% CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Ur¢eny pre navéranie
feriticko-martenzitickych oceli obsahujtcich 13% Cr, 5% Ni a 2% Mo,
aby odoldval opotrebeniu kov-kov, kordzii a trhlindm spésobenych
tepelnou Unavou. Mikrostruktura martenzit + ferit + zvyskovy austenit.
Obrobitelnost je dobré nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania husenic podla postupu
a poutzitia. Pouzitie: navaranie kontinudlne odlievanych valcov s velmi
malymi priemermi (<150 mm).

Priemer 1,2mm. Plyn 98% Argoén + 2% CO,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je ur¢eny na prevadzku
pod vysokymi teplotami v dosledku pritomnosti intermetalickych
zliéenin v Strukture zvarového kovu. Specialna tvrdokovova zliatina na
baze Zeleza, navrhnutd tak aby odolala korézii, opotrebeniu trenim,
kavitacii, vysokym povrchovym tlakom a pre aplikacie kde je nizky
koeficient trenia. Mikrostruktira austenit + ferit + karbidy Cr pozdiz
hranic zrna. Obrobitelnost je dobra. Rezanie plameriom kyslik/acetylén
nie je mozné. Hrubka a sirka ukladania husenic podla potreby. Pouzitie:
tvrdondvar tesniacich pléch ventilov a tvaroviek, plastov, zlabov,
Smykadiel, diely a lopatky miesadiel. Priemer 1,6-2,8mm. Plyn 98%
Argon + 2% CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je urceny pre tvrdona-
var austenitickych oceli vystavenych vieobecnej korézii, opotrebeniu
trenim, kavitacii alebo vysokému povrchovému tlaku. Pre teploty do 550
° C. Ponuka zvysenu odolnost proti pittingu a medzikrystalickej korozii.
Predhriatie na 450-500 ° C. Mikrostruktura austenit + ferit + karbidy Cr
pozdlz hranic zrna. Obrobitelnost je zloZita. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla potreby-
interpass min 400 ° C. Pouzitie: tvrdonavar tesniacich ploch ventilov a ar-
matr, obloZenia, skiznice, $mykadla, diely miesadiel, lopatky miesadiel,
diely s nizkym trenim.

Priemer 1,6-2,4mm. Plyn 98% Argén+2% CO,./ 100% Argén.
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maintenance

Nazov / klasifikacia

UTP AF Robotic 351 B
MSG 1-350-P
TFe1l

UTP AF Robotic 352
MSG 1 GF-350-P
TFe 1

UTP AF Robotic 405
MSG 5-GF-40-P
TFe7

UTP AF Robotic 405 B
MSG 5-GF-40-P
TFe7

UTP AF Robotic 453
MSG 3-GF-45-ST
TFe3

UTP AF Robotic 503
MSG 3-GF-50-ST
TFe8

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
ZloZenie

C=0,065%
Mn =1,4%
Si=0,6%
Cr=3%
Mo =1%

C=0,25%
Mn =1,75%
Si=0,55%
Cr=17%

C=0,1%
Mn =1,5%
Si=0,6%
Cr=5,5%
Mo =0,9%

C=0,1%
Mn =1,5%
Si=0,6%
Cr=5,5%
Mo =0,9%

C=0,25%
Mn =1%
Si=0,4%
Cr=5%

Mo = 4%

C=0,25%
Mn =0,8%
Si=0,4%
Cr=5%
Mo = 3,5%
Ti=0,25%

Vlastnosti

HB = 325-375

HB = 325-375

37-42 HRC

37-42 HRC

42-47 HRC

47-52 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
komponentov, ktoré si predmetom kovového opotrebenia. Pre

tazko zvaratelné ocele sa pouziva vyrovnavacia vrstva s UTP AF 155.
Konstantné podavanie drétu. Pouzitie: kladky, retaze, pasové a ozubené
kolesd. Prid DC(+). Priemer 1,6mm. Plyn M21 - 14-20l/min.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezsvovy, nizko-
legovany drét pre navaranie stredne tvrdych oceli. Pre tazko zvératelné
ocele sa pouziva vyrovndavacia vrstva s UTP AF 155. KonsStantné
podavanie drotu. Pouzitie: kladky, retaze, pasové valce a ozubené
kolesd. Prid DC(+). Priemer 1,2-1,6mm. Plyn M21 - 14-201/min.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezsvovy, stredne
legovany drot s nizkym obsahom uhlika pre navéranie stredne tvrdych
oceli, odolnych voci opotrebeniu. Pre tazko zvaratelné ocele sa pouziva
vyrovnavacia vrstva s UTP AF 155. Konstantné poddvanie drétu.
Obrobitelnost so spekanymi karbidmi. Pouzitie: casti strojov na zemné
prace, valceky, podpery.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn M21 - 14-201/min.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezsvovy, stredne
legovany drot s nizkym obsahom uhlika pre navéranie stredne tvrdych
oceli, odolnych voci opotrebeniu. Pre tazko zvaratelné ocele sa pouziva
vyrovnavacia vrstva s UTP AF 155. Konstantné poddvanie drétu.
Obrobitelnost so spekanymi karbidmi. Pouzitie: casti strojov na zemné
prace. Prid DC(+). Priemer 1,6-2,4mm. Plyn M21 - 14-20l/min.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezsvovy, CrMo
legovany drot pre tvrdonavary dielov, odolnych voci oteru, tlaku a
vysokej teplote. Pre tazko zvaratelné ocele sa pouziva vyrovnavacia
vrstva s UTP AF 155. Konstantné podavanie drotu. Pouzitie: Casti strojov
na zemné prace, val¢eky, podpery.

Prad DC(+). Priemer 1,2-2,4mm. Plyn M21 - 16-20l/min.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezSvovy drot na
navdranie odolné voci korézii a kovovému opotrebeniu az do 550 ° C.
Vdaka obsahu karbidov Ti, je drét zvlast vhodny proti opotrebovaniu.
Pre tazko zvératelné ocele sa pouziva vyrovnavacia vrstva s UTP AF 155.
Konstantné podavanie drétu. Pouzitie: zariadenia pracujice za tepla,
strihacie stroje pracujuce za tepla, valcované diely pracujuce za tepla,
vytlacacie skrutky, razniky, rezacie nastroje pracujuce do 550 ° C.

Prad DC(+). Priemer 1,2-1,6mm. Plyn M21 - 14-20l/min.
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maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE by voestalpine

Nazov / klasifikacia

UTP AF ROBOTIC 600
MSG 3-GF-50-ST
TFe8

UTP AF ROBOTIC 603
MSG 3-GF-60-GPZ
TFe 8

UTP AF ROBOTIC 606
MSG 6-GF-60-GP
TFe6

UTP AF ROBOTIC 606 B
MSG 6-GF-60-GP
TFe6

UTP AF ROBOTIC 6011
MSG 10-GF-65-GP
TFe6

Chemické
ZloZenie

C=0,45%
Mn = 0,4%
Si=3%
Cr=9%

C=0,5%
Mn =1,1%
Si=1%
Cr=5,5%
Mo =1,3%
V=0,3%
W=1,3%

C=0,5%
Mn =1,4%
Si=0,6%
Cr=6%
Mo =0,5%

C=0,5%
Mn =1,5%
Si=0,6%
Cr=6%
Mo = 0,5%

C=0,3%
Mn=1,1%
Si=0,4%
Cr=0,3%
Ni=1,5%
B=4,8%

Vlastnosti

57-62 HRC

57-62 HRC

57-62 HRC

57-62 HRC

62-67 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezsvovy drot,
legovany Cr pre tvrdonédvar odolny voci opotrebeniu na castiach
vysta-venych tlaku, ndrazu a oteru. Velmi dobra zvaratelnost v
porovnani s pevnymi drétmi, dobra odolnost voci oteru, minimalna
tvorba trosky a jej fahké odstranenie. Konstantné podavanie drotu.
PouZzitie: rezacie stroje, rezacie hrany lisov pri vyrobe keramickych
obkladaciek , celuste drvicov, zachytavacie steny.

Prad DC(+). Priemer 1,2-1,6mm. Plyn M21 - 14-20l/min.

Rurkovy drét na zvéranie v ochrannej atmosfére. Je bezsvovy drét,
legovany Cr, Mo, W, V pre navary odolné voci oteru a navéranie stredne
odolnych povrchovych aplikacii. Pre tazko zvératelné ocele sa pouziva
vyrovnavacia vrstva s UTP AF 155. Konstantné podavanie drotu. PouZitie:
drviace kladiv4, lopaty buldozérov, zuby koréekoy, kladiva, rezacie
nastroje. Prid DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn M21 - 14-20l/min.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezsvovy drot,
legovany Cr, Mo, pre navary odolnych povrchovych aplikacii do 700 ° C.
Pre tazko zvaratelné ocele sa pouziva vyrovnavacia vrstva s UTP AF 155.
Konstantné podavanie drétu. Pouzitie: ¢asti strojov na zemné préce,
val¢eky a mlyny. Prad DC(+). Priemer 1,2-1,6mm. Plyn M21 - 14-201/min

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezSvovy drot,
legovany Cr, Mo, pre navary odolnych povrchovych aplikacii do 700 ° C.
Pre tazko zvératelné ocele sa pouziva vyrovnavacia vrstva s UTP AF 155.
Konstantné poddavanie drétu. Pouzitie: ¢asti strojov na zemné prace,
valceky, mlyny, drvice, podpery.

Prad DC(+). Priemer 1,2mm. Plyn M21 - 14-20l/min.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je bezsvovy drot,
legovany Ni,B pre tvrdé aplikacie. Vlastnosti a Struktura zvarového kovu
je podobna tvrdej chrémovej zliatine - zna¢ny podiel pevnych karbidov
Cr.Vyborna odolnost voci abrazivnemu oteru vyvolana pieskom a
mineralmi. Zvarany kov je obrobitelny iba brisenim. Odporuca sa
zvaranie stehovanim. Po zaschnuti sa na povrchu mézu objavit trhlinky,
ktoré neovplyvriuju trvanlivost plasta. Kontinudlne hladké podéavanie
drotu. Pouzitie: oprava banskych zariadeni a v hutnictve, povrchovanie
Casti nastrojov a zariadeni v stavebnictve, polnohospodarstve,
povr-chové Upravy retazovych dopravnikov, miesacie ¢epele,
cementové Cerpadld.

Prad DC(+). Priemer 1,2-2,0mm. Plyn M21 - 15-18I/min.
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oestalpine ZVARAJME SPOLOCNE

Nézov / klasifikacia Czlrs;:ite Vlastnosti Pouzitie
C=09% Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Nanésa austeniticky zvarovy kov
Mn = 14% urceny pre navaranie a vypli pod tvrdonévar dielov zo 14% Mn oceli.
SK 14 Mn-O Si=0,5% HB = 195 Mikrostruktura austenit. Obrobitelnost je dobra s pouzitim nastrojov
MF 7-GF-200 / 450-KP Cr=0,5% z karbidu. Rezanie plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
Ni=0,5% sirka ukladania husenic podla potreby. Pouzitie: Zelezni¢né kolajnice a
Fe = bal. vyhybky. Priemer 1,6-2,8mm.
C=09% Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Nanésa austeniticky zvarovy kov
SK 218-0 Mn = 14% urceny pre navaranie a vyplni pod tvrdonavar dielov zo 14% Mn oceli.
ME 7—GF—2-00—KP Si=0,5% HB = 195 Mikrostruktura austenit. Obrobitelnost je dobrd s pouzitim nastrojov
Cr=3,5% z karbidu. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
ERC FeMn-G Ni =0,4% sirka ukladania husenic podla potreby. Pouzitie: drviace valce, drviace
Fe =bal. kladiva, narazové tyce vrtnych suprav. Priemer 1,2-2,8mm.
C=112% Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Nanésa austeniticky zvarovy kov
Mn =14,1% urceny pre navaranie a vypln pod tvrdonévar dielov zo 14% Mn oceli.
SK313-0 Si=0,2% HB = 200 Mikrostruktura austenit. Obrobitelnost je dobra s pouzitim nastrojov
MF 7-GF-200-KP Cr=3,3% z karbidu. Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
Ni =3,5% sirka ukladania husenic podla potreby. PouZzitie: drviace valce, drviace
Fe =bal. kladiva, narazové tyce vrtnych suprav. Priemer 2,4mm.
Rurkovy drét s vlastnou ochranou legovany CrMn, obohateny o
C=1% . p , f Threnfl e At
Ni. Navrhnuty tak, aby odoldval opotrebeniu oterom, silnej erézii s
Mn =17,2% N -~ A . L N
Si=0.3% kombinaciou silnych razov. Vysoka Mn zliatina, ktord ma vplyv na
SK 624-0 ’ vysokU pracovnu zivotnost. Mikrostruktura: disperzné karbidy Ni a Cr
Cr=8,2% HB =240 e .. gy 7 . I A .
MF 7-GF-250-KP Nb = 2 5% v austenitickej matrici. Obrobitelnost je dobra s pouzitim nastrojov z
. ' karbidu a nastrojmi z kubického nitridu béra. Rezanie plamernom kyslik/
Ti=0,12% P N p a0 o Mocrormerd ]
Fe = bal. acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla postupu
a pouzitia. Pouzitie: kladiva drvicov, rotacné drvice. Priemer 1,6-2,8mm.
Viacucelovy rarkovy drét s vlastnou ochranou pre navaranie a spéjanie
C=0,37% uhlikovych a 14% Mn oceli. Moze sa pouzivat aj ako vypln pod
SK AP-O Mn = 16% tvrdo-névar. Mikrostruktura austeniticka. Obrobitelnost je dobra s
MF 7-GF-200-KP Si=0,3% HB =240 pouzitim nastrojov z karbidu. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie
FeMn-Cr Cr=12,8% je mozné. Hrubka a irka ukladania husenic podla potreby. Pouzitie:
Fe = bal. kolajnice, vyhybky, vence rotacnych peci, zvony vysokych peci, zuby
bagrov, mlecie mlyny, drvice trosky. Priemer 1,2-2,8mm.
Viacucelovy rarkovy drot s vlastnou ochranou pre navéranie a spajanie
C=0,39% uhlikovych a 14% Mn oceli. M6Ze sa pouzivat aj ako vypln pod

tvrdona-var. Zliatina vytvrditelnd opracovanim. Zvysenia schopnost
- Mn = 16,39 P 7 O 0 Vo o gy Foe{Perrat?
SK AP-OSP n=16,3% poddvania a zvaratelnost. Mikrostruktura austenitickd. Obrobitelnost je

i= 0 =
bilF 7_(2:F'200_KP Csrl_ 102'49{; HB =205 dobra s pouzitim nastrojov z karbidu. Rezanie plamerom kyslik/acetylén
ARG Fe_— b,al ? nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla potreby. Pouzitie:

kolajnice, vyhybky, konce hnacich hriadelov, rotac¢né drvice, zuby lopat,
vyrovndvacia vrstva pre casti drvicov. Priemer 1,2-2,8mm.
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Nazov / klasifikacia

SK 232-0
MF 1-GF-150-KP

SK 242-0
MF 1-GF-40-P

SK 252-0
MF 1-GF-45-G

SK 258-0
MF 6-GF-55-GT

SK 258L-0
MF 6-GF-45-GT

SK258TIC-O
MF 6-GF-60-GT

SK 300-O0
MF 1-GF-300-P

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
Zlozenie

C=0,04%
Mn =0,7%
Si =0,4%
Ti=2,8%
Fe =bal.

C=0,11%
Mn =0,6%
Si=0,6%
Cr=2,4%
Ti=0,9%
Fe = bal.

C=0,17%
Mn =1,4%
Si=0,7%
Cr=2,8%
Fe = bal.

C=0,47%
Mn =1,5%
Si=0,8%
Cr=5,7%
Mo =1,4%
W=1,5%
Fe = bal.

C=0,25%
Mn =1,4%
Si=0,7%
Cr=5,3%
Mo =1,3%
W=1,2%
Fe =bal.

C=1,8%
Mn =0,9%
Si=0,2%
Cr=6,1%
Mo = 1,4%
Ti=5,5%
Fe =bal.

C=0,1%

Mn =1,1%
Si=0,7%

Cr=0,5%
Mo =0,3%
Fe = bal.

Vlastnosti

HB =170

40 HRC

44 HRC

55 HRC

46 HRC

58 HRC

HB =285

Pouzitie

Rurkovy droét s vlastnou ochranou pre navaranie ¢asti z uhlikovych oceli.
Mikrostruktura bainit. Obrobitelnost je dobrd. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic bez obmedzenia.
Pouzitie: prevody, napravy, kolesa. Priemer 2,8mm.

Rurkovy droét s vlastnou ochranou pre tvrdondvar casti uhlikovych oceli,
ktoré su vystavené adhéznemu opotrebeniu s narazmi. Mikrostruktura
bainit+martenzit. Obrobitelhost je dobra. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla potreby.
PouZitie: pasové traktorové valce a napinacie kolesa, hriadele, valce,
kolesa pre banské voziky, kolesa Zeriavov. Priemer 1,2-2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou pre navaranie odolné proti
adhéznemu opotrebeniu s ndrazmi. Mikrostruktura martenzit.
Obrobitelnost je dobrd s nastrojmi z karbidov a néstrojmi nitridu Bora.
Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
ukladania husenic podla pouzitia a postupu. PouZitie: pasové traktorové
valce a napinacie kolesd, Zeriavové kolesa, hriadele. Priemer 1,6-2,4mm.
Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Martenziticka zliatina, pre vynikajucu
odolnost proti opotrebeniu pred nizkym namahanim oterom, silnymi
razmi a vysokym tlakom. Zvar je tepelne spracovatelny a tvarovatelny.
Mikrostruktura martenzit. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén je zlozité. Hribka a Sirka ukladania husenic
podla pouzitia a postupu. Pouzitie: kablové kladky, spodné noze,
ocelové valce, Zeriavové kolesd, kovacie lisy. Priemer 1,2-2,8mm.
Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Martenziticka zliatina, pre velmi
dobru odolnost voci opotrebeniu kov-kov a nizkemu namahaniu
oterom vo vysokych teplotéch. Navar je bez trhlin, tepelne
spracovatelny a tvarovatelny. Mikrostruktira martenzit. Obrobitelnost
je dobra s nastrojmi z karbidov a nastrojmi nitridu Béra. Rezanie
plameriom kyslik/ acetylén je zlozité. Hrubka a Sirka ukladania husenic
podla pouzitia a postupu. Pouzitie: ocelové valce, zvony vysokych peci,
valce rypadiel. Priemer 2,4-2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Martenziticka zliatina CrTi.

Vysoké odolnost voci vysokému namahaniu oterom pri silnych tlakoch.
Predohrevom mo6zeme dosiahnut struktiru bez povrchovych trhlin.
Mikrostruktura: jemne rozptylené karbidy Ti v tvrdej Cr martenzitickej
matrice. Obrobitelnost len brdsenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén
nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic 15-18mm v 5-6 vrstvach.
PouZzitie: drviace valce a kladiva, asfaltové miesace, polnohospodarske
stroje, stavebné stroje, Sneky, dopravniky, cepele buldozérov, noze na
spracovanie buniciny. Priemer 2,4-2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou, pre vypln a tvrdonévar dielov z
uhlikovej ocele. Mikrostruktura bainit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén je mozné. Hrabka a Sirka ukladania husenic
podla pouzitia a postupu. PouZitie: pasové traktorové valce, Zeriavové
kolesd, hriadele, vyrovndvacia vrstva pre kontinualne odlievané valce,
kolesd pre banské voziky. Priemer 1,6mm.
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maintenance

Nazov / klasifikacia

SK400-0
MF 1-GF-40-P

SK795-0
MF 6-GF-40-G

SKA12-0
MF 6-GF-55-G

SKBU-C1
MF 1-GF-250-P

SKBU-O
MF 1-GF-300-P

SK CrMo21Ni-O
MF 1-GF-350-GP

SK SOUDOCORE S8-0
T42ZWN4
E70T-4

GeWELD
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ZVARAJME SPOLOCNE s e 4 E

Chemické
zloZenie

C=0,13%
Mn =0,7%
Si=0,6%
Cr=24%
Fe =bal.

C=19%
Mn =1,5%
Si=1,8%
Cr=9%
Mo = 1,4%
Fe =bal.

C=0,35%
Mn =0,8%
Si=3%
Cr=9,6%
Ti=0,5%
Fe =bal.

C=0,04%
Mn =0,8%
Si=0,1%
Fe =bal.

C=0,1%
Mn =0,9%
Si=0,6%
Cr=0,5%
Mo =0,3%
Fe =bal.

C=0,08%
Mn =0,9%
Si=0,7%
Cr=2,3%
Mo = 1%
Ni=2%
Fe =bal.

C=0,28%
Mn =0,4%
Si=0,1%
Al =1,5%
Fe =bal.

Vlastnosti

40 HRC

40 HRC

55 HRC

HB =250

HB =280

40 HRC

HB =190

Pouzitie

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Pre vypli a tvrdondvar dielov z
uhlikovej ocele, ktoré su vystavené adhéznemu opotrebeniu s ndrazmi.
Mikrostruktura bainit+martenzit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic podla pouZzitia a postupu. Pouzitie: pasové traktorové valce,
Zeriavové kolesa, hriadele, kolesa pre banské voziky. Priemer 1,6mm
Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Zliatina stredného karbidu, ur¢ena
predovsetkym pre tazké ndvary pomocou automatizovanych procesov.
Zvar na povrchu vykazuje jemné trhlinky. Mikrostruktura:
interdendritické eutektické karbidy typu perlit, austenit c¢iastocne
premeneny na bainit, malo martenzitov. Obrobitelnost iba briasenim.
Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka
ukladania husenic 15-20mm. Pouzitie: puzdra rypadlovych pump,
rotacné drvice a nadrze. Priemer 1,6-2,4mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Martenziticka ocelova zliatina
navrhnuta tak, aby odolala opotrebeniu pri nizkom otere v kombindcii
so silnym rdzom. Mikrostruktura: martenzit. Obrobitelnost iba brdsenim.
Rezanie plamefiom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka uklada-
nia husenic az 4 vrstvy. Pouzitie: Strkové cerpadl3, skrutkové
do-pravniky, posuvné kovové casti, ozubené koles3, stroje na vrtanie
hornin atd’ Priemer 1,2-2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou pre spéjanie a navaranie lahkych a
nizkolegovanych oceli. Mikrostruktura: ferit. Obrobitelnost je dobra.
Rezanie plamenom kyslik/acetylén je mozné. Hrubka a Sirka

ukladania husenic podla poziadavky. Pouzitie: profily, navijaky, valcové
konstrukcie, Zeriavové kolesa. Priemer 1,2-2,8mm.

Rurkovy drot s vlastnou ochranou pre navaranie dielov z uhlikovej
ocele. M6ze byt pouzity ako vyrovnavacia vrstva pred tvrdonavarom.
Mikrostruktura: bainit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie plamenom
kys-lik/acetylén je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla
pouzitia a postupu. Pouzitie: pasové traktory, Zeriavové kolesa, hriadele,
kolesd pre banské voziky, vyrovnavacia vrstva pre kontinualne odlievané
valce. Priemer 1,2-2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou pre prestavby a tvrdonavary dielov z
uhlikovej ocele. Mikrostruktura: bainit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén je zlozité. Hrubka a Sirka ukladania husenic
bez obmedzenia. Pouzitie: pasové traktory, Zeriavové kolesa, hriadele,
kolesd pre banské voziky, vyrovnévacia vrstva pre kontinualne odlievané
valce. Priemer 1,6mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou pre navaranie makkych a
nizkole-govanych oceli. Vysoka depozicia pre aplikacie v plochych
polohdch. Vysoka odolnost voci trhlindm, fahko oddelitelna troska.
Mikrostruktura: ferit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic bez obmedzenia.
Pouzitie: zvaranie uhlikovych oceli, tdrzba troskovych [6Zok v procese
vyroby ocele. Priemer 2,0mm.
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Nazov / klasifikacia

SK162-0
MF 10-GF-65-G

SK 162 WP-O
MF 10-GF-65-G

SK 240-0
MF 10-GF-55-G

SK 255-0
MF 10-GF-60-G
FeCr-A9

SK 255 Mo-0O
MF 10-GF-60-G
FeCr-A9

SK 256-0
MF 10-GF-65-G

SK 256 Mn-O
MF 10-GF-65-G

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zlozenie

C=5,4%
Mn =0,2%
Si=1,3%
Cr=27%
Fe = bal.

C=54%
Mn =0,2%
Si=1,3%
Cr=27%
Fe = bal.

C=3,5%
Mn=1,3%
Si=1,7%
Cr=16,5%
Fe =bal.

C=5%
Mn = 0,6%
Si=1%
Cr=27%
B =0,5%
Fe =bal.

C=5%
Mn =0,2%
Si=0,5%
Cr=28%
Mo =1,3%
Fe = bal.

C=5,5%
Mn=1,1%
Si=1,2%
Cr=25,7%
Fe = bal.

C=6,2%
Mn = 2,5%
Si=1,4%

Cr=25%

Fe = bal.

Vlastnosti

63 HRC

63 HRC

56 HRC

60 HRC

60 HRC

63 HRC

63 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét s vlastnou ochranou, s vysokym obsahom C. Odolava
vysokému namahaniu pri otere kov na kov s mensimi ndrazmi a razmi.
Névar so strukturou povrchovych trhlin. Mikrostruktura: primarne
eutektické karbidy M7C3 v austenitickej matrici . Obrobitelnost iba
brusenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a
sirka ukladania husenic 10-15mm v max. 3vrstvach. Pouzitie: kuzele a
plaste drétenych drvicoy, vertikalne valce mlynov, valcovacie kladky na
uhlie, opotrebované dosky. Priemer 2,4-2,8mm.

Rurkovy droét s vlastnou ochranou, s vysokym obsahom C. Odolava
vysokému namahaniu pri otere kov na kov s mensimi narazmi a razmi.
Navar so strukturou povrchovych trhlin. Optimalizovany pre zvaranie
opotrebovanych dosiek. Mikrostruktura: primarne eutektické karbidy
M7C3 v austenitickej matrici . Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic 10-15mm v max. 3 vrstvach. Pouzitie: opotrebované dosky.
Priemer 2,4-2,8mm.

Rurkovy droét s vlastnou ochranou, so strednym obsahom Cr. Odoléva
opotrebeniu vplyvom oteru kov na kov so strednym narazom a rdzom.
Mikrostruktura: interdendritické eutektické karbidy v austenitickej v
matrici . Obrobitelhost iba brisenim. Rezanie plamerniom kyslik/acetylén
nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania hudsenic 10-12mm v 2-3 vrstvach.
Pouzitie: opotrebované dosky. Priemer 1,2-1,6mm.

Rurkovy droét s vlastnou ochranou, pre navaranie odolné voci vysokému
brdsnemu oteru s nizkym rdzom. Navar vykazuje jemné trhlinky na
pov-rchu. MikroStruktura: primérne karbidy a eutektické karbidy v
austenitickej v matrici . Obrobitelnost iba brdsenim. Rezanie plamerniom
kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania hisenic 8-10mm
v 2-3 vrstvach. Pouzitie: Snekové dopravniky, bagrové zuby, korceky,
sacie Cerpadla piesku, miesacie lopatky, skrutky na vycistenie
palmového oleja, cementové dopravniky, Skrabacie stroje.

Priemer 1,2-2,4mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou, s vysokym obsahom Cr. Odoléva
opotrebeniu vplyvom oteru kov na kov s nizkym narazom a razom.
Névar so strukturou povrchovych trhlin. Mikrostruktura: primarne
karbidy a eutektické karbidy v austenitickej matrici . Obrobitelnost iba
brusenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka

a Sirka ukladania husenic 8-10mm v 2-3 vrstvach. PouZzitie: beténové
pumpy, ¢asti miesadiel, dopravnikové skrutky. Priemer 2,0mm.
Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina s vysokym obsahom
karbidov Cr. Odoldva vysokému namahaniu Smirglového oteru s
nizkymi rdzmi. Navar ma jemné povrchové trhlinky. Mikrostruktura:
primarne karbidy Cr (70%) a eutektické karbidy v austenitickej matrici.
Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je
mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic 10-12mm v max 2-3 vrstvéach.
Pouzitie: valcovacky na praskové uhlie, zariadenia na tazbu, zemné
prace, diely rypadiel, vle¢né lopaty. Priemer 1,6-2,8mm.

Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Zliatina s vysokym obsahom Cr.
Odo-lava vysokému namahaniu $mirglového oteru s nizkymi razmi.
Navar ma jemné povrchové trhlinky. Mikrostruktura: primérne karbidy
Cr (70%) v austenitickej matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania
husenic 10-12mm v max 2-3 vrstvach. Pouzitie: opotrebované dosky,
zariadenia na tazbu a zemné prace, vle¢né lopaty. Priemer 2,8mm.
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, . Chemické . s
Nézov / klasifikécia . Vlastnosti Pouzitie
zlozZenie
C=14% Rurkovy droét s vlastnou ochranou, ur¢eny na navaranie martenzitickych
Mn =0,7% zliatin bez trhlin. Mikrostruktura: martenzit, maly zvyskovy austenit
Si=12% a dispergované karbidy NbC. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
I\SAIF( ZGSFS NSC-O Cr=5,3% 57 HRC plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
el Nb = 8,5% husenic az 4 vrstvy. Teplota predhrievania 250 °C, interpass 300 °C.
W =1,5% Odstranenie tlaku 500 °C pocas 6 az 8 hodin. Pouzitie: valce na drvenie
Fe =bal. malych casti. Priemer 2,4-2,8mm.
C=12%
Mn = 0,6% Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Specialna martenziticka zliatina bez
Si=1,4% trhlin vylepsena bérom. Odolnost proti vysokému namahaniu oterom.
SK 260 NbC-O Cr=5,3% 60 HRC Mikrostruktdra: martenzit a primarne karbidy Nb. Obrobitelnost iba
MF 6-GF-60 Nb = 8,5% brusenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a
W=1,2% sirka ukladania husenic az 4 vrstvy. Pouzitie: pevné bandaze vrtacich rur.
B=2% Priemer 1,6-3,2mm.
Fe =bal.
C=4,9% . o 1ot g 2 ¢
Rurkovy drot s vlastnou ochranou, urc¢eny pre tvrdondvar povrchovych
Mn =0,2% Y e , 7 7 . z 2 A G
. Casti, vystavenych vysokému namahaniu bez razov az do teplot 650 °C.
Si=1% . : o . X ;
SK 299-0 Cr=113% Odolava opotrebeniu kov-kov. Mikrostruktura: komplexné karbidy v
ME 10-GF-65-GZ Nb = 6180/ 64 HRC austenitickej matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plameriom
EFeEs N __5 ’70/0 kyslik/acetylén nie je mozné. Hrabka a Sirka ukladania husenic 8-10mm
B __0 ’550; v 2-3 vrstvach. Poutzitie: skiznice, dopravné skrutky, mixéry, zariadenia
— oo pre zemné prace, drvice. Priemer 1,6-2,8mm.
Fe =bal.
C=37% Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina s vysokym obsahom Cr,
Mn =0,3% odolava opotrebeniu silnym brisnym oterom s miernym razom. Na
SK 460-0 Si=1,1% povrchu sa mozu objavovat jemné trhlinky. Mikrostruktura: primarne
ME 10-GE-60-G Cr=32% 57 HRC karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
1B Mo =0,5% plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania
B=0,2% husenic 10-12mm v 2-3 vrstvach. Pouzitie: vodidla, kryty cerpadiel.
Fe = bal. Priemer 1,6-2,0mm.
Rurkovy drot s vlastnou ochranou. Tvrda zliatina karbidu Cr, pre navary
C=4% . . . . G 2
Mn = 0.1% odolné opotrebeniu s miernym oterom pri strednych razoch. Na
SK 820-0 Si=0 1’0/ povrchu sa mézu objavovat jemné trhlinky. Mikrostruktura: primarne
s oo 57 HRC karbidy a eutektické karbidy, austenit. Obrobitelnost iba brdsenim.
MF 10-GF-60-G Cr=20% ; L . (s “ g o
Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka
B =0,45% e ; )
Fe = bal. ukladania husenic max. v 2-3 vrstvach. Poufzitie: opotrebované dosky,

snekové dopravniky, zuby lopat. Priemer 1,2-1,6mm.
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Nazov / klasifikacia

SK 866-0
MF 10-GF-60-G

SK 867-0
MF 10-GF-60-G

SK867WP-O
MF 10-GF-60-G

SK900-0
MF 21-GF-60-G

SKA39-0
MF 10-GF-60-G

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zlozenie

C=4,5%
Mn =0,7%
Si=0,8%
Cr=27%
B=0,5%
Fe = bal.

C=5%
Mn =0,2%
Si=1,9%
Cr=29%
B =0,5%
Fe = bal.

C=5%
Mn =0,2%
Si=1,4%
Cr=29%
B=0,5%
Fe =bal.

C=29%
Mn = 0,4%
Si=0,4%
Cr=5,8%
W =42%
Fe = bal.

