- ZVARACIE, NAVAROVACIE A SPAJKOVACIE MATERIALY
- KERAMICKE PODLOZKY

- MORENIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE

- INVERTOROVE ZVARACIE ZDROJE

- OCHRANNE ZVARACIE POMOCKY
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Spolocnost VALTEC spol. s r.o.

je firma, ktorej hlavné obchodné innosti sa rozdeluju do piatich divizii (PREDAJ
A SERVIS ZVARACEJ TECHNIKY A PRISLUSENSTVA, PREDAJ TECHNICKYCH
PLYNOV, NAKLADNA PREPRAVA, PRENAJOM NEBYTOVYCH PRIESTOROV
A STAVEBNA CINNOST.

Divizia predaja a servisu profesionainej zvaracej techniky nesie obchodny nazov
ZVARCENTRUM. ZVARCENTRUM spolupracuje s renomovanymi svetovymi vy-
robcami, ktorych zastupujeme pre Slovensku republiku. N&§ Team odbornikov je
pravidelne Skoleny na vSetky pondkané produkty s dérazom na poskytovanie tych
najlepSich poradenskych sluzieb v oblasti inovativnych technolégii s cielom ich im-

Zakaznici vo viac ako 150 krajinach sa pripajaju k odbornosti spolocnosti voestalpine Bohler
Welding, ktora je zamerana na zvaracie materialy, voestalpine Bohler Welding ponuka roz-
siahle technické konzultacie a individualne rieSenia pre priemyselné zvaranie a spajkovanie.
Podporu zakaznikom zaru€uje 40 dcérskych spolognosti v 28 krajinach s podporou 2200
zamestnancov a prostrednictvom viac ako 1000 distribunych partnerov na celom svete, ku
ktorym patri aj spolo¢nost VALTEC, spol. s r.o., Lieskovec. Voestalpine Béhler Welding
ponuka tri Specializované znacky na uspokojenie poziadaviek nasich zékaznikov a partnerov
-Cize aj Vas !

Baohler Welding - Viac ako 2 000 vyrobkov na spojovacie zvaranie vo vSetkych konvenénych
procesoch oblikového zvérania sa zjednocuije v produktovom portfoliu, ktoré je jedine¢né po

plementécie do vyrobnych procesov zakaznikov. Su¢astou nasho portfolia sluzieb
je zaSkolenie Vasho personalu pre spravnu aplikaciu postupov a technolégii. Za-
ruény a pozaruény servis v naSom servisnom stredisku alebo priamo u zakaznika
je pre nas samozrejmostou. Sidlo firmy - Lieskovec, v strede Slovenska v dedinke
Lieskovec pri Zvolene sa nachadza centrala firmy VALTEC spol s r.o..

Divizia ZVARCENTRUM disponuje skladom technickych plynov s rozlohou 250 m?
a hlavnou budovou s modernym poloautomatickym skladovacim systémom s ka-
pacitou 1400 paliet, servisnym a aplikaénym strediskom, Skoliacou miestnostou
a showroomom.

celom svete. Vytvaranie trvalych spojeni je filozofia znacky v zvarani a medzi fudmi.

UTP Maintenance - DesatroCia skisenosti z oblasti priemyslu a know-how v aplikaciach v
oblastiach opravy, opotrebenia a ochrany povrchu spolu s inovativnymi a na mieru prispdso-
benymi produktami, zaru€uji zakaznikom zvySenie produktivity a odolnosti.

Fontargen Brazing - Prostrednictvom dokladného pohladu na spdsoby spracovania a
pouzitia poskytuje spolo¢nost Fontargen Brazing najlepsie rieSenia v oblasti spajkovania za-
lozené na osvedcenych vyrobkoch s nemeckou technolégiou. Odborné znalosti aplikacnych
inZinierov tejto znacky boli vytvorené po mnoho rokov skiisenosti z nespocetnych pripadov
aplikacii.

bohler welding rmaintenance fontargen brazing
by voestalpin Dy voestalpine by voestalpir
SPOTREBNY MATERlAL PRE MATERIALY PRE OPRAVY, PROTI SPAJKOVA[“E
SPOJOVACIE ZVARANIE OPOTREBOVANIU A KOROZII MATERIALY
Bohler Welding

Bohler Welding, zoskupenie znaciek vyrobkov Bohler, T-PUT, Avesta a UTP v znackovej
sieti spolo¢nosti voestalpine Béhler Welding je uz 85 rokov renomovanym inovativ-

nym vyrobcom zvaracich spotrebnych materialov na zvaranie vo vSetkych hlavnych
procesoch zvarania. Spolo¢nost Béhler Welding ma vedicu poziciu vo svete, pokial ide
o stredne az vysoko legované ocele, kde sa aj neustale zameriavame.

Bohler Welding ponuka globalne, unikatne a kompletné produktové portfélio zvaracieho
spotrebného materialu z vlastnej vyroby. Rozsiahly sortiment priblizne 2 000 vyrobkov
je neustale v stlade s aktualnymi Specifikaciami aj najnarocnejSich poziadaviek prie-
myslu a v pripade potreby sa prispésobuje poziadavkam trhu pri dodrziavani najvyssich
noriem kvality.

Znacky vyrobkov, zoskupené v spolo¢nost Bohler Welding maju stalu a preukazand
historiu a su vo svojich prislusnych Specializovanych oblastiach trvale na Spicke v inova-
ciach. Zlucenie do spolo¢nosti ,Bohler Welding* zlu€uje hiboké metalurgické, servisné
a technické znalosti, skisenosti a aplikatné ,know-how", ktoré ziskali po celych
desatroCiach v celosvetovom meradle, aby z toho maximaine profitovali nasi zakaznici
a partneri. Vdaka medzinarodne; sieti 34 obchodnych spolo€nosti a 11 vyrobnych za-
vodov na celom svete sme v blizkosti k zakaznikom a mézeme ponuknut nasu podporu
operativne pre kazdodenné zvaracie ulohy. Technici Bohler Welding hladajd najhlbsie
detaily technoldgie zvarania a st spokojni az po najdeni optimalneho a ekonomického
rieSenia pre zakaznika. Toto zameranie na zakaznika sa prejavuje aj vo vyskumnych

a vyvojovych aktivitach, ktoré st jednoznacne riadené spolo¢nostou Bohler Welding
podla $pecifickych poZiadaviek priemyslu alebo zakaznikov. Spolupraca s réznymi prie-
myselnymi odvetviami, univerzitami a vyskumnymi institiciami, zabezpecuje nepretrzitt
Uc¢ast na inovaciach a je zarukou najvyssej kvality.

Bohler Welding pdsobi v naroénych priemyselnych odvetviach ako je automobilovy,
chemicky a petrochemicky spracovatelsky priemysel, vyroba a montaz potrubi, vyroba
ocelovych a Specialnych konstrukcii, tepelna energetika, hydroenergetika ... pre
zvarové spoje konvencnymi metédami oblikového zvarania. Ponuka obsahuije Siroku

a ucelenu Skalu pridavnych materialov pre zvaranie nelegovanych, nizko legovanych,
stredne legovanych a ziarupevnych oceli, taktiez zvaranie vysoko legovanych nehrdza-
vejucich a Ziaruvzdornych oceli, materialy pre heterogénne spoje a Specialne cely,

materialy na baze niklu, pre zvaranie hlinika a jeho zliatin a pre materialy s vysokym
obsahom medi. Od obalenych elektrod, drétov pre metddu MIG/MAG a TIG, rurkové
(plnené) drdty, dréty, pasky a taviva pre zvaranie pod tavivom az po droty pre autogen
a keramické podlozky.

Produkty pre naroéné priemyselné odvetvia:
+ Automotive
+ Chemicky a petrochemicky priemysel
+ Potrubia a produktovody
+ Ocelové konstrukcie
* Tepelna energetika
+ Vodna energetika

Produktové portfélio zahfia:
+ obalené elektrody

* pIné droty a tycky

* rUrkové droty

+ droty pre zvéranie pod tavivom a taviva

* pasty, spreje a kupele pre morenie nehrdzavejdcich oceli

* keramické podlozky

+ ochranné pomdcky, zvaracské helmy, respiracné jednotka, okuliare
+ invertorové zvaracie zdroje

Bohler Welding je taktiez poprednym vyrobcom vynikajcich moriacich produktov pre
nehrdzavejlce ocele a $pecialne zliatiny. Pontikame Siroku $kalu dokoncovacich che-
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mikalii, ako su moriace gély, pasty, spreje, kvapaliny a Cistiace prostriedky. Pomézeme
vam obnovit nehrdzavejucu ocel. Nerezova ocel si zachovava svoju krasnu povrchovl
Upravu vdaka ochrannej vrstve, ktora sa vytvara na povrchu. Nase vyrobky pomahaju
zakaznikom po celom svete pri kazdodennej préci pri vytvarani vynikajiceho povrchu z
nehrdzavejlcej ocele. Morenie nehrdzavejlcej ocele je technicky dokonaly spbsob na
ziskanie najlepSej odolnosti proti korozii. NaSe moriace pasty a spreje s vysoko Ucinné
a daju sa pouzit v tensich vrstvach ako mnohé iné moriace vyrobky.

Morenie moriacou pastou / gélom

Moriaca pasta (alebo gél) na nehrdzavejuce ocele je vhodna na morenie obmedzenych
pléch, napr. zony ovplyvnené zvarom. NajlepSie sa nan&Sa pomocou Stetca odolného
voci kyselinam. Oplachnutie vodou sa musi vykonat pred zaschnutim pasty. Aj ked sa z
ekologickych a praktickych dévodov neutralizuje moriaca pasta na kovovom povrchu, je
nevyhnutné dokladné oplachnutie vodou.

Morenie moriacim roztokom / sprejom
Moriaci roztok (alebo moriaci gél vo forme spreja) je vhodny na morenie velkych ploch,
napr. ked je tiez Ziaduce odstranenie kontaminacie zelezom.

Tailor-Made ProtectivityTM - ,,Ochrana na mieru“

Vysoko kvalitné materialy na zvaranie pre priemyselné pouzitie pre Udrzbu, opravu a nava-
ranie. Pridanim znaciek UTP a Soudokay do siete znaciek voestalpine Bohler Welding sa
UTP méze pozriet spét na hrdu a diht histériu, ktora ma 60 rokov ako inovativny dodavatel
produktov zvaracej techniky. UTP Maintenance je globainy lider v segmente opravy, Udrzby
anavarania.

Korene oboch znaciek st v Bad Krozingene (Nemecko) a v Seneffe (Belgicko). UTP
Maintenance ponuka najunikatnejsie produktové portfélio materialov z viastnych vyrobnych
zavodov. Znacka Soudokay bola zaloZena v roku 1938, zatial ¢o UTP zacala svoju ¢innost
vroku 1953. Kazda z tychto znaCiek sa preto opiera o dlht a bohatu historiu medzinarodné-
ho rozmeru.

Zlucenim pod znac¢ku UTP Maintenance sa vytvorilo kolektivne ,know-how" oboch znaciek
v oblasti metalurgie, sluzieb a aplikécii a je teraz zjednotené pod jednym ,dazdnikom®. V d6-
sledku toho bolo vytvorené skutocne unikatne portfélio rieSeni pre aplikacie v oblasti oprav,
renovacii, Udrzby a navérania.

Tailor-Made ProtectivityTM

Skusenosti z oblasti priemyslu a ,know-how* v oblasti aplikécii, v kombinécii s inovativnymi
a vlastnymi vyrobkami ,na mieru* - zaru¢uju, Ze nasi zakaznici ziskaju idelnu kombinaciu
produktivity a ochrany s najdlhSou dobou prevadzky a az do maximainej vykonovej kapacity
svojich produktov. To vysvetluje hlavny princip znacky UTP Maintenance - ,Tailor-made
Protectivity TM* - ktory kladie déraz na zakaznika.

Vyskum a vyvoj pre rieSenia na mieru

V/ UTP zohrava klt€ovu tlohu vyskum a vyvoj realizovany v spolupraci so zakaznikmi.
Vzhladom na tento silny zavazok v kombinacii s naSou obrovskou inovaénou kapacitou, ne-
ustale vyvijame nové produkty a neustale zlepSujeme tie existujuce. Vysledkom je mnoZstvo
inovativnych produktov na rieSenie jednotlivych problémov a zloZitych aplikacii.

Produkty vysokej kvality pre zakaznikov

Neustale prisposobujeme nase produktové portfolio priblizne 600 vyrobkov zakaznikom

a priemyselnym poziadavkam a zarovefi zabezpecujeme, e spifiame najvysie Specifikacie
kvality.

Z vlastnych vyrobnych zavodov dodava UTP Maintenance materiély na mieru na: nelegova-
né a jemnozrnné konstrukéné ocele, nizkolegované a stredne legované ocele, nehrdzaveju-
ce, kyselinovzdorné a ziaruvzdorné ocele, zliatiny na baze niklu, liatiny, med a zliatiny medi,

manganoveé ocele, nastrojové ocele a ocele na baze kobaltu.

Zameranie na odvetvia:

+ Polnohospodarstvo « Cerpadla, ventily a armatry

a potravinarstvo + Zeleznice

+ Cementarne * Recyklacia a odpadové

« Tazobny priemysel hospodarstvo
a kamenolomy « Lodenice
+ Energetika + Ocelové a $pecialne
+ Sklarsky priemysel konstrukcie
+ Bansky priemysel + Oceliarne

+ Petrochemicky priemysel + Cukrovary

+ Celuldzky a papierne + Nastrojarne

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Produktové portfélio zahfiia:

+ obalené elektrody pod tavivom a taviva

* piné droty a tycky * pasky pre zvaranie
« rtrkové droty pod tavivom a taviva
« dréty pre zvaranie + prasky a dréty pre Ziarovy nastrek
RieSenia na kazdom mieste na svete

UTP Maintenance poskytuje produkty a sluzby prostrednictvom globalnych pobociek
spolocnosti voestalpine Bohler Welding a jej siete predjacov vo viac ako 150 krajinah
sveta. Tim zvaragskych inzinierov poskytuje zakaznikom poradenstvo a podporu vo

vetkych zalezitostiach tykajucich sa problémov a technolégii zvarania.

Fontargen Brazing

In-Depth Know-How

Prostrednictvom hibokého pohladu na metddy spracovania a spdsoby pouzitia poskytu-
je Fontargen Brazing najlepSie rieSenia v oblasti spajkovania zalozené na osvedcenych
vyrobkoch s nemeckou technolégiou.

Odborné znalosti aplikaénych inzinierov tejto znacky boli vytvorené po mnoho rokov
skusenosti z nespocetnych pripadov aplikacii.

Fontargen Brazing je medzinarodny partner pre tieto hlavné odvetvia:

Automobilovy priemysel - medené dréty pre MIG - a laserové spajkovanie karosérii

a medené a niklové pasty, ako aj medené predlisky na spajkovanie na hnacom ustro-
jenstve pre aplikacie, ako su prevodniky kratiaceho momentu pre moderné prevodovky,
nové chladiace systémy EGR a vysokotlakové systémy - direct systémy.

HVAC &R - holé a obalené strieborné tyce a droty, taviva, medené a fosforové tyce

a droty a predlisky pre spajkovanie komponentov v odvetviach - vykurovanie, vetranie,
klimatiz4cia a chladenie.