C=4%
Mn =0,3%
Si=0,7%
Cr=18,5%
Nb =3%
B =0,25%

Vlastnosti

60 HRC

62 HRC

62 HRC

63 HRC

63 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét s vlastnou ochranou, pre navary odolné opotrebeniu
vplyvom oteru kov na kov a slabym rdzom. Na povrchu sa m6zu
objavovat jemné trhlinky. Mikrostruktura: primarne karbidy a eutektické
karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic 8-10mm max. v 2-3 vrstvach. Pouzitie: skrutky na vycistenie
palmového oleja, skrutky na cementové dopravniky, katalytické rarky,
obezné lopatkové ¢erpadld, skrabdky na bagrovanie, zuby lopat,
opotrebované dosky. Priemer 2,4-2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina navrhnuta tak, aby odolévala
opotrebeniu vplyvom oteru kov na kov s nizkym razom. Na povrchu sa
mozu objavovat jemné trhlinky. MikroStruktura: primarne a eutektické
karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania
husenic 8-10mm v 2-3 vrstvach. Pouzitie: skrutky cementovych
dopravnikoy, katalytické rarky, obezné lopatkové cerpadld, Skrabaky,
zuby lopat, opotrebované dosky. Priemer 2,4-2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina s vysokym obsahom Cr.
Odolnost proti opotrebovaniu vplyvom oteru kov na kov s nizkym
razom. Na povrchu sa mozu objavovat jemné trhlinky. Optimalizované
pre navéranie opotrebovanych dosiek. Mikrostruktura: primarne a
eutektické karbidy v austenitickej matrici. Obrobitelnost iba brdsenim.
Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
ukladania husenic 8-10mm v 2-3 vrstvach. Pouzitie: opotrebované
dosky. Priemer 2,4-2,8mm.

Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Obsahuje priblizne 60% casti karbidu
volframu. ZloZenie a velkost castic bolo optimalizované, aby poskytovali
najlepsiu kombinaciu hizevnatosti a odolnosti proti opotrebeniu. Na
povrchu sa mozu objavovat jemné trhlinky. Mikrostruktura: 65%
karbidov volframu, 35% austenit+martenzit. Obrobitelnost iba
brudsenim. Hruibka a Sirka ukladania htsenic v max 1-2 vrstvéach.
Pouzitie: kolesové rypadla, beténové miesacie lopatky, drviace valce,
opotrebované diely, noze pre spracovanie dreva. Priemer 1,6-2,4mm.
Rurkovy drét s vlastnou ochranou. CrNb zliatina s pridavkom boéru.
Odolnost proti opotrebeniu vplyvom oteru kov na kov. Na povrchu sa
mozu objavovat jemné trhlinky. Mikrostruktura: eutektické karbidy v
austenitickej matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plameriom
kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic 8-10mm
v max 1-2 vrstvach. Pouzitie: zuby rypadiel v uholnych a fosfatovych
baniach, zuby lopat, zuby buldozérov, drviace zariadenia, navaranie
opotrebovanych dosiek. Priemer 2,8mm.
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maintenance

Nazov / klasifikacia

SKA43-0
MF 10-GF-65-G

SKA43-0B
MF 10-GF-65-G

SKA43WP-O
MF 10-GF-65-G

SKA44-0
MF 10-GF-60-G

SKA45-0
MF 10-GF-65-GT

GeWELD

"= ”&@hu

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=5,6%
Mn =0,2%
Si=1,3%
Cr=20,2%
Nb =6,7%
Fe = bal.

C=52%
Mn =0,2%
Si=1%
Cr=20,3%
Nb =6,7%
B=1%
Fe = bal.

C=5,6%
Mn =0,2%
Si=1,3%
Cr=20,2%
Nb =6,7%
Fe =bal.

C=52%
Mn =0,9%
Si=0,5%
Cr=19%
Mo =1,2%
Nb =5,1%
W=1%
V=1%
Fe =bal.

C=5,3%
Mn =0,2%
Si=0,7%
Cr=21,2%
Mo =6,3%
Nb =6,1%
W=1,9%

V=1%
Fe = bal.

Vlastnosti

64 HRC

65 HRC

64 HRC

64 HRC

63 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina CrNb, navrhnuta tak, aby
odolavala vysokému namahaniu oterom v pracovnych teplotach 450 °C.
Na povrchu sa mézu objavovat jemné trhlinky. Mikrostruktura:
austeniticka matrica s primarnymi a eutektickymi karbidmi a Nb
karbidmi. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plamenom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania husenic 10-12mm v max
2-3 vrstvach. Pouzitie: lopaty bagrov, drapdkové lopaty a zuby lopat,
opotrebené dosky, drviace zariadenia, drvice, rozryvace, zariadenia na
odstranovanie okuji. Priemer 1,6-2,8mm.

Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Zliatina CrNb s pridavkom béru,
navrhnuta tak, aby odolavala vysokému naméhaniu brdsnym a
drazkovym oterom. Na povrchu sa m6zu objavovat jemné

trhlinky. Mikrostruktura: komplexné karbidy v austenitickej matrici.
Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je
mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic v max 2 vrstvach. PouZitie:
lopaty bagrov, drapakové lopaty a zuby lopét, kladiva, opotrebené
dosky, drviace zariadenia, drvice, sita v uholnom priemysle, zuby
ripperov. Priemer 1,6-2,8mm.

Rurkovy droét s viastnou ochranou. Zliatina CrNb, navrhnuta tak, aby
odoldvala vysokému naméhaniu oterom kov na kov v pracovnych
teplotach 450 °C. Na povrchu sa mézu objavovat jemné trhlinky.
Optimalizovany drot pre navéranie opotrebovanych dosiek.
Mikrostruktura: austenitickd matrica s primarnymi a eutektickymi
karbidmi a Nb karbidmi. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania
husenic 10-12mm v 2-3 vrstvach. Pouzitie: navaranie opotrebovanych
dosiek. Priemer 2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina CrNb, s pridavkom Mo, W, V,
navrhnuta tak, aby odolavala vysokému namahaniu a drazkovému oteru
s miernym razom. Mikrostruktura: austeniticka matrica s primarnymi a
eutektickymi karbidmi a Nb karbidmi. Obrobitelnost iba brisenim. Reza-
nie plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic v max 2-3 vrstvach. Pouzitie: navaranie opotrebovanych dosiek,
zatazené oblasti vysokych peci, Sachty. Priemer 1,6mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina CrNbMo, s pridavkom W
aV, navrhnuta tak, aby odolavala vysokému naméhaniu oterom kov
na kov, s nizkymi razmi a silnou eréziou az do 650 °C. Na povrchu sa
moézu objavovat jemné trhlinky. Mikrostruktura: austeniticka matrica s
hexagonalnymi primarnymi a eutektickymi karbidmi a Nb karbidmi, s
komplexnymi kombinovanymi karbidmi. Obrobitelnost iba briasenim.
Hrubka a Sirka ukladania husenic 8-12mm v 2-3 vrstvach. PouZzitie:
opotrebované dosky, sintrové drvice, lopatky ventilatorov v
zariade-niach na pelety, perlitové drvice, zuby lopét a zuby rypadiel,
zataZené oblasti pece. Priemer 1,6-2,8mm.
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Nazov / klasifikacia CZTOeirZIrTiI;e Vlastnosti Pouzitie
Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina CrNbMo, s pridavkom W a
C=550% V, navrhnutd tak, aby odoldvala vysokému opotrebeniu oterom kov
Mn = 0 206 na kov, s nizkymi razmi a silnou eréziou az do 650 °C. Na povrchu sa
Si=0 ’50/0 mozu objavovat jemné trhlinky. MikroStruktura: austeniticka matrica so
CrI=_21, 2:/0 zlozitymi karbidmi réznych typov, Sestuholnikové primarne
SK A45W-0 Mo = 6’2% 63 HRC karbidy bohaté na Cr, M7C3 eutektické karbidy a nodularne karbidy
MF 10-GF-65-GT Nb = 6:1% N'b. 'Obrol?ittle’nos't’ iba b[l’]sem’m. Rezz?nie’plan'wehom kysll'k/acetylénl
W= 18% nie je mozne.’Hrubka a sirka uklaldanla husenic 8-1 Olmm vv2—3 vrstvach.
V= 1'% Pouzitie: navaranie opotrebovanych dosiek, sintrové drvice, lopatky
Fe = bal ventilatorov v zariadeniach na pelety, perlitové drvice, zuby kolesovych
’ rypadiel, lopatky ventilatorov kotlov, zatazené oblasti vysokych peci,
sachty. Priemer 2,8mm.
Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Zliatina CrMoCo navrhnuta tak, aby
C=47% odolavala vysokému opotrebeniu oterom kov na kov az do 650 °C. Na
Mn = 0,2% povrchu sa mézu objavovat jemné trhlinky. Drot moze byt tepelne
SK A46-O Si=1% spracovany pri teplote 900 °C a potom kaleny vodou, aby sa dosiahla
3 Cr=20,7% 61 HRC tvrdost 67 HRC. Mikrostruktura: komplexné karbidy v austenitickej
O Rl ath s Mo = 5% matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plameniom kyslik/acetylén
Co=8,8% nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic 10-12mm v 2-3 vrstvach.
Fe = bal. Pouzitie: drvice rotorov, lopatky ventilatorov, puzdra ¢erpadiel, casti
sintrovacich strojov, otriskévacie stroje. Priemer 1,6-2,8mm.
C=48% Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Speciélna zliatina CrV navrhnuta tak,
Mn = (’) 6% aby odolévala vysqkému opotrebeniu oterom kov na kov . Na povchu
SK A64-O Si=1 é% sa mOzu objavovat jemné trhlinky. Mikrostruktura: austeniticka
ME 10-GE-65-GT Cre 2(') 506 61 HRC matrica s primér‘nymi a eutektickymi karbidmi zvyraznené karbidmi
V= 99’% V. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plamerniom kyslik/acetylén nie
Fo = ’bal je mozné. Hrubka a Sirka ukladania hudsenic v max 3 vrstvach. PouZitie:
' miesacie lopatky, pancierové dosky drvicov. Priemer 1,6mm.
Speciélny tvrdokovovy rurkovy drét s vlastnou ochranou. Poskytuje
extrémnu odolnost proti vysokému namahaniu oterom kov na kov a
C=18% erozii bez razov. Typické mechanické vlastnosti mézu byt
Mn = 0,5% dosiahnuté v prvej vrstve. Na povrchu sa mozu objavovat jemné
Si=1,8% trhlinky. Mikrostruktura: vysoky podiel jemnych karbo-boridov a
SK ABRA-MAX O/G Cr=8% 70 HRC boridov homogénnych rozptylenych v matrici 70HRC. Obrobitelnost iba
MF 6-GF-70-GT Mo,Nb,V,W,B > brisenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
20% sirka ukladania husenic 8mm v max 2 vrstvach. Moznost zvarat aj Argén
Fe =bal. + 2% O2. Pouzitie: dopravné skrutky, drviace dosky a kottce, zuby

drvicov, lopatky ventilatorov, polnohospodarske stroje, opotrebované
dosky. Priemer 1,6-2,8mm.
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Nazov / klasifikacia

SK 308L-O
MF 9-GF-150-C

SK309L-O
MF 9-GF-150

SK370-0
MF 5-GF-400-C

SK 402-0
MF 8-GF-150/400-KPZ

SK415-0
MF 5-GF-50-C

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,02%
Mn =0,8%
Si=0,9%
Cr=20%
Ni=9,5%
Fe = bal.

C=0,03%
Mn = 0,8%
Si=0,9%
Cr=23%
Ni=12%
Fe = bal.

C=0,03%
Mn =0,5%
Si=0,6%
Cr=15,5%
Ni=5,2%
Mo =0,5%
Fe = bal.

C=0,09%
Mn = 6%
Si=0,9%
Cr=18%
Ni=7,8%
Fe = bal.

C=0,19%
Mn =0,8%
Si=0,7%
Cr=13%
Ni=2,2%
Mo =1%
V=0,35%
Ti=0,25%
Fe = bal.

Vlastnosti

HB =170

HB =170

42 HRC

HB =160

48 HRC

Pouzitie

Rurkovy drét s vlastnou ochranou, pre navary 19% Cr, 9% Ni a nizko-
uhlikovych zliatin z nehrdzavejucej ocele. Mikrostruktura: austenit+/-
10% ferit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie
je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic bez obmedzenia. PouZitie:
oplastovanie nehrdzavejlicej ocele s obsahom 16-21% Cr a 8-13%Ni na
nelegovanych alebo nizkolegovanych uhlikovych oceliach.

Priemer 1,2-1,6mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou, s obsahom 23% Cr, 12% Ni a nizkym
obsahom uhlika. Vhodny pre navary a spajanie nerovnakych kovov a
ako vyrovnavacia vrstva pod tvrdondavar. Mikrostruktura: austenit + ferit.
Obrobitelnost je dobra. Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné.
Hrabka a Sirka ukladania husenic bez obmedzenia. Pouzitie: nerezové
oplastenie uhlikovych oceli, vyrovnavacie vrstvy a tazko zvaratelné
ocele, korézii odolné navary na kolajniciach, vystavené korozivnemu
posobeniu. Priemer 1,6mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou, ktory nanasa feriticko-
martenziticky ndvar. Odolava opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej
unave. Mikrostruktura: martenzit + 10% ferit. Obrobitelnost je dobra.
Rezanie plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
ukladania husenic 4 a viac. Pouzitie: tvrdonavary kontinudlne odliev-
anych valcov. Priemer 1,6-2,4mm.

Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Austeniticka zliatina typu
18Cr8Ni7Mn, ktora sa odporuca na vyplne a ako medzivrstva pod
tvrdonavar. Méze sa pouzit aj na heterogénne spoje. Mikrostruktura:
austenit. Obrobitelnost je dobré néastrojmi z karbidov. Rezanie
plameriom kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic podla potreby. Pouzitie: spajanie opotrebovanych dosiek na
lopatach, kolajnice, lisovacie piesty, spajanie nehrdzavejtcej ocele s
uhlikovymi Mn ocelami, vyplne a vyrovnavacie vrstvy pred
tvrdonavarom, zvaranie 14% Mn oceli, pancierov a tazko zvaratelnych
oceli. Priemer 1,2-2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina nanasajuca feriticko-
martenziticku ocel ur¢enu na odolnost proti opotrebeniu kov-kov,
korézii a tepelnej Unave. Mikrostruktura: martenzit + 10% ferit.
Obrobitelnost je dobré nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podfa pouzitia a
postupu. Pouzitie: kontinudlne odlievané valce. Priemer 1,6-2,0mm.
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ZVARAJME SPOLOCNE

. s Chemické . .
Nazov / klasifikacia Zlosenie Vlastnosti Pouzitie
C = 0.4% Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina nanasajuca martenzitickd
e ocel' obsahujtcu 13% Cr, poskytujucu dobru odolnost voci opotrebeniu
Mn=0,7% At Vet AR . S ToveestOF ;
SK 420-0 Si=02% kov-kov a korézii. Mikrostruktura: martenzit. Obrobitelnost je dobra
’ HB =170 néstrojmi z karbidov nitridu béru. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie
MF 6-GF-55-C Cr=13,5% . L p Y A P . <
Mo = 0.2% je mozné. Hrubka a Sirka ukladania huisenic podla pouZitia a postupu.
Fo b’al Pouzitie: plaste bagrovacich cerpadiel, kontinualne odlievané valce.
B Priemer 1,6-2,8mm.
Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina nanasajuca feritickd ocel
C=0,04% ob-sahujticu 17% Cr, poskytujucu dobri odolnost voci korozii pri
SK 430-0 Mn =0,9% vysokych teplotach, najma v pritomnosti sirneho plynu. Mikrostruktura:
ME 5-GF c Si=0,2% HB = 260 ferit a niekolko martenzitov. Obrobitelnost je velmi dobra. Rezanie
Sl Cr=17% plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
Fe = bal. husenic podla pouzitia a postupu. Pouzitie: kontinualne odlievané valce,
ventily, parné a plynové turbiny, ventilové sedla. Priemer 1,6-2,4mm.
— 0
i/ln(i(ﬁ//o Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Zliatina nanasajuca feriticko-
i _6 6°/0 martenzitickd ocel's pridavkom N(0,1%), poskytujuca odolnost voci
SK 714N-O Cr_— 1’3(; opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej Unave. Mikrostruktura: martenzit
e 44 HRC + ferit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom
MF 5-GF-45 Ni=4,2% a e oo o A Uit o o Mo Prymend )
Mo = 0.5% kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrlbka a Sirka ukladania husenic podla
N=0 i% pouzitia a postupu. PouZitie: kontinualne odlievané valce. Priemer
Fe = bal. 2Amm.
C=0,02% Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina nanasajuca feriticko-
Mn = 0,6% martenzitick( ocel' s obsahom 13% Cr, 5% Ni, 1% Mo. Odolnost voci
SK 741-0 Si =0,6% opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej tnave. Mikrostruktura:
Cr=12,6% 43 HRC martenzit + 10% ferit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov.
ME5:GFe45-C Ni = 5,2% Rezanie plamerniom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrabka a Sirka
Mo = 0,8% ukladania husenic podla pouZitia a postupu. Pouzitie: kontinualne
Fe = bal. odlievané valce. Priemer 1,6-2,8mm.

www.goweld.sk



maintenance

Nazov / klasifikacia

UTPUP73G2
SZFe8
UP 3-GZ-50-T

UTPUP73G3
S Fe3
UP 3-GZ-40-T

UTPUP73G4
SZFe3
UP 3-GZ-350-T

UTP UP DUR 250
UP1-GZ-250

SZFel

1.8401

UTP UP DUR 350
UP2-GZ-400
1.8405

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické

Zlosenie Vlastnosti

C=0,35%
Mn=1,2%
Si=0,3%
Cr=7%
Mo = 2%
Ti=0,3%
Fe = bal.

48-52 HRC
55HRC-550°C

C=0,25%
Mn =0,7%
Si=0,5%
Cr=5%
Mo = 4%
Ti=0,6%
Fe =bal.

38-42 HRC
45 HRC - 550 °C

C=0,1%
Mn = 0,6%
Si=0,4%
Cr=6,5%
Mo = 3,3%
Fe =bal.

32-35 HRC

C=0,3%

Mn = 1%

Si=0,4%

Cr=1% HB = 250
Ti=0,2%

Al=0,1%

Fe =bal.

C=0,7%

Mn = 2%
Si=0,45%

Cr=1% HB =400
Ti=0,2%

Al=0,1%

Fe =bal.

Pouzitie

Drot na zvéranie pod tavivom. Pouziva sa na navéranie vysoko odolnych
stavebnych dielov a nastrojov podliehajucich vysokému oteru a tlaku

v kombindcii so strednymi razmi pri zvysenych pracovnych teplotach.
Predohrev na 250-400 °C, v pripade potreby zihanie pri 550 °C, pomalé
chladenie. Obrabanie tvrdymi kovovymi zliatinami. Tvrdost ¢istého
zvarového kovu: neosetreny 48-52 HRC, temperovany pri 550 ° C cca.

55 HRC. Pouzitie: kovacie ndradia, valivé mandrily, valce, navaranie
vysoko kvalitnych pracovnych ploch z nelegovanych a nizkolegovanych
materialov. Priemer 3,0mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Vdaka vynikajucej odolnosti proti
opotre-bovaniu a hizevnatosti sa pouziva pre vysoko namahané
povrchy na pracovnych nastrojoch pracujucich pri zvysenych teplotach,
ktoré su sucasne vystavené vysokym mechanickym(tlak), tepelnym
zatazeniam a oterom. Predohrev na 250-400 °C, v pripade potreby
zihanie pri 550 °C, pomalé chladenie. Obrabanie s tvrdymi kovovymi
zliatinami. Tvrdost ¢istého zvarového kovu: neosetreny 38 - 42 HRC,
temperovany pri 550 ° C: cca. 45 HRC. Pouzitie: kované sedl3, valce,
rotory, lopatky, strihacie zariadenia pracujlice za tepla. Priemer 2,4mm.
Drot na zvéranie pod tavivom. Vdaka vynikajucej odolnosti proti
opotre-bovaniu a hiZevnatosti sa pouziva pre vysoko namahané
povrchy na pracovnych nastrojoch a dieloch pracujucich pri zvysenych
teplotach, ktoré su stcasne vystavené vysokym mechanickym tlakom,
tepelnym zatazeniam, oterom a tlakom. Prekondva Sokové a abrazivne
ucinky. Predohrev na 400 °C, v pripade néradi 550 °C, pri nelegovanych a
nizkolegovanych 150 °C. Zvar je obrobitelny. Tvrdost ¢istého zvarového
kovu: neosetreny 32-35 HRC. Poufzitie: valce, hnacie kolesd, bubny,
povrchové Upravy vrstiev odolnych proti opotrebeniu na nelegovanych
alebo nizkolegovanych materidloch. Priemer 2,4-4,0mm.

Droét na zvéranie pod tavivom. Pouziva sa na konstrukéné diely, kde je
potrebna odolnost proti opotrebeniu a dobra obrobitelnost. Predohrev
na 150 °C, pomalé ochladzovanie. PouZzitie: povrchové tpravy kolajnic,
spojky, rozmetavace, Zeriavové kolesa, hriadele, casti prevodoviek.
Priemer 2,4-4,0mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Pouziva sa na konstrukéné diely, kde je
potrebna odolnost proti opotrebeniu a dobré obrobitelnost.

Predohrev na 150 °C, pomalé ochladzovanie. PouZitie: povrchové Upravy
zelezni¢nych priecesti, ndrazové nastroje, zeriavové kolesa, hriadele,
Casti prevodoviek. Priemer 3,0-4,0mm.
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Nazov / klasifikacia

SK 20 CrMo-SA
UP 1-GF-200
FOP2-ECB1-B1
F10A0-ECB1-B1

SK 242-S
UP 1-GF-40-P

SK 258-SA
UP 6-GF-55-GT

SK 258L-SA
UP 6-GF-45-GT

SK 258NbC-SA
UP 6-GF-60-G

SK 263-SA
UP 6-GF-50-GP

SK 350-S
UP 1-350

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
zlozenie

C=0,13%
Mn =1%
Si=0,4%
Cr=0,6%
Mo =0,3%
Fe =bal.
C=0,14%
Mn = 1,6%
Si=0,7%
Cr=2%
Mo =0,7%
V=0,4%
Fe =bal.
C=0,5%
Mn =1,5%
Si=0,6%
Cr=6,2%
Mo =1,7%
W=1,7%
Fe = bal.

C=0,18%
Mn =1,5%
Si=0,4%
Cr=5,6%
Mo =1,7%
W=1,5%
Fe =bal.

C=12%
Mn =0,8%
Si=0,8%
Cr=6%

Nb = 8%

W =1,4%
Fe =bal.

C=0,23%
Mn =1,2%
Si=0,7%
Cr=6%
Mo =2,7%
Fe = bal.

C=0,07%
Mn =1,4%
Si=0,3%
Cr=4%
Mo =0,5%
Nb =0,1%
Fe = bal.

Vlastnosti

HB =250

40 HRC

57 HRC

44 HRC

57 HRC

50 HRC

HB =320

Pouzitie

Drot na zvaranie pod tavivom. Pouziva sa na navaranie a spajanie

0,2% uhlikovych oceli, 0,5% Cr oceli a 0,2% Mo oceli s nelegovanymi a
nizkolegovanymi ocelami. Mikrostruktura: ferit. Obrobitelnost je dobra.
Rezanie plamenom kyslik/acetylén je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA. Pouzitie: tepelne
odolnd ocel, ocelové odliatky, vyrovnavacie vrstvy. Priemer 2,4-3,2mm.
Drot na zvéranie pod tavivom. Tak isto podkladovy drét na navaranie pri
obnove a tvrdondvaroch zliatin z uhlikovych oceli vystavenych
opotrebeniu s narazmi. Mikrostruktura: bainit+martenzit. Obrobitelnost
je dobrd. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
Sirka ukladania husenic podla pouZitia a postupu. Tavivo Record SA.
Pouzitie: valce pasovych traktorov, hriadele, kolesa pre banské voziky,
Zeriavové kolesa. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Martenzitickd zliatina, poskytuje ochranu
pred opotrebovanim sposobenu nizkym namahanim oterom, silnym
razom a vyssim tlakom. Zvar je tepelne spracovatelny a tvarovatelny.
Mikrostruktura: martenzit. Obrobitelnost iba brasenim. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén je zlozité. Hribka a Sirka ukladania husenic
podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA, SR. PouZzitie: kablové kladky,
noze, ocelové valce, Zeriavové kolesa, kovacie lisy. Priemer 2,4-4,0mm.
Drot na zvéranie pod tavivom. Martenziticka zliatina, poskytuje velmi
dobru odolnost pred opotrebovanim kov-kov, nizkym namahanim
oterom pri vysokej teplote. Zvar je bez trhlin, tepelne spracovatelny a
tvarovatelny. Mikrostruktura: martenzit. Obrobitelnost je dobra
pomocou nastrojov z karbidov a kubického nitridu boéra. Rezanie
plamenom kyslik/ acetylén je zlozité. Hribka a $irka ukladania husenic
podla pouZzitia a postupu. Tavivo Record SA, SR. Pourzitie: ocelové valce,
zvony vysokych peci, lopaty bagrov a rypadiel. Priemer 2,4-3,2mm.
Drot na zvéranie pod tavivom, navrhnuty pre zvaranie martenzitickej
zliatiny bez trhlin. Mikrostruktura: martenzit, maly podiel austenitu

a disperzné NbC karbidy. Predohrev: 250 °C / teplota medzi vstupmi
300 °C. Odstranenie tlaku: 500 °C pocas 6 az 8 hodin. Obrobitelnost iba
brusenim. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a
sirka ukladania husenic az 4 vrstvy. Tavivo Record SA.

Pouzitie: valce drvicov. Priemer 3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Martenziticka zliatina, poskytuje velmi
dobru odolnost pred opotrebovanim kov-kov, nizkym namahanim
oterom pri vysokej teplote. Zvar je bez trhlin, tepelne spracovatelny a
tvarovatelny. Mikrostruktura: martenzit. Obrobitelnost je dobra
pomocou néstrojov z karbidov a kubického nitridu béra. Rezanie
plamernom kyslik/ acetylén je zlozité. Hribka a Sirka ukladania husenic
podla pouZitia a postupu. Tavivo Record SA, SR. Pouzitie: ocelové valce,
zvony vysokych peci, lopaty bagrov a rypadiel. Priemer 3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom, ureny na prestavbu a tvrdondavary dielov
z uhlikovej ocele. Mikrostruktura: bainit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania
husenic podla potreby. Pouzitie: posuvné kovové casti, ozubené koles3,
spojky, valceky, hriadele, puzdra. Priemer 3,2mm.
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Nazov / klasifikacia

SKBU-S
UP 1-GF-300-P

SKCrMo15-SA
UP 1-GF-250
FOP2-ECB2-B2
F10A10-ECB2-B2

SK SOUDOCORE D-SA
UP 1-GF-200-GP
F7A8-ECT

Nazov / klasifikacia

SK219-S
UP 7-GF-200 / 450-KP

SK AP-S
UP 7-GF-200-KP
FeMn-Cr

Nazov / klasifikacia

SKD35-S
UP 5-GF-50-CT

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C=0,1%
Mn =0,9%
Si=0,6%
Cr=0,5%
Mo =0,3%
Fe =bal.

C=0,02%
Mn =0,8%
Si=0,6%
Cr=1,1%
Mo = 0,4%
Fe =bal.

C=0,09%

Mn =1,5%
Si=0,5%

Fe =bal.

Chemické
zloZenie

C=0,95%
Mn =18%
Si=1%
Cr=4,6%
Fe = bal.

C=0,45%
Mn = 16%
Si=0,5%
Cr=13%
Fe = bal.

Chemické
zloZenie

C=0,12%
Mn =0,2%
Si=0,5%
Cr=15%
Mo =2,3%
Co=13,5%
Fe =bal.

Vlastnosti

HB =280

HB =230

HB =190

Vlastnosti

HB =205

HB =200

Vlastnosti

47 HRC

Pouzitie

Drot na zvéranie pod tavivom. Pouziva sa na navaranie a rekonstrukciu
dielov z uhlikovej ocele. M6Ze sa pouzit ako vyrovndavacia vrstva pod
tvrdonavar. Mikrostruktura: bainit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie
plamenom kyslik/acetylén je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic
podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA. Pouzitie: pasové traktory,
Zeriavové kolesa, hriadele, vyrovnévacia vrstva pre kontinudlne
odlie-vané valce, kolesa pre banské voziky. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. PouZiva sa na navéranie a spajanie dielov
z lahkych a nizkolegovanych oceli. Méze sa pouzit ako vyrovnavacia
vrstva pod tvrdonavar. Mikrostruktura: ferit. Obrobitelnost je dobra
beznymi néstrojmi. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné.
Hrubka a sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo
Record SA. Pouzitie: spajanie a navéranie tepelne odolnych ocelovych
dielov, vyrovnavacie vrstvy pod tvrdonavarom. Priemer 2,0-3,2mm.
Drét na zvéaranie pod tavivom. Pouziva sa na navaranie a ako
vyrovndvacie vrstva pred tvrdondvarom. Vysoka rychlost depozicie.
Vynikajuce mechanické vlastnosti. Mikrostruktura: ferit. Obrobitelnost
je vynikajuca. Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka
a Sirka ukladania husenic bez obmedzeni. Tavivo Record SA. PouZzitie:
podkladova vrstva na valce drvi¢ov. Priemer 4,0mm.

Pouzitie

Drot na zvéranie pod tavivom. Pouziva sa na zvaranie plne austenitickej
zliatiny v jednej vrstve, diely z uhlikovej ocele. Mikrostruktura: austenit.
Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania husenic podla potreby.
Tavivo Record SA. PouZitie: zelezni¢né kolajnice, vyhybky. Priemer 2,8-
3,2mm.

Dr6t na zvéranie pod tavivom. Viacucelovy drot, pouziva sa na
prestavbu a spéjanie uhlikovych a 14% Mn oceli. Pouziva sa aj ako
vyrovnavacia vrstva pred tvrdonavarom. Mikrostruktura: austenit.
Obrobitelnost je dobré nastrojmi z karbidov. Rezanie plamernom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla potreby.
Tavivo Record SA,SR. Poutzitie: zeleznic¢né kolajnice, vyhybky, rotacné
drvice, zuby lopat, vyrovnavacia vrstva pod tvrdonavarom. Priemer 2,4-
3,2mm.

Pouzitie

Drot na zvéranie pod tavivom. Specialna zliatina Fe, Cr, Co a Mo,
navrhnuta tak, aby odoldvala opotrebeniu kov-kov, inave, oxidacii,
kavitécii a korézii pri vysokej teplote. Typicka tvrdost moze byt
dosiahnuta v prvej vrstve. Mikrostruktura: martenzit + 15% ferit(prva
vrstva). Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie plamenom
kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania husenic podla
potreby. Tavivo Record SA,SR. Pouzitie: hnacie valce, matrice, razniky,
vyrazace, tvarovacie a dierovacie nastroje, razidla... Priemer 2,4mm.
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ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

, . Chemické . s
Nazov / klasifikacia Zlosenie Vlastnosti Pouzitie
C<0,02%
Mn =3% Droét na zvaranie pod tavivom. Pouziva sa na navéranie oblozenia v
U’\TP UZPN(')6281\:|HNb Si<0,2% R£0«2>>632)500,\,/\‘/‘P|:;a konstrukcii reaktora a na spajanie podobnych zékladnych a nizko-
S §08 (NiCr20Mn3Nb) Cr=20% mA S 350 legovanych oceli s nehrdzavejucimi ocelami. Priemer 1,6-2,4mm.
ER e Ni = bal. <2100 Materialy: 24816 NiCr15Fe UNS NO6600, 24817 LC-NICr15Fe UNS
il Nb =2,7% v N10665, 1.4876 X 10NICrAITi 32 20 UNS N0O8800.
Fe=0,8%
C=0,02% N O . v P T
Mn = 1% Drot na zvaranie pod tavivom. PouZiva sa na navdranie a na spajanie
Si=025% podobnej zliatiny ako napr. 2.4819 NiMo16Cr15W a navary na nizko-
UTP UP 776 P = 0,008% R >450 MPa Ieg.ovan){ch oceliach. F.’rec,iovsetkym na zvaranie komp.onentO\./ % »
) . p0.2 zariadeniach na chemické procesy s vysokou odolnostou proti korézii a
S Ni 6276(NiCr15Mo16Fe6W4) S =0,006% R_>690 MPa oy . . . . . .
; o oxidac¢nom prostredi. Pouziva sa aj na kryogénne aplikdcie, ako je
ER NiCrMo-4 Cr=16% A.=>235% e X , . . N y e
2 spajanie 9% Ni oceli. Zvéracia plocha nesmie obsahovat necistoty.
2.4886 Mo = 15,5% K,>70J P , N , , A
Ni = bal Zvaranie sa musi vykonat s nizkym tepelnym vykonom. Maximalna
W=3 5% interpass by sa mala udrziavat pod 150 °C. Nutné pouzivat vysusené
Fe = 6,5% tavivo. Priemer 1,6- 2,4mm.
Drot na zvéranie pod tavivom. Pouziva spajanie zakladnych materidlov s
C<0,02% . , . . -
Si < 0.2% R —460MPa rovnakym alebo podobnym zloZenim, napr. zliatina 625 alebo
UTP UP 6222 Mo Cre 2'1% ﬁ’uz: 795 MPa NiCr22M-09Nb, mat. 2.4856 alebo kombinécia s nerezovymia
S Ni 6625(NiCr22Mo9Nb) Mo = 9% '“A —40% uhlikovymi ocelami. Dalej sa pouziva na studené Ni ocele X8Ni9 pre LNG
ER NiCrMo-3 Ni = bal é > 80 projekty. Aplikuje sa aj na legované a nelegované ocele pre opldstenie
24831 : v o odolné voci kordzii. Zvéracia plocha nesmie obsahovat necistoty.
Nb = 3,3% 65J...-196 °C P . . o L
Fe = 1% Zvaranie sa musi vykonat s nizkym tepelnym vykonom. Maximalna
interpass by sa mala udrziavat pri 150 °C. Priemer 1,6-3,2mm.
Drét na zvaranie pod tavivom. Odoldva opotrebeniu vplyvom oteru
C=46% kov na kov pri nizkom raze. Na povrchu sa objavuju drobné trhlinky.

Mikrostruktura: primarne karbidy a eutektické karbidy v austenitickej
o = 0
SK 255-5 A0 matrici. Obrobitelnost iba brisenim. Rezanie plamenom kyslik/ acetylén

L o ErErnE o =_0’52A) S8 HRC nie je mozné. Hrabka a irka ukladania husenic 8-10mm v max 2-3
et Er _—2b7f) vrstvach. Tavivo Record SA. Pouzitie: skrutky na ¢istenie palmového
€=bal oleja, skrutky pre cementové dopravniky, katalytické rurky, lopatkové
Cerpadla, zuby lopat, Skrabacie stroje. Priemer 3,2mm.
C=51% Droét na zvéranie pod tavivom. Zliatina ChNiMo s pridanim W a V.
Mn =0,2% Odolava opotrebeniu vplyvom oteru kov na kov pri nizkom raze a erézii
Si=0,6% pri teplotach az do 650 °C. Mikrostruktura: komplexné karbidy a karbidy
SK A45-S Cr=21,5% Nb v austenitickej matrici. Obrobitelnost iba brdsenim.
5- Mo =5,4% 64 HRC Rezanie plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
UP 10-GF-65-GT Nb =5,7% ukladania husenic 8-12mm v max 2-3 vrstvach. Tavivo Record SA, SR.
W =1,9% PouZitie: opotrebované dosky, sintrové drvice, lopatky ventilatora
V=0,95% v zariadeniach na pelety, perlitové drvice, zuby lopét na rypadlach,
Fe = bal. lopatky ventilatorov v kotloch. Priemer 3,2mm.
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Nazov / klasifikacia

SK 385-SA
UP 6-GF-55-CG

SK 402-S
UP 8-GF-150/400-KPZ

SK 410 NiMo-SA
UP 5-GF-40-C

SK415-SA
UP 5-GF-45-C

SK 420-SA
UP 6-GF-55-C

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
Zlozenie
Mn =1,3%
Si=0,4%
Cr=16%
Mo =0,5%
Fe = bal.
C=0,07%
Mn = 6,6%
Si=1%
Cr=17%
Ni=8%
Fe = bal.
C=0,07%
Mn = 6,6%
Si=1%
Cr=17%
Ni=8%
Fe = bal.
C=0,08%
Mn =0,9%
Si=0,4%
Cr=13,5%
Ni=2,1%
Mo =1,1%
Nb =0,2%
V=0,3%
Fe = bal.
C=0,27%
Mn =1,3%
Si=0,3%
Cr=13,5%
Fe =bal.

Vlastnosti

54 HRC

HB =150

39 HRC

42 HRC

53 HRC

Pouzitie

Drot na zvéranie pod tavivom. Martenziticka zliatina navrhnuta tak, aby
odolavala opotrebeniu kov-kov, korozii a tepelnej tinave. Mikrostruktura:
karbidy Cr v martenzitickej matrici s rezidualnym austenitom.
Obrobitelnost je dobré nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Tavivo Record SA. Pouzitie: stldcacie, ohybacie,
valce, val¢eky retazovych strojov. Priemer 3,2mm.

Drét na zvaranie pod tavivom. Austeniticka zliatina 18Cr8Ni7Mn pre
vyrovnavacie vrstvy pod tvrdondvarom. Méze sa pouzit aj na zvaranie
nerovnomernych kovov. Mikrostruktura: austenit. Obrobitelnost je
dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/ acetylén nie je
mozné. Hrubka a sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.
Tavivo Record SA. PouZzitie: opotrebované dosky, lopaty, kolajnice, lisy.
Priemer 3,2mm.

Drét na zvaranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca feriticko-
martenzitickd ocel obsahujucu 13% Cr, 5% Ni, 1% Mo.

Odolava opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej inave. Mikrostruktura:
martenzit+10%ferit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov.
Rezanie plameriom kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA.
Pouzitie: kontinualne liate valce. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nandasajuca feriticko-
martenziticku ocel. Odolava opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej
unave. Mikrostruktura: martenzit+10%ferit. Obrobitelnost je dobra
nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné.
Hruabka a sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.

Tavivo Record SA,SK. Pouzitie: kontinualne liate valce. Priemer 3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca martenziticku ocel
obsahujucu 13% Cr. Odolava opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej
unave. Mikrostruktura: martenzit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi z
nitridovaného karbidu boru. Rezanie plamenom kyslik/acetylén nie je
mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.
Tavivo Record SA. Pouzitie: plast cerpadiel bagrov, kontinualne liate
valce. Priemer 2,4-3,2mm.
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Nazov / klasifikacia

SK430C-SA
UP 5-GF-200-C

SK430Mo-SA
UP 6-GF-300-C

SK461SA
UP 6-GF-45-C

SK461C-SA
UP 6-GF-50-C

SK740L-SA
UP 5-GF-45

SK 742N-SK
UP 5-GF-45-C

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické
Zlozenie

C=0,04%
Mn =0,9%
Si=0,5%
Cr=19,5%
Fe = bal.

C=0,25%
Mn = 1%
Si=0,6%
Cr=17,5%
Mo = 1%
Fe = bal.

C=0,22%
Mn =0,9%
Si=0,5%
Cr=13,5%
Mo =2%
Co=1,8%
W =0,9%
V=2%
Fe = bal.
C=0,26%
Mn =0,9%
Si=0,5%
Cr=12,2%
Ni = 0,4%
Mo =1,4%
Co=1,8%
W =0,9%
V=1%
Fe = bal.
C=0,05%
Mn =1%
Si=0,7%
Cr=16,5%
Ni=3,7%
Mo =1,7%
Nb = 0,2%
V=0,2%
Fe =bal.
C=0,04%
Mn =1,2%
Si=0,4%
Cr=13,5%
Ni=3,3%
Mo =1,3%
Nb =0,1%
V=0,15%
N =0,06%
Fe = bal.

Vlastnosti

HB =175

HB =175

43 HRC

54 HRC

33 HRC

44 HRC

Pouzitie

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca feriticku ocel
obsahujucu 17% Cr. Odoléva kordézii pri vysokych teplotach, najma v
pritomnosti sirneho plynu. Mikrostruktura: ferit a niekolko martenzitov.
Obrobitelnost je velmi dobra. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie

je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.
Tavivo Record SA,SK. Pouzitie: kontinudlne liate valce, parnd a plynova
turbina, ventilové sedld. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nandsajuca feritickd ocel
obsahujucu 17% Cr, posilnena Mo. Odolava kordzii pri vysokych
teplotach, najma v pritomnosti sirneho plynu. Mikrostruktura: ferit a
niekolko martenzitov. Obrobitelnost je dobrd. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia
a postupu. Tavivo Record SA,SK. Pouzitie: kontinudlne liate valce, parna a
plynova turbina, ventilové sedld. Priemer 3,2mm.

Drét na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca feriticko-
martenziticku ocel. Odoldva opotrebeniu kov-kov, korézii a trhlindm
sposobenym tepelnou Unavou. Mikrostruktura: martenzit + 20% ferit(v
druhej vrstve). Obrobitelnost je dobra néstrojmi z karbidov. Rezanie
plamenom kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA,SK.

Pouzitie: kontinualne liate valce. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanésajuca feriticko-
martenziticku ocel. Odoldva opotrebeniu kov-kov, korozii a trhlindm
sposobenym tepelnou Unavou. Mikrostruktura: martenzit + 20%ferit.
Obrobitelnost je dobré néstrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a
postupu. Tavivo Record SA,SR. Pouzitie: kontinualne liate valce.

Priemer 2,4-3,2mm.

Droét na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca feriticko-
marten-zitickd ocel v dvoch vrstvach na CrMo oceli s 0,4% C. Odolava
opotrebeniu kov-kov, korézii a trhlindm spdsobenym tepelnou unavou.
Mikrostruktura: martenzit + ferit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi z
karbidov. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA.
Pouzitie: kontinualne liate valce. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca feriticko-
martenziticku ocel's pridavkom N, pre zlepsenie odolnosti proti tepelnej
Unave a intragranuldrnej korézii znizenim tvorby karbidov pri hraniciach
zin. Mikrostruktura: martenzit + 10%ferit. Obrobitelnost je dobra
nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné.
Hrubka a sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo
Record SK. Pouzitie: kontinualne liate valce. Priemer 2,4-3,2mm.
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Nazov / klasifikacia

UTP UP FX 104
SAFB2AC

UTP UP FX 504
SAAB2AC

UTP UP FX 603
SAFB 154 DCH5

UTP UP FX 680
SFCS2DC

RECORD SA
SAFB3

RECORD SK
SAFB3

RECORD SR
SAFB3

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

SiO,+TiO, 15%
Ca0+MgO 36%
ALO,+MnO 20%

CaF, 25%

SiO,+TiO, 8%
Ca0O+MgO 13%
ALO,+MnO 55%

CaF, 22%

Si0,+Ti0, 22%
Ca0+MgO 35%
AL,O,+MnO 18%

CaF, 25%

Si0, 30%
Ca0+MgO 35%
AlLO,+MnO 5%

CaF, 20%

Vlastnosti

2,7 mol. %
0,2-2,0mm
2h/300-350°C

1,5 mol. %
0,3-1,6mm
2h/300-350° C

2,6 mol. %
0,3-2,0mm
2h/350-400° C

1,3 mol. %
0,1-1,6mm
1kg/1kg drétu
2h/300-350° C

3,4 mol. %
0,4-1,4mm
1,1kg/kg drétu
1-2h/350° C
max 1000A

3,4 mol. %
0,4-1,4mm
1,1kg/kg drotu
1-2h/350° C
max 1000A

2,0 mol. %
0,4-1,0mm
1,1kg/kg drétu
1-2h/350° C
max 1000A

Pouzitie

Aglomerované tavivo na zvdranie a oplastenie nehrdzavejucej a
Ziaruvzdornej ocele a zliatin na baze Ni. Neutrdlne metalurgické
spravanie, ziadna podpora Cr. Velmi dobra oddelitelnost trosky. Méze sa
zvarat priamym alebo striedavym prddom. Balenie 30kg.

Aglomerované tavivo aluminatového zdkladného typu pre zvaranie a
navdranie na nelegované, nerezové a ziaruvzdorné ocele a zliatiny na
baze Ni. Neutrdlne metalurgické spravanie. Velmi dobra oddelitelnost
trosky. Méze sa zvarat priamym alebo striedavym prddom. Balenie 30kg.

Aglomerované tavivo na zvéaranie, nelegovanych a nizkolegovanych
oceli. Neutralne metalurgické spravanie so zretelom na Sia Mn
umoznuje Siroké pole aplikacie s neleg. a nizkoleg. drétmi, ako aj

s tavnymi drotmi. Velmi dobra oddelitelnost trosky, dokonca aj pri
zvysenych teplotach zvérania. Balenie 25kg.

Tavivo typu CaSi pre zvaranie a tvrdonavaranie nizkolegovanych
Ziaruvzdornych oceli. M neutrdlne metalurgické spravanie a poskytuje
vynikajucu oddelitelnost trosky. Zvaranie AC. Balenie 15kg.

Vysoko zasadité aglomerované tavivo, pre tvrdonavary. Velmi dobré
odstranenie trosky aj pri vysokych drovniach pradu. Zvéranie DC(+/-),
AC. Balenie 25kg.

Specialne aglomerované tavivo, pre tvrdonavary s obsahom dusika.
Velmi dobré odstranenie trosky. Dobry vzhlad zvaru v kombindcii s
drotom, ho predurcuje pre navaranie kontinudlne liatych valcov.
Zvéranie DC(+). Balenie 25kg.

Vysoko aglomerované tavivo pre tvrdonévary. Velmi dobré odstrdnenie
trosky. Velmi nizka hladina vodika a nizka navihavost. Zvaranie DC(+/-),
AC. Balenie 25kg.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Drét RECORD SA RECORD SK RECORD SR

SK 219-S *

SK AP-S &

SK 20CrMo-SA *

SK 242-S &

SK 258 NbC-SA * *
SK 258L-SA & 2
SK 258-SA * &
SK 263-SA & &
SK 350-S &

SK BU-S & &
SK CrMo15-SA *

SK SOUDOCORE-D-SA &

SK 255-S &

SK A45-S &

SK 385-SA *

SK 402-S &

SK 410 NiMo-SA *

SK 415-SA &

SK 420-SA &

SK 430 Mo-SA & 7

SK 430C-SA & 7

SK 461-CSA & 7

SK 461-SA = &

SK 740L-SA & 7

SK 742 N-SK 5y

SKD35-S & A

www.goweld.sk



maintenance

Nazov / klasifikacia

UTP 759 Kb

E Ni 6059 (NiCr23Mo16)
E NiCrMo-13

2.4609

UTP 776 Kb

E Ni 6276 (NiCr15Mo15Fe6W4)
E NiCrMo-4

2.4887

UTP 4225
E Ni 8165 (NiCr25Fe30Mo)
24652

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie

C<0,02%
Si<0,2%
Mn =0,5%
Cr=22,5%
Ni = bal.
Mo = 15.5%
Fe=1%

C<0,02%
Si<0,2%
Mn = 0,6%
Cr=16,5%
Ni = bal.
W=4%
Fe =5%

C<0,03%
Si=0,4%
Mn =2,5%
Cr=26%
Mo = 6%
Ni=40%
Cu=1,8%
Fe =bal.

Vlastnosti

Rpol2 > 450 MPa
Rm > 720 MPa
A,>30%
K,>60J

Rpo'2 > 450 MPa
Rm > 720 MPa
A.>30%
K,>70J

R ,, > 350 MPa
R, > 550 MPa
A,>30%

K, > 80J

Pouzitie

Bézicka elektroda na zvaranie komponentov vo vysoko zieravom
prostredi. Zvaranie materialov s rovnakym zlozenim, napriklad 2.4605
alebo podobnym zlozenim 2.4602 NiCr21Mo14W, alebo kombinéciou
tychto materialov s nizkolegovanymi ocelami. Povrchové Upravy na
nizkolegovanych oceliach. Odolnost voci kyseline octovej, fosforecnej,
sirovej. Odolnost voci roztrhaniu. Specialny povlak, ktory zabraruje
tvorbe intermetalickych faz. Prad DC(+). Priemer 2,5-4,0mm.

Materialy: 2.4605, 2.4602 NiCr21Mo14W.

Elektréda pre spajanie dielov vyrobenych z materidlov podobného
zloZenia, ako napr. 2,4819 (NiMo16Cr15W) a povrchové tpravy z
nizkolegovanych oceli. Pouziva sa hlavne pre zvaranie casti
komponentov v chemickom priemysle, vo vysoko korozivnom
prostredi, ako aj na opravu povrchoy, lisov a inych ndstrojov pracujucich
pri vysokych teplotach. Okrem svojej vynimocnej odolnosti voci
kontaminovanym mineralnym kyselindm, je odolnd aj vo¢i médiam
chléru. Tiez odoldva voci silnym oxidacnym cinidlam, ako su chloridy
zeleza a medi, a je jednou z méla elektrod, ktord odoléva voci
kvapalnému plynnému chléru. Prad DC (+). Priemer 2,5-4,0mm.
Materidly: 2.4819 (NiMo16Cr15W).

Bézickd elektréda pre spajanie a povrchovu Upravu zliatin s podobnym
zlozenim, napriklad NiCr21Mo, ako aj pre zvaranie austenitickych oceli
legovanych CrNiMoCu, ktoré robia vysoku kvalitu nadrzi a zariadeni v
chemickom priemysle, pretoze maju odolnost voci kordzii v prostredi
kyseliny sirovej a kyseliny fosforecnej. Zvaranie vo vietkych polohach
okrem zvislej nadol. Stabilny obluk, lahko oddelitelnd troska, povrch
zvaru je mierne vinity, bez otvoru. Ma vysoku odolnost proti praskaniu
pod tlakom v désledku korézie a tvorby vytlakov v médiu obsahujucom
chloridové iény. Tiez mé vysoku odolnost proti znizovaniu kyselin kvoli
pritomnosti Ni, Mo, Cu. Odolnost voci kyslému prostrediu, ktory déva
pInu austenitickost. Prad DC(+). Priemer 3,2-4,0mm.
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Nazov / klasifikacia

UTP A 759

S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
ER NiCrMo-13

24607

UTPA 776

S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4)
ER NiCrMo-4

2.4886

UTP A 4221
S Ni 8065 (NiFe30Cr21Mo3)
ER NiFeCr-1 (UNS N08065)

UTP A 6222 Mo

S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)
ER NiCrMo-3

24831

GeWELD

maintenance
ZVARAJME SPOLOCNE Oy voestalpine

Chemické .
. . Vlastnosti

Zlozenie

C<0,01%

Si=0,1% R, > 450 MPa
Cr=22,5% Rm > 720 MPa
Mo = 15,5% A,>35%

Ni = bal. K,>100J

Fe <0,1%

C<0,01%

Si=0,07%

Cr=16% R,,, > 450 MPa
Mo = 16% Rm> 750 MPa
Ni = bal. A, >30%

V=0,2% KV> 90)J

W = 3,5%

Fe =6%

C=0,01%

Si=0,25%
Mn=08% R ,=360MPa
Cr=20,5% Rm > 550 MPa

Ni = 41% A, >30%

Mo =3,1% K,> 100J
Cu=1,8%

Fe = bal.

C<0,02%

Si<0,2% R, > 460 MPa

Cr=22% Rm > 740 MPa

Mo =9% AS >30%

Ni = bal. KV> 100J

Nb = 3,5% >85J...-196 °C
Fe=1%

Pouzitie

Dro6t Tig na zvaranie casti pri vyrobe chemikalii vo vysoko korozivnom
prostredi, pre zvarania materidlov rovnakého alebo podobného zlozenia
ako napr.: 2.4602 NiCr21Mo14W UNS N06022,

2.4605 NiCr23Mo16Al UNS N06059, 2.4610 NiMo16Cr16Ti UNS N06455
2.4819 NiMo16Cr15W UNS N10276, ako aj tychto materialov s nizko
legovanou ocelou a na povrchové Upravy nizkolegovanych oceli. Dobra
odolnost proti korézii s u¢inkom kyseliny octovej a hydridu kyseliny
octovej, horucej znecistenej kyseliny fosforecnej, sirovej a inych
oxidujucich mineralnych kyselin. Zabrarnuje sa intermetalickému
ukladaniu. Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn Z-ArHeHc-30/2/0.05.
Drot Tig na zvéranie zékladnych materidlov s podobnym chemickym
zlozenim, ako napr. 2,4819 NiMo16Cr15W UNS N10276 ako aj na
povrchové zvéranie z nizkolegovanych oceli. Pouziva sa na zvaranie
komponentov zariadeni na chemické procesy s vysokokorozivnymi
médiami, ale aj na povrchové Upravy lisovacich nastrojov, raznikov atd’,
ktoré pracuju pri vysokej teplote. Vynikajuca odolnost voci kyseline
sirovej pri vysokych koncentracidch chloridov.

Prad DC(+). Priemer 1.2mm. Plyn Z-ArHeHC-30/2/0.05, I1.

Drot Tig pre zvaranie a povrchovu Upravu zliatin podobnej povahy,

na zvéaranie CrNi-MoCu-legovanych austenitickych oceli pouzivanych
pre vysoko kvalitné nadrze a pristroje v chemickom priemysle, kde sa
vyzaduje odolnost voci korézii v médiach kyseliny sirovej a fosfore¢ne;j.
Specialne navrhnuty pre zvaranie zliatiny 825 (2.4858, UNS N08825).
Plne austeniticky zvarovy kov s vysokou odolnostou proti praskaniu
proti korézii a pittingu v médidch obsahujucich chloridové iény. Dobra
odolnost voci korézii, proti redukénym kyselindm, kvoli kombinécii Ni,
Mo a Cu. Dostato¢na odolnost voci oxidujucim kyselindm. Zvarovy kov
je odolny voci korézii v morskej vode. Prad DC(-). Priemer 2,4mm.

Dro6t Tig s vysokym obsahom niklu na zvaranie vysokopevnych a vysoko
odolnych zliatin niklu, odolnych voci kordzii. Moze sa pouzit na spojenie
feritickej ocele s austenitickou ocelou, ako aj na povrchovu Upravu
ocele. Rovnako je mozné zvérat ocele s obsahom niklu 9% s tymto
drétom kvoli vysokej medzi inosnosti. Jeho Siroka Skala pouziti je
obzvlast vyznamna v leteckej doprave, v chemickom priemysle a v
aplikaciach s morskou vodou. Ma dobru odolnost proti zZlomeniu v
dosledku tecenia, odolnost proti korézii, odolnost voci teplému
praskaniu a praskaniu v désledku vnutorného pnutia. Je velmi tvrdy a
odolny voci korézii v Sirokom rozmedzi tepl6t od kryogénnych az do
1100 ° C. Ma velmi dobri odolnost proti tinave v désledku pritomnosti
legujtcich prvkov Mo a Nb v matici NiCr. Kov je odolny voci oxidacii a
takmer nikdy nedochadza k praskaniu v désledku kordzii. Dokonca aj
bez tepelného spracovania odoldva intergranularnej penetracii. Prad
DC(-). Priemer 1,6-3,2mm. Plyn I1 Ar.

Materialy: 1.4529 X1 NiCrMoCuN25206 UNS N08926,

1.4539 X1 NiCrMoCuN25205 UNS N08904,

2.4858 NiCr21Mo UNS N08825, 2.4856 NiCr22Mo9Nb UNS N06625.
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oestalpine ZVARAJME SPOLOCNE

5 . Chemické . s
Nazov / klasifikacia Zlosenie Vlastnosti Pouzitie
C=0,01% Drot na spajanie a povrchovu Upravu zliatin NiCrMo, odolnych voci
Si=0,08% korézii v chemickych procesoch vo vysoko korozivnych, redukénych
Mn < 0,5% R >450MPa @ oxida¢nych prostrediach. Specidlne navrhnuty pre zariadenia na
UTP A 786 Cu=22,8% 8% 760 Mpa  Cdsirenie a spalovanie odpadov, ako st rirky a rebrované rury z tepelne
. . — 169 - . .
S Ni §686 (NiCr21Mo16W4) Mo = 16% A >30% odf)Inych ocel!.
ER NiCrMo-14 W =3,8% |2 > 50 Prad DC(+). Priemer 1,0-1,2mm. Plyn Z-ArHeH2C02-30/ 2 / 0.05.
Al=0,3% Y Materialy: 2.4602 NiCr21Mo14W, 2.4605 NiCr23Mo16Al,
Fe < 1% 2.4606 NiCr21Mo16W, 2.4610 NiMo16Cr16Ti,
Ni = bal. 2.4819 NiMo16Cr15W, 16Mo3, ASTM A312Gr. T11/T12.
Drot pre zvaranie a povrchovu Upravu zliatin podobnej povahy, na
C=0,01% zvaranie CrNi-MoCu-legovanych austenitickych oceli pouzivanych
Si=0,25% pre vysoko kvalitné nadrze a pristroje v chemickom priemysle, kde sa
UTP A 4221 Mn = 0,8% R, =360 MPa vyzaduje odolnost voci korézii v médiach kyseliny sirovej a fosfore¢nej.
. - Cr=20,5% R > 550 MPa Specidlne navrhnuty pre zvaranie zliatiny 825 (2.4858, UNS N08825).
SN 5,3065 (N|Fe3é)Cr21 Mo3) Ni =41% A, >30% Plne austeniticky zvarovy kov s vysokou odolnostou proti praskaniu,
) 0=3,1% > proti kordzii a pittingu v médiach obsahujucich chloridové iény. Dobra
ERNiFeCrR1 (UNS N08065) Mo = 3,1% K >100J k 9 diach obsahujtcich chlorid y. Dob
Cu=1,8% odolnost voci korézii proti redukénym kyselindm, kvéli kombinacii Ni,
Fe =bal. Mo a Cu. Dostato¢na odolnost voci oxidujucim kyselindm. Zvarovy kov je
odolny voci korézii v morskej vode. Prid DC(-). Priemer 1,2mm.
Drot MIG/MAG s vysokym obsahom niklu na zvéaranie vysokopevnych
a vysoko odolnych zliatin niklu, odolnych voci korézii. MéZe sa pouzit
na spojenie feritickej ocele s austenitickou ocelou, ako aj na povrchovu
Upravu ocele. Tymto dr6tom je mozné zvarat ocele s obsahom niklu
9%, kvoli vysokej medzi iUnosnosti. Jeho Siroka skéla pouziti je obzvIast
vyznamna v leteckej doprave, v chemickom priemysle a v aplikaciach s
C<0,02% ki . . . . R ..
. morskou vodou. M4 dobru odolnost proti zZlomeniu v dosledku tecenia,
Si<0,2% R . >460 MPa , . . b , . .
UTP A 6222 Mo Cr = 2904 B2 aompa  0dolnost proti korézi, odolnost voci teplému praskaniu a praskaniu
S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) oo m v désledku vnutorného pnutia. Je velmi tvrdy a odolny voci korézii v
; Mo =9% A.>30% v , R . " M . e ,
ER NiCrMo-3 Ni = bal K5 ~100J sirokom rozmedzi tepl6t od kryogénnych az do 1100 ° C. M4 velmi dobru
2.4831 o v .~ odolnost proti Unave v désledku pritomnosti legujucich prvkov Mo a
Nb = 3,5% >85J...-196 °C S . T . .
Fe = 1% Nb v matici NiCr. Kov je odolny voci oxidacii a takmer nikdy nedochadza
k praskaniu v désledku korézie. Dokonca aj bez tepelného spracovania
odolava intergranuldrnej penetracii.
Prad DC(+). Priemer 0,8-1,6mm. Plyn 11, Z-ArHeHC-30/ 2 / 0.05.
Materialy: X1 NiCrMoCuN25206 1.4529 UNS N08926,
X1 NiCrMoCuN25205 1.4539 UNS N08904,
NiCr21Mo 2.4858 UNS N08825, NiCr22Mo9Nb 2.4856 UNS N06625.
Drot MAG pre ropny a plyndrensky priemysel. Pouziva sa na oplastenie
a spajanie nelegovanej a vysoko pevnostnu nizkolegovanu ocel.
C<0,2% N P . .
Si<02% Oplastenie rur, stupacky, podn?orske komponenty, hlavy vrtov, priruby,
_ _= T ventily telies, blokov. Odolnost voci korézii vplyvom uhlovodika a
;Jl\-ll‘-P A 6’\332 ,\N,‘IO N3b ,\2?_ 202’10//0 sirovodika. Typické pre aplikacie SAE 4130, SAE 8630, F 22, F 65.
! ,6625 (NiCr22Mo9Nb) B 00 Viynikajuce vlastnosti zvarania roznych materidlov, moze sa pouzit na
ER NiCrMo-3 Mo =9% ionie k t benvch z 16 h olat liati
Nb = 3.5% 5|c1>01en|e, omponen ovyyro enyc groznyc platov a Z,Ia in o
Zaidl Fe < 1’0/ zdkladného kovu, ako su austenitické, super austenitické, martenzitické,
Ni= baT duplexné a super duplexové nehrdzavejuce ocele. Vyuzitie za studena aj

za tepla, kde musia byt splnené najvyssie Standardy kvality.
Prad DC(+). Priemer 0,9-1,6mm. Plyn Z-ArHeHC-30/ 2/ 0.5.
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Nazov / klasifikacia

SK307-G
MF 8-GF-150-KP

SK 356-G
MF 4-GF-50-ST

SK 402-G
MF 8-GF-150-KP

SK410C-G
MF 5-GF-40-C

SK 420 Mo-G
MF 6-GF-55-C

SK 430-G
MF 5-GF-200-C

GeWELD

maintenance
oestalpine

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
Zlozenie

C=01%
Mn =71%
Si=0,8%
Cr=179%
Ni = 8,5%
Fe =bal.
Cu=0,2%

C=0,7%
Mn =1,2%
Si=0,9%
Cr=12%
Ni=0,7%
Mo =3,8%
W =0,9%
V=2%
Fe = bal.

C=0,1%
Mn = 6,6%
Si=0,6%
Cr=171%
Ni =7,8%
Fe = bal.

C=0,08%
Mn =0,7%
Si=0,4%
Cr=13%
Fe = bal.

C=0,24%
Mn =1%
Si=0,4%
Cr=12%
Mo =0,7%
Fe = bal.

C=0,06%
Mn =0,8%
Si=0,6%
Cr=178%
Ti=0,2%
Fe = bal.

Vlastnosti

HB =155

47 HRC

HB =170

40 HRC

40 HRC

HB =190

Pouzitie

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Navary 18% Cr, 8%
Nia 7% Mn zliatin. Dobra zvaratelnost s CO, ako aj zmesnym plynom.
Vynikajuca odolnost proti praskaniu aj v obmedzenych podmienkach.
Mikrostruktura austenit + 2% ferit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi

z karbidov. Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie je mozné. Hruibka

a sirka ukladania husenic podla potreby. Pouzitie: opotrebené spoje
lopat, Zelezni¢né a elektrickové vedenie, spajanie C oceli s Mn ocelou,
navaranie 14% Mn oceli, brnenia, tazko zvaratelné ocele.

Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 82% Argo6n + 18% CO,. /100% CO,.

Specialny rarkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére zo zliatiny
zeleza. Urceny pre navaranie a renovaciu dielov v gumérenskom
priemysle. Mikrostruktura martenzitickd. Obrobitelnost iba brdsenim.
Rezanie plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrabka a Sirka
ukladania husenic podla pouZzitia a postupu. Pouzitie: mieSace gumy.
Priemer 2,0mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Austenitickd zliatina
typu 18Cr8Ni7Mn. Urceny pre zvéranie vrstvy pod tvrdondvarom. Méze
sa pozivat aj pre zvéranie nerovnych kovov. Mikrostruktura austeniticka.
Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla potreby.
PouZitie: opotrebené spoje lopat, Zeleznicné a elektrickové vedenie,
lisovacie listy, spajanie nehrdzavejucej ocele s CMn ocelou pred
vytvrdnutim, navéranie 14% Mn oceli, brnenia, tazko zvératelné ocele.
Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argoén + 2% CO,.

Rurkovy drot na zvéranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
martenzitickych oceli's 13% Cr, ktora poskytuje velmi dobrt odolnost
proti opotrebeniu trenim a kordziou. Obrobitelnost je dobra nastrojmi
z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a
Sirka ukladania husenic podla postupu a pouzitia. Pouzitie: kontinudlne
liatie valcov, ventilové sedla, obeZzné kolesa, casti parnych turbin.
Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 98% Argén + 2% CO, / 100% CO,,.

Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Uréeny pre navaranie
martenzitickych oceli s 12% Cr a Mo, ktora poskytuje velmi dobru
odolnost proti opotrebeniu kov-kov a korézii. Mikrostruktura
martenzitickd. Obrobitelnost nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom
kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrubka a sirka ukladania husenic podla
postupu a pouzitia. Pouzitie: kontinudlne liatie valcov, casti bagrovych
Cerpadiel. Priemer 1,2mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.

Rurkovy drot na zvéranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
feritickych oceli zahrriujucich 17% Cr, odolnych voci korézii pri vysokych
teplotach, najma v pritomnosti sirneho plynu. Mikrostruktura feritickd a
niekolko martenzitov. Obrobitelnost je velmi dobra. Rezanie plameriom
kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania hisenic podla
postupu a pouzitia. Pouzitie: kontinudlne liate valce v hornej vrstve,
ventily, plynové a parné turbiny, ventilové sedla.