Nastroje a naradie - pasty na tvrdé spajkovanie, velmi aktivne taviva a félie strieborné-

ho z&kladu na tvrdé spajkovanie karbidov a priemyselnych diamantov reznych nastrojov.

Zarucena kvalita

Produkty Fontargen Brazing sa vyrabaju podla procesov certifikovanych podia QS a st
preto najvyssej kvality.

Ako veduci poskytovatel kovov na tvrdé spajkovanie pre technologicky vyspelé odvet-
via, Fontargen Brazing pontka rieSenia na mieru pre naro¢né trhy. Pre sofistikované

a narocné aplikéacie, ako aj pre Standardné ulohy, vyrobky Fontargen Brazing presvied-
¢aju svojou overenou kvalitou.

Nase produktové portfdlio je 100% Specializované na spajkovanie plnenych kovov:
+ Strieborné tyce a droty
* Taviva
* TyCe a droty z fosforu mednatého
+ Dréty z medi a hlinika
+ Medené, cinové, strieborné a niklové spajkovacie pasty
* Predlisky
+ Folie
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

j raintenance 1;1 fontargen brazing
in I taly

Typ / Klasifikaciat

Chemické
zloZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

ELEKTRODY DRAZKOVACIE A REZACIE PRE PRIPRAVU ZVAROVYCH PLOCH

UTP 82 AS

Phoenix Nut K

Obalena drazkovacia elektroda pre feritické, austenitické a liate ocele, liatinu a radu nezeleznych kovov.
Cisty a hladky rez. Pouzitie v beznych drziakoch elek- trod pre bezné zvarence. Pripojenie: = -/~ . Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Uhlikova elektroda pre drazkovanie a rezanie, odstrafiovanie otrepov a naliatkov, atd. kombinaciou elektricky
obluk - tlakovy vzduch. Legované ocele je vhodné drazkovat obratenou polaritou. Pripojenie = +/- . Priemery:
4,0mm, 5,0mm, 6,3mm, 8,0mm, 10,0mm.

OBALENE ELEKTRODY PRE NELEGOVANE OCELE

BOHLER FOX EV 47
EN ISO 2560-A: E 38 4 B 4 2 H5
AWS 5.1: E 7016-1H4R

BOHLER AWS E7018-1
EN ISO 2560-A: E 42 5B 42 H5
AWS A5.1: E7018-1H4

BOHLER FOX EV 50
EN ISO 2560-A: E 42 5 B 42 H5
AWS A5.1: E7018-1H4R

BOHLER EV 63
E 50 4 B 42 H5 *E8018-GH4R

BOHLER FOX ETI
EN ISO 2560-A: E 42 0 RR 12
AWS 5.1: E 6013

BOHLER AWS E6013
EN ISO 2560-A:E420RC 11
AWS A5.1: E6013

Phoenix Spezial D
EN ISO 2560-A: E 42 3B 12 H10
AWS A5.1: E7016

BOHLER FOX SPE
EN ISO 2560-AE 38 2 RB 12
AWS 5.1: E 6013 (mod.)

C=0.07%
Si=04%
Mn =0.9%

C=0.07%
Si=04%
Mn=11%

C=0.08%
Si=04%
Mn=1.2%

C=0.08%
Si=0.7%
Mn=1.7%

C=0.07%
Si=04%
Mn=0.5%

C=0.08%
Si=04%
Mn =0.5%

C=0.06%
Si=0.65%
Mn =1.05%

C=0.08%
Si=02%
Mn =0.45%

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
Av

Re
Rm
As
AV

440 MPA
530 MPA

%
190J...20°C
110J...-20°C
90J...-40°C
227 J...-45°C

470 MPA
540 MPA
26%

160 J
130J...-20°C

460 MPA
560 MPA
21%

190J
70J...-50°C

500 MPA
570 MPA
18%
170J...20°C
47 J...-40°C

430 MPA
520 MPA
26%

65J
50J...0°C

440 MPA
540 MPA
22%

80J
55J...0°C

440 MPA
550 MPA
22%

80J
50J...-30°C

420 MPA
500 MPA
28%
90J...20°C
75J...0°C
70J...-10°C
60J...-20°C

Bazicka elektroda pre zvary vysokej akosti, zvlast hizevnaté, odolné vodi trhlindm a starnutiu, nizky obsah
H2 (< 4 ml/100g). Vhodna pre tuhé zvarence s prieénymi zvarmi. Vytaznost je 110%. Pre ocele az do medze
klzu 380 MPA vo v3etkych polohach, okrem spadovej. Vhodné pre materidly: S235JR-S355JR, S235J0-
$355J0, S235J2-S355J2, S235N-S355N, S235M-S355M, P235GH- P355GH, P275NL1-P355NL1, P215NL,
P265NL, P285NH-P355NH a pod. Priid: DC (+). Schvalenia: TUV, DB, ABS, BV, DNV, GL, LR, RMR, RINA,
LTSS, SEPROZ, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Najpouzivanejsia bazicka elektroda pre vysoko kvalitné zvary nelegovanych oceli a odliatkov. Vynikajtca
pevnost a hiizevnatost. Tiez vhodné na zvéranie oceli s nizkou Cistotou a vysokym obsahom uhlika, vyplii
pod navar tychto oceli, kombinacia s Hardoxom. Vytaznost je 110%. Dobra zvaratelnost vo vSetkych polo-
héach s vynimkou zvislej nadol. Vhodna na zvéranie v stavebnictve, pre konstrukcie kontajnerov, diely strojov,
automobilov a lodi. Vhodné pre materily: S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-
S420N, S275M- S420M, S275NL-S420NL, S275ML-S420ML, P235GH-P355GH, P275NL1- P355NL1,
P275NL2-P355NL2, P355N, P285NH-P420NH, P195GH-P265GH a pod. Prad: DC (+). Schvalenia: TUV,
ABS, BV, DNV, GL, LR, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bazicka vysokoakostna elekirdda pre nelegované ocele, odliatky a ocel nizsej Eistoty, s vy$8im obsahom
uhlika, vyplfi pod navar tychto oceli. Vysoka pevnost, htizevnatost do -50°C, nizky obsah H2 (< 4ml/100g).
Konstrukcie, zasobniky, kotle, diely automobilov, lodi, strojov. Zvlast vhodna pre offshore konstrukcie, CODT
testovand pri -10° C a testovana pre kyslikové aparaty. Vytaznost je 110%. Pre ocele az do medze kizu

420 MPA vo vSetkych polohach, okrem spadovej. Vhodné pre materialy: S235JR-S355JR, S235J0-S355J0,
$235J2- $355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, P235GH-P355GH, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1,
P195GH-P265GH a pod. Prad: DC (+). Schvalenia: TUV, DB, ABS, BV, DNV, GL, LR, RMR, RINA, LTSS,
SEPROZ, CRS, CE, NAKS. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm, 6,0mm.

Bazicka elektroda pre nelegované ocele s vySSou pevnostou a obsahom uhlika az 0,6%. Schvalena DB i pre
zvaranie kolajnic. Hizevnaty zvar odolny voci vzniku thlin, nizky obsah H2 (<=4 mi/100g). Schvalené TUV,
DB, RMR, SEPROZ, CE.

Rutilova obalena elektroda s excelentnou oviadatelnostou pre zviast hladké zvary bez rozstreku, troska je
samo-odstranitelnd, dobra zvaritelnost striedavym pridom, vyborné znovu zapélenie. Pre ocele az do medze
klzu 420 MPA vo v3etkych polohach, okrem spadovej. V8eobecné aplikacie v priemysle. Prad: DC (-) / AC.
Schvalenia: TUV, ABS, BV, DNV, GL, LR, LTSS, SEPROZ, CE. Priemery: 1,5mm, 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm,
4,0mm, 5,0mm.

Univerzalna rutil - celulézova elektroda s elastickym obalom pre zvary vo vSetkych polohach, vratane spa-
dovej. Hlavne pre plechy a profily do hrabky 3mm, pre montaze, stehovanie, zdmocnicke prace. Pre ocele
az do medze kizu 380 MPA. Vhodné pre materialy: S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, P195GH-P265GH
apod. Prad: DC (-) / AC. Schvélenia: TUV, ABS, DNV, LR, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Dvojplastova rutil-bazicka vyborne ovladatelna elektroda. Prvy rutilovy obal zaistuje stabilny, koncentrovany
oblik s jemnym prechodom do materialu, druhy bézicky obal vysoku Eistotu a mechanické hodnoty zvaru.
Rontgenovo ¢isty zvar. Hlavne pre natené polohy vdaka vyborne riadenému a spofahlivému obluku, tazko
pristupné zvary, montéze, opravy a renovacie. Pre v3etky polohy, okrem spadovej, vhodna aj pre zvéranie
striedavym pridom. Vynikajuca penetracia korefia, minimalny rozstrek, lahké odstranenie trosky a rovno-
merné husenice. Pre ocele az do medze kizu 420 MPA vo v3etkych polohach, okrem spadovej. Vhodné pre
materidly: $235JRG2-S355J2, P235GH-P355GH, $355N, $235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-
S420N, S275M-S420M, P285NH-P420NH, P195TR1-P265TR1, P195GH-P265GH a pod. Prud: DC (+),AC.
Schvalenia: TUV, DB, ABS, BV, DNV, GL, LR. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutil - bazicka elektréda s vybornymi vlastnostami aj v nitenych polohach, okrem spadovej. Viyborna zvaritel-
nost a penetracia korefia, velmi dobra zvaritelnost striedavym pridom, intenzivne odtavovanie, réntgenovo
Cisty zvar. Pouziva sa pri zvarani konstrukcii a nadrzi, ako aj pri zvarani rdr a potrubi. Vysoké mechanické
vlastnosti, vhodné pre mnoho réznorodé materialy. Pre ocele az do medze klzu 380 MPA vo vSetkych polo-
héch, okrem spadovej. Vhodné pre materialy: S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S275N-S355N, S275M-
S355M, P235GH-P355GH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH a pod. Prid: DC (-),
AC. Schvalenia; TUV, DB, LTSS, SEPROZ, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

valtec
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Typ / Klasifikaciat

BOHLER FOX EV PIPE
EN ISO 2560-A:E424B 12
AWS A5.1: E7016-1

Phoenix ROT AR 160
E422RA53
E7024-1

BOHLER FOX CEL
EN ISO 2560-A:E383C 21
AWS A5.1: E6010

Phoenix Nautica 20
DIN 2302:
E420ZRR2UW 10 fr

Chemickeé
zlozZenie

C=0.06%
Si=0.6%
Mn=0.9%

C=0.08%
Si=0.28%
Mn =0.75%

C=012%
Si=0.14%
Mn=0.5%

C=0.08%
Si=0.3%
Mn = 0.55%
Mo =0.5%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu
Re 470 MPA

Rm 560 MPA

As  29%

A 170J...20°C
120 J...-20°C
100J...-40°C
65J...-45°C

Re 440 MPA

Rm 510 MPA

As  25%

K  75J...20°C
50J...-20°C

Re 450 MPA

Rm 550 MPA

As  26%

A 100J...20°C
90J...0°C
70J...-20°C
554...-30°C

Rpo2 420 MPA

Rm 500 MPA

Ay 38J..20°C

Vlastnosti a pouzitie

Bézicka elektroda Specialne uréena pre zvary na stipacku, excelentna najma pre potrubia, kde vyrazne zvysi
produktivitu a kvalitu. Pri hribke od 8mm je pre korefi vhodny priemer 3,2mm. Dobré zvaritelnost striedavym
prudom. Viysoka huzevnatost za nizkych teplét, nizky obsah H2 (max. 5mi/100g). Korefiova vrstva sa zvara
v DC + a krycie vrstvy v DC - alebo AC. Vyborné premostenie medzier, [ahké odstranenie trosky - minimaine
briisenie. Narazova praca podla ISO-V je aZ pri -46°C. BOHLER FOX EV PIPE pon(ka znagné tspory ¢asu
oproti elektrédam typu FOX EV 50, AWS E7018 pri zvarani korefiovych vrstiev v dosledku zvySenej rychlosti
zvarania. Mdze sa pouzivat aj v aplikaciach s kvapalnym plynom (HIC-Test podia NACE TM-02-84). Vhodné
pre materialy: P235GH-P295GH, P235T1-P275T1, S255N-S420N1 a pod. Prud: DC (- / +), AC. Schvalenia:
TUV, DB, LTSS, SEPROZ, CE, NAKS, GAZPROM. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Rutil-kysla elekiroda vysokovykonna elektroda (160%). Velmi dobre odstranitelna struska., vysoka RTG
istota, bezproblémové zvary aj u plechov so zbytkami hrdze a povrchovych tprav. Schvalenia: TUV, DB,
ABS, BV, GL, LR, DNV. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm, 6,0mm a 4,5mm, 5,0mm, 6,0x700 pre pruzinové
automaty.

Celuldzova elektroda na velkorozmerné potrubia pre zvary zhora dole (spadova poloha). Najma korefiové
zvary, velmi intenzivny sprchovy prenos kovu, vysoka rychlost zvarania, necitlivost na poveternostné vplyvy,
prechod do materilu bez vrubov. Je charakteristicka velmi intenzivnym nanaSanim jemnych kvapoéok

a dobrou huzevnatostou. Korefiova vrstva sa zvara v DC - a krycie vrstvy v DC +. Odolnost voéi HIC a SSC
testovana podla NACE TM 02-84 alebo TM 01-77. Vhodné pre materidly: S235JR-S275JR, S235J2G3-
$355J2G3, P235GH- P265GH, P355T1, P235T2-P355T2 a pod. Prid: DC (- / +). Schvalenia: TUV, DNV,
Statoil, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Elektroda so Specidlnym obalom pre zvary beznych konstrukénych oceli v mokrom prostredi a pod vodou
do hibky az 20m vo véetkych polohach vratane spadovej. Pre S235JRG2 - nelegované a jemnozmné kon-
StrukEné ocele. Konstrukené ocele s vy$Sou pevnostou by sa nemali zvarat s tymto typom elektréd, pretoze
st nachyiné k ,vodikom indukovanym studenym trhlinam (HICC) pri zvarani vo vihkom prostredi. Obsah
uhlika zakladného materialu by nemal prekrocit 0,15%. Pripojenie prednostne na DC - (+). Schvalenia: GL.
Priemery: 3,2mm.

OBALENE ELEKTRODY PRE NiZKOLEGOVANE A JEMNOZRNNE OCELE

BOHLER FOX NiCuCr

EN SO 2560-A: E 46 4 ZNiCrCu B 42H 5

AWS A5.5: E8018-W2H4R

BOHLER FOX EV 60
EN ISO 2560-A:E 46 6 1Ni B 42 H5
AWS A5.5: E8018-C3H4R

BOHLER FOX EV 60 PIPE
EN ISO 2560-A:E 50 4 1Ni B 12H5
AWS A5.5: E8016-GH4R

BOHLER FOX EV 65
EN 1SO 2560-A:E 55 6 1NiMo B 4 2 H5
AWS A5.5: E8018-GH4R

BOHLER FOX EV 70

EN ISO 18275-A:

E 556 1NiMo B 4 2 H5 AWS A5.5:
E9018-GH4R E9018-D1H4R(mod.)