Priemer 1,2-1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,,.
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. Chemické . o
Nazov / klasifikacia . Vlastnosti Pouzitie
zloZenie
Rurkovy drét na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
C=0,25% feritickych oceli zahriujucich 17% Cr, s pridavkom Mo odolnych voci
Mn =1% korézii pri vysokych teplotach, najma v pritomnosti sirneho plynu.
SK 430 Mo-G Si=0,6% Mikrostruktura feriticka a niekolko martenzitov. Obrobitelnost je dobra.
HB =260 . o " PRI .y p .
MF-6-GF-300-C Cr=19% Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
Mo =0,9% ukladania husenic podla postupu a pouZzitia. PouZitie: kontinualne liate
Fe =bal. valce, ventily, plynové a parné turbiny, ventilové sedla.
Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
C=0,02%
Mn = 2,8% Rurkovy nerezovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny
y Yy ) y
SK519-G Si=0,5% pre navaranie vo vsetkych polohéch. Vyborny okraj zmesi, stabilny
MF 8-GF-C Cr=20,5% obluk, penetracia, minimalny rozstrek. Lepsie rychlosti a kvalita drétov
T20255CuLMM 1 Ni = 24,2% NA rovnakého zlozenia. Mikrostruktura austeniticka a niekolko feritov.
MSG X2-CrNiMoCu 20-25 Mo = 5% Pouzitie: zvaranie nehrdzavejucich oceli s podobnym zlozenim, s
EC 385 N=0,12% odolnostou proti korézii v horticej kyseline sirovej a studenej kyseline
Fe =bal. chlorovodikovej. Priemer 1,6mm. Plyn 98% Argén + 2% CO, / 100% Ar.
Cu=1,1%
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
C=0,06% feriticko-martenzitickych oceli obsahujucich 13% Cr, 5% Ni a 1% Mo, aby
Mn = 0,5% odolaval opotrebeniu kov-kov, korézii a trhlinam sposobenych
SK 741-G Si=0,6% tepelnou Unavou. Mikrostruktura martenziticka + 10% ferit.
ME 5-GE-40-C Cr=13% 41 HRC Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
Sl Ni =5,5% acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla postupu
Mo =0,8% a poutzitia. Pouzitie: navaranie kontinudlne odlievanych valcov s velmi
Fe =bal. malymi priemermi (<150 mm).
Priemer 1,2-2,4mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,.
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Urceny pre navaranie
C=0,02% feriticko-martenzitickych oceli obsahujucich 13% Cr, 5% Ni a 2% Mo,
Mn =0,3% aby odolaval opotrebeniu kov-kov, korézii a trhlindm spésobenych
SK 768-G Si=0,3% tepelnou Unavou. Mikrostruktura martenzit + ferit + zvyskovy austenit.
G Cr=14,5% 34 HRC Obrobitelnost je dobré nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
MF 5-GF-350-C Ni=6,3% acetylén nie je mozné. Hrabka a sirka ukladania husenic podla postupu
Mo = 2,5% a pouzitia. Pouzitie: navéranie kontinuélne odlievanych valcov s velmi
Fe =bal. malymi priemermi (<150 mm).
Priemer 1,2mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,,.
Rurkovy drot na zvaranie v ochrannej atmosfére. Je uréeny na prevadzku
pod vysokymi teplotami v d6sledku pritomnosti intermetalickych
zlGéenin v Strukture zvarového kovu. Specialna tvrdokovova zliatina na
C=0,06% . ) s . )
Mn = 1.9% baze Zeleza, navrhnutad tak aby odolala korézii, opotrebeniu trenim,
. kavitécii, vysokym povrchovym tlakom a pre aplikacie kde je nizky
= 0 .
I\S/IIF( AGI?ZITINICT DUR 290 ilr _51’30;0 HB =250 koeficient trenia. MikroStruktura austenit + ferit + karbidy Cr pozdIz
eReli=sl D hranic zrna. Obrobitelnost je dobra. Rezanie plamerom kyslik/acetylén
Ni=8,3% L . oy . L \
nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla potreby. Pouzitie:
Fe = bal. . o . . . B 1
tvrdondvar tesniacich pléch ventilov a tvaroviek, plastov, zlabov,
Smykadiel, diely a lopatky miesadiel.
Priemer 1,6-2,8mm. Plyn 98% Argén + 2% CO,,.
Rurkovy drét na zvéranie v ochrannej atmosfére. Je urceny pre tvrdona-
var austenitickych oceli vystavenych vieobecnej korézii, opotrebeniu
C=0,07% , 4 p z
trenim, kavitacii alebo vysokému povrchovému tlaku. Pre teploty do 550
Mn = 4,3% . ) L o RS,
Si—450% C. Ponuka zvysenu odolnost proti pittingu a medzikrystalickej korozii.
! Predohrev na 450-500 ° C. Mikrostruktura austenit + ferit + karbidy Cr
= 0 s
SK ANTINIT DUR 500 cr . 17.5% 43 HRC pozd|z hranic zrna. Obrobitelnost je zlozita. Rezanie plameriom kyslik/
MF 9-GF-45-CT Ni = 8% 53 HRC PP R (has . o Rty ) .
Mo = 5.4% acetylén nie je mozné. Hrubka a $irka ukladania husenic podla potreby:
Nb= 1’% interpass min 400 ° C. Pouzitie: tvrdonavar tesniacich pléch ventilov a

armatur a oblozeni, skiznice, $mykadla, diely miesadiel, lopatky
mie3adiel, diely s nizkym trenim.
Priemer 1,6-2,4mm. Plyn 98% Arg6n+2% CO,./ 100% Argén.
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. Chemické . .
Nazov / klasifikacia . Vlastnosti Pouzitie
zloZenie
Rurkovy drét s vlastnou ochranou, pre navary 19% Cr, 9% Ni a
C=0,02% . P o S L .
nizko-uhlikovych zliatin z nehrdzavejucej ocele. Mikrostruktura:
Mn =0,8% . . o , . L .
SK 308L-O Si = 0.9% austenit+/- 10% ferit. Obrobitelnost je dobra. Rezanie plameriom kyslik/
p c Cr_— 200/0 HB =170 acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania husenic bez
il R s Ni :9 50}: obmedzenia. PouZitie: oplastovanie nehrdzavejlcej ocele s obsahom
Fe_— l’)al 16-21% Cr a 8-13%Ni na nelegovanych alebo nizkolegovanych
B uhlikovych oceliach. Priemer 1,2-1,6mm.
Rurkovy drot s vlastnou ochranou, s obsahom 23% Cr, 12% Ni a nizkym
C=0,03% obsahom uhlika. Vhodny pre navary a spajanie nerovnakych kovov a
Mn =0,8% ako vyrovnavacia vrstva pod tvrdondvar. Mikrostruktura: austenit + ferit.
SK 309L-O Si=0,9% HB = 170 Obrobitelnost je dobra. Rezanie plameniom kyslik/acetylén nie je mozné.
MF 9-GF-150 Cr=23% - Hrubka a sirka ukladania husenic bez obmedzenia. Pouzitie: nerezové
Ni = 12% oplastenie uhlikovych oceli, vyrovnavacie vrstvy na tazko zvératelné
Fe = bal. ocele, korézii odolné navary na kolajniciach vystavenych korozivnemu
posobeniu. Priemer 1,6mm.
= 0
l\(/l:n _O,é);//o Rurkovy droét s vlastnou ochranou, ktory nanasa feriticko-
i __0 éo/o martenziticky névar. Odolava opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej
SK370-0 Cr ;15 5;) 42 HRC Unave. Mikrostruktura: martenzit + 10% ferit. Obrobitelnost je dobra.
MF 5-GF-400-C Ni=5 '2% Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
! ukladania husenic 4 a viac. Pouzitie: tvrdondvary kontinuélne
Mo =0,5% . ] .
Fe = bal. odlievanych valcov. Priemer 1,6-2,4mm.
Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Austeniticka zliatina typu
18Cr8Ni7Mn, ktora sa odporuca na vyplne a ako medzivrstva pod
C=0,09% tvrdondvar. Méze sa pouzit aj na heterogénne spoje. Mikrostrukttra:
Mn = 6% austenit. Obrobitelnost je dobréa nastrojmi z karbidov. Rezanie
SK 402-0 Si=0,9% HB = 160 plamenom kyslik/ acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania
MF 8-GF-150/400-KPZ Cr=18% B husenic podla potreby. Pouzitie: spdjanie opotrebovanych dosiek na
Ni=7,8% lopatéch, kolajnice, lisovacie piesty, spajanie nehrdzavejucej ocele s
Fe =bal. uhlikovymi Mn ocelami, vyplne a vyrovndavacie vrstvy pod
tvrdondvarom, zvaranie 14% Mn oceli, pancierov a tazko zvaratelnych
oceli. Priemer 1,2-2,8mm.
C=0,19%
- 0,
,\gin_ 00’72/) Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina nanasajuca feriticko-
Cr_— 1'30/0 martenziticku ocel ur¢enu na odolnost proti opotrebeniu kov-kov,
SK415-0 Ni :_2 20;; 48 HRC kordzii a tepelnej tinave. Mikrostruktura: martenzit + 10% ferit.
MF 5-GF-50-C ' Obrobitelnost je dobra s nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/
Mo = 1% :
V= 035% acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a
Ti=025% postupu. Pouzitie: kontinuédlne odlievané valce. Priemer 1,6-2,0mm.
Fe =bal.
Rurkovy droét s vlastnou ochranou. Zliatina nanasajuca martenziticku
C=0,4% ; - i p B .
ocel' obsahujtcu 13% Cr, poskytujucu dobru odolnost voci opotrebeniu
Mn =0,7% A VI 4 . g o .
SK 420-0 Si=02% kov-kov a korozii. Mikrostruktura: martenzit. Obrobitelnost je dobra
! HB =170 ndastrojmi z karbidov nitridu béru. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie
MF 6-GF-55-C Cr=13,5% . & A nar o e (ot ) -
je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podfa pouZzitia a postupu.
Mo =0,2% e - . . N . A
Fe = bal Pouzitie: plaste bagrovacich cerpadiel, kontinualne odlievané valce.
’ Priemer 1,6-2,8mm.
Rurkovy drét s vlastnou ochranou. Zliatina nanasajuca feriticku ocel
C=0,04% obsahujucu 17% Cr, poskytujucu dobru odolnost voci korézii pri
SK 430-0 Mn =0,9% vysokych teplotach, najma v pritomnosti sirneho plynu. Mikrostruktura:
MF 5-GF-250-C Si=0,2% HB =260 ferit a niekolko martenzitov. Obrobitelnost je velmi dobrd. Rezanie
aTse Cr=17% plamenom kyslik/acetylén nie je mozné. Hribka a Sirka ukladania
Fe =bal. husenic podla pouzitia a postupu. Pouzitie: kontinudlne odlievané valce,

ventily, parné a plynové turbiny, ventilové sedla. Priemer 1,6-2,4mm.
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Nazov / klasifikacia

SK 385-SA
UP 6-GF-55-CG

SK 402-S
UP 8-GF-150/400-KPZ

SK 410 NiMo-SA
UP 5-GF-40-C

SK415-SA
UP 5-GF-45-C

SK 420-SA
UP 6-GF-55-C

SK430C-SA
UP 5-GF-200-C

SK 430Mo-SA
UP 6-GF-300-C

SK461SA
UP 6-GF-45-C

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zloZenie
Mn=1,3%
Si =0,4%
Cr=16%
Mo =0,5%
Fe =bal.
C=0,07%
Mn = 6,6%
Si=1%
Cr=17%
Ni = 8%
Fe =bal.
C=0,07%
Mn =6,6%
Si=1%
Cr=17%
Ni=8%
Fe = bal.
C=0,08%
Mn =0,9%
Si=0,4%
Cr=13,5%
Ni=2,1%
Mo =1,1%
Nb =0,2%
V=0,3%
Fe =bal.
C=0,27%
Mn=1,3%
Si=0,3%
Cr=13,5%
Fe = bal.
C=0,04%
Mn =0,9%
Si=0,5%
Cr=19,5%
Fe = bal.
C=0,25%
Mn = 1%
Si=0,6%
Cr=175%
Mo = 1%
Fe = bal.
C=0,22%
Mn =0,9%
Si=0,5%
Cr=13,5%
Mo = 2%
Co=1,8%
W =0,9%
V=2%
Fe =bal.

Vlastnosti

54 HRC

HB =150

39 HRC

42 HRC

53 HRC

HB =175

HB =175

43 HRC

Pouzitie

Drot na zvéranie pod tavivom. Martenzitickd zliatina navrhnutd tak, aby
odoldvala opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej inave. Mikrostruktura:
karbidy Cr v martenzitickej matrici s rezidudlnym austenitom.
Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie plamernom kyslik/
acetylén nie je mozné. Tavivo Record SA. Pouzitie: stlacacie, ohybacie,
valce, valceky retazovych strojov. Priemer 3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Austeniticka zliatina 18Cr8Ni7Mn pre
vyrovnavacie vrstvy pod tvrdondvarom. Moze sa pouzit aj na zvaranie
nerovnomernych kovov. Mikrostruktura: austenit. Obrobitelnost je
dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie plamenom kyslik/ acetylén nie je
mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.
Tavivo Record SA. PouZitie: opotrebované dosky, lopaty, kolajnice, lisy.
Priemer 3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nandasajuca feriticko-
martenziticku ocel obsahujicu 13% Cr, 5% Ni, 1% Mo. Odolava
opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej inave. Mikrostruktura:
martenzit+10%ferit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov.
Rezanie plameriom kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA.
Pouzitie: kontinualne liate valce. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca feriticko-
martenziticku ocel. Odolava opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej
unave. Mikrostruktura: martenzit+10%ferit. Obrobitelnost je dobra
nastrojmi z karbidov. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné.
Hrubka a sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.

Tavivo Record SA,SK. Pouzitie: kontinudlne liate valce. Priemer 3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca martenziticku ocel
obsahujuicu 13% Cr. Odoldva opotrebeniu kov-kov a kordézii. Odolava
opotrebeniu kov-kov, korézii a tepelnej inave. Mikrostruktura:
martenzit. Obrobitelnost je dobra nastrojmi z nitridovaného karbidu
béra. Rezanie plameriom kyslik/acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka
ukladania husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA. PouZitie:
plast cerpadiel bagrov, kontinualne liate valce. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanésajuca feritickt ocel
obsahujucu 17% Cr. Odolava kordzii pri vysokych teplotach, najma v
pritomnosti sirneho plynu. Mikrostruktura: ferit a niekolko martenzitov.
Obrobitelnost je velmi dobra. Rezanie plamernom kyslik/acetylén nie

je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia a postupu.
Tavivo Record SA,SK. Pouzitie: kontinudlne liate valce, parna a plynova
turbina, ventilové sedla. Priemer 2,4-3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nandsajuca feritickt ocel
obsahujucu 17% Cr, posilnena Mo. Odolava korozii pri vysokych
teplotach, najma v pritomnosti sirneho plynu. Mikrostruktura: ferit a
niekolko martenzitov. Obrobitelnost je dobrd. Rezanie plameriom kyslik/
acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania husenic podla pouzitia
a postupu. Tavivo Record SA,SK. Pouzitie: kontinualne liate valce, parna a
plynova turbina, ventilové sedla. Priemer 3,2mm.

Drot na zvéranie pod tavivom. Zliatina nanasajuca feriticko-
martenziticku ocel. Odolava opotrebeniu kov-kov, kordzii a trhlindm
sposobene tepelnou Unavou. Mikrostruktura: martenzit + 20% ferit(v
druhej vrstve). Obrobitelnost je dobra nastrojmi z karbidov. Rezanie
plamenom kyslik/ acetylén nie je mozné. Hrubka a Sirka ukladania
husenic podla pouzitia a postupu. Tavivo Record SA,SK.

Pouzitie: kontinualne liate valce. Priemer 2,4-3,2mm.
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UTP SIMmelt ™ Popis

- nastrek plameriom pre sucasné tavenie
- zliatiny na baze NiSiB s pridavkom potrebnych legur, napr. chrém, kobalt, karbidy volfrdmu

UTP SIMmelt ™ Charakteristika

- legovany kovovy prasok s tvrdymi prisadami
- zrno gulovitého tvaru

- hladky povrch nastreku

- v plyne atomizovany (mimo tvrdych ¢astic)

- typickd zrnitost -106 + 20 mikrometrov

- tvrdost vrstvy 150 HV az > 60 HRC

Velkost

Nazov rna Zlozenie Tvrdost Vlastnosti a pouzitie

Odolnost tepelnym zmenam, rdzom, korézii. Ventilové
SIMmelt™ Cobalt45 -106 + 20 um CoCrNiWFeSiB 400 - 460 HV sedl4, meracie hrany, noze noznic, klzné loziska,
teplo-vzdorné néstroje.

Nastrek sedej liatiny, odolnost teplotnym zmenam,

SIMmelt™ NiBas22 - 106 + 20 pm NiCuBSi 170 — 240 HV .
morskej vode.

SIMmelt™ NiBas25 ~ 106 +20 um NiBSi 205-260Hy  OPravné vrstvy, vyssia odolnost razom, lisovacie
formy, loziskd, posuvace.

SIMmelt™ NiBas25F ~534+20m NiBSi 190 — 260 HV Dobra zmacavost a hladky povrch. Nastrek $edej liatiny,

sklarskych foriem, nastrek hran.
Ochrana oxidacii, medzivrstvy tvrdych nastrekov, dobré
SIMmelt™ NiBas30 - 106 + 20 ym NiBSi 260 -310 HV opracovanie. Kolky ventilov, ozubené koles3, lozisk3,

sklarske formy.

Dobra protikorézna ochrana, odolnost opotrebovaniu i
SIMmelt™ NiBas40 - 106 + 20 um NiCrBSiFe 40 HRC pri vyssej teplote. Nastroje na tahanie, zapustky, nastroje

na plasty, vyhadzovacie ¢apy.

Dobra protikorézna ochrana, odolnost opotrebovaniu i
SIMmelt™ NiBas50 -106 + 20 um NiCrBSiFe 50 HRC pri vyssej teplote. Tvrdé ndvary ventilov a sediel, obezné

kolesa cerpadiel, vodiace a tvarovacie kladky.

Dobré protikorézna ochrana, odolnost opotrebenia
SIMmelt™ NiBas60 - 106 + 20 um NiCrBSiFe 60 HRC pri vyssej teplote. Diely ¢erpadiel, klzné loziska, meracie

hrany, lisovacie formy, vacky.

Vyssia ochrana proti abrazivnemu opotrebeniu. Noze
SIMmelt™ NiBasW35 - 106 + 20 ym NiCrBSiFe+WSC Matrix 60 HRC rezacich strojov, podavacie retaze, diely

miesacich strojov.

Najvyssia ochrana proti abrazivnemu opotrebeniu. Diely
SIMmelt™ NiBasW55 - 106 + 20 um NiCrCoBSiFe+WSC Matrix 60 HRC miesacov a hnetacov, keramicky a tehliarsky priemysel,

noze rezaciek, Skrabaky.

Najvyssia ochrana proti abrazivnemu opotrebeniu.
SIMmelt™ NiBasW60 -106 + 20 um NiCrBSiFe+WSC Matrix 60 HRC Vhodné pre automatizované procesy. Slimaky
separatorov, lopatky miesaciek.

SIMmelt™ NiBasW70 - 106 + 20 um NiCrBSi+WSC Matrix 60 HRC

SIMmelt™ NiBaswW605 -106 + 20 pm NiCrBSi+WSC Matrix 60 HRC

—=————_1.Zasobnik prdsku

2. Plyn - zmes kyslika a acetylénu

3. Tryska

4. Plamen - kyslik/acetylén

5. Vrstva roztavenych castic na povrchu dielu
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Ziarovy nastrek plamefiom -
SUBmelt ™ - Prasky pre nasledné tavenie

- nastrek plameriom pre néasledné tavenie
- zliatiny na béaze NiSiB s pridavkom potrebnych legur, napr. chrém, kobalt, karbidy volfrdmu

- legovany kovovy prasok s tvrdymi prisadami
- zrno gulovitého tvaru

- hladky povrch ndastreku

- v plyne atomizovany (mimo tvrdych castic)

- typickd zrnitost -125 + 45 mikrometrov

- tvrdost vrstvy 200 HV az > 60 HRC

Dobra protikorézna ochrana, odolnost opotrebovaniu i
SUBmelt™ NiBas40 - 125+ 36 um NiCrBSiFe 40 HRC pri vyssej teplote. Ventily, dopravné retaze, miesacky
klzné loziska, sklarske formy, transportné slimaky.
Dobra protikorézna ochrana, odolnost opotrebovaniu i
pri vyssej teplote. Hladinomery, ¢apy, dosadacie
plochy, valce, voditka, lopatky predzmesi, valce pre
tlakové liatie, ventily, sklarske stroje.
Hazevnaté tvrdé vrstvy. Vretend ventilov, hriadele
SUBmelt™ NiBas56 - 125 +45um NiCrBSiFeCuMo 56 HRC miesacov, sedla ventilov, mlecie kolesd, drieky cerpadiel,
obezné kolesa.
Vynikajlca protikor6zna ochrana a odolnost
opotrebenia, vysoka tvrdost pri miernejsich razoch.

SUBmelt™ NiBas50 - 125+ 45 uym NiCrBSiFe 50 HRC

Tepelny nastrek

SUBmelt™ NiBas60 -125+45pum NiCrBSiFe 60 HRC P . L
Transportné slimaky, obeznej a tesniacej plochy
armatur, ventily, uloZenie lozisk.

SUBmelt™ NiBasw35  —125+45um  NiCrBSiFe+WSC NEHGIEEE o S L F T GO S
Tine, puzdrd, Snekové hriadele, diely bagrov.

SUBmelt™ NiBasw35 - 125+45um  NiCrBSiFe+WSC VEREEEEE SRR CRE e el ¢ P CrEas sl

Miesacky, miesacie lopatky, hrany foriem, extradery.
Najvyssia ochrana proti abrazivnemu opotrebeniu.
SUBmelt™ NiBasw60 -125+45pum NiCrBSiFe+WSC Matrix 60 HRC ~ Vhodné pre automatizované procesy. Slimaky
odlucovacov, mieSacky miesacie lopatky.
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Ziarovy nastrek plamefiom -
COLDmelt ™ - Prasky bez pretavenia (studeny proces)

- néstrek plameriom bez pretavenia
- kovy a zliatiny, tvrdé zliatiny a prisady, ¢asto s prilnavou vrstvou

- legovany kovovy prasok cisty alebo legovany, z¢asti s tvrdymi prisadami

- zrno gulovitého tvaru

- hladky povrch, v plyne atomizovany (okrem tvrdych castic)

- nepravidelny tvar, nerovnomernd stuktura, atomizovany vo vode (okrem tvrdych castic)
- typicka zrnitost -125 + 36 mikrometrov

- tvrdost vrstvy 23 HV az > 60 HRC

Vazna vrstva. Zakladny prasok na prvu vrstvu a dalsie

COLDmelt™ Base 17 -106 + 36 pm NiAl 150 - 190 HV .
nastreky.
Vazna vrstva. Zakladny nastrek pre dalsie nastreky, tiez
COLDmelt™ Base 20 - 106 + 45 ym NiAlMo 170-240HV  “One Step Powder’, mozny néstrek v silnej vrstve, dobré
trecie vlastnosti.
COLDmelt™ 7n ~125um 7n 23 HB Akt|vna’prot,|korozna ochrana na ocel vystavenej
atmosférickym vplyvom. ¢
Odolnost oxidacii pri strednych teplotach, vysoka (]
COLDmelt™ Ni37 - 106 + 36 um NiCrBSiFeAl 350-380HV  odolnost opotrebenia. Diely cerpadiel, ulozenie loZisk, ‘:
vlozky valcov. 7,
- Dobré klzné vlastnosti, vlastnosti pri nudzovom behu, \C
COLDmelt™ CuAl - 120 +36 pm CuAl 130 HV e e [ e c
) L . N . \>
COLDmelt™ Niw15 _125+20um  NiCrBSIFeAHWSC  Matrix4ooHy Cdolnostoteru pri prietoku jemnych castic, dobra -
odolnost oxidécii. Lopatky, ventildtory. —
COLDmelt™ stainless 18~ — 106 + 36 pm FeCrNiMo 180 HV Nastreky odolné kordzii. Puzdra cerpadiel, hriadele. g_
v
=

Chrémova ocel's vysokou odolnostou proti oxidacii,
COLDmelt™ Fe31 -125+45pum FeCrNi 260-350HV  dobra trieskova obrobitelnost. Nastreky na loziskové

capy, hriadele, piestnice.

“One Step Powder’, tiez vaznd vrstva, opravy a
COLDmelt™OneStep 16 — 106 + 45 pm NiCrAIMoFe 170 HV preventivne ochranna vrstva. Odolnost proti vysokej

teplote. Kotlové rirky, membranové steny.
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Ziarovy nastrek plazmou (PPS/PTA)-
PLASweld ™ - Prasky kobaltového typu

- nastrek plazmou
- zliatiny na baze kobaltu

- legovany kovovy prasok z¢asti s tvrdymi prisadami

- zrno gulovitého tvaru

- hladky povrch, v plyne atomizovany (okrem tvrdych ¢astic)
- typicka zrnitost -150 + 50 mikrometrov

- zrnitost na zdkazku -200+63 mikrometrov

- tvrdost 170HV (medzivrstva) az 60 HRC

E"f\?"’;%'g ~150 + 50 pm CoCrwC 41 HRC

elsit Zliatiny odolné adhezivnemu a abrazivnemu
PLASweld™ =150 +50 pm CoCrWC 43 HRC opotrebeniu, V¥50k0 Ziarupevné. Navary obei’n)’/ch
Celsit706HC a tesniacich ploch plynovych, vodnych, parnych a
PLASweld™ _ . kyselinovych armatur, vysoko naro¢nych néstrojov
Celsit 708 150+ 50 um CoCrNiwe 45 HRC pre pracu za tepla, sediel a kolkov ventilov, ventilov
PLASweld™ spalovacich motorov, mlecich, miesacich,
Celsit 712 -150+50 pm CoCrwc 48 HRC transportnych a vitacich nastrojov, raznikov, foriem,
PLASweld™ atd.

Celsit712HC - 150 + 50 um CoCrWC 49 HRC

PLASweld™ Vysokd odolnost proti kordzii, odolnost adhezivnemu
Celsit 721 —150 + 50 um CoCrNiwC 32 HRC opotrebeniu trenim kov-kov, polstrovaci material

pre tvrdé stelity, medicinska technika.

Tepelny nastrek

1. Wolframova elektroda
2. Prasok
3.Vodné chladenie
4. Ochranny plyn
5. Obluk

5]
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Ziarovy nastrek plazmou (PPS/PTA)-
PLASweld ™ - Prasky zelezného typu

- nastrek plazmou
- zliatiny na baze Zeleza

- legovany kovovy prasok zcasti s tvrdymi prisadami

- zrno gulovitého tvaru

- hladky povrch, v plyne atomizovany (okrem tvrdych castic)
- typicka zrnitost -150 + 50 mikrometrov

- zrnitost na zdkazku -200+63 mikrometrov

- tvrdost 170HV (medzivrstva) az 60 HRC

Vysoka oteruvzdornost, najma proti mineralnemu

PLASvyeId - 150 + 50 um FeCrC 57 HRC oteru pri mensich rdzoch. Transportné slimaky,
Ledurit 60 2
bagrové zuby.
PLASweld™ Navar dielov s extrémnym brisnym oterom. Mlecie
. - 150+ 50 pm FeCrCBV 62 HRC valce, transportné slimaky, mie$acky, kiznice, diely
Ledurit 68
bagrov.
PLASweld™ ~ 150 + 50 um FeCrMo 55 HRC ’I\!a’var na 2,eleznej béz,e komb’inujlvjci vysoku p’)evn.ost’,
Ferro55 huzevnatost a odolnost teplotam az 550 ° C. Nastroje pre
PLASweld™ pracu za studena i za tepla, strizné nastroje, voditka,
Ferro45 150450 um 29114 el kovacie nastroje, valce a kladky. K dispozicii aj s
PLASweld™ jemnejSou zrnitostou pre navar
Ferro39 - 150 + 50 um FeCrMo 39 HRC EEEREm.
PLASweld™ Zelezny typ s obsahom karbidov vanadu. Vyvéazeny
- 150 + 50 um FeCrV 60 HRC pomer medzi dobrou odolnostou abrazii a
FerroV10 - 3 . . f
huzevnatostou. Priemyselné noze a néstroje.
Zelezny typ s jemnymi karbidmi vanadu v martenzitickej
PLASweld ~ 150+ 50 um FeCrV 61 HRC matrici. Dobr.a odolnost prf)'sl abraglvne.mu o
FerroV12 opotrebovaniu. Vysoko zatazované ostrie nastrojov a
hrany suciastok.
PLASweld™ Martenziticka zliatina odolna proti opotrebeniu s
FerroV15 - 150 + 50 um FeCrV 61 HRC vysokym podielom karbidov vanadu. Vdaka obsahu

chrému je odolnd proti korézii. Pre ostrie nastrojov.

1. Wolframova elektroda
2. Prasok
3.Vodné chladenie
4. Ochranny plyn
5. Obluk

5]
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Ziarovy nastrek plazmou (PPS/PTA)-
PLASweld ™ - Prasky niklového typu

- néstrek plazmou
- zliatiny na baze niklu

- legovany kovovy prasok zcasti s tvrdymi prisadami

- zrno gulovitého tvaru

- hladky povrch, v plyne atomizovany (okrem tvrdych castic)
- typicka zrnitost -150 + 50 mikrometrov

- zrnitost na zdkazku -200+63 mikrometrov

- tvrdost 170HV (medzivrstva) az 60 HRC

Karbidy volframu v niklovej zliatine bez chréomu.

PI._ASweId - 150 + 50 um NiBSi+WSC matrice Najvyssia odolnost proti abrazivnemu opotrebovaniu.
NiBas W60 60 HRC . e L
Diely bagrov, vitacie nastroje, sliméky.
PLASweld™ Navary odoldvajuce korézii a vysokym teplotam.
- - 150+ 50 pm NiCrMoW 170 HV Kovadla, buchary, kontinudlne liate valce, medzivrstvy,
NiBas 776 .
miesacie lopatky.
PLASweld™ Medzivrstvy najma pre navar stelitov. Odolnost proti
- - 150+ 50 pm NiCrFeNb 170 HV korézii. Tlakové nadoby, petrochem. priemysel,
NiBas 068HH BT e .
energe-tické zariadenia.
Navary podobnych vysoko pevnych a nehrdzavejtcich
PLASweld™ zliatin niklu, platovanie nizkolegovanych oceli. Chemicky

- 150 + 50 um NiCrMoNb 200 HV

NiBas 6222Mo priemysel, vodné a morské zariadenia, opravy, ndvary

ventilov lodnych motorov.

Tepelny nastrek

1. Wolframova elektréda
2. Prasok
3.Vodné chladenie
4. Ochranny plyn
5. Obluk
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SK 235-M

SK 255-M

SK420-M

SK 848-M

SK 825-M

SK 830-MF

SK 840-MF

SK 850-MF

SK 858-M

SK 860-MF

SK 868-M

SK 900-MF

Ziarovy nastrek elektrickym oblukom-
Rurkové droty - vysokolegované ocele

C=0,06%, Mn = 1,8%
Si=1,7%, Cr=29% 1,6mm * *
B = 3,4%, Fe = bal.

C=4,5%, Mn =0,7%
Si=1,3%, Cr = 26% 1,6mm *
B =0,3%, Fe = bal.
C=0,4%, Mn = 0,5%
Si=0,4%, Cr = 14% 1,6mm *
Fe = bal.

C=0,05%, Mn = 2,1%

Si =1,8%, Cr = 29%
Ni=55% Mo=008% oMM * *

B = 3%, Fe = bal.

Ziarovy nastrek elektrickym oblikom-
Rurkové dréty - zliatiny na baze niklu

— 50 —6.59
Mo 5.A),A| 6,5% 1.6mm x *
Ni = bal.
Ni, B, Si 1,6mm * * *
Ni, Cr, B, Si 1,6mm *
Ni, Cr, B, Si 1,6mm * * *
Al = 5,0%, Ni = bal. 1,6mm * *
Ni, Cr, B, Si 1,6mm * * *
Cr =45%, Ti = 4% X% X%
Ni = bal, L.émm
Ni, Cr, B, Si, W L,6mm * * *

1. Rozprasovaci plyn
2. Regulacia privodu drétu
3. Hlava horaka
4. Privod elektrického
prudu
5. Zékladny material

www.goweld.sk
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Nazov Prad
UTP 82 AS DC(-) / AC
UTP 82 Ko DC(+)
Nazov Zlozenie Tvrdost
C=32%
UTP 5/Flux 5 Si=3,5%
RCZFeC-1 Mn=06%  200HB
Fe = bal.
WZC =60% .
karbidy
UTP 7502 . . volframu
R CZ FeC-1 CuZnNi-Matrix 2500 HV
=40%
=609
UTP 7550 W,L=60% | arbidy
G/WSG21-UM-55-CG ;. . . wolframu
. NiCrBSi-Matrix
CNi 20 — 40% 2500 HV
UTP 7560 W,C = 60% kalrfbidy
G21-GF-60 G S wolframu
TFe 20 FeC=40% 500 Hv
Nazov ZloZenie Prud
Phoenix C=0,08%

. Si=0,3% DCH
Nautica 20 Mn = 0,55%
E420ZRR2UW10fr Mo = 0,5%

Néazov
SK Cutarc

Priemer

2,5%x250mm
3,2x350mm
4,0x350mm
5,0x350mm

4,0x305mm
8,0x305mm
9,5x305mm

Priemer

6,0x500mm
8,0x500mm
10x500mm

1,6-3,2/450mm
3,2-4,8/450mm

1,6-3,2/450mm
3,2-4,8/450mm

3,5x700mm
4,0x700mm
5,0x700mm

Vlastnosti

R ,, =420 MPa
R, =500 MPa

CVN=38J

Vlastnosti a pouzitie

Silne pokryta drazkovacia elektréda. Pouziva sa pre vietky druhy oceli s
feritickou a austenitickou Strukturou, oceli na odliatky, liatinu a nezelezné
kovy. Vhodna pre odstrafiovanie korodovanych vrstiev a rezanie kovovych
Casti. Generuje vysoky tlak plynu, ¢o umoznuje cCisté a hladké drazky. Bez
nutnosti stlaceného vzduchu, okolie tak nie je zatazené hlukom a necistotami.
Odporuca sa diel mierne sklonit v smere prace, aby nataveny kov lepsie
odtekal. Zapdlit obluk, sklonit elektrédu ¢o najviac k materidlu (uhol cca 15 °) a
mierne tlacit dopredu. Material, ktory zostal na okraji drazky, odstranit
kladivkom na trosku. Pre dal$im zvdranim je nutné povrch opracovat.
Uhlikova elektréda pre drazkovanie a rezanie v kombindcii elektricky obluk -
stlaceny vzduch. Vhodna pre vietky ocele, liate ocele, liatinu, zliatiny hlinika,
niklu a medi. Vysoka ukazovacia frekvencia, vseobecne pouzitelnd, vysoka
ekonomicka ucinnost. Vysoko tahané ocele, ktoré su na zvysenie tvrdosti, by
mali byt predhriate na 150-400 °C, rovnako ako med. Stlaceny vzduch 4,5 bar.