BOHLER FOX 2,5 Ni
EN ISO 2560-A:E 46 8 2Ni B 42 H5
AWS A5.5: E8018-C1H4R

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=0.05%
Si=04%
Mn=0.7%
Ni=0.45%
Cr=0.6%
Cu=0.6%

C=0.07%
Si=0.4%
Mn=1.15%
Ni=0.9%

C=0.07%
Si=0.6%
Mn=1.2%
Ni=0.9%

C=0.06%
Si=0.3%
Mn=1.2%
Ni=0.8%
Mo =0.35%

C=0.04%
Si=0.3%
Mn=1.2%
Ni=0.9%
Mo =0.4%

C=0.04%
Si=0.3%
Mn =0.8%
Ni=2.4%

RE
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

RE
Rm
As
AV

Rm
As
Av

Rpo2
Rm
As
AV

Rpo.2

As
Av

500 MPA
560 MPA
18%

180 J...20°C
47 J...-40°C
27 J...-45°C

510 MPA
610 MPA
27%

180J
110J...-60°C

500 MPA
560 MPA
18%
130J...20°C
47J...-40°C
27J...-45°C

550 MPA
620 MPA
18%
180J...20°C
47J...-60°C

650 MPA
700 MPA
24%

160J
70J...-60°C

490 MPA
570 MPA
30%

180 J

110 J...-80°C

Bazick4 elektroda pre ocele odolné voci poveternostnym vplyvom Corten, Patinax, Coraldur, Coralpin
atd.. Vlysoké mechanické hodnoty, vysoka odolnost voéi trhlindm aj pri silnom pnuti. Nizky obsah H2 (<=4
ml/100g). Schvalenia: RMR. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bazick4 elektroda legovana MnNi s vybornymi mechanickymi vlastnostami a odolnosti voci trhlindm. Pre kon-
StrukEné, potrubné a kotlové ocele a jemnozrmné ocele s vy$3ou pevnostou pri nizkych teplotach. Zvar ma
vysoku razovl hizevnatost pri - 60 °C, je odolny voci trhlindm, ma nizky obsah H2 (< 4ml/100g). Vytaznost
je 115%. Lahko zvaratelné vo vSetkych polohach okrem spadovej. Priid: DC +. Schvalenia: TUV, DNV, RMR,
Statoil, LTSS, SEPROZ, CRS, CE, VG. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bézicka elektroda Specialne uréena pre stupacky, vynikajuca najma na potrubie, kde vyrazne zvysi produk-
tivita a kvalita. Pritl. >= 8mm pre korefi vhodny @ 3,2. Dobra zvaratelnost striedavym pridom. Vysoka
vrubova huzevnatost za nizkych tepldt, nizky obsah H2. Schvalenia: NAKS, GAZPROM. Priemery: 2,5mm,
3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Béazick4 elektroda pre zvary s vysokou pevnostou, hizevnatostou, odolnostou voci starnutiu a trhlindm na
vysokopevnych jemnozrnnych oceliach. Velmi jednoduchd ovladatelnost, nizky obsah H2, (s4 mi/100g).
Ocele napr. S460-S550, P460, L415-L555, 20MnMoNi4-5, aldur 500, alform 500, pancierovacia ocel.
Schvalenia: TUV, SEPROZ, CE, NAKS, VG 95132. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Zakladna bazicka Mo-Ni legovana elektréda s vysokou kujnostou a odolnostou proti praskaniu pre vysoko
pevné jemnozrnné ocele. Vhodné pre prevadzkové teploty medzi -60° C a + 350 ° C. Vytaznost je 115%.
L'ahko zvaratelné vo vSetkych polohach okrem spadovej. Zvar ma nizky obsah H2 (< 4ml/100g). Predohrev,
medzi-husenicové teploty a dohrev po zvarani pouzite ako pre zakl. materialy. Vhodné pre: vysokopevné jem-
nozmné ocele, S380N - S500N, P38ONL - S500NL. Prud: DC +. Schvalenia: TUV, SEPROZ, CE. Priemery:
3,2mm, 4,0mm.

Bazick4 elektroda pre nelegované a niklom legované jemnozmné ocele. HiZevnaty zvar do - 80 °C, nizky
obsah H2 (< 4ml/100g), odolny voci trhlindm. Lahko zvaratené vo vietkych polohach okrem spadove;j.
Vhodné pre mat.: kryogénne konstruk¢né ocele a Ni-leg. ocele, kryogénne ocele pre stavbu lodi, 10Ni14,
12Ni14, 13MnNi6-3, 15NiMn6, S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M, S275ML-S460ML,
P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2, atd. Predohrev, medzi-hlisenicové teploty a dohrev po zvarani
pouzite ako pre zakl. materialy. Prid: DC +. Schvalenia: TUV, DB, ABS, BV, WIWEB, DNV, GL, LR, RINA,
Statoil, SEPROZ, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.
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raintenance 1;1 fontargen brazing
in I taly

Typ / Klasifikaciat

BOHLER FOX alform® 700
EN ISO 18275-A:

E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
AWS A5.5: E11018-GH4R
E11018MH4R(mod.)

BOHLER FOX EV 85

EN ISO 18275-A:

E 69 6 Mn2NiCrMo B 4 2 H5
AWS A5.5: E11018-GH4R
E11018MH4R

(mod.)

BOHLER FOX CEL 85
EN ISO 2560-A: E46 4 INiC 25
AWS A5.5:E8010-P1

Chemické
zloZenie

C=0.05%
Si=04%
Mn=1.7%
Cr=04%
Ni=21%
Mo =0.5%

C=0.05%
Si=04%
Mn=17%
Cr=04%
Ni=21%
Mo =0.5%

C=0.14%
Si=0.15%
Mn =0.75%
Ni=0.7%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rpo2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

780 MPA
840 MPA
20%

10J
60J...-60°C

780 MPA
840 MPA
20%

110J
60J...-60°C

460 MPA
550 MPA
20%
110J...20°C
47 J...-40°C

Vlastnosti a pouzitie

Zakladna bazicka Mn-Ni-Mo-legovana elektrdda s vysokou taznostou a odolnostou vodi trhlindm pre vysoko-
pevné jemnozrmné konstrukéné ocele. Taznost a7 pri -60 ° C a odolnost vogi starnutiu. Lahko zvératelné vo
vetkych polohach okrem spadovej. Velmi nizky obsah H2 (< 4mi/100g). Predohrev, medzi-hiisenicové tep-
loty a dohrev po zvarani pouzite ako pre zakl. materialy. Vhodné pre mat.: S690 a ocele s vy$Sou pevnostou,
termomechanicky upravené jemnozrnné ocele, alform® 700. Prud: DC +. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bézicka Mn-Ni-Mo legované elektréda pre jemnozmné ocele vysokej pevnosti. Zvar je hizevnaty do - 60

°C, s velmi nizkym obsahom H2 (< 4ml/100g), odolny voci starnutiu. Lahko zvaratené vo v8etkych polohach
okrem spadovej. Predohrev, medzi-hisenicové teploty a dohrev po zvérani pouZite ako pre zakl. materialy.
Vhodné pre mat.: S620QL-S690QL, S620QL1-S690QL1, N-A-XTRA 56, 63, 70, zuSlachtené jemnozmné
ocele s medzou klzu do 720 N/mm2, zuslachtené ocele pevnosti do 790 N/'mm2, plechy Weldox, plechy
alform 620M, 700 M, aldur 620 Q, 620 QL, 620 QL1, aldur 700 Q, 700 QL, 700 QL1. Prid: DC + . Schvélenia:
TUV, DB, SEPROZ, BV, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Celuldzova elektréda na velkorozmerné potrubia z ocele vysokej pevnosti pre zvary zhora dole (spadova
poloha). Najma vypliiové a kricie vrstvy. Velmi intenzivny sprchovy prenos kovu, vysoka rychlost. Schvalenia:
TUV, ABS, SEPROZ, CE. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

OBALENE ELEKTRODY PRE NiZKOLEGOVANE, STREDNELEGOVANE A ZIARUPEVNE OCELE

BOHLER FOX DMO Kb

EN 1SO 3580-A: EMo B 4 2 H5

EN ISO 2560-A: E 46 5 Mo B 4 2 H5
AWS A5.5: E7018-ATH4R

BOHLER FOX DCMS Kb
EN ISO 3580-A: E CrMo1 B 4 2 H5
AWS A5.5: E8018-B2H4R

BOHLER FOX DMV 83 Kb
EN ISO 3580-A: E MoV B 4 2 H5
AWS A5.5: E8018-G

BOHLER FOX CM 2 Kb
EN ISO 3580-A: E CrMo2 B 4 2 H5
AWS A5.5: E9018-B3H4R

THERMANIT P23
EN ISO 3580-A: E ZCrWV 2 1,5 B 42 H5
AWS A5.5: E9015-G

THERMANIT P24
EN ISO 3580-A: E ZCrMo2VNb B 42 H5
AWS A5.5: E9015-G

C=0.08%
Si=0.4%
Mn =0.8%
Mo =0.5%

C=0.08%
Si=0.25%
Mn=0.8%
Cr=11%
Mo =0.5%
P<0.01%
As <0.005%
Sb<0.005%
Sn<0.005%

C=0.065%
Si=0.35%
Mn=1.2%
Cr=04%
Mo =1.0%
V=05%

C=0.08%
Si=0.3%
Mn =0.7%
Cr=22%
Mo =1.0%
P<0.01%
As <0.005%
Sb <0.005%
Sn <0.006 %

C=0.06%
Si=0.2%
Mn=0.5%
Cr=2.2%
W=17%
V=0.22%
Nb = 0.04 %

C=0.07%
Si=0.2%
Mn=0.5%
Cr=22%
Mo =1.0%
Nb/Ti=0.44%

Re
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Re
Rm

A

Re
Rm
As
AV

510 MPA
590 MPA
24%

170J
60J...-50°C

480 MPA
580 MPA
23%
160J

510 MPA
660 MPA
22%
200J...20°C

510 MPA
600 MPA
20%
120

540 MPA
620 MPA
19%
130J

560 MPA
660 MPA
18%
130J

Bézicka elektréda pre vysokoakostné zvary 0,5% Mo Ziarupevnych oceli na kotle a potrubia, zvIast pre
16Mo3, pre podobné ocele, odliatky, ocele odolné voci starnutiu, lihovym trhlindm, nelegované ocele.
Vysoka hiizevnatost, odolnost vo¢i trhlindm a starnutiu. Velmi nizky obsah H2 (< 4mi/100g), pracovna
teplota do 550°C v dlhodobom reZime. Vytaznost: 115 %. Predohrev, medzi-husenicové teploty a dohrev po
zvérani pouZite ako pre zakl. materily. Vhodné pre mat.: 16Mo3, S355J2G3, P255G1TH, S255N, P295GH,
P310GH, 15NiCuMoNb 5, 20MnMoNi4-5, 17MnMoV6-4, S255N - S500N, S255NH - S500NH, S255NL -
S500NL. Prid: DC+. Schvalenia: TUV, KTA 1408.1, DB, ABS, DNV, GL, RS, Statoil, LTSS, SEPROZ, CRS,
CE, NAKS. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bazicka elektroda pre vysokoakostné zvaru 1% Cr 0,5% Mo Ziarupevnych oceli na kotle a potrubia, najmé
13CrMo4-5, odliatky, cementacné a nitridaéné ocele podobného zlozenia, napr. 25CrMo4, 42CrMo4, ocele
odolné vogi lthovym trhlindm. Velmi nizky obsah H2 (< 4ml/100g), pracovna teplota do 550 °C v dlhodobom
rezime. Vytaznost: 115 %. Vysoka taznost a odolnost vo¢i praskaniu a te¢eniu. Zvarovy kov je tepelne
spracovatelny, chladenie krokovo (Bruscato < 15ppm), po zvarani popustat pri teplote 660 - 700 ° C po dobu
najmeneJ

hodiny, po ktorej na- sleduje ochladenie v peci az na 300 °C, na vzduchu. Mat.: ocele odolné
voCi teCeniu a podobné legované ocele a odliatky, podobné legované tepelne spracovatelné ocele s pev-
nostou v tahu do 780 MPA, ocele odoIné voci Ziarovym prasklindm, 1.7335 13CrMo4-5, 1.7262 15CrMo5,
1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7225 42CrMo4, 1.7258 24CrMob5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357
G17CrMo5-5. Prud: DC+. Schvalenia; TUV, DB, ABS, DNV, GL, LTSS, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0m.

Bazicka elektroda Specialne uréena pre ocel 14MoV6-3 (15 128). Pracovna teplota do 580 °C v dhodobom
rezime. Zvar je odolny voéi trhlindm, teCeniu, hiZevnaty, s nizkym obsahom H2 (< 4ml/100g). Zvaranie vo
vSetkych polohach okrem spadovej. Vytaznost: 115%. Teploty predohrevu a interpass 200 - 300 °C. Tepelna
Uprava po zvarani pri teplote 700 - 720 ° C po dobu najmenej 2 hodiny, po ktorej nasleduje chladenie v peci
az na 300 °C, na vzduchu. Mat.: 14MoV6-3, 24CrMoV5-5, 21CrMoV5-7, 21CrMoV5-11, G17CrMoV5-10.
Prid: DC +. Schvalenia: TUV, SEPROZ, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bézicka elektroda pre 2,25% Cr 1%Mo ocele pre kotly, aparaty, potrubia, krakovacie zariadenia ropy, atd'.,
namahané za vysokych teplét az do 600 °C a teceniu v dlhodobom reZime. Najméa pre 10CrMo9-10, dalej pre
10CrSiMiV7, G17CrMo9-10 a rovnaké Ziarupevné ocele a odliatky, zuslachtitelné podobne legované ocele
a cementacné a nitridacné ocele. Vysoké dihodobé hodnoty, velmi nizky obsah H2 (< 4ml/100g). HiZevnaty
zvar odolny voci trhlinam, nitridovatelny a zuchlachtitelny. Zvaranie vo vSetkych polohach okrem spadove;.
Viytaznost: 115%. Teploty predohrevu a interpass 200 - 350 °C. Tepelna Uprava po zvarani pri teplote 700

- 750° C po dobu najmenej 1 hodiny, po ktorej nasleduje chladenie v peci az na 300 °C, na vzduchu. Mat.:
vysokoteplotné ocele a podobné, QT ocele pevnosti v tahu do 980 N/mm2, podobne legované kalené ocele,
nitridaéné ocele, 1.7380 10CrMo9-10, 1.7276 10CrMo9, 1.7281 16CrMo9-3, 1.7383 11CrMo9-10, 1.7379
G17CrMo9-10, 1.7382 G19CrMo9-10. Prid: DC +. Schvélenia: TUV, DB, ABS, DNV, GL, SEPROZ, CE,
NAKS. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bézicka elektroda pre rovnakorodé zvary Ziarupevnych oceli pri vyrobe kotlov, potrubi, reaktorov, Ocele
HCM2S, Grade T23 (ASTM A213); Grade P23 (ASTM A335), 7CRWVMoNb9-6 (EN 10213-2). Schvalenia:
TUV. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bazicka elektroda pre rovnakorodé zvary Ziarupevnych oceli pri vyrobe kotlov, zasobnikov, potrubi, reaktorov.
Ocele 7CrMoVTiB10-10; T/P24. Schvalenia: TUV. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

valtec

ZVARCENTRUM

Typ / Klasifikaciat

BOHLER FOX CM 5 Kb
EN ISO 3580-A: E CrMo5 B 4 2 H5
AWS A5.5: E8018-B6H4R

BOHLER FOX CM 9 Kb
EN ISO 3580-A: E CrMo9 B 4 2 H5
AWS A5.5: E8018-B8

Thermanit Chromo 9V
EN ISO 3580-A: E CrMo91 B 4 2 H5
AWS A5.5: E9015-B9

Thermanit MTS 616
EN ISO 3580-A: EZCr-
MoWV-Nb90.52B42H5
AWS A5.5: E9015-G (E9015 B9 mod.)

Chemickeé
zlozZenie

C=0.08%
Si=0.3%
Mn=0.8%
Cr=5.0%
Mo =0.6%

C=0.08%
Si=0.25%
Mn = 0.65%
Cr=9.0%
Mo =1.0%

C=0.09%
Si=0.2%
Mn =0.6%
Cr=9.0%
Mo=1.1%
Ni=0.8%
V=0.2%
Nb =0.05%
Nb =0.04 %

C=01%
Si=0.25%
Mn=0.5%
Cr=85%
Mo =0.4%
Ni=0.5%
W=16%
V=02%
Nb =0.06%
Nb =0.04%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rpo2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
Av

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2

As
AV

520 MPA
620 MPA
21%
90J...20°C

610 MPA
730 MPA
20%
704J...20°C

550 MPA
680 MPA
17%
47

560 MPA
720 MPA
15%
41J

Vlastnosti a pouzitie

Béazick4 elektroda pre Ziarupevné ocele a ocele odolné voci stlacenému H2, najmé pre X12CrMo5 (5% Cr
0,5% Mo) v dihodobom rezime do teploty 650 °C, dalej rovnako Ziarupevné ocele a odliatky pre kotle a ropné
zariadenia a pre zuslachtitelné ocele podobného zlozZenia. Vysoka odolnost voéi trhlindm, nizky obsah H2

(= 4ml/100g), zuslachtitelny zvar. Zvéranie vo vetkych polohach okrem spadovej. Vytaznost: 115%. Teploty
predohrevu a interpass 300 - 350 °C. Tepelna Uprava po zvarani pri teplote 730 - 760 ° C po dobu najmenej 1
hodiny, po ktorej nasleduje chladenie v peci az na 300 °C, na vzduchu. Mat.: vysokoteplotné ocele a podob-
ne legované odliatky, QT ocele podobne legované pevnosti v tahu az do 1180 N/ mm2, 1.7362 - X12CrMo5
a 1.7363 - GX12CrMo5. Prid: DC +. Schvélenia: TUV, CL, UDT, LTSS, VUZ, SEPROZ, CE. Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bazick4 elektroda pre Ziarupevné ocele a ocele odolné voci stlacenému H2, najma v petrochemickom prie-
mysle. Specialne pre ocele 9% Cr 1,0% Mo ako X12CrMo9-1 (P9), dalej vysoko Ziarupevné ocele GX12Cr-
Mo10, X7CrMo9-1. Schvélena v dlhodobom rezime do teplét 600 °C, zudlachtitelny zvar. Vytaznost: 115%.
Teploty predohrevu a interpass 250 - 350 °C. Tepelna Uprava po zvarani pri teplote 710 - 760 ° C po dobu
najmenej 1 hodiny, po ktorej nasleduje chladenie v peci az na 300 °C, na vzduchu. Mat.: vysokoteplotné
ocele a podobne legované odliatky, 1.7386, 1.7388, 1.7389. Prid: DC +. Schvalenia: TUV, VUZ, SEPROZ,
CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bézicka elektroda legovana CrMoVNb s dobrymi zvaracimi viastnostami i v nitenych polohach. Uréena pre
zu8lachtitené 9% Cr ocele, najma A213-T91, A335-P91, ocele X10CrMoVNb91 (1.4903). Vysoko Ziarupevny
zvar. Teploty predohrevu a interpass 200 - 300 °C. Tepelna Uprava po zvarani pri teplote 760° C po dobu
najmenej 2 hodiny. Prid: DC +. Schvalenia: TOV, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bazicka CrMoNiVWNb legovana elektroda. Vysoko Ziarupevny rovnakorody zvarovy kov na oceliach najma
1.4901 — X10CrWMoVNb9-2, P92 (podla ASME A 335, NF 616 ...). M& vyborné zvaracie vlastnosti v nite-
nych polohéach, minimalny rozstrek a vyborné odstranenie trosky. Teploty predohrevu 200 - 250 °C, teploty
interpass 250 - 350 °C. Tepelna Uprava po zvérani pri teplote 760 ° C po dobu najmenej 2 hodiny. Prid: DC
+. Schvalenia: TUV, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

OBALENE ELEKTRODY PRE VYSOKOLEGOVANE NEHRDZAVEJUCE OCELE

BOHLER FOX CN 13/4
ENISO 3581-A: E 134 B 62
AWS A5.4: E410NiMo-15

BOHLER FOX KW 10
EN ISO 3581-A: E13B 22
AWS A5.5: E410L-15 (mod.)

BOHLER FOX SKWA
ENISO 3581-A:E17B22
AWS A5.4: E430-15

BOHLER FOX EAS 2-A
EN1SO 3581-A:E199LR 32
AWS A5.4: E308L-17

BOHLER FOX EAS 2
EN SO 3581-A:E199LB 22
AWS A5.5: E308L-15

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=0.035%
Si=0.3%
Mn=0.5%
Cr=122%
Ni=4.5%
Mo =0.5%

C=0.08%
Si=0.7%

Mn=0.8%
Cr=135%

C=0.08%
Si=0.4%

Mn=0.3%
Cr=17.0%

C=0.3%
Si=0.8%
Mn=0.8%
Cr=19.8%
Ni=10.2%

C=0.03%
Si=0.4%
Mn=1.3%
Cr=19.8%
Ni=9.6%
FN=4-10%

Rpo.2
Rm
As
AV

Re
Rm
As

890 MPA
1090 MPA
12%

32J

450 MPA
640 MPA
15%

tvrdost 350 HB

tvrdost 250 HB
po zihani:

Re
Rm
As

Rpo.2
Rm
As
Av

Rpo.2

As
AV

300 MPA
450 MPA
15%

430 MPA
560 MPA
40%
70J

420 MPA
570 MPA
38%
100J...20°C
40J...-196°C

Bazicka elektroda pre druhovo rovnaké korézii vzdorné martenzitické a marten-ziticko-feritické ocele, odliatky
a vykovky pre vyrobu vodnych turbin, kompresorov a parnych zariadeni, napr.: 1.4317, 1.4313, 1.4407,
1.4414. Odolnost voci vode a pare, vysoka pevnost pri vysokej htizevnatosti a odolnost trhlindm, vynikajuca
Cistota zvaru a odstranitefnost trosky. Vdaka optimalnemu zloZeniu poskytuje zvar vysoku pevnost, hizevna-
tost a odolnost voci praskaniu napriek vysokej pevnosti. Vynikajuce operativne viastnosti, lahké odstranenie
trosky, hladky vzhlad povrchu a nizky diftzny vodik v zvarovom kove (HD <5 ml/100 g). Vytaznost cca.
130%. Schopnost zvarania v poziciach az do pr. 3,2mm. Teploty predohrevu a interpass pri hrub$ich stenach
je 100 az 160 °C. Maximalny prikon tepla 15 kJ / cm. Tepelné spracovanie po zvarani pri 580 - 620 °C. Prud:
DC (+). Schvalenia: TUV, LTSS, SEPROZ, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bazicka elektroda pre spojovacie zvary podobnych Cr-oceli pre poziadavku na rovnakorody zvar a pre navar
plynovych, vodnych a parnych armattr s prevadzkovou teplotou do 450°C. Odolnost opalu do 900°C napr.
pre 1.4006, 1.4021. Schvélenia: SEPROZ. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Béazicka elektroda pre spojovacie korozii vzdorné zvary Cr-oceli a podobne legovanych oceli 0,2% C, napr.
1.4510 / X3CrTi17 / AISi 430Ti / 430. Farebné zhoda, odolnost voci korézii. Pre navar na nelegované

a nizkolegované odolné vodi korozii a opotrebeniu, najme pre tesniace plochy plynovych, vodnych a parnych
armatur. Schvalenia: KTA, SEPROZ, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektroda pre rovnaké druhy oceli a feritické 13% Cr ocele, napr. 1.4301, 1.4306, 1.4311, 1.4312,
1.4541, 1.4546, 1.4550, AISi 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347. Hladky zvar s plynulym prechodom, dobré
ovladanie v polohéch (okrem spadovej), odolnost voci tvorbe pérom, excelentna zvaritefnost striedavym
pridom, samo-odstranite/na troska, nenavihavy obal. Odolnost vo&i medzi-krystalickej korézii do teploty 350
°C. Prud: DC +/ AC. Schvalenia: TUV, DB, ABS, GL, Statoil, SEPROZ, CE, CWB, NAKS, VUZ. Priemery:
1,5mm, 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bézicka elektroda pre rovnaké druhy oceli a feritické 13% Cr ocele, napr. 1.4301, 1.4306, 1.4311, 1.4312,
1.4541, 1.4546, 1.4550, AISi 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347. Prvotriedny zvar so 100% RTG Cistotou,
velmi dobré zvaranie korefia, vyborné ovladanie v polohach (okrem spadovej), preklenutie medzier,

kontrola zvarového kupela a trosky, odstranenie trosky aj v izkych medzeriach, ¢isty povrch. Vhodna aj na
hrubostenné materialy, konstrukcie s pnutim, montaze, vdaka vlastnostiam pri -196 °C aj pre LNG. Odolnost
voli medzi-krystalickej kordzii do teploty 350 °C. Prad: DC + . Schvalenia: TOV, DB, Statoil, SEPROZ, CE.
Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.
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Typ / Klasifikaciat

BOHLER AWS E308L-17
EN ISO 3581-A:E199LR 32
AWS A5.4: E308L-17

BOHLER FOX SAS 2-A
EN SO 3581-A:E199NbR 32
AWS A5.4: E347-17

BOHLER FOX SAS 2
EN ISO 3581-A:E199NbB 22
AWS A5.4: E347-15

BOHLER FOX EAS 4M-A
EN SO 3581-A:E19123LR 32
AWS A5.4: E316L-17

BOHLER AWS E316L-17
EN ISO 3581-A:E19123LR 32
AWS A5.4: E316L-17

BOHLER FOX SAS 4-A

EN SO 3581-A:E19123NbR 32

AWS A5.4: E318-17

BOHLER FOX SAS 4

EN ISO 3581-A:E19123NbB 22

AWS A5.4: E318-15

BOHLER FOX CN 20/25 M-A
EN1SO 3581-A: E20255CuNLR 32

AWS A5.4: E385-17 (mod.)

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=10.0%
Nb = +

C=0.03%
Si=0.4%

Mn =1.3%
Cr=19.8%
Ni=10.2%
Nb =+

C=0.03%
Si=0.8%

Mn =0.8%
Cr=18.8%
Ni=11.5%
Mo =2.7%

C<0.03%
Si=0.8%

Mn=0.8%
Cr=18.8%
Ni=11.5%
Mo =2.7%
Fe = zéklad

C=0.03%
Si=0.8%

Mn =0.8%
Cr=19.0%
Ni=12.0%
Mo=2.7%
Nb =+

C=0.03%
Si=04%

Mn =1.3%
Cr=18.8%
Ni=11.8%
Mo =2.7%
Nb =+

C<0.03%
Si=0.7%

Mn=1.7%
Cr=20.3%
Ni=25.0%
Mo =6.2%
Cu=15%
N=0.17%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Re
Rm
As
AV

Rpo.2

As
AV

RpO.Z
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
Av

Re
Rm
As
AV

430 MPA

560 MPA

40%
70J...20°C
232J..-196°C

470 MPA
620 MPA
35%
70J

470 MPA
640 MPA
36%
10J

460 MPA
600 MPA
36%
70J

460 MPA
600 MPA
36%

70J
232J..1120°C

490 MPA
640 MPA
32%
60J

490 MPA
660 MPA
31%
120J

320 MPA
510 MPA
25%

70J
32J..-196°C

Vlastnosti a pouzitie

Rutil-bazicka nizkouhlikova austeniticka elektroda pre pouZitie vo vetkych odvetviach, kde su zvarané po-
dobné ocele s vy3Sim obsahom uhlika ako aj feritické 13% Cr ocele. Je zndma svojimi vynikajicimi zvaracimi
vlastnostami, vynikajucou schopnostou zvarania na striedavy prid a vysokou odolnostou zvaraného kovu
proti horcemu praskaniu. Vynikajuca schopnost zvarania vo vSetkych polohach (okrem spadovej), samo-od-
stranitelna troska bez zvySkov a povrch odolny proti vihkosti. Odolnost voci medzi-krystalickej kordzii do
teploty 350 °C. Mat.: 1.4301, 1.4306, 1.4311, 1.4312, 1.4541, 1.4546, 1.4550. Prad: DC +. Schvalenia: TUV,
ABS, GL, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Rutilové stabilizovana elektréda pre druhovo rovnakeé ocele a feritické 13% Cr, stabilizované Ti alebo Nb,
napr. 1.4550, 1.4541, 1.4552, 1.4301, 1.4312, 1.4546, 1.4311, 1.4306, AlSi 347, 321, 302, 304, 304L,
304LN. Ma vynikajuce zvaracie vlastnosti a metalurgiu. Hladky zvar s plynulym prechodom, dobré ovladanie
v polohach (okrem spadovej), excelentna zvaritefnot striedavym pridom, samo-odstranitelna troska, obal
nenavihavy. Medzi dalsie vyhody patri vysoka pridové kapacita, minimalny rozstrek, zvar odolny vodi tvorbe
porov vdaka povlaku proti vihkosti. Odolnost vo¢i medzi-krystalickej korézii do teploty 400 °C. Prad: DC (+) /
AC. Schvalenia: TUV, DB, ABS, GL, LTSS, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm,
5,0mm.