Vlastnosti a pouzitie

Elektréda na kyslikovo-acetylénové tepelné zvéranie Sedej liatiny. Vhodna
pre bloky motorov, ¢erpadiel, kryty zo Sedej liatiny. Obrobitelnost
pomocou reznych néstrojov. Osetrent oblast predhriat na 50-600 °C. Pri
nastaveni neutrdlneho plamena roztavime spicku tyce a zliatiny tavnym
odlievanim. Pomalé chladenie v peci (> 30 ° C) alebo pod krytom s
pieskom, alebo tepelnou izoldciou. Ak je potrebny dalsi tok, ponorte
vyhriatu ty¢ do UTP 5 Flux a pridajte ju do zvaru.

Elektréda na povrchovu Upravu odolnych vrstiev na hibokych vitacich
ndstrojoch, vitacich hlavéach, vodiacich mechanizmoch a ¢elnych mlynoch
s velkym priemerom pouzivanych pri tazbe a zlievani uhlia. Brdsenie
povrchu na kovovy lesk a odstranenie znecistenia. Pracovna teplota

900 °C. Roztiahnite tok UTP HLS-B, aplikujte tenku vrstvu spajky UTP 2.
Pred nasadenim UTP 7502 znova naneste tavidlo. Zabrarite prehriatiu.
Zvaracia ty¢ v procese kyslik-acetylén alebo TIG. NiCrBSi matrica
obsahujuca karbidy volfrdmu v dvoch velkostiach, odolné proti
opotrebeniu. Matrica sa tavi pri 1050 °C pod rozsahom topenie ocele.
Obzvlast vhodny pre obklady na castiach strojov s extrémnym trenim,
abrazivne materidly. Vhodnd len pre mierne az stredné narazové
namahanie. Odolnost voci koroézii. Matrica cca 55 HRC. PouZitie pre
cementarne, banictvo, offshore.

Elektrédy vhodné na nanasanie vrstiev na castiach vystavenych silnému
oteru ako su rotacné vitacky, vitacky, lopaty, lopatky miesacky. Aj pre casti
strojov, ktoré neustéle pracuju v tazkych podmienkach na spracovanie
piesku, cementu, vapna, hliny, uhlia, trosky. Pozostdva z matrice FeC s
tvrdostou 60 HRC a zabudovanych zfn z karbidu volframu (priblizne 2500
HV). Obsah karbidu volframu je 60%, velkost zrna je asi 0,5 mm. Obluk je
kratky, prad je minimalny. Pomalé chladenie. Prud DC(+) / AC.

Vlastnosti a pouZzitie

Elektréda na ru¢né oblukové zvéranie pri hyperbarickych vihkych
podmienkach az do 20 msw. Velmi dobra zvaratelnost v polohe
vertikdlne nadol. S235JRG2 - nelegované a jemnozrné konstrukéné ocele.
Konstrukéné ocele s vy$sou pevnostou by sa nemali zvérat touto
elektrédou, nachylné na HICC pri zvarani vo vihkom prostredi.

Obsah uhlika zakladného kovu nesmie presiahnut 0,15%

Vlastnosti a pouzitie

Specialny drét pre drazkovanie vo vertikalnej polohe, aj na rezanie. Drazkovanie starych vrstiev na valcoch pred

opracovanim, rezanie $rotu. Priemer 2,4mm.

www.goweld.sk



= & G ‘L
Ry LA | utpgsinterence

UTP Perform - Nehrdzavejtice ocele

UTPperform 29/9
E299R32

UTPPerform 316L
E19123LR32
E316L-17

UTP Perform - Nelegované a nizkolegované ocele

UTPperform 6013
E299R32

UTPPerform 7018
E19123LR32
E316L-17

UTP Perform

UTP Perform - Ochrana pred opotrebenim

UTPperform Hartchrom 9
EFe8
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Spajky pre tvrdé spajkovanie -

Mosadzné spajky
Teplota tavenia Pevnost
: S Chemické spajkovania o x , i
Nazov / klasifikacia . /v pajrovania / vytaznost Pouzitie
zloZenie / $p. hmotnost /tvrdost
/ elekt. vodivost
Cu=48%
A 101 Sn<0,2% Vysoko pevna niklom legovana spajka pre ocel, Sedt a
B-Cu48ZnNi(Si)-890/920 Zn = bal. 890-920°C 690 N/mm? vytemperovanou liatinu, nikel a zliatiny niklu. Pre ocelovy
Cu 773,Cu 305 Si=0,25% 910 °C 15-20% nabytok, automobilové a motocyklové diely, rdmy bicyklov,
L-CuNi10Zn42, RBCuZn-D Ni=9,5% 8,7 g/cm? ° opravy zemnych strojov atd. Zdroje tepla: plamen, indukény
2.0711 Fe=0,2% a odporovy ohrev, TIG horak. Tavivo: F 100 - séria, Rapidflux
Mn =0,2% - séria.
Cu =48% Vysoko pevna niklom a striebrom legovana spajka pre ocel,
Ag=1% Sedu temperovand liatinu, nikel a zliatiny niklu. Ur¢end
o ) o e . . o S g
A 102 Sn <0,2% 870 9(30 C 785 N/mm? nz,ajma pre 'Eupe sppje, spajk?vanle pastro;ov, oc,elovy
R N SN 0/500 Zn = bal. 890 °C 17219 nabytok, vyroba bicyklov, vyroba réznych aparatov,
-Cu48ZnNiAg(Si)-870/ Si=0,25% 8,2 g/cm? ° klampiarske prace atd. Velmi dobra ovladatelnost a
Ni =9,5% zmdécavost. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy
Mn < 0,2% ohrev, TIG horak. Tavivo: F 100 - séria, Rapidflux- séria.
Q Cu=60% Mosadzna spajka pre kapilarne a vypliiové spajkovanie a
'E A210 Sn < 0,2% 875-895°C 350 N/mm? nanasanie na ocel, temperovanu liatinu, med'a zliatiny medi
© B-Cu60Zn(Si)-875/895 Si=0,3% 900°C 3506 (solidus> 900 ° C). Dobre tekuta, huzevnata spajka malo
> Cu 470a, Cu 301 Fe <0,25% 8,4 g/cm? 110 HB citliva na prehriatie. Zdroje tepla: plamern, indukény a
(o] L-CuZn40 Mn < 0,15% 15 Sm/mm? odpo-rovy ohrev, TIG horak.
Y Zn =bal. Tavivo: F 100 - séria, Rapidflux - séria.
Y q el FR 2 a4 a zq
(G Riedka, na prehriatie necitliva, Specidlna mosadzna spajka.
u=159% apilarne aj vyplnové spajkovanie a nanasanie na ocel, Sedu
o A210K Cu =59% Kapila j vypliové spajk i asani [, Sedu
(7, B-CU59Zn(SIHNINM Sn=1% 870-890°C 380-420  avytemperovandu liatinu, med, zliatiny medi (solidus >
Y] C- s Cn( DIt Si=0,3% 900°C N/mm? 950 ° C). Pozinkované rury, ocelovy nébytok, bicykle, diely
o] LUC6?’ 2306 Ni = 0,85% 8.4 q/cm? 35% automobilov a motocyklov, karosérie, potrubia, opravy
; 2'0;’3_:36 n Mn = 0,6% 9 120 HB zemnych strojov atd. Zdroje tepla: plamen, indukény a
: Zn = bal. odporovy ohrevy, TIG hordk, pec.
avivo: - séria, Rapidflux - séria.
IT Tavivo: F 100 - séria, Rapidfl Ari
Riedko tecuca Specidlna striebrom legovana mosadzna
— 599
spajka s velmi dobrou zméacavostou pre kapilarne aj
; CA{Jg—Sﬁ)/f ik fmi dob SR Kapil ;
— A211 Sn=0,3% 870-890°C 440 N/mm? vyplhové spaJ.kgve.anle ocelg, poglnkovapej qcele, Sedeja
~< B-Cu59ZnAg(Sn)(Ni)(Mn) Si=0.3% 890°C 30% temperovanej liatiny, medi, zliatin medi (solidus>
. . ° Q), niklu a zliatin niklu. Vyroba nabytku, bicyklov,
(Si)-870/890 Ni=0,6% 8,4 g/cm 100-125 HB Moo T . . ; )
W Mn = 0.2% automobilovych dielov, klampiarske prace atd. Zdroje tepla:
Zn_— b,al ° plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG hordk.
e Tavivo: F 100 - séria, Rapidflux - séria.

Spajky pre tvrdé spajkovanie -
Med-fosforové spajky

Teplota tavenia

/vspajkovanla’ e ezt
/ $p. hmotnost /tvrdost
/ elekt. vodivost

Chemické Pevnost

. . Pouzitie
Zlozenie

Nazov / klasifikacia

A 204

Dobre tecuca kapilarna spajka na spajkovanie medi a zliatin

710-770°C . L - 7 & q
B-Cu92P-710/770 Cu=92,2% 720°C 250 N/mm2 medi. Svp')ajlfo’vamle pre pracovne’teploty —20. C.+ 150 C.
CuP 182, CP 201 3 Nepouzitelna v sirnom prostredi a na Fe a Ni zliatinach.
P=78% 8,0 g/cm 5% . . L . .
L-CuP8 2 Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG hordk.
15 Sm/mm . L . o g
2.1465 Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria.
Velmi homogénna a kapildrna aktivna spajka. Dobré
A 2003 EASY FORM prietokové vlastnosti a spravanie pri modelovani. Vhodna
B-Cu93P-710/820 710-820 °C , namedené, mosadzné, bronzové spéjkovanie. Pre pracovné
Cu = bal. R 250 N/mm " o A .
CuP 180 CP 202 P =70 730°C 500 teploty -60 °C + 150 °C. Nepouzitelna v sirnom prostredi a na
L-CuP7 8,1 g/cm? Fe a Ni zliatindch. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy
2.1463 ohrev, TIG hordk.

Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria.

www.goweld.sk
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Spajky pre tvrdé spajkovanie -
Med-fosforové spajky

Teplota tavenia
/ spajkovania
/ $p. hmotnost
/ elekt. vodivost

Pevnost
/ vytaznost
/ tvrdost

Chemické

. . Pouzitie
zloZenie

Nazov / klasifikacia

A 2003 FREE FLOW

Velmi homogénna a kapilarna aktivna spajka. Vysoké tecuce
vlastnosti umoznuju rychlo reprodukovatelné spajkovanie

B-Cu93P-710/793 Cu=bal. 710-770 °C 250 N/mm? medenych, bronzovych, mosadznych kovov. Pre pracovné
CuP 180, CP 202 730°C teploty -60 °C + 150 °C. Nepouzitelna v sirnom prostredi a na
! P=725% 5% I . - o p
L-CuP7, BCuP-2 8,1 g/cm? Fe a Ni zliatindch. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy
2.1463 ohrev, TIG horék.
Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria.
A 2004 Spajka s dobrymi tecticimi vlastnostami a kapilaritou.
o Vhodna pre spéjkovanie zliatin medi, najma medené rdrkové
B-Cu94P-710/890 Cu =bal. 710_8%,0 ¢ 250 N/mm? instalacie, pre pracovné teploty -60 °C + 150 °C. Nepouzitelna
CuP 179, CP 203 P=6,2% 760°C 5 5% v sirnom prostredi a na Fe a Ni zliatinach. Zdroje tepla:
L-CuP6 81g/em plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG horak.
21462 Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria.
Dobre tectca kapilarna spajka na spajkovanie medi,
o mosadze, bronzov, ¢erveného bronzu. Farba velmi podobna
A 2005 Atz 650_7000 S mosadzi. Prevadzkové teploty do -60 °C +150 °C. Spoj .Q_)
B-Cu865nP-650/700 Sh=7% 700 °C 250 N/mm? mosno dobre dalvani  7droi a: plamet. indukény c
P—68% 8.8 a/cm? C g vanlzov’at. roje Fep a: plamen, indukcny a ]
CuP 386, CP 302 ! ot odporovy ohrev, TIG hordk, plynovy horak. >
Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria. (o)
Cu = 88.8% Dobre tecuca kapildrna spajka na spajkovanie medi a zliatin i
A 2006 Sn=6 :5% 635-675 °C medi. Strieborno-3eda farba. Prevadzkové teploty -50 °C az \C
B-Cu87PSnSi-635/675 Si=0 ’2% 645 °C 150 ° C. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy ohrev, 9-'
CuP 385, BCuP-9 P 6’5% 8,8g/cm? TIG hordk, plynovy horak. .
’ Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria. _g
Dobre tekutd kapildrna spajka vhodna aj pre preklenutie <
a vypln medzery pre med, mosadz, bronz, ¢erveny bronz, |2
A 3002 645-825 °C prevadzkové teploty do -60 °C +150 °C. Aparaty, rirkové .
B-Cu92PAg-645/825 Cu=91,7% 240 °C 250 N/mm? vedenia, elektromotory, prevddzace prudu, skratové obvody, >_
CuP 279, CP 105 Ag =2% 81 g/cm? 500 jemnd mechanika, potravinarsky priemysel, rozvod vody !
L-Ag2P P=6,3% 15,Sm/mm2 podla DVGW-prac. listu GW2. Nepouzitelna v sirnom —
2.1467 prostredi a na Fe a Ni zliatinach. Zdroje tepla: plamen, ~<
induk¢ny a odporovy ohrev, TIG horék. o
Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria. (7,
Strieborna zliatina na spajkovanie fosforu s dobrym
A 3005 EASY FORM 645-815 °C prie-tokovym spravanim, vhodna pre spéjkovanie
B-Cu89PAg-645/815 Cu =bal. 710°C 250 N/mm? medenych, mosadznych, bronzovych plechov. Prevadzkové
CuP 281, BCuP-3 Ag =5% 8.2 g/em? 8% teploty -60 °C az 150 °C. Nepouzitelnd v sirnom prostredi
L-Ag5P P=6% 5 ’Sm/mmz a na Fe a Ni zliatinach. Zdroje tepla: plamen, induk¢ny a
2.1466 odporovy ohrev, TIG horak.
Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria.
Spajka zo zliatiny medi a fosforu s 5% striebra. Riedko tecuca
spajka s vyssou huzevnatostou a elektrickou vodivostou pre
spajkovanie medi bez taviva. Medené rurkové instalacie,
o aparaty, jemna mechanika, casti elektromotorov, prevadzace
A 3005 FREE FLOW QS 643_7701 ¢ prudu. Vynikajuca roztekavost a kapilarita, rychly a
B-Cu88PAg-643/771 Ag =5% 710°C 250 N/mm? e . . 2 ccfrig g
¥ P = 675% 8.2 afcm? reprodulfovatelny procesvspajkovanla. Vyjoka v’ytazlnost.
CuP 282, BCuP-7 ! AL Pracovna teplota -60 °C az 150 °C. Nepouzitelna v sirnom
prostredi a na Fe a Ni zliatinach. Zdroje tepla: plamen,
induk¢ny a odporovy ohrev, TIG horék.
Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria.
Riedko tecuca kapilarna spajka medi a fosforu s 15% striebra,
A 3015 pre spajkovanie medi a zliatiny medi, pre vysoko narocné,
Cu = 80% 645-800 °C huzevnaté spoje s vibraciami, zmenami teplét. Pracovna
B-Cu80AgP-645/800 u B 00 700 °C 250 N/mm?  teplota -70 °C az 150 °C. Vyroba elektromotorov, aparatov,
CuP 284, CP 102 Ag: 15 & 8,4 g/cm? 10% rdrkovych vedeni, vymennikov. Nepouzitelnd v sirnom
BCuP-5, L-Ag15P P=5% 7 Sm/mm? prostredi a na Fe a Ni zliatinach. Zdroje tepla: plamers,

2.1210

indukény a odporovy ohrey, TIG horak.
Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria.

www.goweld.sk




ie

ajkovani

V 4

é spa

-

SPAJKY - Tvrd

—~—

| fontargenprezng

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Nazov / klasifikacia

A

3018

B-Cu76AgP-643/666

Cu
BC

A

P 285
uP-8

3018 Eutectic

B-Cu75AgP-645

Cu
(@

P 286
101

Nazov / klasifikacia

A 303
B-Cu44ZnAg(Si)-690/810

AG

220, AG 206

L-Ag20

20l

213

A308VF
B-Ag72Cu-780

AG

272, AG 401

L-Ag72, BAg-8

2.5

151

A 311
B-Ag44CuZn-675/735

AG

244, AG 203

L-Ag44

25

147

Chemické
zlozenie

Cu=75%
Ag =18%
P=6,5%

Cu=75%
Ag =18%
P=7%

Chemické
zloZenie

Cu=44%
Ag =20%
Zn =36
Si=0,15%

Cu=28%
Ag=72%

Cu=30%
Ag =44%
Zn =26%

Spajky pre tvrdé spajkovanie -
Med-fosforové spajky

Teplota tavenia
/ spajkovania

Pevnost
. , /vytaznost
/ $p. hmotnost /tvrdost

/ elekt. vodivost

642;3602 ¢ 250 N/mm?
8,7 g/cm? >10%
64;25{,% ¢ 250 N/mm?
8,7 g/cm? > 10%

Pouzitie

Velmi riedko te¢uca CuP spajka s 18% Striebrom. Vysoko
kapilarna spdjka s eutektickym bodom tavenia pre med'a
zliatiny medi, vhodna pre vysoko naro¢né, huzevnaté spoje

s vibraciami, zmenami teplot. Spajkovanie pre pracovné
teploty -70 °C + 150 °C. Nepouzitelnd v sirnom prostredi a na
Fe a Ni zliatinach. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy
ohrev, pec, TIG hordk, plynovy hordk. Tavivo: len pre zliatiny
medi pouzit F 300 - séria.

Vysoko tectca CuP spajka s 18% Striebrom. Zliatina vykazuje
dobré vysledky a prietokové charakteristiky a vysoku taznost
aj pri nizkych teplotach. Vhodna pre spajkovanie medenych,
mosadznych zliatin ako aj cinového bronzu. Spajkovanie
spojov, ktoré su vystavené silnému striedavému tepelnému
zataZeniu a vibraciam. Spajkovanie pre pracovné teploty

-70 °C + 150 °C. Nepouzitelna v sirnom prostredi a na Fe a Ni
zliatinach. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy ohrey,
TIG horék. Tavivo: len pre zliatiny medi pouzit F 300 - séria.

Spajky pre tvrdé spajkovanie -
Strieborné spajky

Teplota tavenia
/ spajkovania

Pevnost
Y ., /vytaznost
/ $p. hmotnost /tvrdost

/ elekt. vodivost

690-810 °C 380-450
810°C N/mm?

8,7 g/cm? 25%

10,6 Sm/mm? 125HB

;;(9) E 340-390
10 g/cm? N1/ ;T; /mz

46,1 Sm/mm? °
67;23% ¢ 400-480
9,1 g/cm? Y?

! 25%

11,2 Sm/mm?

Pouzitie

Spéjka bez obsahu kadmia. Nie je nachylna na prehriatie,
ma dobru kapilaritu. Vhodna aj vyplnové spdjkovanie oceli,
temperovanej liatiny, medi, zliatin medi, niklu, tvrdokovov.
Aparaty, diely chladenia, jemna mechanika, ndvar na
bronzové a mosadzné diely, letovanie diamantov do
nastrojov. Farebna zhoda s mosadzou. Kremik obsiahnuty v
obale, mdze znizovat mechanické viastnosti Cu oceli.
Spéjkovanie pre pracovné teploty do max 300 °C. Zdroje
tepla: plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG horak.
Tavivo: F 300 - séria.

Spajka bez obsahu zinku a kadmia, s dobrymi tectcimi
vlastnostami pre spajkovanie vo védkuu a pre vakuovo
uzavreté spoje legovanej a nelegovanej ocele, niklu a zliatin
niklu. Velmi dobra odolnost vo vékuu aj pri vysokej teplote.
Tiez vhodné pre spoje z medi a zliatin medi. Vo vakuu
dosahuje ¢istotu 99,9 %. Zdroje tepla: vakuova pec, pec s
inertnym plynom, plamer, indukény a odporovy ohrev, TIG
horék. Tavivo: F 300 - séria.

Spéjka bez obsahu kadmia, s dobrymi tecicimi vlastnostami
a kapildrnym tokom. Spajkovanie legovanej a nelegovanej
ocele, niklu a zliatin niklu, temperovanej liatiny, medi a zliatin
medi a karbidov. Vhodna aj pre pouzitie v morskej vode
podla noriem VG 81245, ¢ast 3 a pre instalaciu medenych
rurok podla pracovného listu DVGW GW 2. Spajkovanie pre
pracovné teploty -200 °C na austenitickych a-70 °C na
feritickych oceliach a az do +300 °C. Teplotna odolnost
spajkovacich spojov zavisi od konstrukcie (geometria
medzery) a zakladného materidlu, ktoré sa maju spajkovat a
pripadne preukazat, prostrednictvom skisobného postupu.
Zdroje tepla: plamen, induk¢ény a odporovy ohrev, TIG hordak.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Spajky pre tvrdé spajkovanie -
Strieborné spajky

Teplota tavenia
Chemické / spajkovania
zloZenie / $p. hmotnost

/ elekt. vodivost

Pevnost
/ vytaznost Pouzitie
/ tvrdost

Nazov / klasifikacia

Medena paska potiahnuta striebrom, na spéjkovanie
na oboch stranach pre spojenie tvrdych kovov a nosnej

Cu=27,5% o ocele. Paska sa sklada z pomeru 1:2:1. Med, ktora sa pocas
Ag =49% 680-705 °C i . S §
A312F Zh = 20.5% 690 °C 35% procesu spajkovania neroztopi, zmierfiuje stres, ktory sa
B-Ag49CuZnMnNi-680/705  "\i_ 595 9 g/cm? vyskytuje pocas spajkovania kvoli rozdielnym koeficietom
Mn = 2 506 roztahovania vrstvy tvrdého kovu a nosnej ocele. V provnani
! s A 324 ma A 312 F nizsi obsah mangénu a niklu. Zdroje
tepla: plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG horak.
Spajka s nizkym bodom tavenia, necitlivé na prehriatie pri
spajkovani legovanej a nelegovanej ocele, nikly, zliatin niklu,
temperovanej liatiny, medi a zliatin medi, karbidov. Spajka
A314 Cu=21% . z nehrdzavejl:]cej oFeIe, pc,>skytl.!j.e najIAePéiu .nvwin!.] farebnu
i N A = 55% 630-660 °C 330-430  zhodu. Kremlk ob5|ah!'1uty v spajke méze zn!zovat .
£ AgSSZ.nCuSn(Sl) 22 9 o 650 °C N/mm? mechanické vlastnosti uhlikovych oceli. Spajkovanie pre
AR T TR on = 2{? 9,4 g/cm? 25% pracovné teploty -200 °C na austenitickych a -70 °C na Q
el én_:ozlzo//o 7 Sm/mm? 110 HB feritickych oceliach a az do +300 °C. Teplotna odolnost =
2518 i spajkovacich spojov zavisi od konstrukcie (geometria g
medzery) a zakladného materidlu, ktoré sa maju spajkovat a >
pripadne preukazat, prostrednictvom skisobného postupu. (o)
Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG horak. =
Zliatina striebra pre tvrdé spdjkovanie bez zinku a kadmia, :E‘
odolna proti nizkemu vakuu, vhodna pre spajkovanie o
o ne-legovanych oceli, niklu, zliatiny niklu, temperovanej (7,
A 317 Cu=30% 60;);)30% ¢ 390-460  zliatiny, medi a zliatiny medi. Vynikajuca v redukénej @
B-Ag60Cusn-600/730 Ag = 60% B N/mm?  atmosfére, Ziadna kontaminacia v peci pri odparovani ©
Ag 160, AG 402 Sn =10% 98 g/em 2 35% obsahu zliatiny. Vhodna pre spdjkovanie a napdjanie S
BAg-18,4773 G b7/ Syl obvodov v leteckych konstrukcidch. Zdroje tepla: plamen, |2
induk¢ny a odporovy ohrev, pece s inertnym plynom,
vakuové pece. '
Zliatina striebra pre tvrdé spajkovanie bez kadmia, vhodna ;
pre spajkovanie legov. a nelegovanych oceli, niklu, zliatiny —
niklu, tvérnej liatiny Zeleza, medi a zliatiny medi. Vhodna pre ~<
A 319 Cu=36% 600-730°C instalaciu medenych rarok podla pracovného listu DVGW Q.
B-Cu36AgZnSn(Si)-630/730 Ag =34% 710 °C 360-480  GW 2. Spdjkovanie pre pracovné teploty -200 °C na 7,
Ag 134Si, AG 106 Sn=2,5% 9 g/cm? N/mm?  austenitickych a-70 °C na feritickych oceliach a az do
L-Ag34Sn Zn =27,5% 14 Sm/mm? 12% +200 °C. Teplotna odolnost spajkovacich spojov zavisi od
2.5157 Si=0,1% konstrukcie (geometria medzery) a zékladného materilu,

ktoré sa maju spdjkovat a pripadne preukazat, skisobnym
postupom. Zdroje tepla: plamer, indukény a odporovy
ohrev, Tig hordk.

Zliatina striebra pre tvrdé spajkovanie bez kddmia, vhodna
pre spajkovanie legov. a nelegovanych oceli, niklu, zliatiny
niklu, tvérnej liatiny Zeleza, medi a zliatiny medi. Vhodna pre

A 320 Cu=27% . pciuz@e' v morskelj vod'e podla r?orlem VG ?1 24'5, cast 3 apre
B CUZnSN(Si Ad = 45% 640-680 °C 350-430 instaldciu medenych rarok podla pracovného listu DVGW
A_A?:SSS.uig 1n0(4|)—640/680 Sr?=_2 5(;; 670 °C N/mm? GW 2. Spajkovanie pre pracovné teploty -200 °C na

g SI’ B 7= 25’ 506 9,2 g/cm? 12% austenitickych a -70 °C na feritickych oceliach a az do
;?19:85 i B 1S Si_— 0 1’%0 13 Sm/mm’ ° +200 °C. Teplotna odolnost spajkovacich spojov zavisi od

konstrukcie (geometria medzery) a zékladného materilu,
ktoré sa maju spdjkovat a pripadne preukazat, skiSobnym
postupom. Zdroje tepla: plamer, indukény a odporovy
ohrev, Tig horék.

A 324 Cu=15% 680-705 °C Strieborna spajka obohatend Nia Mn, s velmi dobrou
B-Ag49ZnCuMnNi-680/705 Ag =49% 690 °C zmacavostou, zabezpecuje velmi tuhé spoje pre spéjkovanie
Ag 449, AG 502 Zn=23% 89 g/cm?® tvrdokovov na ocel. Spajkovanie volframovych, tantalovych,
L-Ag49, BAg-22 Ni =4,5% 4 ISm/mmz molybdénovych materidlov. Zdroje tepla: plamern, indukény
25156 Mn = 7,5% a odporovy ohrev, Tig horak.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Spajky pre tvrdé spajkovanie -
Strieborné spajky

Teplota tavenia
/ spajkovania

Pevnost
/ vytaznost
/ tvrdost

Chemické

Nazov / klasifikacia Zlosenie Pouzitie

/ $p. hmotnost
/ elekt. vodivost

Strieborna spajka bez obsahu kadmia, necitliva na prehriatie.
Spajkovanie legov. a nelegovanej ocele, niklu a niklovych
zliatin, kujnej liatiny, medi a zliatin medi. Farebnd zhoda s

A 330 . : ) .
- — . mosadzou. Spajkovanie pre pracovné teploty -200 °C na
BQUSBZNAg-G80/765 Cu=38% 680 7605 ¢ 380 43(2) austenitickych a -70 °C na feritickych oceliach a az do
Ag 230, AG 204 Ag =30% 750°C N/mm 300 °C. Teplotna odolnost spaik ich sooi visi od
i - 7= 32% 89 g/cm?® 250% + . Teplotna odolnost spajkovacich spojov zavisi o
LTy g ! konstrukcie (geometria medzery) a zékladného materilu,
25167 ktoré sa maju spdjkovat a pripadne preukazat, skiSobnym
postupom. Zdroje tepla: plamer, indukény a odporovy
ohrev, TIG horék. Tavivo: F 300 - séria.
Strieborna spajka bez obsahu kadmia, nie je nachylna na
A 331 prehriatie. Spajkovanie legov. a nelegovanej ocele, niklu a
B-Cu40ZnAg-700/790 Cu=40% 700-790 °C 380-430 niklovych zliatin, kujnej liatiny, medi a zliatin medi. Farebna
Ag 225, AG 205 Ag =25% 780°C N/mm? zhoda s mosadzou. Spajkovanie pre pracovné teploty az
Q L-Ag25 Zn =35% 8,8 g/cm? 25% do +300 °C. Aparaty, diely chladenia, navary na bronzové a

'E 2.1216 mosadzné diely. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy
© ohrev, TIG horék. Tavivo: F 300 - séria.
> A 332 Strieborna spdjka bez obsahu kadmia, necitliva na prehriatie.
(o) Cu=36% J— : Spajkovanie legov. a nelegovanej ocele, niklu a niklovych

S | EaSSediicnncea s Ag =30% 665755 °C 360-480 iatin, kujnej liatiny, medi a zliatin medi. Farebné zhoda s

emmy | Ag 130, AG 107 o 740 °C N/mm o . ) o %

] L-AQ305n Sn=2% 8,8 g/cm’ 140 HB mosadzou. Spajkovanie pre pracovné teploty -50 °C az do
o 9 Zn =32% ! +200 °C. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy ohrey,
wn| 2 TIG horak. Tavivo: F 300 - séria.

o)) Strieborna spajka bez obsahu kadmia s dobrou zmacavostou

O a mechanickymi vlastnostami. Vhodna pre Zelezné a
; nezelezné zakladné materidly. Mozno pouzit aj pre

- Cu = 36% spajkovanie nastrojov z karbidu. Vrubova huzevnatost

. A 333 A _ 300/0 676-788 °C 488 N/mm? 138J pri -75 °C az 100 °C. Spajkovanie pre pracovné teploty

S B-Cu36ZnAgNi-676/788 ,\?I; 2% ? 740°C 36% -200 °C na austenitickych a -70 °C na feritickych oceliach.

Ag 230a 9,17 g/cm? Teplotna odolnost spéjkovacich spojov zavisi od konstrukcie
¢ Zn = bal. . , ) - ;

— (geometria medzery) a zdkladného materidlu, ktoré sa

~< maju spajkovat a pripadne preukazat, prostrednictvom
o skusobného postupu. Zdroje tepla: plamer, indukény a
(7, odporovy ohrev, TIG hordk. Tavivo: F 300 - séria.
Strieborna spajka s dobrou zméacavostou a mechanickymi
A 335 Cu=32% 685-755 °C vlastnostami. Vhodna pre Zelezné a nezelezné zakladné
B-Ag35ZnCu-685/755 Ag = 35% 730°C 430 N/mm? materialy. Mozno pouzit aj pre spajkovanie nastrojov z
Ag 235 . karbidu, volfrdmovych, tantalovych a molybdénovych
Zn =33% 9g/cm i . M s p
BAg-35 materidlov. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy
ohrev, TIG horék.
Strieborna spajka / paska(platok medi pokoreny striebornou
Cu=26% spajkou v pomere 1:2:1) s dobrou zmacavostou, vhodna
Ag =38% 680-700 °C pre spajkovanie tvrdokovovych platkov na ocelové telesa.
IB.\A338CFZ/ '\I/“ 238 FT Zn = bal. 700 °C Mozno pouZit aj pre spajkovanie nastrojov z karbidu,
g TN Ni =3,5% 8,8 g/cm? volframovych, tantalovych a molybdénovych materiélov.
Mn = 7% Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG horak.
Tavivo: F 300 - séria.
Strieborna spajka bez obsahu kadmia, nie je nachylna na
prehriatie. Vhodna pre spajkovanie legov. a nelegovanych
oceli, nikluy, zliatiny niklu, kujnej liatiny zeleza, medi a zliatiny
A 340 Cu=30% 650-710°C 350-430 medi a karbidov. Vhodna pre pouZitie v morskej vode podla
B-Ag40CuZnSn(Si)-650/710 Ad = 40% 690 °C N/mm? noriem VG 81245, Cast 3. Spajkovanie pre pracovné teploty
Ag 140Si, AG 105 : -200 °C na austenitickych a -70 °C na feritickych oceliach a az
y S : B Zn =28% 91 glem? 25% do +200 °C. Teplotna odolnost spéjkovacich spojov zavisi od
LR, (B3 2 Sn=2% 11 Sm/mm? 130 HB - €P P PoJ

2.5165

konstrukcie (geometria medzery) a zakladného materialu,
ktoré sa maju spdjkovat a pripadne preukazat, skisobnym
postupom. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy
ohrev, TIG horék. Tavivo: F 300 - séria.
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Nazov / klasifikacia

A 347
B-Ag56CuZnSn-620/655
Ag 156, AG 102
L-Ag56Sn, BAg-7

A 350
B-Ag50CuZnNi-660/705
Ag 450

BAg-24, 4788 B

A 384
B-Ag72Zn-710/730

Nazov / klasifikacia

A407L
B-AI88Si-575/585
Al112,AL 104
L-AlSi12, BAISi-4
3.2285

A 407 Li SEAMED
B-AI88Si-575/585
Al112,AL 104

L-AlSi12, BAISi-4, FL 20
3.2285
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ZVARAJME SPOLOCNE by voestalpine

Spajky pre tvrdé spajkovanie -
Strieborné spajky

Teplota tavenia
/ spajkovania
/ $p. hmotnost
/ elekt. vodivost

Pevnost
/ vytaznost
/ tvrdost

Chemické e
. . Pouzitie
zlozenie

Strieborna spajka bez obsahu kadmia, s nizkym bodom
tavenia, nie je nachylna na prehriatie. Vhodna pre

Cu=22% 620-655 °C spajkovanie legov. a nelegovanych oceli, niklu, zliatiny niklu,
o 330-430 L - . -
Ag =56% 650 °C 5 kujnej liatiny zeleza ako aj rovnakych kovov medzi sebou.
Sn=5% 9,5 g/cm? R Spajka z nehrdzavejlcej ocele poskytujlca najlepsiu moznu
g 12% . ) . ;
n=17% 7 Sm/mm? zhodu farieb. Pracovné teploty az do +200 °C. Zdroje tepla:
plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG horak.
Tavivo: F 300 - séria.
Strieborna spajka bez obsahu kadmia, s pridavkom Ni. Velmi
Cu=20% 660-705 °C dobra zmacavost na oceliach a tvrdokovoch s vysokou
Ag =50% 690 °C pevnostou. Vhodna pre spajkovanie tvrdokovovych dielov
Ni =2% 9,2 g/cm? na ocelové telesa, spajkovanie volframovych, tantalovych a
Zn =28% <9 molybdénovych materidloch. Zdroje tepla: plamen, indukény
a odporovy ohrev, TIG horak. Tavivo: F 300 - séria.
Zliatina na tvrdé spajkovanie, odolna proti korézii, pre spoje
710730 °C legovanej a nelegovanej ocele. Povrch po spajkovani je
Ag=72% 730°C vhodny pre ¢pavok v kvapalnej alebo parnej forme. Tato
Zn =28% 9,8 g/cm’ spajka sa vacsinou pouziva v odvetvi vykurovania a

chladenia. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy ohrev,
TIG hordk. Tavivo: F 300 - séria.