Bazicka elektroda pre zvaranie stabilizovanych nehrdzavejucich oceli, hlavne pre Ti a Nb stabilizovant CrNi
ocel 1.4541 / 321/347. Navrhnuta na vyrobu prvotriednych zvarov so spolahlivymi hodnotami htizevnatosti
CVN az do-196° C, 100% réntgenovy zvar. Velmi dobra charakteristika zvarania korefia ako aj poziéného
zvarania, dobra schopnost premostovania medzier, lahka regulacia zvarového kpela a trosky, ako aj lahké
odstranenie trosky aj v Uzkych uzfabiach. Vysledkom ¢oho su €isté plochy bez guldéok a minimalne Gistenie
po zvarani. Elektréda je odolna voci medzikrystalickej korézii az do +400 ° C. Vhodna pre materialy: 1.4550
X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 GX5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,1.4312 GX10Cr-
Ni18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306 X2CrNi19-11, AISI 347, 321,302, 304, 304L,
304LN; ASTM A296 Gr. CF 8 C; A157 Gr. C9; A320 Gr. B8C alebo D. Pre zvaranie vo v3etkych polohach,
okrem spadovej (zhora dole)Schvalenia: TUV (1282.), DB (30.014.04), ABS (Cr18/21, Nig/11, TaNb.1.1), GL
(4550), LTSS, SEPROZ, CE. Prud: DC+, Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm”

Rutilova elektroda pre rovnaké druhy oceli a feritické 13% Cr ocele, napr. 1.4401, 1.4404, 1.4435, 1.4436,
1.4571, 1.4580, 1.4583, 1.4409, AISi 316L, 316Ti, 316Cb. Ma vynikajlce zvaracie vlastnosti a metalurgiu

- svetovo najlepsia elektrodal Hladky zvar s plynulym prechodom, dobre ovladatena v polohach (okrem
spadovej), excelentna zvaritelost striedavym pridom, samo-odstranitelna troska, obal nenavihavy. Medzi
dalSie vyhody patri vysoka pridova kapacita, minimalny rozstrek, zvar odolny voci tvorbe pérov vdaka povia-
ku proti vihkosti. Odolnost voci medzi-krystalickej korézii do teploty 400 °C. Prud: DC +/ AC. Schvalenia:
TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR, Statoil, SEPROZ, CE, CWB, NAKS. Priemery: 1,5mm, 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm,
4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektroda pre rovnaké druhy oceli a feritické 13% Cr ocele, napr. 1.4435 - 316L. Ma vynikajuce zva-
racie vlastnosti a metalurgiu. Medzi dalSie vyhody patri vysoké pridova kapacita, minimalny rozstrek, zvar
odolny voci tvorbe poérov vdaka povlaku proti vihkosti. Hladky zvar s plynulym prechodom, dobre ovladatelna
v polohach (okrem spadovej). Odolnost voci medzi-krystalickej korézii do teploty 400 °C. Prud: DC +/AC.
Schvalenia: TUV, ABS, GL, LR, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Rutilova stabilizovana elektroda pre druhovo rovnaké ocele a feritické 13% Cr, stabilizované Ti alebo Nb,
napr. 1.4571, 1.4580, 1.4401, 1.4581, 1.4437, 1.4583, 1.4436, AISi 316L, 316Ti, 316Cb. M4 vynikajtice
zvaracie vlastnosti a metalurgiu. Hladky zvar s plynulym prechodom, dobré oviadanie v polohach (okrem spa-
dovej), excelentna zvaritenot striedavym pridom, samo-odstranitefna troska, obal nenavihavy. Medzi dalsie
vyhody patri vysoka prudova kapacita, minimalny rozstrek, zvar odolny voéi tvorbe pérov vdaka povlaku proti
vihkosti. Odolnost voci medzi-krystalickej kordzii do teploty 400 °C. Priid: DC (+) / AC. Schvalenia: TUV, DB,
LTSS, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm

Bézicka elektréda pre zvaranie stabilizovanych nehrdzavejucich oceli, hlavne pre Tia Nb stabilizovanu

CrNi ocel 1.4571/ 1.4580 / 316Ti. Navrhnutéa na vyrobu prvotriednych zvarov so spofahlivymi hodnotami
hazevnatosti CVN az do — 90 ° C, 100% rontgenovy zvar. Velmi dobra charakteristika zvarania korefa

ako aj poziéného zvarania, dobra schopnost premostovania medzier, lahka regulacia zvarového kupela

a trosky, ako aj lahké odstranenie trosky aj v Uizkych Gzlabiach. Vysledkom ¢oho su €isté plochy bez gulécok
a miniméalne Cistenie po zvarani. Elektroda je odolng voci medzikrystalickej kordzii az do +400 ° C. Vhodna
pre materialy: 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
AISI 316L, 316Ti, 316Cb Pre zvéranie vo vetkych polohach, okrem spadovej (zhora dole) Schvélenia: TUV
(0774.), DB (30.014.05), ABS (Cr17/20, Ni10/13), GL (4571), SEPROZ, CE. Prud: DC+, Priemery: 2,5mm,
3,2mm, 4,0mm

Rutilova elektroda pre druhovo rovnaké ocele CrNi s vy$8im obsahom Mo, napr. 1.4539, 1.4439, 14537. Zvar
odolny proti jamkovej kor¢zii a korézii v medzere v médiach s obsahom chléru, korézii interkrystalickej a pod
napatim Vysoka odolnost kyseline sirovej, fosforecnej, octovej, mravéej, morskej a odpadovej vode. PouZitie
v papiernickom priemysle, petrochemickom, osolovanie morskej vody, odsirenie, vyrobe hnojiv mastnych
kyselin, moriacich zariadeni, vymenikov tepla. Vyborna oviadatelnost Schvalenia: TOV, SEPROZ, CE.
Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.
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ZVARCENTRUM

Typ / Klasifikaciat

BOHLER FOX CN 22/9 N
ENISO 3581-A: E2293NLR32
AWS A5.4: E2209-17

BOHLER FOX CN 25/9 CuT
ENISO 3581-A:E2594NLB22

AWS A5.4: E2595-15

Chemickeé
zlozZenie

C=<0.03%
Si=0.8%
Mn=0.9%
Cr=22.6%
Ni=9.0%
Mo =3.1%
N=0.17 %
PREN =35%

C=0.03%
Si=0.5%
Mn=1.0%
Cr=25.0%
Ni=9.5%
Mo =3.7%
N=0.22%
Cu=0.7%
W=07%
PREN =40%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rpo2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
Av

650 MPA
820 MPA
25%

55J
50J...-10°C

650 MPA
850 MPA
25%
754J...20°C
50J...-50°C

Vlastnosti a pouzitie

Rutilova elektrdda pre duplexné ocele a podobné feriticko-austenitické ocele s vy$Sou pevnostou, napr.
1.4462, 1.4362, kombinacie so skupinou 1.4583 a s P235GH/P265GH, S255N, P295GH, S355N, 16Mo3.
Hlavne pre offshore a chemicky priemysel. Vysoka pevnost a huzevnatost, vyborna odolnost voéi korézii pod
napatim, dobra odolnost voci jamkovej korézii. Zvaranie v polohach, vyborna zvaritelnost koreriov trubiek na
stupacku pr. 2,5mm pripojenymi na - pél, dobra zvaritelnost striedavym pradom. Plne legované jadro zaistuje
najlepsiu odolnost proti korézii a velmi homogénnu mikroStruktaru so Specifikovanym obsahom feritov 30-60
FN (WRC) a ekvivalentom odolnosti proti roztrhnutiu (PREN) > 35. Pri hrubkach steny nad 20 mm alebo
poziadavke na naraz. pracu do - 60 °C odporticame pouzit elektrodu BOHLER FOX CN 22/9 N-B. Teploty
predohrevu a interpass je 150 °C. V pripade zihania - na 250 °C, prikon tepla je podla hrabky steny. Prid:
DC + (-) / AC, korefi DC - . Schvalenia: TUV, ABS, DNV, GL, LR, RINA, Statoil, SEPROZ, CE. Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bazick4 elektroda pre nehrdzavejice austeniticko-feritické ocele 1.4515 - GX3CrNiMoCuN26-6-3, 1.4517 -
GX3CrNiMoCuN25-6-3-3, 25% Cr super-duplexné ocele Zeron 100, SAF 25/07, FALC 100. Vysoka pevnost,
dobra hizevnatost, velmi dobra odolnost voci jamkovej korézii a korézii v medzere. Rozsah prevadzkovej
teploty je -50 °C az + 250 °C, vyborné pre offshore konstrukcie. Zvaranie korefiovej vrstvy s hrubou vrstvou,
dalSie dve vrstvy tenkymi vrstvami a nizkym prikonom tepla, aby sa predislo prehriatiu. Zvéranie vo vSetkych
polohéch, okrem spadovej. Prud: DC +. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

OBALENE ELEKTRODY PRE VYSOKOLEGOVANE ZIARUPEVNE A ZIARUVZDORNE OCELE

THERMANIT ATS 4
ENISO 3581-A:E199BH22
AWS A5.4: E308H-15

BOHLER FOX E 347 H
EN ISO 3581-A: E 19 9 H Nb
AWS A5.4: E 347-15

BOHLER FOX FF
ENISO 3581-A:E2212B 22
AWS A5.4: E309-15

Avesta 253 MA
EN SO 3581-A: E21 10R

BOHLER FOX FA
ENISO 3581-A:E254B22

BOHLER FOX FFB
EN 3581-A: E 2520 B2 2
AWS A5 4: E310-15 (mod.)

BOHLER FOX FFB-A
EN SO 3581-A:E2520 R 3 2
AWS A5.4: E310-16

UTP 68 H
EN ISO 3581-A: E 25 20 R 32
AWS A5.4: E310-16

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=0.05%
Si=0.3%
Mn=1.6%
Cr=18.5%
Ni=9.5%

C=0.05%
Si=0.3%
Mn=1.3%
Cr=19.0%
Ni=10.2%
Nb >=8xC

C=01%
Si=1.0%
Mn=11%
Cr=22.5%
Ni=12.2%

C=0.08%
Si=1.5%

Mn =0.7%
Cr=22.0%
Ni=10.5%
N=0.18%

C=01%
Si=0.5%
Mn=1.2%
Cr=25.0%
Ni=54%

C=012%
Si=0.6%
Mn=3.2%
Cr=25.0%
Ni=20.5%

C=0.12%
Si=0.5%
Mn=22%
Cr=26.0%
Ni=21.0%

C=01%
Si=0.6%
Mn=1.5%
Cr=25.0%
Ni=20.0%
Fe = zaklad

RE
Rm
As
Av

Re
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2

As
AV

350 MPA
550 MPA
30%
70J

350 MPA
550 MPA
30%
>=32J

440 MPA
600 MPA
35%
80J...20°C

535 MPA
725 MPA
37%
60J

520 MPA
680 MPA
22%
45..20°C

420 MPA

600 MPA

36%

100J
232J...-196°C

430 MPA
620 MPA
35%
75

>350 MPA
>550 MPA
>30%
>47J

Bazicka elektroda pre rovnaké aj podobné ocele a odliatky. Zvar Ziarupevny do 700°C, odolny voci opalu do
800°C. Ocel napr. 1.4948, 1.4878, 1.4550, AISI 304, 304H, 321H, 347H. Schvalenia: TUV. Priemery: 2,5mm,
3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Béazick4 elektroda pre vysoko Ziarupevné CrNi ocele s prevadzkovou teplotou cez 400°C najmé 347H, 321H,
1.4910, 1.4878. Zvar nenachylny na skrehnutie., Ziaruvzdorny. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bazicka elektroda pre druhovo rovnaké ocele a ziaruvzdorné feritické CrSiAl ocele. Odolnost voci opalu

do 1000 °C. V prostredi redukénych splodin so sirou treba previest kryciu vrstvu elektrodou FOX FA. Pre
valcované, kované ocele a odliatky napr.: 1.4828, 1.4826, 1.4833, 1.4713, 1.4724, 1.4742, 1.4710, 1.4740,
AISi 305 a pre vyrobu parnych kotlov, kaliarne, Zihacie zariadenia, ropny, keramicky a sklarsky priemysel.
Zvaranie vo vSetkych polohach, okrem spadovej. Teploty predohrevu a interpass pre feritické ocele je 200 -
300 °C. Prud: DC +. Schvalenia: TUV, SEPROZ, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Elektroda v prvom rade uréena pre Ziarupevné nehrdzavejlce ocele Outokumpu 253 MA (1.4835), dalej pre
153 MA (1.4818) a pod., pri vyrobe peci, spalovacich komér, €asti horakov, atd. Odolnost voéi oxidacii do
1100 °C, odolonost vodi trhlinam za tepla. Vyborna odolnost voéi vysokoteplotnej korézii, nie je uréena pre
mokré korézne prostredie. Zvaranie vo vietkych polohach, okrem spadovej (2,0 - 4,0mm), pr. 5,0mm len po-
lohy PA, PB, PC. Teploty interpass max. 150 °C, tepelny prikon max. 1,5KJ/mm. Prud: DC + AC. Schvélenia:
TUV, SEPROZ, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bézicka elektroda pre zvary Ziaruvzdornych oceli pre tepelné zariadenia s vysokou odolnostou vogi reduké-
nej a oxidacnej atmosfére s obsahom sirych splodin a krycie vrstvy zvarov na CrSiAl ocele. Odolnost opalu
do 1100 °C. Feriticko-austenitické ocele 1.4821, 1.4823, feriticko-perlitické ocele 1.4713, 1.4724, 1.4742,
1.4762, 1.4710, 1.4740, ocele AISi 327, ASTM A297HC. Teploty predohrevu a interpass 200 - 400° C,

v zavislosti od prisluSného zakladného kovu a hribky materialu Prad: DC +. Schvélenia: SEPROZ. Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Béazick4 elektroda pre druhovo rovnaké ocele a CrSiAl ocele. Odolnost voéi opalu do 1200 °C, v rozsahu 650
- 900 °C je treba pouzitie zvazit. V sirmom prostredi treba previest kryciu vrstvu FOX FA. Heterogénne spoje
ferit-austenit s prevadzkovou teplotou do 300 °C. Ocele 1.4841, 1.4845, 1.4828, 1.4840, 1.4846, 1.4826,
1.4713, 1.4724,1.4742, 1.4762, 1.4710, 1.4740, AISi 305, 310, 314 pre pamé kotle, Zihacie zariadenia,
kaliarne, ropny, keramicky a sklarsky priemysel. Kryogénna odolnost do -196 °C. Prid: DC +. Schvélenia:
TUV, Statoil, SEPROZ, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektrdda pre druhovo rovnaké ocele a CrSiAl ocele. Odolnost voci opalu do 1200 °C, v rozsahu
650 - 900 °C je treba pouzitie zvazit. V sirnom prostredi treba previest kryciu vrstvu FOX FA. Heterogénne
spoje ferit-austenit s prevadzkovou teplotou do 300 °C. Hladky povrch zvaru, odstranenie trosky je lahké.
Ocele 1.4841, 1.4845, 1.4828, 1.4840, 1.4846, 1.4826, 1.4713, 1.4724, 1.4742, 1.4762, 1.4710, 1.4740,
AISi 305, 310, 314, pre zihacie zariadenia, kaliarne, ropny, keramicky a sklarsky priemysel. Prad: DC + / AC.
Schvalenia: Statoil, SEPROZ, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Rutilové obalena elektroda UTP 68 H je vhodna pre opravy a navary Ziaruvzdornych Cr-, CrSi-, CrAl- a Cr-
Ni-oceli / liatej ocele. Prevadzkové teplota do + 1100°C. Zvaranie vo vSetkych polohach, okrem spadovej,
jemny rozstrek. Elektrodu drzte s miernym naklonom, pouZite kratky obluk. Povrch hisenice je hladky,
jemne zvineny, velmi lahké odstranenie trosky. PouZitie: Kotly, pece, potrubia a armatary. Materialy: 1.4710
- 1.4713, 14762, 1.4828 - 1.4848. Obalené elektrody vysokolegované pre heterogénne spoje a Specialne
pouzitie
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Typ / Klasifikaciat

Chemické
zloZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

OBALENE ELEKTRODY VYSOKOLEGOVANE PRE HETEROGENNE SPOJE A SPECIALNE POUZITIE

BOHLER FOX A 7-A
EN 1SO 3581-A:E Z 18 9 MnMo R 3 2
AWS A5.4: E307-16 (mod.)

BOHLER FOXA 7
EN ISO 3581-A:E188MnB 22
AWS A5.4: E307-15 (mod.)

BOHLER FOX CN 23/12-A
EN ISO 3581-A:E23 15LR 32
AWS A5.4 / SFA-5.4: E309-17

BOHLER AWS E309L-17
EN ISO 3581-A: E23 12LR 3 2
AWS A5.4: E309L-17

BOHLER FOX CN 23/12 Mo-A
EN ISO 3581-A:E23122LR 32
AWS A5.4 | SFA-5.4:E309LMo-17

UTP 6824 LC
EN SO 14343-A: G 23 12L (Si)
AWS A5.9: ER 309L (Si)

UTP 65
EN 14700: E LIl
EN 1600: E29 9 R 32

C=01%
Si=15%
Mn =4.0%
Cr=19.5%
Ni=8.5%
Mo =0.7%

C=0.09%
Si=0.7%
Mn=6.5%
Cr=18.6%
Ni=8.8%

C=0.02%
Si=0.7%
Mn =0.8%
Cr=23.20%
Ni=12.5%

C=0.02%
Si=0.7%
Mn=0.8%
Cr=23.2%
Ni=12.5%

C=0.02%
Si=0.7%

Mn =0.8%
Cr=23.0%
Ni=12.5%
Mo =2.7%

C=0.02%
Si=0.65-1.0%
Mn=1.8%
Cr=23.0%
Ni=13.5%
Fe = z&klad

C=01%
Si=1.0%
Mn =1.0%
Cr=29.0%
Ni=9.0%
Fe = zéklad

Rpo.2
Rm
As
Av

Rpo2
Rm
As
AV

Rpo2
Rm
As

Rm
As
Kv

Rpo.2
Rm
As
KV

Rpo.2
Rm
As
Kv

Rpo.2
Rm
As

520 MPA

620 MPA

35%
75J..20°C
232 J..-100°C

440 MPA

600 MPA
35%
90J...20°C
232J..-110°C

450 MPA
570 MPA
37%
55J...20°C
232J..-60°C

440 MPA
570 MPA
40%
60J...20°C
232 J..-60°C

550 MPA
700 MPA
21%
50J...20°C
40J..-20°C

400 MPA
590 MPA
30%
140J

> 620 MPA
> 800 MPA
>22%

Rutil-bazicka elektréda pre zvary medzi rézne legovanymi ocelami, ocele obtiazne zvarite/né, legované aj
nelegované konstrukéné aj zuslachtené ocele, pancierovacie, manganové, vysokopevné, ziaruvzdorné,
kombinacie nelego- vanejh a legovanej kotlovej a konstrukénej ocele s vysokolegovanou Cr a CrNi, plechov
a rarok hizevnatych pri nizkych teplotach s austenitmi hizevnatymi pri nizkych teplotach, medzivrstvy
tvrdonavarov. Odolnost voci opalu do 850°C, max. prevadzkova teplota spojov ferit-austenit je 300 °C. Zvar
je huzevnaty aj pri premieSani, hiizevnatost do -100°C, odolnost vodi trhlinam, skrehnutiu, tepelnym $okom,
kavitacii, speviiuje za studena. Dobre zvara aj v polohach, ma stabilny oblik aj na striedavom pride. Prid:
DC +/ AC. Schvalenia: TUV, SEPROZ, NAKS, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bazicka elektroda pre zvary medzi rozne legovanymi ocelami, ocele obtiazne zvaritelné, legované aj nelego-
vané konstrukéné aj zuslachtené ocele, pancierovacie, manganové, vysokopevné, ziaruvzdorné, kombinécie
nelegovanejh a legovanej kotlovej a konstrukénej ocele s vysokolegovanou Cr a CrNi, plechov a rarok
hazevnatych pri nizkych teplotach s austenitmi hiizevnatymi pri nizkych teplotach, medzivrstvy tvrdonavarov.
Odolnost voéi opalu do 850 °C, max. prevadzkova teplota spojov ferit-austenit je 300 °C. Zvar je hiZevnaty
aj pri pre- mieSani, hizevnatost do -100°C, odolnost vodi trhlinam, skrehnutiu, tepelnym Sokom, kavitacii,
speviiuje za studena. Dobre zvara aj v polohach, ma stabilny obltk aj na striedavom prade. Prud: DC +.
Schvalenia: TUV, DNV, GL, LTSS, SEPROZ, VG, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektroda pre zvary austenitickych oceli s feritickymi, obtiazne zvaritelné ocele, platovanie. Obal ne-
naviha, vyborné oviddanie, zvaritelné aj striedavym pridom, samo-odstranitelna troska, vzhfadovo vyborny
Cisty zvar. Teploty - 60 az + 300 °C, platovanie do + 400 °C. Vysokopevné ocele, zuslachtitelné nelegované
aj legované ocele, austenitické CrNi a feritické Cr ocele, ich kombindcia. 1.vrstva chemicky odolného platova-
nia parnych kotlov, tlakovych zasobnikov, feriticko-perlitickych oceli po S500N, jemnozrnnych Ziarupevnych
oceli 22NiMoCr4-7, G18NiMoCr3-7, 20MnMoNi5-5. Prid: DC + / AC. Schvalenia: TUV, DB. ABS, BV, DNV,
GL, LR, SEPROZ, CE, CWB, NAKS. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektroda typu E 23 12L / 309L, ktora zabezpecuje zvySeny obsah delta feritu (FN ~ 17) vo zvarovej
husenici pre bezpeéné a nepriepustné zvary a povrchové spajanie austenitickych oceli s feritickymi, obtiazne
zvarite/né ocele, platovanie. Zvaranie vo vSetkych polohach okrem spadovej. Prevadzkova teplota od -60 °C
do + 300 °C a pre obvodové zvary az do + 400 ° C. Prud: DC +/ AC. Schvalenia: ABS. Priemery: 2,5mm,
3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektroda pre zvary austenitickych oceli s feritickymi, obtiazne zvaritelné ocele, platovanie. Obal
nenaviha, vyborné ovladanie, zvaritelné aj striedavym pradom, samo- odstranitelna troska, vzhladovo
vyborny Gisty zvar. Vdaka zvySenému obsahu feritu ma vy$8iu odolnost vogi trhlinam. Overena v TUV pre
heterogénne zvary feritickych oceli s austenitmi do + 300 °C, platovanie do + 400 °C. Viysokopevné nelego-
vané aj legované konstrukéné a zuslachtitelné ocele, zvary medzi sebou, kotlové a konstrukéné nelego- vané
aj legované ocele s vysokolegovanymi Cr, CrNi a CrNiMo ocelami, spoje feritic- kych oceli s austenitmi na
parnych kotloch a tlakovych zasobnikoch, 1.vrstva chemicky odolného platovania P235GH, P265GH, S255N-
S500N a zuchlachtitelné Ziarupevné jemnozrnné ocele podla AD MErkblatt HPO sk. 3. Zvaranie vo vSetkych
polohach, okrem spadovej. Prid: DC +/ AC. Schvalenia: TUV, ABS, DNV, LR, BV, RINA, LTSS, SEPROZ,
CE, NAKS. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilové obalena elektréda pouzivana na opravy a navar nehrdzavejlcej a Ziaru- vzdornej ocele / zliatin,

ako aj pre heterogénne spoje a pre krycie vrstvy uhlikovych oceli pre odolnost vo¢i korézii a opotrebovaniu.
Zvar je odolny az do + 1000 °C. Zvéranie vo vSetkych polohach, okrem spadovej, vyznacuje sa stabilnym
oblikom, minimalnym rozstrekom a vefmi dobrym odstranenim trosky. Zvarova husenica je pravidelna a bez
porov. Elektrédu drZte s miernym naklonom, pouZite kratky oblik. Pri navarani tepltou predohrevu a interpass
teplot pouzite podfa zakladného materi- &lu. Materialy: 1.4541 - 1.4550, 1.4583, 1.4712 - 1.4742, 1.4825 -
1.4828. Schvalenia:TUV, DNV GL. Priid: DC (+) / AC. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.”

Rutilové austeniticko-feriticka Speciélna elektroda s vynikajicimi zvaracimi a mechanickymi vlastnostami.
Elektroda hlavne vhodna pre zvary a navary tazko zvaritelnych oceli, kde je poZiadavka na tvorbu kvalitného
zvaru. Zvar ma vysokd odolnost vo€i vzniku trhlin pri spajani tazko zvaritelnych oceli, ako su ausititické

a feritické ocele, ocele s vysokym obsahom manganu s legovanymi a nelegovanymi ocelami, tepelne
spracovatelné a nastrojové ocele. Ako poduskova vrstva (medzivrstva) sa tato elektréda tiez hodi. UTP 65
nachadza rézne aplikacie pri opravach a tdrzbe komponentov strojov a hnacich sucasti, ako aj pri opravach
nastrojov. UTP 65 je velmi lahko zvaratelna a ovladatelna elektroda s hladkym a stabilnym oblikom, homo-
génnym povrchom zvaru, lahko odstranitelnou troskou. Austeniticko-feriticky zvarovy nanos ma tie najvy3sie
hodnoty pevnosti a vysoku odolnost proti praskaniu. Je odolny voci teceniu, vytvrdzuje pocas zvarania

a je nehrdzavejlci Vyborna odolnost voci kordzii, odolnost voci opotrebeniu, zvar speviiuje za studena aj

za tepla. Zvaranie vo vSetkych polohach okrem spadove;j (zhora dole), dokladne vygistite oblast zvarania,
predohrev vysokouhlikovych oceli s hrubou stenou na 250 ° C. Pouzite kratky oblik s kraZivym pohybom
alebo mierny rozkmit, elektrodu drzte kolmo na material. Prad: DC (+) / AC. Schvélenia: DB (No. 82.138.01).
Priemery: 1,5mm, 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.
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Chemickeé
zlozZenie

Typ / Klasifikaciat

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

OBALENE ELEKTR@DY PRE N[KLOVI_:I ZLIATINY NA BAZE NIKLU PRE VYSOK0-KOROZIIODOLNE,
VYSOKOTEPLOTNE OCELE A SPECIALNE POUZITIE

UTP 80M C<0.05%

EN ISO 14172: E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)  Si=0.7%

AWS 5.11: E NiCu-7 Mn=3.0%
Ni = zaklad
Cr=29.0%
Ti=0.7%
Al=0.3 %
Fe=1.0%

UTP 068 HH C=0.025%

EN ISO 14172: E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)  Si=0.4%

AWS 5.11: E NiCrFe-3 (mod.) Mn=5.0%
Cr=19.0%
Mo =1.5%
Nb=22 %
Ni = zaklad
Fe=3.0%

C=0.025%
Si=04%

Mn=6.0%
Cr=16.0%
Nb=2.2 %
Ni = zaklad
Fe=6.0%

UTP 7015
AWS 5.11: E Ni 6182
EN ISO 14172: E NiCrFe-3

UTP 6222 Mo C=0.03%

EN ISO 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)  Si=0.4%

AWS 5.11: E NiCrMo-3 Mn=0.6%
Cr=22.0%
Mo =9.0%
Nb=3.3 %
Ni = zaklad
Fe<1.0%

C<0.025%
Si<0.2%
Mn =6.0%
Cr=22.5%
Mo=15.5 %
Ni = zaklad
Fe=1.0%

UTP 759 Kb
EN ISO 14172: E Ni 6059 (NiCr23Mo16)
AWS A5.11: E NiCrMo-13

C<0.02%
Si=0.8%
Mn=0.25%
Ni = zaklad
Ti=2.0%
Al=0.2%
Fe=1.0%

THERMANIT 625 C<0.04%

EN ISO 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)  Si<0.7%

AWS A5.11: E NiCrMo-3 Mn<1.0%
Cr=215%
Mo=9.0 %
Ni = zaklad
Nb=3.3%
Fe<2.0%

UTP 80 Ni
ENISO 14172:E Ni 2061 (NiTi3)
AWS 5.11: E Ni-1

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Rpo.2
Rm
As
Kv

Rpo.2
Rm
As
KV

Rpﬂ 2
Rm
As
K\/

Rpo.2
Rm
As
KV

Rpo.2
Rm
As
K\/

Rpo.2
Rpo.1
Rm
As
KV

>300 MPA
>480 MPA
>30%
>80 J

420 MPA
680 MPA
40%
>120J

400 MPA
670 MPA
40%
>120J

>450 MPA
>760 MPA
>30%
>75J

450 MPA
>720 MPA
>30%
>60J

>300 MPA
>450 MPA
>30%
>160 J

420 MPA
450 MPA

> 760 MPA
=30%

=75J
60J...-196°C

Bazick4 elektroda zliatiny niklu s medou a ocele platovanych tymito zliatinami. Hlavne pre zliatiny ako Monel,
2.4360, 2.4375, dalej heterogénne spoje rézne-legovanych materialov, napr. ocel' s medou a jej zliatinami,
ocel so zliatinami niklu a s medou. Pre vysokoakostné aparaty v chemickom a petrochemickom priemysle,
stavba morskych zariadeni, odsolovacie zariadenia, lodné diely. Zvéranie vo vSetkych polohach, okrem
spadovej, hladky a stabilny obluk, jednoduché odstranenie trosky, hladky povrch zvaru. Zvarovy kov odolava
morskej vode. Zvaranie: dokladné oCistenie oblasti zvarania je nevyhnutné pre zabranenie pérovitosti. Zva-
rajte len vysusenymi elektrédami s krizivym pohybom! Schvélenia:TUV,ABS,GL.Prid:DC(+).Priemery:2,5m-
m,3,2mm,4,0mm,5,0mm.