Spajky pre tvrdé spajkovanie -
Hlinikové spajky
Teplota tavenia
/ spajkovania

/ $p. hmotnost
/ elekt. vodivost

Pevnost
/ vytaznost
/ tvrdost

Chemické Y.
v Pouzitie
zloZenie

Kapildrna aktivna spéjka so zhodnou farbou a Strukttrou

cistého hlinika. Spéajkovanie spojov valcovaného a liateho
hlinika a hlinikovych zliatin. Obsah Mg musi byt pod 3%.

575-585 °C Teplota tavenia spajkovanych materidlov by mala byt viac
Al=88% 590 °C 100 N/mm? ako 630 °C. Neodporuca sa pre spajkovanie zliatiny G-AIMg,
Si=12% 2,7 g/cm? G-AlICuTi, G-AlCuTiMg a materialov, ktoré maju byt nasledne
100 Sm/mm? eloxované. S tavidlom F400 NH je vhodna pre kombinéciu
hlinik s medou alebo ocelou. Zdroje tepla: pece s inertnym
plynom, vakuové pece, plamen, indukény a odporovy ohrev.
Tavivo: F 400 - séria.
Kapilarna aktivna spajka so zhodnou farbou a strukttrou
Cistého hlinika. Trubicka plnena nekorozivnym tavidlom.
575-585 °C Spéjkovanie spojov valcovaného a liateho hlinika a
o hlinikovych zliatin. Obsah Mg musi byt pod 1%. Teplota
Al =88% 590°C ) N , b e
Si—12% 27 glem? 100 N/mm?  tavenia spajkovanych materialov by mala byt viac ako 630
106 Sm/mm2 °C. Neodporuca sa pre spajkovanie zliatiny G-AlMg, G-AICuTi,

G-AICuTiMg a materialov, ktoré maju byt nasledne
eloxované. Vhodna pre spajkovanie hlinika s medou alebo
ocelou. Zdroje tepla: plamen, indukény ohrev. Tavivo: F 20.

www.goweld.sk
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Nazov / klasifikacia

AP 210
B-Cu55Zn(Si)(Mn)-875/890

AP 211
B-Cu59ZnAg(Sn)(Ni)(Mn)
(Si)-850/870

AP 218
B-Cu51Zn(Si)-870/915

Nazov / klasifikacia

AP 2003
B-Cu93P-710/820
CuP 180, CP 202
L-CuP7

AP 2004
B-Cu94P-710/890
CuP 179, CP 203
L-CuP6

2.1462

AP 2005
B-Cu865nP-650/700
CuP 386, CP 302

AP 3018
B-Cu75AgP-645
CuP 286, CP 101

Pasty pre tvrdé spajkovanie -
Pasty na mosadznej baze

Teplota tavenia
/ spajkovania

Pevnost
/ vytaznost
/ tvrdost

Chemické
zloZenie / $p. hmotnost

/ elekt. vodivost

Cu =55%
Zn =bal. 875-890 °C
Si=0,2% 900 °C
Mn =0,2%
Cu=59%
Ag=1%
Sn=0,3% 850-870 °C
Zn = bal. 890 °C
Si=0,3% 8,4 g/cm?
Ni = 0,85%
Mn = 0,6%
Cu=51,8% 870-915 °C
Sn=0,2% 925 °C
Zn = bal.

Pouzitie

Mosadzna pasta na spajkovanie. Obsah Si zlepsuje vlastnosti
zmdacania a tecenia. Nizko nakladny produkt pre spéjkovanie
ocele v normdlnej atmosfére. Méze sa pouzit aj pre tvrdé
spajkovanie kovov. Typickymi aplikaciami su vrtaky,
elektro-priemysel, vyroba automobilov. Zdroje tepla:
plamen, indukény ohrev. Tavivo: FH 21. Skladovatelnost:
stabilna teplota 5-20 °C. Pred pouzitim premiesat.
Rozpinava mosadzna pasta s velmi dobrou zmacavostou a
tec¢enim. Vhodna pre tvrdé spdjkovanie oceli a tvrdokovov.
Spéjkovanie medenych zliatin s medzou pevnosti > 900 °C,
niklu a niklovych zliatin, liatiny, kujnej liatiny, pozinkované
ocele. Zdroje tepla: plamern, indukény a odporovy ohrev.
Tavivo: FH 21. Skladovatelnost: stabilna teplota 5-20 °C. Pred
pouzitim premiesat.

Spajkovacia pasta s velmi dobrou zmacavostou. Kapilarne a
vyplhové spajkovanie medi a zliatin medi (solidus >

900 ° C), oceli a tvrdokovov. Zdroje tepla: plamen, indukény
a odporovy ohrev. Tavivo: FH 21. Skladovatelnost: stabilna
teplota 5-20 °C. Pred pouzitim premiesat.

Pasty pre tvrdé spajkovanie -
Med-fosforové pasty

Teplota tavenia :
. . Pevnost
/ spajkovania T
. ./ vytaznost
/ $p. hmotnost /tvrdost
/ elekt. vodivost

Chemické
zloZenie

e 710-820 °C
S, 730°C
8,1 g/cm?
Cu=93,8% 71%?,% ¢ 250 N/mm?
— V) 0,
P=6,2% 8.1 glem? 5%
Cu=286,2% 650-700 °C s
Sn=7% 700°C 250 ;\'(f/mm
P=6,8% 8,8 g/cm? ?
Cu=75% 645 °C )
Ag = 18% 650°C 2501'(\)'/0;“""
P=7% 8,7 g/cm? °

Pouzitie

Davkovatelnd kovova pasta s dobrymi tec¢tcimi vlastnostami
a kapilaritou. Vhodna pre spajanie medi a ¢asti z medenych
zliatin. Pracovna teplota -60 ° C a +150 ° C. Nepouzitelna v
sirnom prostredi a na Fe a Ni zliatindch. Zdroje tepla: plamen,
pece, indukény a odporovy ohrev. Tavivo: pre medené
aplikacie sa nevyzaduje.

Davkovatelnd spajkovacia pasta, zmes 85% kovu a spojiva na
olejovej baze. Kapilarne spéjkovanie medi, mosadze,
bronzov, cerveného bronzu. Rurkové vedenia vody podla
DVGW-prac. listu GW2, zasobniky, aparaty, vymenniky,
bojlery, atd. Prevadzkova teplota do -60 °C az +150 °C.
Nepouzitelnd pre spédjkovanie, kde dochadza ku kontaktu

so sulfidovymi latkami a na zliatiny Fe a Ni. Zdroje tepla:
plamen, pece, indukény a odporovy ohrev.

Tavivo: pre medené aplikacie sa nevyzaduje.

Vytieratelna spajkovacia pasta CuPSn. Dobré tecuce
vlastnosti a kapilarita. Spajkovanie medi, zliatin medi.
Jedno-duché elektrolytické pokovovanie spajkovaného
povrchu. Prevadzkova teplota do -60 °C az +150 °C.
Nepouzitelnd v prostredi siry a na zliatiny Fe a Ni. Hlavne pre
pec s ochrannou atmosférou. Zdroje tepla: plamen, pece,
induk¢ny a odporovy ohrev.

Tavivo: pre medené aplikacie sa nevyzaduje.

Davkovatelna spajkovacia pasta s obsahom striebra bez
taviva, pre kapilarne spajkovanie medi a zliatin medi. Velmi
riedko tecuca vysoko kapildrna spajka pre vysoko naro¢né,
huzevnaté spoje s vibraciami, zmenami teplot. Prevadzkové
teploty -70 ° Caz +150 ° C. Nepouzitelna v prostredi siry a

na zliatiny Fe a Ni. Zdroje tepla: plamen, pece, indukény a
odporovy ohrev. Tavivo: pre medené aplikacie sa nevyzaduje.

www.goweld.sk



Nazov / klasifikacia

AP 308V
B-Ag72Cu-780
Ag 272, AG 401
L-Ag72, BAg-8
2.5151

AP 314
B-Ag55ZnCuSn-630/660
Ag 155, AG 103
L-Ag55Sn

2.5159

AP 317
B-Ag60CuSn-600/730
Ag 160, AG 402
BAg-18

4773 F

AP 350
B-Ag50ZnCuNi-660/705
Ag 450, BAg-24

AP 356

B-Ag64CulnMnNi-730/780

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

—

Chemické

zlozenie

Cu=28%
Ag=72%
Cu=21%
Ag =55%
Sn=2%
Zn=22%
Cu=30%
Ag =60%
Sn=10%
Cu=20%
Ag =50%
Zn =28%
Ni=2%
Cu=26%
Ag =64%
Ni=2%
Mn = 2%
In=6%

Pasty pre tvrdé spajkovanie -
Strieborné pasty

Teplota tavenia
/ spajkovania

/ $p. hmotnost

/ elekt. vodivost

779 °C
780 °C
10 g/cm?
46,1 Sm/mm?

630-660 °C
650 °C
9,4 g/cm?
7 Sm/mm?

600-730°C
730°C
9,8 g/cm?
8,7 Sm/mm?

660-705 °C
670 °C
9,17 g/cm?

730-780 °C
770°C
9,6 g/cm?

Pevnost
/ vytaznost
/ tvrdost

340-390
N/mm?
17%

330-430
N/mm?
25%

390-460
N/mm?
35%

Pouzitie

Strieborna pasta bez taviva na tvrdé spajkovanie najma

vo vakuu a v peciach s ochrannou atmosférou. Bez zinku a
kadmia s dobrymi tectcimi vlastnostami pre spajkovanie vo
vékuu a pre véakuovo uzavreté spoje legovanej a
nelegovanej ocele, niklu a zliatin niklu. Velmi dobra odolnost
vo vékuu aj pri vysokej teplote. TieZ vhodné pre spoje z medi
a zliatin medi. Vo vdkuu dosahuje ¢istotu 99,9 %. Zdroje
tepla: vakuové pece. Tavivo: Ziadne.

Strieborna pasta bez obsahu kddmia, nizkotavitelna, vyborne
teclca na tvrdé spajkovanie legovanej a nelegovanej ocele,
vr. nehrdzavejucich (s max. zhodou farby), temperovanej
liatiny, medi, zliatin medi, tvrdokovoy, a tychto kovov medzi
sebou. Vhodna pre potravinarsky priemysel. Zdroje tepla:
plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG horak. Tavivo: FH10.
Strieborna pasta bez obsahu kddmia a zinku, odolna voci
podtlaku, na tvrdé spajkovanie legovanej a nelegovanej
ocele, tvarnej liatiny, medi, zliatin medi, niklu a zliatin niklu.
Spajkovanie v peci s ochrannou atmosférou a vo vakuu.
Ziadne znetistenie pece pri pouziti redukénej atmosféry.
Pouzitie najma v leteckom priemysle pre rurkové vedenia.
Zdroje tepla: plamen, indukény ohrev, pece, vakuové pece.
Tavivo: FH10.

Nizkotavitelnd striebornd pasta bez kadmia s dobrou
zatekavostou, zmacavostou a vynikajuicimi mechanickymi
vlastnostami ur¢ena najma pre spajkovanie tvrdokovov pri
vyrobe nastrojov, spajkovanie volframovych, tantalovych a
molybdénovych materidloch. Vhodnd aj pre zariadenia na
manipuldciu s potravinami. Prevadzkové teploty spoja do
200°C, v trvalej prevadzke do 150 ° C. Zdroje tepla: plamen,
indukény a odporovy ohrev, TIG hordk. Tavivo: FH10.
Strieborna pasta s velmi dobrou zatekavostou, nizkym
bodom tavenia a vysokym obsahom striebra. Pre spajkovanie
niklu a zliatin niklu, tvrdokovov a tazko zmacatelnych kovov
ako su chromové, molybdénové, volframové a tantalové
materialy. Najma pre vyrobu nastrojov do prevadzkovych
teplét max. 200 ° C. Typické aplikacie pre obrabacie stroje.
Mozné povlakovanie TiN. Zdroje tepla: plamen, indukény
ohrev. Tavivo: FH10.
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Spajky pre makké spajkovanie -
Cinové spajky

Teplota tavenia
Chemické / spajkovania

Pevnost
/ vytaznost Pouzitie
/ tvrdost

Nazov / klasifikacia Zlosenie T —

/ elekt. vodivost

Bezolovnatd trecia spajka na hlinik bez tavenia. Utesfiovanie

A 604 lunkrov, trhlin v liatine, hlinikovych odliatkoch, opravy

o5 S = 60% 200-340°C 90-100 vstrekovanych zinkovych zliatin, jamiek na plechu z hlinika,
—Sn6OZn4O Zn_— balo 71 g/cm? N/mm? atd’ V klampiarskom priemysle, opravovniach, zlievariach

;’325840 i 22,2 Sm/mm? 19 HB hlinika, prva vrstva postupného spdjkovania. U oprav hlinika

mozno nanasat trenim o materidl. Zdroje tepla: kyslik/
acetylénovy horak, plynovy hordk, spajkovacka.

Postupna spajka (prva spajka). Utesnovanie lunkrov, trhlin v
liatine, hlinikovych odliatkoch, opravy vstrekovanych
zinkovych zliatin, jamiek na plechu z hlinika, atd. v

= 30 - e
A 604 KA g:_ Sa/;) 2;);) z/sc?nf 19HB klampiarskom priemysle, opravovniach, zlievariiach hlinika,
5-Sn90Zn7Cu3 T > 9 5 prva vrstva postupného spajkovanie. U oprav hlinika mozno
Zn=7% 22,6 Sm/mm PO . 1l Do B} r . g
nanasat trenim o materidl. Pri opravach karosérii predcinovat
spajkou Fontargen A 644 alebo pastou AP 644/12.
Zdroje tepla: plynovy horak, spajkovacka, spajkovacia lampa.
Velmi dobre tecuca kapilarna spdajka bez olova a kadmia, s
velmi dobrou zmacavostou, s eutektickymi bodom tavenia
pre ocel, nerez ocel, med'a zliatiny medi, hlinik.
A-AF 611 221°C Potravinarsky priemysel, stavba aparatov, chladiaca technika
S-Sn96,5Ag3,5 Ag =3% 9 44-53 N/mm? do -200 ° C, tepelna technika do 100 ° C, medené rurkové
! ! 7,3 g/cm e L . ;
L-SnAg5 Sn =bal. ) 19 HB instalacie, rozvody vody, olejové vedenia. Spoj dlhodobo
7,5Sm/mm . P . . -
2.3690 leskly. PInena spéjka -SW 26 obsahuje nekorozivne tavivo pre

med'a zlia-tiny medi, -SW 11 korozivne tavivo aktivna aj na
oceliach. Zdroje tepla: kyslik/acetylénovy hordk, plynovy
horék, spéajkovacka, spajkovacia lampa, ponorny kupel.
Riedko teciicou makka spajka s olovom, s nizkym tavenim, s
dobrou zmacavostou na medenych a zeleznych

A-AF 612 ) v

SPAJKY - Makkeé spajkovanie

Sn=60% 183-190 °C > mate-rialoch pre vieobecné spajkovanie v elektrotechnike,
S-Sn60Pb40E _ 3 29-78 N/mm . ) ] . . o
-5n60Pb Pb = bal. 8,5g/cm 13 HB pri stavbe aparatov, pre pocinovanie atd. PInena spajka
o iz Sb = 0,05% 7 Sm/mm? AF 612 obsahuje aktivne tavivo EN 29454 1.1.2 na béze
3660 kolofénie na spajkovanie medenych materidlov. Zdroje tepla:
kyslik/ acetylénovy hordk, plynovy horak, spajkovacia.

) Riedko tecuca olovnatd spdjka plnena aktivnym tavidlom
AF 618 Cu=1,75% 183-190 °C podla EN 29454 1.1.2 pre vieobecné spajkovanie v
S-Sn60Pb38Cu2 Sn =60% 8.5 a/cm? 38 N/mm? elektrotechnike a pri stavbe réznych aparatov, s dobrou
L-Sn60PbCu2 Pb = bal. 6 6’Sr?1/mm2 18 HB zmdaca-vostou na medenych materidloch bez pouzitia
2.3662 Sb =0,1% ! pridavného taviva. ZloZenie zabraruje nalegovavaniu hrotu

spajkovacky. Zdroje tepla: spajkovacka.
Spéjka s vacsim intervalom tavenia a l[ahsim preklenutim
A 630 medzery s dobrou zmacavostou na medi a medenych
Sn =50% 183-215°C zliatindch pre rdrkové instalacie, elektrotechniku, obaly z

2

5-Pb505n50 Pb = bal. 8,5 g/cm? SNV tenkych plechov a pocinovavani. Zlozenie zabranuje
L-Sn60Pb Sb =0,12% 6,7 Sm/mm? 12H8 nalegovavaniu hrotu spajkovacky. Zdroje tepla: acetylénovy
A1 horak, plynovy horék, spajkovacka, spajkovacia lampa,

ponor.
A 630-60/40 SN = 60% EaERe Spajka s dobrou zmacavostou na ocele a medi pre
S-Sn60Pb40Sb Pb = bal. 8,5 glcmm? 29,5N/mm?*  klampiarske a karosarske prace. Dodavané trojuholnikové
L-Sn60Pb(Sb) Sb=0.3% 7 1’ Sm/mm? 13 HB ty¢e 8 mm. Zdroje tepla: acetylénovy hordk, plynovy horak,
2.3665 ' ! spdjkovacka, spajkovacia lampa, ponor.

Makka spajka s hustejsim te¢enim, bez kadmia pre montaz,

instalaciu medenych potrubi, fitingov, klampiarske prace,

227-310°C potravinarsky priemysel, spajkovanie medenych instalacii

A-AF 644 Cu=3% 23 afam? 44-53 N/mm’ podla DVGW/GW 2. Pridavok medi ma za dlohu vylepsit
S-Sn97Cu3 Sn = bal. 3 5 Srgn/mm2 15 HB zliatinu cinu na spajkovanie medenych zliatin. Zvysky po

spajkovani je potrebné odstranit. Zdroje tepla: acetylénovy
horak, plynovy hordk, spajkovacka, indukény a odporovy
ohrev, plameni, ponor. Tavivo: F 600 - séria.

www.goweld.sk




Nazov / klasifikacia

A-AF 631
S-Zn9sAl2

A 633
S-Zn97AI3

A 665

S-ZnAl22-420/480

Nazov / klasifikacia

AP 604/12
$-Sn99,9

AP 644/12
S-Sn97Cu3
L-SnCu3
2.3691

AP 644/21
S-Sn97Cu3
L-SnCu3
2.3691

AP 653/12
S-Sn97Ag3
2.3690

AP 654/21
5-Sn97Ag3
2.3690

G@WELD | fontargenssas

ZVARAJME SPOLOCNE by voestalpine

Spajky pre makké spajkovanie -
Hlinikové spajky

Teplota tavenia
Chemické / spajkovania

Pevnost
. . ., /vytaznost Pouzitie
zlozenie b )
/ $p. hmotnost /tvrdost

/ elekt. vodivost

Makka spajka pre spajkovanie hlinika a zliatiny hlinika.

Zn =98% 382-407 °C Vhodna pre hlinikovo-medené spoje vo vykurovacich a
Al =2% 6,91 g/cm? chladiarenskych odvetviach. Nizka teplota topenia. Zdroje
tepla: indukény ohrev, plamen. Tavivo: F 600 ZA.
Mékka spajka pre spajkovanie hlinika a zliatiny hlinika.
Zn=97% 430-450°C Vhodna pre hlinikovo-medené spoje vo vykurovacich a
Al=3% 71 g/cm? chladiarenskych odvetviach. Nizka teplota topenia. Zdroje
tepla: induk¢ny ohrev, plamen. Tavivo: F 600 ZA.
Nizkotavitelnd makka spdjka pre spdjkovanie hlinika a
ki cAUREYRE ﬁ;::il;gv};m IeIZiaeis rse Zpg Jveosvmkel:j rzl\j;a\c/ir]c%danj h?é:fiiarensk ych
Al=22% 5,4 g/cm? poje vovy Y

odvetviach. Nizka teplota tavenia. Zdroje tepla: indukény
ohrevy, plamen. Tavivo: F 600 ZA.

Pasty pre makké spajkovanie -
Cinové pasty

Teplota tavenia
Chemické / spajkovania

Pevnost
. . . /vytaznost Pouzitie
Zlozenie b ,
/ $p. hmotnost /tvrdost

/ elekt. vodivost

Pasta s ¢istym Sn praskom (bez olova). Zvysky toku su

232°C korozivne. Pouziva sa na pocinovanie a spajkovanie medi,
Sn =99,9% 235°C mosadze, oceli, nehrdzavejucich oceli. Zdroje tepla: kyslik/
7,3 g/cm? acetylénovy horak, plynovy hordk, spajkovacka a spajkovacia
lampa.

Bezolovnatd spéjkovacia pasta s obsahom aktivneho,
227-310°°C korozivneho taviva na spajkovanie a pocinovanie medenych
Cu=3% aj ocelovych materialov. Pasta je vhodna pre vyrobky

Sn= 7,3 g/cm? v . - . 2
n = bal. 8.5 Sm/mm? pouzivané v potravindrskom priemysle. Pasta sa musi pred
! pouzitim dobre premiesat. Zdroje tepla: kyslik/acetylénovy
horék, plynovy horék, spajkovacka a spajkovacia lampa.
Pasta s hustejsim te¢enim pre spédjkovanie medenych
rurkovych instalacii studenej, teplej a pitnej vody, kurenia
Cu=3% 227-310°C do 110 ° C, podla DVGW-prac. listu GW2, klampiarske prace,
Sn = bal 7,3 g/cm? potravinarsky priemysel. Obsah kovu 60%. Pri spajkovani
’ 8,5 Sm/mm? medenych instalacii sa pri potrebe vyplnenia medzery
pouziva spajka A 644. Zdroje tepla: kyslik/acetylénovy hordk,
plynovy horak, spajkovacka a spajkovacia lampa.
Pasta s obsahom aktivneho, korozivneho taviva na
221224 °C spdjkovanie a pocinovanie oceli vr. nehrdzavejlcej, mosadze,
Ag =3% 73 gl medi a zliatin medi, pre potravinarsky priemysel, chladiacu
Sn =bal. 8 1’ Sm/mm? techniku, atd. Spoj dlhodobo leskly. Zdroje tepla: kyslik/
! acetylénovy hordk, plynovy horak, spajkovacka a spajkovacia
lampa.
Pasta s obsahom aktivneho, korozivneho taviva na
221-224°C spajkovanie a pocinovanie oceli vr. nehrdzavejlcej mosadze,
Ag=3% T medi a zliatin medi, pre potravinarsky priemysel, chladiacu
Sn =bal. 8,1’ Sm/mm? techniku, atd. Spoj dlhodobo leskly. Obsah kovu 60%. Bez

olova a kddmia. Zdroje tepla: kyslik/acetylénovy horak,
plynovy hordak, spajkovacka a spajkovacia lampa.

www.goweld.sk

ie

8 spajkovan

é spa

- Makk

\

SPAJKY




o | fontargenprezng G@WEI—D 5

ZVARAJME SPOLOCNE

Spajky pre vysokoteplotné spajkovanie -

Medené droty
Teplota tavenia )
Chemicke / spajkovania Pevnost
Nazov / klasifikacia . . . pa) , /vytaznost Pouzitie
zloZenie / $p. hmotnost /tvrdost
/ elekt. vodivost
A 200L Vysokoteplotné spéjkovanie legovanych a nelegovanych
B-C p 1083 °C oceli vo vakuu alebo v peci s ochranou atmosférou. S
C_ u1OOC( )-1083 Cu=99,9% 1100 °C 340 N/mm? tavivom F 100 aj pre spajkovanie nelegovanych oceli
:111 ! Blé 1048 c P =0,025% 8,9 g/cm? indukénym ohrevom. Ochranna atmosféra Exogas, Step.
;’029;" U 56-58 Sm/mm? amoniak, H2N2, vakuum. Zdroje tepla: pece s inertnym
: plynom, vakuové pece, indukcny ohrev.
Vysokoteplotné spajkovanie legovanych a nelegovanych
A200L58
P 1083 °C oceli v peci s ochranou atmosférou. S tavivom F 100 aj
: ) 1100 °C , pre spajkovanie nelegovanych oceli indukénym ohrevom.
- 0
EUC1 1?3'CCU 1;) 1C ETP Cu=999% 8,9 g/cm’? il Ochrannd atmosféra Exogas, step. amoniak, H2N2. Zdroje
2'00%5 Ll 1 56-58 Sm/mm? tepla: pece s inertnym plynom, vakuové pece, indukény
: ohrev.
A 203/6 L 910-1040°C 334-363 Spajkovanie materialov na medenom, niklovom aj Zeleznom
B-Cu94Sn(P)-910/1040 Cu=93,55% 1040 °C N/mm? zaklade v peci s ochranou atmosférou alebo s tavidlom
) Cu 922, CU 201 Sn =6,25% 89 g/cm?® > 30% F 100 indukéne. Ochranna atmosféra podla spajkovaného
P A - - . . . - .
5 ;-1(31251% P=0,2% 9 Sm/mm? > 80HB (r)nharteevrlalu. Zdroje tepla: pece s inertnym plynom, indukény
=] . .
3_ A 203/12L o Spajkovanie materialov na medenom, niklovom aj Zeleznom
825-990 °C 392-441 A . 2 ;
Q B-Cu88Sn(P)-825/990 Cu=878% o 2 zaklade v peci s ochranou atmosférou alebo s tavidlom
) _ 190 1000 °C N/mm ) . 2 2 b a .
o Cu 925, CU 202 Sn=12% 89 g/cm’ 25089 | 100indukene. Ochrannd atmosféra podia spajkovaného
5 A - . . . , - .
7 ;-1%155;1 2 P=0,2% 6 Sm/mm? 95-105 HB ?har’cee\:'lalu. Zdroje tepla: pece s inertnym plynom, induk¢ny
° . .
V>!‘ Spajka na baze medi, legovana 12% Mn. Spéjkovanie
> A 205 Cu=86% 970-990 °C Iegqvanych a neIegovarTych ocelia spojov s tvrdokqvml v
. . o » pecisochranou atmosférou alebo s tavidlom F 100 induk¢ne
1 B-Cu86MnNi-970/990 Ni=2% 990 °C 390 N/mm . . . .
Mn = 12% 8,4 g/cm’ alebo odporovo. Ochranna atmosféra Exogas, Step. amoniak,
>- 211562 ! H2N2. Zdroje tepla: pece s inertnym plynom, indukény alebo
E odporovy ohrev.
"< Spajkovanie tvrdokovoy, oceli a niklovych zliatin najma v
Q. A 206 Cu=87% 980-1030 °C peci s ochranou atmosférou. Napr. pre silne zatazované spoje
Vg B-CUB7MnC Mn = 10% 1020 °C tvrdokovov s ocelou pri nastrojoch pre banictvo a pre cestné
~CLB7MICo-280/1030 Co=3% 8,8 g/cm? stavby. Zdroje tepla: pece s plynovou atmosférou, indukény
alebo ohrev.
A 842 Hlavnou oblastou pouzitia tejto zliatiny je konstrukcia
T 950°C nosnika. PouZiva sa na spoje z legovanej ocele a zliatiny Ni,
B ) TR Ni = 18% 1000 °C kde sa vyzaduje vysoka pevnost, ako aj vysoka odolnost
¢ Au = 82% 3 proti korézii. Vhodné pre nasledovné materidly: Fe / Cr, Mo /
BAu-4 9,8 g/cm

W, Ni, Ni / Cu, Ni/ Fe, Fe / Co, ocel. Zdroje tepla: kyslik, argén,

4787 F vakuum 0,15 Pa.
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Pasty pre vysokoteplotné spajkovanie -
Medené pasty

Teplota tavenia
/ spajkovania
/ $p. hmotnost

Chemické
zlozenie

Nazov / klasifikacia

/ elekt. vodivost

AP 20 AL DB
B-Cu99-1083
1083 °C
—_ 0,
Euc 09§,CCU1 ; 03 Cu=99% 1100-1150 °C
-Cu, U=
2.0081
AP 21 AL
B-Cu99-1083
1083 °C
— 990
Euc 09§,CCU1 ; 03 Cu=99% 1100-1150 °C
-Cu, UF
2.0081
AP 21 ALC
B-Cu99-1083
1083 °C
—_ 0,
EUC 09§&CU1 103 Cu=99% 1100-1150 °C
-Cu, BCu-1a
2.0081
AP 21 CL
B-Cu100(P)-1083 o
1083 °C
—_ 0,
(L:l;;éﬂ,gg 1(1)4 Cu=999% 1100-1150 °C
-SFCu, BCu-
2.0091
AP21CL5
B-Cu100(P)-1083 o
1083 °C
— 0
Et;;éﬂ,gg 1(1)4 Cu=999% 1100-1150 °C
- u, Uk
2.0091
AP 21 DL_DS Cu=97% 1083-1100°C
B-Cu97Ni(B)-1083/1100 Ni = 2,5% 1190 °C
Cu 186, CU 105 B=0,035%
Cu=87%
AP 21 ES-B2* l:lji _ 3%0 980-1030°C
B-Cu87MnNi-980/1030 Mh =100 e
AP 21 HL_HS
B-Cu94Sn(P)-910/1040 Cu =94% 910-1040°C
Euc9§i,6CU 201 Sn=6% 1040 °C
-CU
21021
AP 21 KL
B-Cu88Sn(P)-825/990 Cu=288% 825-990°C
Cu 925, CU 202 Sn=12% 990 °C
L-CuSn12
21055

Pevnost

272-316
N/mm?

272-316
N/mm?

272-316
N/mm?

356-371
N/mm?

356-371
N/mm?

301-408
N/mm?

323-456
N/mm?

326-417
N/mm?

238-276
N/mm?

Pouzitie

Medena pasta na spajkovanie nizko uhlikovych,
nelegovanych a legovanych oceli. Pomaly schnuca pasta s
velmi vysokym obsahom kovu, thixotropnym spojivom a
vysokou viskozitou. Napr. na vyrobu dielov automobilov,
textilnych strojov, kancelarskych strojov, radidtorov.
Ochrannd atmosféra Exogas, H,N,, Step. amoniak. Zdroje
tepla: pec s inertnym plynom, pec s plynom H_N, a Stiep.
amoniakom.

Medena pasta na spajkovanie nizko uhlikovych,
nelegovanych a legovanych oceli, niklu a zliatiny niklu.
Pomaly schnuca pasta s velmi vysokym obsahom kovu,
prilnava, velmi dobre davkovatelnd, dobré preklenutie
medzery. Ochranna atmosféra Exogas, H,N,, $tep. amoniak.
Zdroje tepla: pec s inertnym plynom, pec s plynom H,N, a
Step. amoniakom.

Medend pasta na spéjkovanie nizko uhlikovych,
nelegovanych a legovanych oceli. Pomaly schnuca pasta
strednej viskozity, vysoky obsah kovu, prilnava, dobre
davkovatelnd, dobré preklenutie medzery. Ochrannd
atmosféra Exogas, H2N2, Step. amoniak. Zdroje tepla: pec s
inertnym plynom, pec s plynom H,N, a Step. amoniakom.