Bézicka elektroda pre vysoko Ziarupevné alebo podobné Ziaruvzdorné zliatiny na baze Ni, Ziaruvzdorné aus-
tenity, ocele huzevnaté za velmi nizkych tepl6t, pre Ziarupevné heterogénne spoje tepelne odolnych austeni-
tickych a feritickych materialov. Ocele: 2.4817, 2.4851, 1.4876, 1.4941, $pecialne spoje oceli na odliatky CrNi
25/35 s vy38im obsahom uhlika s ocelou 1.4859 a 1.4876 pri petrochemickych zariadeniach s teplotou do +
900°C. Velmi hizevnaty zvar odolny voéi hortcim trhlindm, nenachyiny na skrehnutie pri vysokych teplotach.
Ziarupevny, odolny voi korézii, opalu, tepelnym Sokom. Zvaranie: elektrédu drzte kolmo na material, s velmi
malym rozkmitom, koncovy krater vyplfiujte starostlivo. Interpas teplota 150 °C. Schvalenia: TUV, KTA, ABS,
BV, DNV GL. Prud: DC (+). Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Béazick4 elektroda na opravy a navar materialov na baze niklu. UTP 7015 sa tiez odporic¢a na zvéranie
roznych materialov, ako su austenitické na feritické ocele, ako aj na navaranie na nelegované a nizkolegova-
né ocele, napr. na konstrukciu reaktora. Zvaranie vo v3etkych polohach okrem spadovej. Velmi stabilny obluk
a odstranenie trosky. Zvarovy kov ma plne austeniticku Strukttru a odolnost voci vysokym teplotam. Nie je
nachylny na krehkost ani pri vysokych, ani pri nizkych teplotach. Predohrev musi byt prispdsobeny zakl. ma-
terialu, akékolvek dodato¢né tepelné Upravy mozno pouzit bez ohladu na zvarovy kov. Zvaranie: korefiova
medzera cca. 2mm, elektrodu drzte s miernym naklonom s krizivym pohybom, pouZzite kratky oblk. Interpas
teplota 150 °C. Schvalenia: TUV, DNV GL, KTA. Priid: DC (+). Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bézicka elektroda pre rovnaké a podobné zliatiny niklu, austenitické ocele, niklové ocele hizevnaté za
nizkych teplét, heterogénne spoje austenitickych oceli s feritickymi aj pri vysokych teplotach, korézii vzdorné
a ziaruvzdorné platovanie. Ocele napr. 2.4856, 1.4876, 1.4529. Zvar je odolny voéi hordcim trhlinam,

v atmosfére bez siry a pracovnej teplote do 1000 °C okrem rozsahu 600 - 800 °C (krehnutie), odolnost vogi
opalu do 1100 °C. Vlysoka medza pevnosti pri teCeni. Zvaranie: koreflova medzera cca. 2mm, elektrédu drzte
s miernym naklonom s krizivym pohybom, pouite kratky oblik. Interpas teplota 150 °C. Schvalenia: TUV,
DNV GL, ABS, BV. Prud: DC (+). Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bazick4 elektroda pre rovnaké a podobné zliatiny na bazi Ni 2.4605, 2.4602, Hastelloy C-4, C-22, C-276,
atd., heterogénne spoje s menej legovanou ocelou, platovanie. Pre zariadenia na ochranu Zivotného pros-
tredia, chemické procesy vo vysoko korozivnych médiach. Zvéranie vo vSetkych polohach, okrem spadovej.
Dobréa korézna odolnost v médiach s obsahom chléru, kyseline octovej a jej hydridoch, teplej znecistenej
kyseline sirovej, fosforecnej a dalim znecistenym oxidatnym mineralnym kyselinam. Vysoké odolnost voci
jamkovej korézii a korézii v medzere. Viysoka odolnost voéi tvorbe intermetalickych faz. Zvarajte len suchymi
elektrodamil Pred zvaranim musia byt elektrody vysusené 2 - 3 hodiny pri 250 - 300 ° C. Dokladne ogistite
zvarovU oblast. Uhol elektrody nesmie byt mensi ako 70 ° a medzera max. 2mm, interpas teplota je 150 °C,
maximalna Sirka zvaru musi byt 2,5 x priemer elektrody. Zvarat s kratkym oblikom. Prad: DC + . Schvalenia:
TOV. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bazick4 elektroda pre obvyklé druhy niklu vratane LC-typov, zliatin niklu, niklom platované ocele. Vyroba tla-
kovych zasobnikov a aparatov v chemickom priemysle, potravinarskom priemysle, v energetike, vSade tam,
kde je potrebné zaistit dobré kordzne a tepelné vlastnosti. Zvaranie vo vietkych polohach, okrem spadove;.
Zvarajte len suchymi elektrédamil! Pred zvaranim musia byt elektrddy vysusené 2 - 3 hodiny pri 250 - 300
°C. Dokladne o€istite zvarovu oblast. Uhol elektrédy nesmie byt men3i ako 70 °. Zvarat' s kratkym oblikom.
Prid: DC + . Schvalenia: TOV. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Elektroda s vysokou odolnostou voci korozivnemu prostrediu. Odolna proti praskaniu spésobenému koréziou

v dosledku napatia az do teploty 1000 ° C (1832 ° F). Teplotny limit: 500 ° C (932 ° F) max. v sirnej atmosfére.

Odolna voci vysokej teplote az do 900° C (1652 ° F). Dobra huzevnatost pri teplote Subzero -196 ° C (-321°
F). Na spajanie a povrchové navary so zhodnymi / podobnymi materiaimi odolnym voci korézii, ako aj na
zhodné a podobné Ziaruvzdorné ocele a zliatiny a ocele odolné vysokym teplotdm.Na spéjanie a povrchové
navary s kryogénnymi austenitickymi CrNi (N) ocelami / odliatkami oceli a kryogénnych niklovych oceli
vhodnych na kalenie a popUstanie.Vhodné materialy: 1.4547 (zliatina 254SMO - UNS S31254 - X1Cr-
NiMoCuN20-18-7) 1.4876 (zliatina 800 - UNS N08800 - X10NiCrAITi32-20) 1.4958 (Alloy 800 H - UNS
N08810 - X5NiCrAlITi31-20) , 2.4816 (Alloy 600 - UNS N06600 - NiCr15Fe) 2.4856 (Alloy 625 - UNS N06625
- NiCr22Mo9NDb) 2.4858 (Alloy 825 - UNS N08825 - NiCr21Mo) a kombindcie vyssie uvedenych materidlov

s feritickymi ocelami az do $355J, 16Mo3, 10CrMo9-10 a 9% Ni oceli. Austeniticka $truktdra. Predohrev len
pri kryogénnych Ni oceliach / zliatinach vhodnych na kalenie a popustanie - tak ako je odporu¢eny vyrobcom,
dohrev nie je potrebny. Zvaranie vo vSetkych polohach okrem spadovej (zhora nadol). Prid: DC+. Schvale-
nia; TUV (03463), GL, CE . Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.”

-

-

-

-

-
3
=
=
=
m
<
=
A
>
o
m
=
-
m
=,
=
=<




-
<
o
B
<
=
Ll
&)

\j bohlerveldn: j

<

<

KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

raintenance ‘»;1 fontargen brazing
o] ing ¢ talf

Typ / Klasifikaciat

THERMANIT NICRO 82
EN ISO 14172:E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)
AWS 5.11: ENiCrFe-3 (mod.)

UTP 776 Kb

EN SO 14172:

E Ni 6276 (NiCr15Mo15Fe6\W4)
AWS A5.11: E NiCrMo-4

Chemické
zloZenie

C<0.05%
Si<0.4%

Mn =4.0%
Cr=19.5%
Mo =1.5%
Ni = zéklad
Nb=2.0%
Fe<4.0%

C<0.02%
Si<0.2%
Mn =0.6%
Cr=16.5%
Mo =16.5 %
Ni = zaklad
W=4.0%
Fe=5.0%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rpo.2 >380 MPA
Rpo1 >420 MPA

Rm  >620 MPA
As  >35%
Kv >90J
70 J..-196°C
50J..-269°C

Rpo2 450 MPA

Rm  >720 MPA
As  >30%
Ke >70J

OBALENE ELEKTRODY PRE LIATINU

UTP 8
EN SO 1071: E C Ni-Cl 1
AWS A5.15: E Ni-CI

UTP 8C
EN ISO 1071: E C Ni-Cl 1
AWS A5.15: E Ni-CI

UTP 83 FN
EN ISO 1071: E C NiFe-11
AWS A5.15: E NiFe-Cl

UTP 85 FN
EN ISO 1071: E C NiFe-13
AWS A5.15: E NiFe-C1

UTP 86 FN
EN ISO 1071: E C NIFE-13
AWS A5.15: E NiFe-Cl

UTP5D
AWS A5.15: EZ FeC-GF

OBALENE ELEKTRODY

UTP 32
AWS A5.6:E CuSn-C (mod.)

C=12%
Ni = zaklad
Fe=1.0%
C=0.9%
Fe=1.0%
Ni = zaklad
C=13%
Ni=52.0%
Fe = z&klad
C=12%
Ni=54.0%
Fe = zéklad
C=12%
Ni = zaklad
Fe=45.0%
C=3.0%
Si=3.0%
Mn =0.4%
Fe = zéklad

Rpo.2 cca.220 MPA

HB cca. 180
HB cca. 180
HB cca. 190
HB cca. 220

Rpo2 cca.340 MPA
HB cca. 220

HB cca. 220

Vlastnosti a pouzitie

Nehrdzavejuca elektroda, odoina voéi vysokym teplotam. Dobra huzevnatost pri teplotach pod nulou az do
-269° C (-452° F). Vyborna na zvaranie austeniticko-feritickych zvarov. Ziadne zény karbidov Cr v prechod-
nom pasme feritového zvaru ani v désledku tepelného spracovania nad 300 ° C (572 ° F). Dobre sa hodi

pre navary a povrchovu Upravu na Ziaruvzdornych Cr a CrNi oceliach a zliatiny Ni. Teplotné limity: 550 ° C

v simnej atmosfére, maximalna teplota 900 ° C (1652 ° F) pre namahané zvary. Odolné voéi odlupovaniu az do
1000° C (1832° F). Vhodné pre materialy: 1.4876 — X8NiCrAITi32-21; 2.4816 — NiCr15Fe; X8Ni9; 10CrMo9-
10, kombinacia medzi materialmi 1.4583 — X10CrNiMoNb18-12, 1.4539 — X1NiCrMoCu25-20-5 a feritickou
kotlovou ocelou, dalej Alloy 600, Alloy 600L, Alloy 800 (H). Predohrev a dohrev podfa uréenia vyrobcu zakl.
materialov. Zvéranie vo véetkych polohach okrem spadovej (zhora nadol). Priid: DC+ . Schvalenia: TUV
(01775), TUV (KTA) (08129), DNV-GL, CE. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.”

Obalena elektroda pre zvaranie rovnakych zakladnych materialov, ako material 2.4819 (NiMo16Cr15W)

a povrchové navaranie nizkolegovanych oceli. Pouziva sa predovSetkym na zvaranie komponentov v zavo-
doch na vyrobu chemikalii, zariadeni pracujucich s vysoko korozivnymi médiami, ale aj na lisovacie nastroje,
dierovace atd', ktoré pracuju pri vysokych teplotach. Okrem svojej vynimocnej odolnosti voéi kontamino-
vanym mineralnym kyselindm, médiam kontaminovanych chlérom a médiam obsahujucim chlorid, odolava
silnym oxidaénym ¢inidlam, ako su chlorid Zelezity a mednaty a je jednym z mala materidlov, ktoré odolavaju
vihkému plynnému chléru. Zvarat mozno vo vetkych polohach okrem spadovej (zhora nadol). Elektroda ma
stabilny oblUk a lahké odstranenie trosky. Pokyny na zvaranie: Aby sa predislo intermetalickej precipitacii,
Rozovretie/tkos max. 70 °, korefiova medzera cca. 2mm. Zvarat s miernym naklonenim a kratkym obldkom.
Zvar mé koralkovity vzhlad. Interpass teplota 150 ° C a max. Sirka kmitu je 2,5 x priemeru elektrody a nesmie
sa prekrocit. Elektrody pred kazdym pouZitim znova vysuste 2 - 3 hodiny pri 250 - 300 ° C a pouZivajte
priamo zo susicky elektrod. Prid: DC+ , schvalenia: TUV (No. 05257), Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bézicka grafitova elektroda pre zvaranie za studena Sedej aj temperovanej liatiny, oceloliatiny, pre spoje
liatiny s ocefou a medou. Jemne pulzujdci oblik, aj pri nizkych parametroch dobre kontrolovatelny, bez
rozstreku. Najma pre opravy a Udrzbu. Je mozné opracovat pilnikom. M4 excelentné zvaracie vlastnosti,

vo vSetkych polohach okrem spadovej. Zvaranie: elektrodu drzte kolmo na material, pouzite kratky obluk.
Odstrafite trosku ihned po zvarani a opatrne naneste daliu husenicu. Sirka htsenice nesmie byt Sirsia ako 2
x priemer jadra elektrody! Schvalenia: DB. Prud: DC (-) / AC. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Modifik4cia UTP 8 s plynulym horenim bez pulzovania. Jednoduché vedenie po hranach, preduréena najma
pre zvary a navar hran liatinovych nastrojov, napr. nelegovacej vrstvy a medzivrstvy pod UTP 86 FN. Schva-
lenia: DB. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bazicka grafitova elektroda vhodna na opravy a navaranie vetkych komerénych druhov liatiny, ako je

napr. lamelova Seda liatina a tvarna liatina, kujna liatina a na zvaranie tychto materialov s ocelou alebo
oceloliatinou. Tato elektrdda sa pouziva predovSetkym tam, kde je potrebna vysoka rychlost ukladania zvaru.
Ma vynikajicu schopnost roztekania a lahko ovladatelny prenos poskytuje vybornu odolnost voéi rozstreku.
Zvar je lahko opracovatelny, odolny voci opotrebeniu a vodi praskaniu. Zvaranie: s nizkym pradom a kratkym
oblukom, necistoty z povrchu zvaru je treba odstranit. Na odstranenie vnatorného pnutia v pripade zloZitych
zvarov, znizte prikon tepla zvaranim kratkych husenic. Polohy zvarania: PA, PB. Prid: DC (+) / AC. Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm

Elektroda s rychlej$im odtavenim pre konstrukciu a vyrobu. Produktivne zvary a navar liatiny v polohe
vodorovnej, najmé GJS 38-60 s gulickovym grafitom, oceloliatin a kombinacia s ocelou. Vysoka zatazitelnost
vdaka bimetalovému jadru. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bazicka grafitova elektrdda s bimetalovym jadrom vhodna na opravy, zvaranie a navary lamelarnej Sedej
liatiny EN GJL 100 - EN GJL 400, gulickova tvarna liatina EN GJS 400 - EN GJS 700 temperovana liatina
GJMB 35 - GJMB 65 a pod. oceloliatiny, spoje tychto materialov medzi sebou alebo s ocelou. Vyborne
ovladatelna vo vSetkych polohach okrem spadovej, kfudny dobre kontrolovatelny oblik, hladky zvar nena-
chylny na trhliny, bez rozstreku, bez vrubov, hiboky prievar, dobra obrobitelnost. Optimalne pre opravy trhlin,
kutové zvary, trubky, priruby. Zvaranie: prednostne v DC- (dosiahne sa hlboka penetracia) alebo v AC (lahsie
zvaranie v polohach). Drzte elektrédu kolmo na material a pouZite kratky obluk. Schvalenia: DB. Prud: DC (-)
| AC. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm

Elektroda pre rovnakorodé zvary vo vodorovnej polohe. Predohrev 550-650°C, pripadne s naslednym tepel-
nym spracovanim. Pomalé chladnutie do 30°C / hod. Zvar farebne aj Strukturov rovnaky so Sedou liatinou
GJL, minimalna tvorba strusky. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 8,0mm.