Medena pasta na spajkovanie nelegovanych a legovanych
oceli. Pomaly schnuca pasta vysokej viskozity, vysoky obsah
kovu, prilnava, dobre davkovatelnd. Ochranna atmosféra
Exogas, H,N,, Step. amoniak. Zdroje tepla: pec s inertnym
plynom, pec s plynom H,N, a Step. amoniakom.

Medena pasta na spajkovanie nelegovanych a legovanych
oceli. Pomaly schnuca pasta vysokej viskozity, vysoky obsah
kovu. Ochranna atmosféra Exogas, H,N,, $tep. amoniak.
Zdroje tepla: pec s inertnym plynom, pec s plynom H,N, a
Step. amoniakom.

Medenad pasta na spajkovanie legovanej a nelegovanej ocele,
tvrdokovov. Pomaly (DL) alebo rychlo schnuca (DS) pasta s
vysokym obsahom kovu, vysokou viskozitou a velmi dobrym
preklenutim medzery, az 0,2 mm. Napr. pre vyrobu vrtakov

a dalsich nastrojov. Ochranna atmosféra Exogas, H,N,, Step.
amoniak. Zdroje tepla: pec s inertnym plynom, pec s plynom
H,N, a Step. amoniakom.

Medend pasta na spédjkovanie legovanej a nelegovanej ocele,
tvrdokovov. Pomaly schntica pasta strednej viskozity s
vysokym obsahom kovu, vyborni zmacavostou na
tvrdokovy a velmi dobrym preklenutim medzery. Napr. pre
vyrobu nastrojov. Ochranna atmosféra Exogas, H,N,, Step.
amoniak. Zdroje tepla: pec s inertnym plynom, pec s plynom
H,N, a Step. amoniakom.

Medena pasta na spajkovanie legovanej a nelegovanej ocele,
tvrdokovov. Pomaly (HL) alebo rychlo schntca (HS) pasta s
vysokym obsahom kovu, vysokou viskozitou a nizsou
pracovnou teplotou. Dobre davkovatelna. Ochrannd
atmosféra Exogas, H N, vakuum. Zdroje tepla: pec s
inertnym plynom, pec s plynom H,N, a vakuové pece.
Medena pasta na spajkovanie legovanej a nelegovanej ocele,
medi, pomedenych dielov, zliatiny medi s niklom. Pomaly
schntca pasta s vysokym obsahom kovu, vysokou

viskozitou a nizkou pracovnou teplotou. Vhodna pre diely,
ktoré je nutné spajkovat pri nizsich teplotach. Ochranna
atmosféra Exogas, H,N,, vdkuum. Zdroje tepla: pec s
inertnym plynom, pec s plynom H,N,a vakuové pece.
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Prasky a pasty pre vysokoteplotné spajkovanie -
Prasky a pasty na niklovej baze

Teplota tavenia
Chemické / spajkovania

Pevnost
/ kov Pouzitie
/ viskozita

Nazov / klasifikacia Zlosenie T —

/ elekt. vodivost

Prasok / pasta (-AP). Materialy na baze Fe, Ni, Co, Specialne

g
S’\I“ _455;) zliatiny, napr. Inconel X, Inconel A286. Spajkovanie vo vakuu
HTL1/1-AP o , vysoko termicky a dynamicky zatazovanych spojov, napr.
. i Cr=14% 383 N/mm . L " e e b
B-Ni73CrFeSiB(C)-980/1060 - } o ~ o, Lopatiek turbin, dielov v“horucej” Casti pradovych motorov,
. Fe=4,5% 980-1060 °C =~ 90 wt.-% L . : R s .
Ni 600, NI 101 210 ) o _ najma pre diely s vd¢Sou hrabkou steny. Velka difizia, dobra
8 . B=32% 1066-1204 °C 55.000 s , e
L-Ni1, BNi-1 P < 0.02% 65.000mPas pevnost a Ziaruvzdornost. Odolnost oxidacii, po teste 5500
2.4140 c= 0’750/0 ’ h /1200 ° C Ziadny podstatny vplyv na spoj. Pevnost v strihu
DRt pri beznej teplote 383 N/ mm? na AlSI 410, 334 N/ mm? na
AISI 304. Spajkovanie vo vakuu alebo vodiku.
Si=4,5%
HTL 1A/ 1A-AP Ni = bal. Prasok / pasta (-AP). Rovnaké pouzitie ako HTL 1/ HTL 1-AP,
B-Ni74CrFeSiB-980/1070 Cr=14% 980-1070 °C ~90wt.-% ale lepsie tecenie. Vhodnejsie pre dlhsie ohrievané
Ni 610, NI 1A1 Fe=4,5% 1077-1204 °C 55.000-  spdjkované miesta. Vhodna nielen pre vysokoteplotné
L-Ni1a, BNi-1A B=3,2% 65.000mPas pourzitie, ale aj pre chladiacu techniku. Spajkovanie vo vakuu,
O 2.4141,4776 H P <0,02% vodiku, alebo argdne.
C<0,06%
: I
‘6 Prasok / pasta (-AP). Materialy na baze Fe, Ni, Co, Specidlne
— Si=4,5% zliatiny. Spajkovanie vo vékuu vysoko termicky a dynamicky
Q HTL 2/ 2-AP Ni = bal. , zatazenych spojov, napr. lopatky turbin, diely v “hortcich”
Q . . . 383 N/mm* | . p 4 e z
B-Ni82CrSiBFe-970/1000 Cr=7% o B o, Castiach tryskovych motorov. Dobra difizia, dobré
wid . o 970-1000 °C =90 wt.-% .- . . 9 B VAT 5 g
(o) Ni 620, NI 102 Fe =3% o spdjkovacie vlastnosti. Odolnost oxidacii do 982 ° C. Pevnost
5 . 1010-1170 °C 55.000 - 2 o (o
LY L-Ni2, BNi-2 B=3,1% 65.000mPas /° vyhotoveni pri beznej teplote 383 N/ mm2 na AISI 410,
(o) 2.4142,4777 H P <0,02% ’ 255 N/ mm2 na AISI 304. Spajkovanie vo vakuu, vodiku
V>" C<0,06% alebo argone. HTL 2-AP ¢.4 je pasta s pomal3im ¢istenim na
vzduchu.
> Si=4,5%

! :Jtsi é 3;35)70 Ni = bal. ~ 90 Wt-% Prasok / pasta (-AP). Dobré spravanie prietoku a vykazuje
> Ni 6I30 '1” 103 Fe <3% 1010-1177 °C 60000  dobrtdifiiziu. Je dobre davkovatelna a velmi vhodna pre
x 1656, I B=3,1% 1040 °C ) vysoko zatazované spoje, aplikacie na zelezo, nikel, kobalt a
- L-Ni3, BNi-3 70.000mPas .7~ ", iy . oA 2

P <0,02% Specidlne materidly. Zdroj tepla: vakuové pece.
<L | 24143,4778K P
w _ Si=10,1% Prasok / pasta (-AP). Materialy na baze Fe, Ni, Co, Specialne
;Ill;liréi 02(51 e Ni = bal. ~ 90 Wt-% zliatiny. Pevnost v strihu pri beznej teplote 676 N / mm” na
. Cr=19% 1080-1135 °C . AlSI 410. Odolnost oxidaciu do 1093 ° C. Velmi vhodna pre
55.000 -
N G,SO’BNI, 105 B < 0,03% 1149-1204 °C 65 060mPas vysoko naroc¢né spoje. Bez béru, vhodna aj pre nukledrne
5, SN2 5 P <0,02% ’ zariadenia v jadrovej energetike. Vysokd pevnost, nizsia
2SS, A C<0,06% difazie. Spajkovanie vo vakuu.
Si = 4% Prasok / pasta (-AP) na spajkovanie vo vakuu, vodiku alebo
HTL5 CR/5 CR-AP Ni B bac; 9801040 °C =~ 89% w/w argone. Velmi dobra zmacavost, vysokd pevnost, moznost
B-Ni60CrPSi-980/1040 Cr ;29% 1090 °C 90.000 - preklenutie vac¢sej medzery (do 0,35 mm). Korézna a
P—6% 115.000mPas oxidac¢né odolnost vyssia ako u predchadzajiceho typu HTL
- 5, nizsia spajkovacia teplota.
Si=8%
HTL5 M /5 M-AP Ni = bal. 971-1051 °C ~ 89 Wt. % Prasok / pomaly tuhntca pasta (-AP) pre spoje odolné proti
B-Ni72CrSiP-971/1051 Cr=18% 1060 °C ’ koroézii. Spajkovanie vo vakuu, argéne alebo vodiku.
P=2%
Prasok / pasta (-AP). Beznapatové NiP pokovené diely,
HTL 6 / 6-AP materialy na baze Fe, Ni, Co, $pecialne zliatiny. Nesposobuje
B-Ni89P-875 Ni = bal. o =~90wt.% ziadnu erdzii na zeleznych ani niklovych materidloch. Ur¢ena
. 875 °C . A . 9 At
Ni 700, NI 106 P=11% 927-1093 °C 60.000-  najma pre potravindrsky priemysel. Odolnost oxidacii do
L-Ni6, BNi-6 C<0,06% 80.000mPas 760 ° C. Lahko tecuca zliatina s malou difuziou. Dobra
2.4149 zmacavost. Spajkovanie v exotermickej atmosfére,

stiepenom amoniaku, vodiku, vakuu.
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Prasky a pasty pre vysokoteplotné spajkovanie -
Prasky a pasty na niklovej baze

Teplota tavenia
Chemické / spajkovania
zloZenie / $p. hmotnost

/ elekt. vodivost

Pevnost
/ kov Pouzitie
/ viskozita

Nazov / klasifikacia

PraSok / pasta (-AP). Spajkovanie tenkostennych trubiek,

Si<0,1% vostinovych Struktur, dielov nuklearnych zariadeni, meracich
HTL 7 /7-AP Ni = bal. a regula¢nych zariadeni, tepelnych elementov, atd. Velmi
B-Ni76CrP-890 Cr=14% 890°C ~90wt.% vhodna pre vysoko pevné, vakuovo tesné, vysokoteplotné
Ni 710, NI 107 Fe <0,2% 927-1003 °C 60.000-  anehrdzavejucej spoje. Pre materidly na baze Fe, Ni, Co,
L-Ni7, BNi-7 B <0,01% 80.000mPas $pecialne zliatiny. Predizenim vydrze na spajkovacej teplote
2.4150 P=10,1% mozno zvysit huzevnatost. Dobre teclca zliatina s malou
C<0,06% difuziou. Spajkovanie vo vodiku, vakuu alebo Stiepenom
amoniaku.
Cu=4509% Prasok / pasta (-AP). Spajkovanie tepelnych vymennikoy,
HTL 8 / 8-AP Si_= 7'% ° kondenzatorov, vostinovych $truktur, vytvrditelnych
B-Ni66MnSiCu-980/1010 Ni = bal 980- 010°C nehrdzavejucich oceli. Pevnost v strihu 210 N / mm? pri
Ni 800, NI 108 Mn = o o 427 ° C, odolnost oxidacii do 816 ° C. Pouzitie tejto zliatiny
> . n=23% 1010-1093 °C . o L ’ ) s
L-Ni8, BNi-8 P <0.02% vyzaduje velmi kvalitni ochrannu atmosféru. Dobre tecuca
2.4152 C< 0’060/ zliatina s malou diftziou pre materialy na baze Fe, Ni, Co,
et Specidlne zliatiny. Spajkovanie vo vékuu, vodiku, argéne. ‘@
=
Cu=5259% Prasok / pasta (-AP). Spajkovanie materidlov na baze Cu, Fe, "6
HTL 9 /9-AP Ni_= 9 :5%0 879-927°C Ni, spajkovanie CrNi oceli. Specilne pre letecky priemysel, —
B-Cu52,5MnNi-879/927 Mn = ’bal 1010-1093 °C jadrovu techniku, chemicky priemysel. Pevnost v strihu 432 Q.
’ N / mm? odolnost oxidacii do 538 ° C. Spajkovanie vo vodiku. 3
2
Prasok / pasta (-AP). Spajkovanie materidlov na baze Cu, Fe, o
Cu=675% o Ni, CrNi oceli. Specialne pre letecky priemysel, jadrovt P
||3'|;|'L6i;|,v(‘) {\119051/'\922 Ni=9% 9?51‘0;%?;23 QCC ~90wt. % techniku, chemicky priemysel. Pevnost v strihu 432 N / mm? N
R nNi-91 Mn = bal. odolnost oxidacii do 538 ° C. Spajkovanie vo vakuu, vodiku, >
argone. 1
HTL 14/ 14-AP Prasok / pasta (-AP). Spajkovanie najma ¢asti tryskovych E
B-Au82Ni-950 Ni = bal. 950 °C ~ 90 Wt. % motorov. Pre legované ocele a zliatiny niklu. Odolnost proti ~<
Au 827, AU 105 Au =82% 1000 °C ’ korézii za vysokych teplét, pevnost v strihu 441 N/ mm?, o
BAu-4, 4787 A odolnost oxidacii do 815 ° C. Spajkovanie vo vakuu a vodiku. [7,)
Si=2%
Ni = bal. ~ 90 wt. % Prasok / pasta(-AP) strednej viskozity s pomalym schnutim
HTL 170/ 170-AP Cr=14% 866-881 °C ~90 000 _° na vzduchu a s vysokym obsahom kovu pre spajkovanie
B-Ni75CrPFeSiB-866/881 Fe=2% 980-1050 °C y vysokolegovanych oceli vo vakuu, amoniaku alebo H2N2.
110.000mPas e : .
B=1,4% Velmi dobré vyplnenie medzery.
P =5,6%
Cu=10% ~81 wt. % Prasok / pasta strednej viskozity s pomalym schnutim na
HTL 270/ 270-AP Ni = bal. 870-890 °C ~90 60 " vzduchu a s vysokym obsahom kovu pre spajkovanie
B-Ni71CrCuP-870/890 Cr=11,8% 980-1050 °C ' vysokolegovanych nehrdzavejucich oceli vo vodiku. Velmi
110.000mPas . ;
P=28% dobré vyplnenie medzery.
Cu=40,5%
Si=1,8% o ~90wt. % Présok/ pasta strednej viskozity s pomalym schnutim na
II;I;\II-_L i13 /5?31 0-AP Ni =42,2% 719(1)8 0((;: 80.000-  vzduchu a s vysokym obsahom kovu pre spajkovanie najma
A2 L Mn = 14,1% 90.000mPas ocelovych sintrovanych materidlov vo vodiku.
B=1,2%
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Tavidla pre tvrdé spajkovanie -
Mosadz a niklova mosadz

Nazov / klasifikacia Pouzitie

Fontargen F 100

Pasta pre spajkovanie oceli, liatiny, temperovanej liatiny niklu a zliatin niklu mosadznymi spajkami.

FH 21 /F-SH2

Fontargen F120 Prasok na spajkovanie oceli, liatiny, temperovanej liatiny, niklu a zliatin niklu mosadznymi spéjkami.
FH 21 /F-SH2 Zmiesanim s destilovanou vodou mozno pripravit roztieratelnd pastu.

Fontargen Rapidﬂux Tekutina na spajkovanie ocelj, liatiny, temperovanej liatiny, niklu a zliatin niklu mosadznymi spéjkami.
Fontargen Rapidflux NT Tavivo je pomocou pristroja Rapidflux ddvkované do plynu a privadzané na spajkované miesto

FH 21/ F-SH2 hordkom. Rapidflux NT je netoxicka alternativa.

Tavidla pre zvaranie plamenom -
Liatina

Nazov / klasifikacia Pouzitie

Prasok na rovnorodé zvaranie sedej liatiny plamenom, napr. Liatinovymi ty¢ckami Fontargen A 110
Fontargen F 110 alebo UTP 5 JHatny P P ymiy E

-

TAVIDLA

Tavidla pre tvrdé spajkovanie -
Striebro

Nazov / klasifikacia Pouzitie

Fontargen F 300 Prasok na spajkovanie medi a zliatin medi, niklu a zliatin niklu, nelegovanych a legovanych oceli.
FH 10/ F-SH1 Zmiesanim s destilovanou vodou mozno pripravit roztieratelnou pastu.

Fontargen F 300 H Ultra Pasta pre spajkovanie medi a zliatin medi, niklu a zliatin niklu, nelegovanych a legovanych oceli.
FH 10/ F-SH1 Zvysena teplotna stabilita oproti predchadzajucemu typu F 300 S.

Fontargen F 300 H Ultra NT Dobre davkovatelna netoxické pasta pre spajkovanie medi a zliatin medi, niklu a zliatin niklu,
FH 10/ F-SH1 nelegovanych a legovanych oceli. Zvldst vhodnd pre spajkovanie na spajkovacich automatoch.

Tmava korozivna pasta pre spajkovanie striebornymi spajkami tam, kde st vyssie teploty (max. Do

'I:::nzthrg:n F 300 HF Ultra 850 ° C), intenzivny alebo dIhsi ohrey, alebo sa spajkuju tazsie spajkovatelné materialy. Vhodna pre

1 -SH1 med a zliatiny medi, nikel a zliatiny niklu, nelegovanych a legovanych oceli a tvrdo kovy.
f:ﬂt/alzrgﬁn F300AB Pasta pre spajkovanie medi a zliatiny medi, hlinikovych bronzov a hlinikom legovanych mosadzi.
Fontargen F 300 F Pasta pre spajkovanie medi a zliatiny medi, najma tenkostennych mosadznych dielov pre zamedzenie
FH 10/ F-SH1 vzniku cervenych skvin

Fontargen F 300 DN Davkovatelna pasta pre spajkovanie medi a zliatin medi, niklu a zliatin niklu, nelegovanych a

FH 10/ F-SH1 legovanych oceli. Ur¢end pre davkovace spéjkovacich automatov.

Lahko korozivna tekutina pre spéjkovanie medi a zliatin medi. SIUzi na zlep3enie zatekaniu a ochrany
povrchu pri spajkovani CuP spajkami. K spajkovanému miestu je rozstrekovana cez horak pomocou

Fontargen F 3400/ F 3400 S
: pristroja Rapidflux.
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Nazov / klasifikacia

Fontargen F 400 NH
FL20/F-LH2

Fontargen F 400 M
FL10/F-LH1

Fontargen F 400 MD
FL10/F-LH1

Nazov / klasifikacia

Fontargen F 600 S15
3.2.2.A/F-SW11

Fontargen F 600
3.1.1.A/F-SW12

Fontargen F 600 LW
3.22.A/F-SW12

Fontargen F 600 CW
3.1.1.A/ F-SW21

Fontargen F 600 C
3.1.1.C/ F-SW21

Fontargen F 600 CC
1.1.2.C/ F-SW26

Fontargen F 600 AL
2.1.2.A/F-LW3

Fontargen F 600 ZN

Tavidla pre tvrdé spajkovanie -
Hlinik

Pouzitie

Nekorozivny tavivo-prasok na spajkovanie ¢istého hlinika a zliatin do max. 0,5% prisad. Prasok nie je
hygroskopicky. Zmiesanim s destilovanou vodou mozno pripravit roztieratelnou pastu. S tymto
tavivom a spajkou Fontargen A 407 L, mozno spajkovat aj kombinéciu hlinik-med.

Korozivne tavivo-prasok na spajkovanie cistého hlinika a zliatin do max. 3% prisad vr. hor¢ika. Prasok je
silne hygroskopicky.

Korozivna tavivo-pasta pre spajkovanie cistého hlinika a zliatin do max. 3% prisad vr. hor¢ika. Pasta je
silne hygroskopicka.

Tavidla pre makké spajkovanie
Pouzitie

Vysoko aktivna tavivo-tekutina najma pre pozinkované plechy.
Roztieratelna tekutina na spajkovanie legovanych a nelegovanych oceli, medi a zliatin medi.

Vysoko aktivne tavivo-tekutina pre spajkovanie tazkych kovov.

Vysoko akostné nekorozivne tavivo-pasta pre medené rurkové instalacie. Spiha poziadavky predpisov
DVGW.

Aktivne tavivo-pasta pre spajkovanie medi. Zvysky mézu byt mierne korozivne.
Aktivne nekorozivne tavivo-pasta na baze kolofénie Specialne pre elektroniku a elektrotechniku.

Spajkovaci olej na spajkovanie hlinika, medi a zliatin medi. Zvysky m6zu byt mierne korozivne.

Speciélne tavivo-pasta pre spajkovanie hlinika a zliatin hlinika a spajkovanie hlinika s medou, napr. pri
vyrobe klimatizécii. Najma pre ZnAl spajky, reakéna teplota 380-500 ° C.

www.goweld.sk
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG pre spdjkovanie a laserové spajkovanie -

Nazov / klasifikacia

Chemické
zlozenie

Med'a zliatiny medi

Teplota tavenia
/ $p. hmotnost
/ elekt. vodivost
/ tep. vodivost

Pevnost
/ tvrdost

Pouzitie

Spajkovanie MIG na medi, medenych zliatin. 2.0060 (E-Cu

A200 M Cu = bal. 1070-1080 °C 57),2.0070 (SE-Cu), 2.0090 (SF-Cu), 2.0110 (SD-Cu), 2.0150
S Cu 1897 (CuAg1) Ag=1%. 8,9 kg/dm® 200 N/mm?  (SB-Cu), 2.0170 (SA-Cu), 2.1202 (CuAg). Vhodné pre tazké
SG-CuAg Mn =0,1% 44 - 46 Sm/mm’ 60 HB polohy. Zvar je Cisty, tvrdy bez pérov. Farba zvaru - Med.
2.1211 P =0,02% 220-315W/m K Predhrev obrobkov 350-600 ° C. Prud DC(+). Plyn Ar, Ar/
Hélium. Priemer 1,0-1,2mm.
Spajkovanie MIG na bezkyslikovej medi a zliatindch medi.
A 200 SM Cu=bal 1020-1050 °C Vhodné pre mat. 2.0040, 2.0060, 2.0070, 2.0080, 2.0090,
S Cu 1898 (CuSn1) Sn= 1%: 89 kg/dm3 200-24(2) 2.0100, 2.0120, 2.0150, 2.0170, 2.1202, 2.1322, 2.1325, 2.1491,
SG-CuSn Si=03% 15 _'20 Sm/mm? N/mm ako aj pre pozinkované ocele. Pre materidly hrubsie ako
ERCu Mn :(’) 3% 120 - 145 W/m « K 60 HB 3mm, potrebny predohrev (podla hribky materialu, nie viac
2.1006 ! ako 600 ° C).
Prad DC(+). Plyn Ar, Ar/Hélium. Priemer 1,0-1,6mm.
Cu = bal. o Lo . Tl P
A202M Sn=01% 0651032 °C MIG tvrdé spajkovanie zinkovych alebo hlinikovych ¢asti.
S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 7= 01% 8,5 kg/dm? 350 N/mm? Pouzitie pri vyrobe klimatizécii, kontajnerov, karosérie
SG-CusSi3 Si—) '9% 3 _’4 Sm/mm2 80 HB automobilov. Odolnost voci korézii na pozinkovanych
ERCuSi-A Fo— 0’2% 35W/m - K povrchoch a mala deformacia tenkych ocelovych plechov.
2.1461 Mn = 1',2% Prad DC(+). Plyn 11, M12, M13. Priemer 0,8-1,6mm.
O | A202MS Cu =bal. Laserové spajkovanie pozinkovanych, hlinikovych
i Sn = 0,1%. 965-1032 °C rové spajkovanie pozinkovanych, hlinikovych a
E S Cu 6560 (CuSi3Mn1) 7= 0’1% 8,5 kg/dm? 350 N/mm? ocelovych dosiek. Aplikacie: autokarosérie, tenké plechy v
SG-CusSi3 Si—2 ’9% 3 4 Sm/mm? 80 HB automobilovom priemysle. Odolnost voci korozii
> | ERCuUSi-A Fe— OI,Z% 35W/m - K pozinko,van)’/ch plovrchov zostava nedotknutd. Mala
:'6 2.1461 Mn = 1,2% deformdcia tenkych plechov. Plyn Ar. Priemer 0,8-1,6mm.
- Cu=bal. . , ) PR
Q| A202MHS Sn=01% R Ultracisty a hladky povrch drotu. Zlepsené spravanie pri
S Cu 6560 (CuSi3Mn1) Zn_= 01% 8,5 g/cm?® 350 N/mm? spéjkqvam’ ocelovych p,)lecl?ov’s rézn'ymi, Povlakmi zinku.
SG-CuSi3 Si—29% 3 -4 Sm/mm? 30 HB Pr.esna revp.)r.odukovatellnost,..Rychlqst spajkoyanla 2 4,5 m,/”
ERCuSi-A Fe— 0'2% 35 W/m - K min. PouZitie : Laserové spéjkovanie pri konstrukcii karosérii
2.1461 Mn = 1”2% vozidiel. Plyn Ar. Priemer 0,8-1,6mm.
Vysoka odolnost voci teplote a kordézii, ako aj dobra odolnost
o proti stlacaniu. Dobra zmacavost aj pri nizkej teplote v
A207 M . Cu=bal 965-1032 3C » porovnani s medou. Maly obsah Sl a mala tvorba pérov.
5 Cu 6511 (CuSi2Mn) Sz ) eI Zvaranie ocelovych plechov z pozinkovanej ocele
SG-CuSi2Mn Si=1,8% 3-4.Sm/mm? 80 HB e e G
21522 Mn = 1% 35W/m « K nelegovalnych a nlzlkolegovanych O‘CE|I, Illatlny, medi a zliatiny
medi. Zvéranie hordkom MIG - nie tahanim.
Prad DC(+). Plyn 11, M12. Priemer 1,0-1,2mm.
Zvaranie medenych materidlov: zliatiny CuSn, CuSnZnPb.
Vhodna pre zvéranie mosadze, mosadze na zliatiny Cu, Fe
a liatiny. Zvéaranie pozinkovanych oceli. Oblast pouzitia:
A203/6 M _ 910-1040 °C loZiskové puzdrd, kolajnice, opravy dielov fosforového
5Cu 5180 A (CuSn6P) cu B bgl. 8,7 kg/dm? 260 N/mm?  bronzu. Pre cin-bronzové ¢asti s hribkou viac ako 10mm,
5G-Cusn6 S 6? 6-7 Sm/mm? 80 HB sa odporuca predhriatie. Materidly: 2.1010, 2.1016, 2.1020,
EF:%;S;_A P=02% 75W/m - K 2.1030,2.1050, 2.1052, 2.1056, 2.1080, 2.1086, 2.1090, 2.1096.

Zliatina cinu a bronzu odolnd proti korézii. Vytvara Cisty
zvarovy kov, tvrdy a neporézny.
Prad DC(+). Plyn Ar. Priemer 1,0-1,6mm.
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ZVARAJME SPOLOCNE

Droty MIG pre spajkovanie a laserové spajkovanie -
Med'a zliatiny medi

Teplota tavenia
Chemické /3p.hmotnost ~ Pevnost

Nazov / klasifikacia Zlosenie / elekt. vodivost / tvrdost Pouzitie

/ tep. vodivost

Zvaranie medenych materidlov, med'a Sn-bronz. Zvlast
vhodnad pre zvéranie mosadze, mosadze na Cu zliatiny a
fe zliatiny. Stavba loziskovych puzdier, kolajnic, opravy

SAC203I1 g 2" p Cu = bal 825-990 °C na bronzovo-fosforovych ¢astiach. Farba zvaru podobna
o “CS‘S” D " 86kg/dm®  320N/mm? Cervenej mosadzi. Materialy: 2.1010, 2.1020, 2.1050, 2.1056,
rC ‘; "I;Z S 20/‘" 3-5Sm/mm? 120HB  2.1086,2.1016, 2.1030, 2.1052, 2.1080. Zvaranie na
EEL T en 40-50 W/m « K materialoch Fe sa vykonava pulznym oblikovym zvéranim.
21056 Zliatina cinu a bronzu odolna proti korézii a prehriatiu. Lahko
opracovatelnd, vytvdra cisty zvarovy kupel. Zvar je hladky,
Cisty a bez pérov. Prad DC(+). Plyn Ar. Priemer 1,0-1,2mm.
Zvaranie hlinikového bronzu s 5-6% striebra, vysoko-
A2115/5NIM o pevnostnej mosadze, medi a zliatin medi, feritickych a
Cu = bal. 1060-1085 °C N . PR , . .
S Cu 5410 (CuSn12P) 3 » austenitickych oceli, oceli potiahnutych hlinikom, Sedej
Al =5% 8,2g/cm 350 N/mm* .~ I . . .
SG-CuSn12 . 2 liatiny. MIG spéajkovanie pre pozinkované ocele. Predohrev
Ni = 2% 8-8,8Sm/mm 84 HB . o e 3 P .
ERCuSn-D je potrebny iba pre vacsie hrabky. Zvéranie prvej vrstvy na
Mn =0,2% 61 W/m K 8 , s el . Y-
2.1056 zeleznych zliatinach sa odporuca impulznym oblukovym
zvaranim. Prad DC(+). Plyn Ar. Priemer 1,0-1,6mm.
Cu =bal. MIG tvrdé spajkovanie hlinikovych a neobalenych ocelovych
A2115/8 M Zn=0,1% o Casti. Aplikécie: karosérie, magnetické solenoidy,
1030-1040 °C . g . p iy Do
S Cu 6100 (CuAl7) Al=8% 3 > klimatizécie, kontajnery, stavba lodi. Nenarusa odolnost voci
. 7,7 g/cm 430 N/mm - . G . q A 2
SG-CuAl8 Si=0,1% 2 korézii na pozinkovanych oceliach. Mala deformécia tenkych
: 8 Sm/mm 100 HB - . A O
ERCuAI-A1 Ni=0,5% ocelovych plechov. Vhodné pre spajanie hlinika, bronzu, —
65W/m«K J
2.0921 Fe=0,2% mosadze s vysokou pevnostou. E
Mn =0,2% Prad DC(+). Plyn Ar. Priemer 0,8-1,2mm.
Spajkovanie viaczliatinovych zliatin hliniku a bronzu, zliatin 3
medi, tavné zvéaranie medzi ocelou a hliniko-bronzom. <0
Vhodna pre spéjkovanie hlinikovych povrchov a S
A216 M Cu = bal. pozinkovanych oceli. Stavba lodi, strojov a pristrojov (&)
S Cu 6327 (CuAI8Ni- Al =8% 1030-1050 °C 530-590  cerpadiel, lodné vrtule, ¢apy, nadoby na potraviny.
2Fe2Mn2) Ni = 2% 5 Sm/mm’ N/mm’  Predohrev len pre velké obrobky. Pre prvé vrstvy na
SG-CuAlI8Ni2 Fe=1,8% 50 W/m « K 140 HB zeleznych podkladoch sa odporuca pulzné oblukové
2.0922 Mn =1,8% zvaranie. Odolnost voci slanej vode, korézii, kavitacii a erézii,
ako aj opotrebovaniu. Materidly: 2,0916, 2,0920, 2.0928,
2.0932, 2.0936, 2.0940, 2.0960, 2.0962, 2.0966, 2.0970, 2.0975,
2.0978 a 2.0980. Plyn Ar. Priemer 1,0-1,2m.
A 746 NI M Cu=bal Spajkovanie s vysokou medzou pevnosti, odolnostou voci
Cu Z (CuMni2Ni Ni B 20/' 950-970 °C 350-450  taznosti a trhlindm. Zvaranie ocelovych platni a vysoko Mn
2l136(2 LI Mn B 1224) 2,3 Sm/mm? N/mm’  legovanych bronzov. Navaranie rotaénych symetrickych

polotovarov pre solenoidy. Plyn Ar. Priemer 1,0-1,6mm.
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Nazov / klasifikacia

A400TIM
SG-AI99,5Ti

S Al 1450 (A199,5Ti)
3.0805

A402 M

S Al 5754 (AIMg3)
SG-AlMg3
ER5754

3.3536

A404 M

S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
SG-AIMg5

ER5356

33556

A 404/4,5M
SAI5183
(AlIMg4,5Mn0,7(A)))
SG-AIMg4,5Mn
ER5183

3.3548

A 404/4,5ZRM

S Al 5087 (AIMg4,5MnZr)
SG-AlMg4,5MnZr
ER5087

3.3546

A405M

S Al 4043 (AISi5)
SG-AISi5
ER4043

3.2245

A407 M

S Al 4047 (AISi12(A))
SG-AISi12

ER4047

3.2585

GeWELD

ZVARAJME SPOLOCNE

Chemické
zlozenie

Cu=0,05%
Zn=0,07%
Al =bal.
Si=02%
Fe=0,4%
Ti=0,1%

Al = bal.
Si=0,2%
Cr=0,1%
Fe=0,2%
Mn = 0,3%
Ti=0,1%
Mg =3%

Al = bal.
Si=0,25%
Cr=0,1%
Fe=0,2%
Mn =0,1%
Ti=0,1%
Mg = 5%

Al =bal.
Si=0,2%
Cr=0,1%
Fe=0,2%
Mn =0,7%
Ti=0,1%
Mg =4,5%
Al = bal.
Si=0,1%
Cr=0,1%
Fe=0,2%
Mn =0,9%
Ti=0,1%
Zr=0,15%
Mg =4,7%

Al = bal.
Cu=0,1%
Si=5,2%
Fe =0,5%
Ti=0,1%

Al = bal.
Cu=0,1%
Zn=0,1%
Si=12%
Fe=0,5%
Ti=0,1%
Mn =0,1%

Droty MIG pre spajkovanie -
Hlinik a zliatiny hlinika

Teplota tavenia
/ $p. hmotnost

Pevnost
/ elekt. vodivost  /tvrdost

/ tep. vodivost

647-658 °C
2,71 g/cm?
34-36 Sm/mm?
210-230W/m « K

65 N/mm?

615-642 °C

2,66 g/cm®

21 Sm/mm?
130-170W/m - K

200 N/mm?

575-633 °C
2,64 g/cm®
15 - 19 Sm/mm?
110-150W/m « K

235 N/mm?

574-638 °C
2,66 g/cm®
16 - 19 Sm/mm?
110- 120 W/m « K

280 N/mm?

574-638 °C
2,66 g/cm®
17 - 19 Sm/mm?
110- 120 W/m « K

300 N/mm?

573-625 °C
2,68 g/cm®
24 - 32 Sm/mm?
170 W/m « K

120 N/mm?

573-585 °C
2,65 g/cm’®
17 - 27 Sm/mm?
150 - 170 W/m « K

130 N/mm?

Pouzitie

Zliatina hlinika s dobrou tekutostou. Zvaratelnost vo
vsetkych polohach. Obsah Ti zabezpecuje zjemnenie zfn.
Zvaranie zakladnych materidlov: Al 98; Al 99; Al 99,5; Al 99,8 a
Al 99,7. Pre platne hrubsie ako 15mm, predohrev na min.

150 ° C. Prad DC(+). Plyn I1, 13. Priemer 1,0-1,6mm.

Zliatina odolna voci korozii a slanej vode. Vhodna pre
eloxovanie. Zvaranie valcovanych a liatych zliatin Al a Mg,
ako: Al Mg 3, Al Mg Mn, Al Mg 1, Al Mg 2, Al Mg Si 0,5, Al

Mg Si 0,8, G - Al Mg 3, G - Al Mg 3 (Cu) AIMg35i. Vhodné pre
zvaranie nadrzi, stavbu vozidiel, lodi, konstrukciu ramov
okien a dveri. Platne hrubsie ako 15mm - nutné predhriat na
150-200 ° C. Prud DC(+). Plyn I1, 3. Priemer 1,0-1,2mm.

Zliatina odolnd voci korézii a slanej vode. Vhodna pre
eloxovanie. Zvéranie valcovanych a liatych zliatin Al a Mg,
ako: Bl. 1 a Bl. 2, ako su Al Mg3, AIMg, AIMg Mn, AlZnMg1,
G-AIMg3 / + Si/ + Cu, G-Al Mg 5 / + Si, G-Al Mg 10, Al Mg

Si 1. Vhodné pre zvéranie nnadrzi, stavbu vozidiel, lodi,
konstrukciu rdmov okien a dveri. Platne hrubsie ako 15mm -
nutné predohriat na 150° C.

Prad DC(+). Plyn 11, 13. Priemer 1,0-1,2mm.

Zvaranie, ktoré vyzaduje najvyssiu huzevnatost. Dobra
odolnost voci atmosférickym vplyvom a morskej vode.
Zvaranie valcovanych a liatych zliatin Al a Mg, ako: Al Mg

4,5 Mn, AIMg 5, AlZn 4,5 Mg 1, G-AIMg3 / + Si / + Cu,
G-AIMg5 / + Si, G-AIMg 10. Platne hrubsie ako 15mm - nutné
predohriat na 150° C.

Prad DC(+). Plyn 11, 13. Priemer 1,0- 1,2mm.

Zirkénové zvéranie, ktoré vyzaduje najvyssiu huzevnatost. Zr
zvysuje tepelnu odolnost proti praskaniu. Vhodné pouzit pre
zvaranie na komplikovanych konstrukciach. Dobra odolnost
voci atmosférickym vplyvom a morskej vode. Zvéranie
valcovanych a liatych zliatin Al a Mg, ako: Al Mg3, G-AIMg3,
AlMg 4,5 Mn, Al Mg 5, G-Al Mg 5, Al-Cu Mg 1, Al Mg Si 1, Al
Zn 4,5 Mg 1. Platne hrubsie ako 10mm - nutné predohriat na
150-200° C. Prad DC(+). Plyn 11, 13. Priemer na vyZziadanie.
Zvaranie Al Si 5, Al Mg Si 0,5, Al Mg Si 0,8, Al Mg Si 1. Al,
zliatiny Al so zliatinami obsahujuce menej ako 2% hlinika.
Platne hrubsie ako 15mm - nutné predohriat na 150° C.

Pri zvérani tepelne spracovatelnych zliatin, neumiestnujte
zvarovy spoj do oblasti vystavenych vysokému
mechanickému namahaniu. Dobra tekutost, odfarbenie pri
eloxovani. Prad DC(+). Plyn I1, I3. Priemer 1,0-1,2mm.

Zliatina AlSi s dobrou tekutostou. Nie je vhodna pre spoje,
ktoré budu eloxované. Obsahuje viac ako 7% Si. Vhodna
zvaranie konstrukénych nadrzi, klimatizacii, domécich
spotrebicov, plechov, rur a profilov. Predohrev150/180 ° C.
Prad DC(+). Plyn 11, 13. Priemer 1,0-1,2mm.
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Droty TIG pre spajkovanie -
Med a zliatiny medi

Teplota tavenia
Chemické /3p.hmotnost ~ Pevnost
zloZenie / elekt. vodivost  /tvrdost
/ tep. vodivost

Nazov / klasifikacia

A200SW Cu =bal.
S Cu 1898 (CuSn1) Sn=0,8% 1020-1050 °C ,
SG-Cusn Si=0,3% 15-20 Sm/mm? 202 (')\'I/_"Em
ERCu Mn =0,3% 120-145 W/m « K
2.1006 P=0,01%
A200W Cu=bal. 1070-1080 °C
S Cu 1897 (CuAg1) Ag=1% 8,9 kg/dm® 200 N/mm?
SG-CuAg Mn =0,1% 44-46 Sm/mm’ 60 HB
2.1211 P =0,02% 220-315W/m - K
Cu =bal.
A202w . Sn=0,1% 965 - 1035 °C
5 Cu 6560 (Cusi3Mn1) Zn=01% 85kg/dm® 350 N/mm?
St Si=2,9% 3-4 Sm/mm? 80 HB
ERCUSI-A Mn = 1% 35 W/m - K
2.1461 F=01%
AT Cu=bal 1030-1050 °C .
S Cu 6511 (CuSi2Mn) Sn=0,2% > 285N/mm
. . 4,7-5,3 Sm/mm
SG-CuSi2Mn Si=1,8% 62 HB
40 W/m - K
2.1522 Mn = 1%
A 203/6 W
S Cu 5180 A (CuSn6P) Cu = bal. 910-1040 °C ,
SG-CuSné Sn = 6% 7-0 Sm/mm? 33% (')“I{'“;m
ERCuSn-A P=0,2% 75W/m « K
2.1022
o ucsgm (G o oo 86kg/dm® 320 N/mm?
ooeont? 00, 3-5 Sm/mm? 120 HB
Hon B 40-50 W/m - K
2.1056
A215/8W Cu = bal.
S Cu 6100 (CuAl7) Al =8% 1030-1040 °C ,
SG-CUAI8 Ni=0,5% 8 Sm/mm? 38?0%/?;
ERCUAI-A1 Fe=0,2% 65W/m -« K
2.0921 Mn = 0,2%
A216 W Cu=bal.
1030-1050 °C
S Cu 6327 (CuAI8Ni- Al=8% N 530 N/mm?
5 Sm/mm
2Fe2Mn2) Fe=1,5% o A 140 HB
SG-CuAlI8Ni2, 2.0922 Mn = 1,5%

Pouzitie

Spéjkovanie TIG na bezkyslikovej medi a zliatindch medi.
Vhodné pre mat. 2.0040, 2.0060, 2.0070, 2.0080, 2.0090,
2.0100, 2.0120, 2.0150, 2.0170, 2.1202, 2.1322, 2.1325, 2.1491,
ako aj pre pozinkované ocele. Pre materialy hrubsie ako
3mm, potrebny predohrev (nie viac ako 600 ° C).

Prad DC(-). Plyn Ar, Ar/Hélium. Priemer 1,6-3,2mm.

Spajkovanie TIG na medi, medenych zliatin. 2.0060 (E-Cu 57),
2.0070 (SE-Cu), 2.0090 (SF-Cu), 2.0110 (SD-Cu), 2.0150 (SB-
Cu), 2.0170 (SA-Cu), 2.1202 (CuAg). Vhodna pre tazké polohy.
Zvar je cisty, tvrdy bez pérov. Farba zvaru - Med. Predohrev
350-600 ° C. Prad DC(-). Plyn 11,13 Priemer 1,6-3,2mm.

TIG tvrdé spajkovanie zinkovych alebo hlinikovych ¢&asti.
Pouzitie pri vyrobe klimatizacii, kontajnerov, karosérie
automobilov. Odolnost voci kordzii, namahaniu a vysokej
teplote na pozinkovanych povrchoch a mala deformacia
tenkych ocelovych plechov. Materialy: 2.0853, 2.0855,
2.0857,2.1243,2.1245,2.1247,2.1265, 2.1266, 2.1267, 2.1270,
2.1285,2.1322,2.1323,2.1363, 2.1366, 2.1522, 2.1525, 2.1545,
2.1546. Prad DC(-). Plyn 11, M12, M13. Priemer 1,6-3,2mm.
TIG spéjkovanie. Vysoka odolnost voci teplote a kordzii, ako
aj dobré odolnost proti namdahaniu. Dobra zmacavost aj pri
nizkej teplote v porovnani s medou. Maly obsah Sl a mala
tvorba pdérov. Zvaranie ocelovych plechov z pozinkovanej
ocele, nelegovanych a nizkolegovanych oceli, liatiny, medi a
zliatiny medi. Prad DC(-). Plyn I1. Priemer 1,6-2,0mm.

TIG zvaranie medenych materidlov: zliatiny CuSn, CuSnZnPb.
Vhodn4 pre zvaranie mosadze, mosadze na zliatiny Cu, Fe

a liatiny. Zvéranie pozinkovanych oceli. Oblast pouzitia:
loZiskové puzdrd, kolajnice, opravy dielov fosforového
bronzu. Pre cin-bronzové casti s hrdbkou viac ako 10mm,

sa odporuca predohrev. Materidly: 2.1010, 2.1016, 2.1020,
2.1030, 2.1050, 2.1052, 2.1056, 2.1080, 2.1086, 2.1090, 2.1096.
Zliatina cinu a bronzu odolné proti korézii. Vytvara cisty
zvarovy kov, tvrdy a neporézny.

Prad DC(-). Plyn Ar. Priemer 1,6-4,0mm.

TIG zvéaranie medenych materialov, med a Sn-bronz. Zvlast
vhodna pre zvéranie mosadze, mosadze na Cu zliatiny a

fe zliatiny. Stavba loziskovych puzdier, kolajnic, opravy

na bronzovo-fosforovych ¢astiach. Farba zvaru podobna
cervenej mosadze. Materidly: 2.1010, 2.1020, 2.1050, 2.1056,
2.1086,2.1016, 2.1030, 2.1052, 2.1080. Zvaranie na
materidloch Fe sa vykonéva pulznym oblukovym zvaranim.
Zliatina cinu a bronzu odolna proti korézii a prehriatiu. Lahko
opracovatelnd, vytvara Cisty zvarovy kupel. Zvar je hladky,
Cisty a bez pérov. Prad DC(-). Plyn Ar. Priemer 1,6-3,2mm.

TIG tvrdé spéjkovanie hlinikovych a neobalenych ocelovych
Casti. Aplikacie: karosérie, magnetické solenoidy,
klimatizacie, kontajnery, stavba lodi. Nenarusa odolnost voci
korézii na pozinkovanych oceliach. Mala deformécia tenkych
ocelovych plechov. Vhodné pre spajanie hlinika, bronzu,
mosadze s vysokou pevnostou.

Prad DC(+). Plyn Ar. Priemer 0,8-1,2mm.

Spajkovanie zliatin hlinika a bronzu, zliatin medi, tavné
zvaranie medzi ocelou a hliniko-bronzom. Tiez spajkovanie
hlinikovych povrchov a pozinkovanych oceli. Stavba lodi,
strojov a ¢erpadiel, lodné vrtule, ¢apy, nadoby na potraviny.
Predhrev len pre velké obrobky. Odolnost voci slanej vode,
koroézii, kavitacii a erézii, opotrebovaniu.

Prad AC. Plyn I1. Priemer 2,0-3,2mm.

Dréty TIG

www.goweld.sk
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Droty TIG pre spajkovanie -
Hlinik a zliatiny hlinika

Teplota tavenia

Chemické /3p.hmotnost ~ Pevnost

Nazov / klasifikacia Pouzitie

zloZenie / elekt. vodivost  /tvrdost
/ tep. vodivost

= 0
A 400 TIW ;: B gg?ojo TIG zliatina hlinika s dobrou tekutostou. Zvératelnost vo
| . AI_— I’oal ° 647-658 °C vietkych polohach. Obsah Ti zabezpecuje zjemnenie zfn.
SG'IA 99,5Ti 005 S 0s0, 2,71 g/em? 65N/mm?  Zvaranie zakladnych materialov: Al 98; Al 99; Al 99,5; Al 99,8 a
5 Al 1450 (Al99,5Ti) Fe_— 0'4(; 34-36 Sm/mm? Al 99,7. Pre platne hrubsie ako 15mm, predhriatie na min.
S P 150 ° C. Prad AC. Plyn 11, 13. Priemer 1,0-1,6mm.
Ti=0,1%
Cu < 0.05% TIG zvaranie podobnych zliatin pri stavbe lodi, namornych
A400W Al= Iloal ° aplikaciach a offshore. Zvaratelnost vo vsetkych polohéch.
S AlI3103 (AIMn1) i <_O 20/' 648-657 °C 90 N/mm? Zvaranie zakladnych materidlov: AIMn0.6; AIMn 1;
SG-AIMn1 Fe < 0'4(; 2,73 g/cm’® AIMn0.2Mg0.1; AIMn1Mg0.5 a podobnych materialov. Pre
3.0516 Mn = 1’ zc; platne hrubsie ako 6 mm, predohrev na min. 150 ° C.
- en Prad AC. Plyn 11, I13. Priemer na vyZziadanie.
Al = bal. TIG zliatina odolna voci korézii a slanej vode. Vhodna pre
)
A402 W Si=0,2% eloxovanie. Zvéranie valcovanych a liatych zliatin Al a Mg,
S Al 5754 (AIMg3) Cr=0,1% 615-642 °C 190 N/mm? ako: Al Mg 3, Al Mg Mn, Al Mg 1, Al Mg 2, Al Mg Si 0,5, Al
SG-AlMg3 Fe=0,2% 2,66 g/cm® 30 HB Mg Si 0,8, G - Al Mg 3, G - Al Mg 3 (Cu) AIMg3Si. Vhodné pre
ER5754 Mn =0,3% 20-23 Sm/mm? zvaranie nadrzi, stavby vozidiel, lodi, konstrukciu ramov
3.3536 Ti=0,1% okien a dveri. Platne hrubsie ako 15mm - nutné predohriat
Mg =3% na 150- 200 ° C. Prud AC. Plyn I1, 13. Priemer 1,6-3,2mm.
Al =bal. TIG zliatina odolna voci korézii a slanej vode. Vhodna pre
O J
~ A404 W Si=0,2% eloxovanie. Zvéranie valcovanych a liatych zliatin Al a Mg,
[ S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) Cr=0,1% 575-633 °C ako: Bl. 1 a Bl. 2, ako su Al Mg3, AIMg, AIMg Mn, AlZnMg1,
.| SG-AIMg5 Fe=0,2% 2,64 g/cm® 235 N/mm”  G-AIMg3 /+ Si/+ Cu, G-Al Mg 5 / + Si, G-Al Mg 10, Al Mg Si 1.
wd ER5356 Mn =0,1% 15 - 19 Sm/mm? Vhodné pre zvaranie nadrzi, stavby vozidiel, lodi, konstrukciu
y
‘2 3.3556 Ti=0,1% rdmov okien a dveri. Platne hrubsie ako 15mm - nutné
Q Mg = 5% predohriat na 150° C. Prid AC. Plyn I1, 13. Priemer 1,6-3,2mm.
TIG zirkdnové zvaranie, ktoré vyzaduje najvyssiu
Al =bal. hizevna-tost. Zr zvysuje tepelnu odolnost proti
?A‘I'.04/4’5 w Si=0,2% praskaniu. Vhodné pouzit pre zvaranie na komplikovanych
AIM5183M A Cr=0,1% 574-638 °C konstrukcidch. Dobra odolnost voci atmosférickym vplyvom
(SG A?!CIIS n,\(z]( ) Fe=0,2% 2,66 g/cm® 275N/mm?>  a morskej vode. Zvaranie valcovanych a liatych zliatin Al a
Tl Mn=07%  16-19 Sm/mm? Mg, ako: Al Mg3, G-AIMg3, AIMg 4,5 Mn, Al Mg 5, G-Al M
ER 9 g 9 g g 9
LS Ti=01% 5, Al-Cu Mg 1, Al Mg Si 1, Al Zn 4,5 Mg 1. Platne hrubgie ako
S Mg =4,5% 10mm - nutné predohriat na 150-200° C.
Prad AC. Plyn 11, 13. Priemer na vyZiadanie.
TIG zirkdnové zvaranie, ktoré vyzaduje najvyssiu
Al = Dbal. e , . ., , )
Si = 0 2% hizevna-tost. Zr zvysuje tepelnd odolnost proti
A 404/4,5 ZRW —oen praskaniu. Vhodné pouzit pre zvéaranie na komplikovanych
Cr=0,1% . , > ) o "
S Al 5087 (AIMg4,5MnZr) Fe = 0.2% 574-638 °C konstrukciach. Dobra odolnost voci atmosférickym vplyvom
SG-AlMg4,5MnZr Mn_— 6 794 2,66 g/cm® 275 N/mm?  a morskej vode. Zvaranie valcovanych a liatych zliatin Al a
ER5087 Ti __0 %o/o 17 - 19 Sm/mm? Mg, ako: Al Mg3, G-AlMg3, AIMg 4,5 Mn, Al Mg 5, G-Al Mg
3.3546 oAt 5, Al-Cu Mg 1, Al Mg Si 1, Al Zn 4,5 Mg 1. Platne hrubsie ako
A= e 10mm - nutné predohriat na 150-200° C
Mg =4,5% P .

Prad AC. Plyn 11, I3. Priemer na vyziadanie.

TIG Zvaranie Al Si 5, Al Mg Si 0,5, Al Mg Si 0,8, Al Mg Si 1. Al,
A405W Al =bal. 573-625 °C zliatiny Al so zliatinami obsahujice menej ako 2% hlinika.
S Al 4043 (AISi5) Cu=0,1% Platne hrubsie ako 15mm - nutné predohriat na 150° C.

2
SG-AISi5 Si=5,2% 24%’;3 Sgr{r(\:/r:wmz 120 N/mm?*  Pri zvérani tepelne spracovatelnych zliatin, neumiestiujte
ER4043 Fe =0,5% 170 W/m « K zvarovy spoj do oblasti vystavenych vysokému

3.2245 Ti=0,1% mechanickému namdhaniu. Dobra tekutost, odfarbenie pri
eloxovani. Prad AC. Plyn I1, I3. Priemer 1,6-3,2mm.

Al = bal.
A407 W Cu=0,1% TIG zliatina AlSi s dobrou tekutostou. Nie je vhodna pre
S Al 4047 (AISi12(A)) Zn=0,1% 573-585 °C spoje, ktoré budu eloxované. Obsahuje viac ako 7% Si.
SG-AISi12 Si=12% 2,65 g/cm’® 130 N/mm?  Vhodnd zvaranie konstrukénych nadrzi, klimatizacii,
ER4047 Fe =0,5% 17 - 27 Sm/mm? domdcich spotrebicov, plechoy, rur a profilov. Predohrev
3.2585 Ti=0,1% 150/180 ° C. Prud AC. Plyn I1, 13. Priemer 1,6-3,2mm.
Mn =0,1%

www.goweld.sk
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Porovnanie tvrdosti -
Prevodné tabulky podla DIN 50150

Pevnost v Tvrdost Tvrdost Tvrdost Pevnost v Tvrdost Tvrdost Tvrdost
tahu Vicker Brinell Rockwell tahu Vicker Brinell Rockwell
[N/mm?] HV HB HRc [IN/mm?] 1% HB HRc
320 100 95 - 1255 390 371 39,8
335 105 99,8 - 1290 400 380 40,8
350 110 105 - 1320 410 390 41,8
370 115 109 - 1350 420 399 42,7
385 120 115 - 1385 430 409 43,6
400 125 119 - 1420 440 418 445
415 130 124 - 1455 450 428 45,3
430 135 128 - 1485 460 437 46,1
450 140 133 - 1520 470 447 46,9
465 145 138 - 1555 480 456 47,7
480 150 143 - 1595 490 466 484
495 155 147 - 1630 500 476 49,1
510 160 152 - 1700 520 494 50,5
530 165 156 - 1740 530 504 51,1
545 170 162 - 1775 540 513 51,7
560 175 166 - 1810 550 523 52,3 .d_)
575 180 171 - 1845 560 532 53,0 (9}
595 185 176 - 1880 570 542 53,6 'S
610 190 181 - 1920 580 551 54,1 E
625 195 185 - 1955 590 561 54,7 3
640 200 190 - 1955 600 570 55,2 o
660 205 195 = 2030 610 580 55,7 .E
675 210 199 - 2070 620 589 56,3 ‘@O
690 215 204 - 2105 630 599 56,8 =
705 220 209 - 2145 640 608 57,3 .!
720 225 214 - 2180 650 618 57,8 =
740 230 219 - - 660 58,3 -\=J
755 235 223 - - 670 58,8 («)]
770 240 228 20,3 - 680 59,2 -
800 250 238 22,2 = 690 59,7
820 255 242 23,1 - 700 60,1
835 260 247 24,0 - 720 61,0
850 265 252 24,8 - 740 61,8
865 270 257 25,6 = 760 62,5
880 275 261 26,4 - 780 63,3
900 280 266 271 - 800 64,0
915 285 271 27,8 - 820 64,7
930 290 276 28,5 = 840 65,3
950 295 280 29,2
965 300 285 29,8
995 310 295 31,0
1030 320 304 32,2
1060 330 314 33,2
1095 340 323 344
1125 350 888 35,5
1155 360 342 36,6
1190 370 352 377
1120 380 380 38,8

www.goweld.sk
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Kapilarny plniaci tok ako funkcia Sirky medzery

250 ~
Rozpatie pri vysokoteplotnom spajkovani

T‘g 200—= Medzera pre automatické spajkovanie
-_% (tvarované casti atd.)w
S
S
el
E 150 + f Medzera vhodnd na ru¢né spajkovanie
o
>
X~
o
e
kY]
.S
S 100 ==
& Medzera pre spéjkovanie
=
©
a
]
N4

50 4= \;

| | | |
0,0 0,1 0,2 0,3 04 0,5

Sirka medzery b v mm (os x)

Strieborné spajky bez kadmia

Strieborné spajky bez kadmia neobsahuju prvky, ktoré sa lahko odparuju, a preto su:

« Priatelske k Zivotnému prostrediu

« Bezpecné pre zdravie

« Nepriepustné pre prehriatie

» Neporovité

Strieborné spajky bez kadmia su idedlne na tvrdé spédjkovanie pre: ocel, nehrdzavejicu ocel, med, mosadz, bronz, nikel, tvéarne
liatiny a tvrdé kovy.

A/AF 303 690-810 810 Ag 206 350-450 8,70
A/AF 311 675-735 730 Ag 204 400-480 9,10
A/AF 314 620-660 650 Ag 155 330-490 9,50
A/AF 319 630-730 710 Ag 134 360-480 9,00
A/AF 320 640-680 670 Ag 145 350-430 9,20
A/AF 330 680-765 750 Ag 230 380-430 8,90
A/AF 340 640-700 690 Ag 140 350-430 9,10

www.goweld.sk
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Priemyselné oblasti pouzitia

1. Karosérie automobilov

A202M Standardny drét pre MIG spajkovanie. CuSi 3 Mn1

A 202 MS Drot pre laserové spéjkovanie. CuSi 3 Mn1
A 202 MHS Vysokorychlostny drét pre laserové spajkovanie. CuSi 3 Mn1
A2115/8 M Drot pre MIG spéjkovanie. CuAl7

2. Motor automobilov

HTL 2 AP Vysoko teplotna spéjkovacia pasta odolna proti korézii. Ni 102
HTL 5 AP Pasta bez béru. Ni 105
HTL 5 CrAP Spéjkovacia pasta vysoko odolnd proti korozii, vysoky obsah Cr, bez béru. B-Ni 60 CrPSi-1050/1070)
AP 21 CLP Standardna medené spajkovacia pasta. Cu 141
AP 21 GS Spajkovacia medend pasta s vysokym obsahom kovu. B-Cu 96 Sn-960/1060
A 200L Standardny medeny spajkovaci drét, vhodny aj pre tvarované diely. Cu 141
A311,A 320 Standardna zliatina Ag pre spajkovanie medenych rur v stlade s DVGW 2 + morska voda. Ag 244, Ag 145
A319 Standardna zliatina Ag pre spéjkovanie medenych rdr v silade s DVGW?2. Ag 134
A 314, A 340 Spajkovacia zliatina Ag vhodna pre morsku vodu. Ag 155, Ag 140
A 333 Spajkovacia zliatina so znizenym obsahom Ag a dobrymi pritokovymi vlastnostami. Ag 230a
A 2003, A 2004 Standardna zliatina CuP bez obsahu Ag, bez obsahu tavidla pre Cu/Cu. .d_)
A 2005 CuP 180, CuP 179, CuP 386. CuP 180, CuP 179, CuP 386 \g
A 3002, A 3005 Standardna zliatina CuP bez obsahu Ag, bez obsahu tavidla pre Cu/Cu. Cu,Cu E
A 3015, A 3018 CuP 180, CuP 179, CuP 386. CuP 279, Cup 281, Cup 284 -
A 407 Standardna hlinikova zliatina. Al 112 (o)
Y
£
: 4. Nastroje ‘v
A312F Standardna zliatina. B-Ag 49 ZnCuMnNi-680/705 | \¢
A338FT Alternativa k A 312 F, znizeny obsah Ag. B-Ag 38 ZnCuMnNi-680/700 .!
A324 Drét MIG/TIG, péska s dobrou zméac¢avostou a vysokou pevnostou. Ag 449 c
A 205 Drot alebo paska, karbid/ocelova zli¢enina, dobra zmacavost na karbidoch. B-Cu 86 MnNi-970/990 =
A 206 Drot MIG/TIG, karbid/ocelova zlucenina, stabilita pri teplote do 300 °C. BCu 87 MnCo-980/1030 g
AP 21 ESB2* Specialna spajkovacia pasta, karbid/ocelova zlu¢enina pre spajkovanie vrtakov. B-Cu 87 MnNi-980/1030 =
A 314, A 320,A 330 Spajkovanie oceli s medou. B-Ag 49 ZnCuMnNi-680/705
A 3005, A 3015 Standardna CuP zliatina bez Ag, bez tavidla pre Cu/Cu. CuP 281, CuP 284
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Vyberova tabulka: Zakladné materialy / spajky

Nerezova Nikel a niklové Pozinkovana
ocel zliatiny ocel

Zakladny
material

Zliatiny
medi

Liatina Hlinik

Nerezova
ocel

Nikel a

niklové
zliatiny
Cierna
Ocel
A/AF 210 A/AF 210 A/AF 210 A /AF 210
L L A/AF 210 L L
Pozinkovana
ocel
A/AF 210 A /AF 210 A/AF 210 A/AF 210
Liatina
A /AF 210 A /AF 210 A/AF 210
A 2004V
Med A3002V
A 2004V A 3005V
A3002V only use
A 3005V with flux!
“F300H
Ultra NT”
A/AF 210
A/AF 210
. A 2004V
ATy A3002V
medi A 3005V
only use
with flux!
Prehlad skupin produktov Fontargen UII: 303?
t "
. Strieboyna spajka @
A/AF 210
Mosadzna spéjka
B Medenly drot Cusi3
Hlinik Medenp-fosforova (Striehornd) spajka
. Hlinikova spajka

www.goweld.sk
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Dokonalé vysledky zvarania-
najvyssia efektivita procesu
Najlepsia sluzba poskytuje najlepsiu hodnotu

Voestalpine Bohler/UTP/Fontargen ponuka viac ako len najlepsie
produkty vo svojej triede, pretoze najdélezitejsie v praxije vysoko
efektivny pracovny proces a perfektné zvary. Sme schopni zarucit
to prostrednictvom nasej vynimocnej podpory pre aplikacie
zdkaznikov vo vetkych odvetviach priemyslu na celom svete.

Trvalé spojenie, ochrana na mieru, podrobné postupy

Sme priemyselnym partnerom, ktory poskytuje individudlne
odborné konzultacie zdkaznikom od procesu optimalizacie
ku pozvaranému produktu a este dale;j.

Produkt a technicka konzultacia
Optimalne riesenie podla Vasej poziadavky

Nasi odbornici poradia, ktory materidl je pre Vas optimadlny,
poziadavky na zvéranie
noriem.

beric do uvahy technické udaje,

pri dodrzani efektivnosti procesu a prislusnych

*Vyber produktu, aby splnil poziadavky podla klasifikacie
efektivnosti

* Overenie suladu s prevadzkovymi normami, postupy pre 3pecifické
priemyselné odvetvia

* Okrem nasho odporucania, poskytujeme informécie o spravnosti
skladovania a manipuldcii.

* Poradenstvo pri aplikcii jednotlivych produktov

* Preskimanie technickej uskuto¢nitelnosti a hospodarskej

voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

Proces optimalizacie
Zvaranie s najvyssou tGcinnostou

Nielen to, ¢o robite je dolezité, ale ako to robite je rozhodujuce.
Nasi aplika¢ni technici su schopni preskimat cely proces
zvdrania a navrhnut konkrétne riesenia pre optimalizaciu. ZniZia
sa prestoje, odstrania sa poruchy zvaru a zvysi sa produktivita.

Servis
* Konzultacie (analyzy, audit produktivity)
*Vyvoj a realizdcia v spolupraci so zdkaznikom.

Vzdelavanie a odborna priprava
Zostat vpredu

Kazdy zvar je rovnako dobry ako osoba, ktord je zan
zodpovedna. V  aplika¢nych technologickych centrach
spoloc¢nosti Bohler - Akadémia zvarania, u¢ime zrucnosti,
ktoré su pre technikov nasich klientov vyhodou z dlhodobého
hladiska. Individudlne vzdeldvanie a odbornu pripravu
mozno preto poskytnut priamo u nasich zdkaznikov, aby
zarucili najlepsie vysledky s dostupnym zvaracim zariadenim.

Sluzby

* Individudlny tréning
*V celosvetovych aplika¢nych centrach alebo v priestoroch

zakaznikov

welding
ACADEMY

voestalpine

www.goweld.sk
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Tri oblasti - Tri znacky

S cielom poskytnut priemyslu to najlepsie,
spolo¢nost Bohler vybudovala osvedcené
vyrobky arieseniavtychtotroch oblastiach:

% bohler

= :
I maintenance
S 5

Kompletné portfélio produktov
Voestalpine Bohler Welding je plne

zamerany na spotrebny materidl pre
zvaranie a spajkovanie a ponuka
kompletny sortiment. Vdaka vysokej

kvalite vyrobkov poskytuje spolahlivost
pri Standardnych oblastiach pouZitia,
ale aj pri vysoko naro¢nych aplikaciach.

voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

IS

Bohler Welding
\i.---"”’//’_

/ voestalpine

voestalpine

ONE STEP AHEAD.

Spojovacie zvaranie

Vytvorenie trvalych spojeni je najddlezitejSou sucastou
procesu zvarania. Viac ako 2000 vyrobkov pre zvaranie
vo vsetkych konvencnych procesoch zvarania, je teraz
spojenych pod znackou Béhler Welding, ktora je jedine¢na
po celom svete. Zakaznici profituju este viac z odbornych
konzultacii podla osobnych Ziadosti, pretoze firma Bohler
Welding podporuje myslienku odborného poradenstva

na urovni technickych poradcov pre Vasu pracu.
Opravy a udrzba

DesatroCia  skusenosti v oblasti  priemyslu a
aplikacii zameranych na opravy, opotrebenia a

ochranu povrchu v spojeni s inovaciou zarucuju
zdkaznikom ndrast produktivity, ochrany, Zzivotnosti
a vykonnosti komponentov zvaranych znackou UTP.

Spajkovanie

Dlhoro¢né skusenosti s poskytovanim rieSeni a
ziskavania vedomosti z nespocetnych problémov s
aplikaciami v oblasti spajkovania pomohlo priniest
mnoho produktov 3pickovej kvality. Znacka Fontargen
ponuka znalosti a skusenosti s procesmi spajkovania na
zaklade osvedcenych postupov vyvinutych v Nemecku.

Ponukame Vlastnosti

* elektrody * vysoka pevnost

* rdrkové droty * tepelna odolnost

* MIG/TIG droty * odolnost voci korozii
* dréty pod tavivom

* taviva

* spajky, pasty, tavidla
* pasky pre navaranie
* moriace pasty

voestalpine

www.goweld.sk
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Oblast'vyuzitia

Energeticky priemysel

Chemicky priemysel

Potravinarsky priemysel

voestalpine Bohler Welding

www.voestalpine.com/welding VoeStalpine
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Juzna trieda 4B

Mobil: 0902 701 594
E-mail: info@goweld.sk
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