PRE ZLIATINY MEDI S VYSOKYM OBSAHOM MEDI

C =zvySok
SN=7.0%

Rpo.2 cca. 300 MPA

Rm  >30 MPA
As  cca. 7%
HB cca. 100

Bazicka obalena elektréda pre zvaranie a navar bronzu s 6-8% cinu, napr. 2.1010, 2.1020, 2.1030, 2.1080,
mosadze, platovanie na ocel a liatinu. Pre zvary a navary vo vodorovnej polohe. Dobré kizné vlastnosti,
[ahko ovladatelny obluk a odstranenie trosky, kordzii-odolnost koreSponduje so zakladnym materialom, elek-
tricka vodivost 7 S.m/mm2, Ttav. 910 - 1040 °C. Zvaranie: dokladne ocistite miesto zvarania, zapalte Skrtom
s naklonom, elektrédu drzte kolmo na material a mierne prevazuite, predohrev 100 - 250 °C je potrebny pri
hribke viac ako 8mm. Pouzivajte len suché elektrody! Prad: DC (+). Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm

valtec

ZVARCENTRUM

Typ / Klasifikaciat

UTP 34
DIN 1733: EL-CuAI9
AWS A5.6: E CuAI-A2

UTP 34N
EN 14700: E Cu1
AWS A5.13: E CuMnNiAl

UTP 320
DIN 1733: EL-CuSn13

UTP 387
DIN 1733: EL-CuNi30Mn
AWS A5.6: E CuNi

Chemickeé
zlozZenie

Al=8.0%
Fe=1.0%
Si<0.7%
Cu = zéklad

Mn =13.0%
Ni=2.5%
Cu = zaklad
Al=4.0%
Fe=25%

Sn=13.0%
Cu = zaklad

C=0.03%
Si=0.3%
Mn=1.2%
Cr=30.0%
Cu = zaklad
Ni=30%
Fe=0.6%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rm 450 MPA
As  20%
Trvrdost 130 HB

Reo2 400 MPA

Rm 650 MPA
As  15%

HB 220J

Rm 350 MPA
As  25%

Trvrdost 150 HB

Rpo2 >240 MPA

Rm  >390 MPA
As  >30%
K >80J

Vlastnosti a pouzitie

Bazicka elektroda pre bronz s 8 % cinu a navaranie na bronz s 5-9% hliniku, navarovanie na mosadz, na lia-
tinu a ocel. Zvary a navary v polohe vodorovnej. Korézna odolnost zodpoveda podobnym zliatinam, odolnost
morskej vode. Elektricka vodivost 6 S.m/mm2, Ttav 1030-1040°C. Priemery: 3,2mm, 4,0mm.

Béazick4 elektroda vhodna na opravy a navary hlinikovych bronzov s vysokym obsahom Mn, ako aj pre
navary na liatinu a ocel. Zvary a navary v polohe vodorovnej. Vyborné mechanické vlastnosti a zvaritefnost
bez rozstreku, dobré odstranenie trosky a vyborna obrobitefnost. Dobra odolnost voci korézii v oxidaénych
médiach a morskej vode, voci kavitécii, erozii, oteru, ma optimaine kizné vlastnosti a odolnost voci praskaniu,
bez pérov. Hlavné pouZitie je v lodiarstve (turbiny, vrtule, lodné skrutky, Cerpadla, armatury a tvarmiace na-
stroje) a tiez v chemickom priemysle. Elektrick vodivost 3 S.m/mm2, Ttav. 40 - 980 °C. Zvaranie: dokladne
ocistite miesto zvarania, elektrodu drzte kolmo na material s miernym rozknitom, predohrev 150 - 250 °C

je potrebny pri hrubych stenach. Pouzivajte len suché elektrody! Schvalenia: DB. Prid: DC (+). Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm

Bézicka elektroda pre bronz >8 % cinu, napr. 2.1030, 2.1096.01, 2.1090.01, 2.1086.01 ¢erveny bronz (CuSn-
ZnPb), mosadz, platovanie na ocel, liatinu. Zvary a navary v polohe vodorovné. Korézna odolnost zodpoveda
podobnym zliatindm, odolnost morskej vode, dobré klzné vlastnosti. Elektricka vodivost 5 S.m/mm2, Ttav
825-990°C. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bézickéa elektroda na baze medi a niklu sa pouZiva na zvaranie, opravy a navar zliatin podobnych zloZeni

s az 30% niklu, ako aj nezeleznych zliatin a oceli roznej povahy. Odolnost voci morskej vode predurcuje elek-
trédu pre pouZitie pri stavbe lodi, pre rafinérie, potravinarsky priemysel a vo vyrobe korézii-odolnych nadob

a zariadeni. Zvaranie vo vSetkych polohach okrem spadovej. Zvaranie: korefiova medzera cca. 2mm, od-
strarite oxidacnu vrstvu aspofi 10mm vedra miesta zvaru aj na opacnej strane, miesto zvarania musi byt ¢isté
a odmastené, pouzite kratky oblik. Schvalenia: TUV, GL. Prid: DC (+). Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm

OBALENE ELEKTRODY PRE HLINiIK A JEHO ZLIATINY

UTP 47
DIN 1732: EL-AI99,8
AWS A5.3: E1100

UTP 485
DIN 1732: EL-AISi5
AWS A5.3: E4043

UTP 48
DIN 1733: EL-AISi12

iné<0,2%
Al zaklad

Si=5%
Al zaklad

Si=12.0%
Al zaklad

Re 40 MPA
Rm 80 MPA
As  10%

Re 40 MPA
Rm 80 MPA
As  10%

Re 80 MPA
Rm 180 MPA
As 5%

Elektrdda so Specidlnym obalom pre €isty hlinik. Diely obvykle hrabky steny od 2mm. Priemery: 2,5mm,
3,2mm.

Elektroda so Specialnym obalom pre zliatiny hlinika s kremikom do 7% Si, pre nezname druhy hlinika, rézne
zliatiny hlinika medzi sebou. Diely obvykle hribky steny od 2mm. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Elektroda so Specidlnym obalom pre zliatiny hliniku s kremikom do 12 % Si, pre AlSi zliatiny na odliatky. Diely
obvyklej hrabky steny od 2mm. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

OBALENE ELEKTRODY PRE NAVARY ODOLNE VOCI OPOTREBENIU A KOROZII

UTP 694
DIN 8555: E 3-UM-45-T
EN 14700: E Fe3

UTP 673
DIN 8555: E 3-UM-40-PT
EN 14700: E Z Fe3

UTP73G 2
DIN 8555: E 3-UM-55-ST
EN 14700: E Fe8

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Cu=0.27%
Si=0.3%
Mn=1.7%
Cr=24%
W=45%
V=06%

Cu=0.3%
Si=0.8%
Mn=0.4%
Cr=5.0%
Mo =1.5%
V=0.3%
W=13%
Fe =zaklad

Cu=0.35%
Si=0.5%
Mn=0.6%
Cr=5.0%
Mo=2.5%

HRC cca. 45

HRC cca. 58
Tepelna odolnost: do
550°C

HRC 55-58

Bézicka elektroda pre navar nastrojov pracujucich za tepla, opotrebovanych oterom a razom, dobré kizné
vlastnosti kov-kov. Navrhy nastrojov pre strihanie, dutiny kovacich nastrojov, valce, tfne, nastroje na tlakové
liatie, vodivé plochy kladiv, nastroje z ocele 1.2344, 1.2365, 1.2581, 1.2567. Priemery: 2,5mm, 3,2mm,
4,0mm.

Rutilovéa elektréda pre navary vo vodorovnej polohe odolné voci opotrebovaniu oterom a tlaku na néstroje
pracujlce za studena aj za tepla, najmé pre navary reznych hran, noZov pracujlce za tepla, odstrihovadiel.
Oprava nastrojov aj vyroba novych navarom na nizkolegovant ocel. Velmi jemny prechod zvarového

kovu. Vyborne navaruje pri zapojeni na obidve polarity aj striedavy prud a pri velmi nizkom prade. Navar je
Ziarupevny do 550 °C. Ma vynikajuce zvaracie vlastnosti, homogénny a jemne vribkovany vzhlad hisenice
a velmi fahké odstranenie trosky. Zvaranie: predohrev vysokolegovanych nastrojovych oceli na 400 - 450 °C
a udrziavajte tuto teplotu pocas celého zvaracieho procesu, elektrodu drzte kolmo na material, pouzite kratky
obluk a najnizsie mozné nastavenie prudu. Obrobitelné brisenim. Polohy PA, PB. Prud: DC (+) / DC (-) / AC.
Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bazicka elektrdda, ktora je vdaka svojej vysokej tvrdosti, hizevnatosti a tepelnej odolnosti idealne prispd-
sobena na vytvaranie Casti vystavenych silnému treniu, tlaku a miernemu narazovému zatazeniu pri teplote
550 °C. Pre navary nastrojov pracujucich za tepla aj za studena. Na opravy opotrebenia a vyroba navarom
na nosi€ z oceli vy$3ej pevnosti, jamkare, upinacie hroty, celuste zverakov, kiznice, vodiace kolajnice, ventily,
rycie, hoblovacie a upinacie nastroje, Smykadla, posuvné Eeluste, ostrihovacie noze, piesty, vytlacné lisy,
sekacie noze an plech, kovacie zapustky, stieracie listy, priebojniky, tfne. Zvaranie: predohrev na 400°C,
elektrodu drzte kolmo na material, pouZite kratky obluk, nechajte pomaly vychladnut. Obrobitelné brisenim.
Polohy PA, PB, PC a PF. Prud: DC (+) / AC. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

j raintenance 1;1 fontargen brazing
in I taly

Typ / Klasifikaciat

UTP73G3
DIN 8555: E 3-UM-45-T
EN 14700: E Fe3

UTP73G 4
DIN 8555: E 3-UM-40-PT
EN 14700: E Z Fe3

UTP 690

EN 14700: E Fe4

DIN 8555: E 4-UM-60-ST
AWS A5.13: E Fe 5-B (mod.)

UTP 702
DIN 8555: E 3-UM-350T
EN 14700: E Fe5

UTP 750
DIN 8555: E 3-UM-50-CTZ
EN 14700: E Z Fe6

UTP 7200

EN 14700 EZ Fe9

DIN 8555: ~ E 7-UM-250-KP
AWS A5.13 ~ E FeMn-A

UTP CELSIT 706

EN 14700: E Z Co2

DIN 8555: E 20-UM-40-CSTZ
AWS A5.13: E CoCr-A

UTP CELSIT 721

EN 14700: E Co1

DIN 8555: E 20-UM-350-CTZ
AWS A5.13: E CoCr-E

Chemické
zloZenie

Cu=0.2%
Si=0.5%
Mn = 0.6 %
Cr=5.0%
Mo =4.0%
Fe = zéklad

Cu=0.1%
Si=0.5%
Mn =0.6%
Cr=6.5%
Mo =3.5%
Fe = zaklad

Cu=0.9%
Si=0.8%
Mn =0.5%
Cr=4.5%
Mo =8.0%
V=12%
W=2.0%
Fe = zaklad

Cu=0.025%
Si=0.2%
Mn =0.6%
Ni =20.0%
Co=12.0%
Mo =4.0 %
Ti=0.3%

Cu=0.7%
Si=13.0%
Mn =4.0%
Cr=45%
Fe = z&klad

C=11%
Cr=275%
W=45%
Co = z&klad

C=0.3%
Cr=31.0%
Mo =5.0%
Ni= 3.5%
Co = zvySok

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

HRC cca. 45-50

HRC 38-42

HRC cca. 62

HRC cca. 34-37
po 3-4h/480°C
50-54 HRC

HRC cca. 48-52

HB po zvarani: 200-
250HRC

Po vytvrdnuti prac:
48-53

HRC 40-42

HB po zvérani: cca.
31-37THRC
Po vytvrdnuti prac: 45

Vlastnosti a pouzitie

Bazicka elektroda, ktora je vdaka svojej vysokej tvrdosti, hizevnatosti a tepelnej odolnosti idealne prispdso-
bena na vytvaranie Casti vystavenych oteru, tlaku, silnému treniu, rézom a narazovému zatazeniu pri teplote
550 °C. Pre navary nastrojov pracujlcich za tepla aj za studena. Pre navary nastrojov pracujicich za tepla
aj za studena. Na opravy opotrebenia a vyroba navarom na nosic z oceli rovnakej pevnosti. Odstrihovacie
noze, noznice, kovadla, kladiva, zapustky, formy pre tlakové liatie hlinika. Elektréda méa vynikajice zvaracie
vlastnosti, stabilny a pravidelny obluk, dobry vzhlad hisenice a velmi lahké odstranenie trosky. Zvaranie:
predohrev na 400 °C, elektrédu drzte kolmo na material, pouzite kratky obluk, nechajte pomaly vychladnit.
Obrobitené brasenim a tvdokovmi. Polohy PA, PB, PC a PF. Prad: DC (+) / AC. Priemery: 2,5mm, 3,2mm,
4,0mm, 5,0mm.

Bazicka elektroda, ktora je vdaka svojej huzevnatosti a tepelnej odolnosti idealne vhodna na navaranie
nastrojov pre pracu za tepla, ktoré su vystavené oteru, tlaku, rdézom, narazu a teplotam do 550 °C. Formy
pre vstrekovanie a tlakové liatie, valce, ostrihovacie noze, hnacie Stvorlistky, atd’. Vhodna pre opravy opotre-
benim aj pre novu vyrobu ndvarom na nosi¢ z oceli rovnakej pevnosti. Elektroda ma vynikajuce zvaracie
vlastnosti, stabilny a pravidelny obluk, dobry vzhrad husenice a velmi lahké odstranenie trosky. Zvaranie:
predohrev na 400 °C, elektrédu drZte kolmo na material, pouZite kratky oblik, nechajte pomaly vychladnut.
Obrobitené len s nastrojmi so spekanymi karbidmi. Polohy PA, PB, PC a PF. Prud: DC (+) / AC. Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektréda sa pouziva na opravu a vyrobu reznych nastrojov, predovSetkym na vytvaranie reznych
hran a pracovnych pléch. (méakko zihany pri 800 - 840 ° C, priblizne 25 HRC). Ma vy3$Siu vytaznost pre navar
vo vodorovnej polohe vysoko odolny voci opotrebeniu s vlastnostami rychloreznych oceli. Odolnost vodi ote-
ru, tlaku, razom a teplote do 550 °C. Najma pre rezné a strizné hrany, pracovné plochy, pre opravu nastrojov
i vyrobu novych navarom nizkolegovanych oceli. Napr. noze, obrabacie nastroje, nastroje pre odkorefiovanie,
drvenie odpadu, atd. Ma vynikajlce zvaracie viastnosti, hladky a jemne vribkovany vzhlad husenice a velmi
[ahké od- stranenie trosky. Zvar je ekvivalentny s rychloreznou ocelou so zvySenym obsahom Mo. Zvaranie:
ddkladne vy¢istite oblast zvarania a predohrev rychloreznych na 400 - 600 °C a udrZiavajte tuto teplotu po-
¢as celého procesu zvarania, nasledne pomaly ochladzujte. Obrobitelnost brasenim. Elektrédu drzte kolmo
na material, pouZite kratky oblik. Polohy PA, PB. Prud: DC (+) / AC. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bazicka elektroda pre navar najvysSej akosti najma na zloZité nastroje pre préci za tepla. Vhodna aj pre
préacu za studena, napr. zapustky. Dobre triskovo obrobitefny navar vytvrdeny vysoko odolnym opotrebenim.
Viyborna pre formy na plasty, formy na liatie hliniku, dalej pre lisovacie nastroje, noznice na silné materialy,
nastroje pre tazenie, razenie, ohrafiovanie, strihanie za tepla, kovanie. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Rutilova elektréda vhodna na tepelne odolné navary na ocele pracujlice za tepla, ktoré su vystavené pre-
dovsetkym kiznému opotrebeniu kov na kov a zvySenym tepelnym Sokom, (mékko Zihany pri 850 - 900 °C,
cca 35 HRC), ako su tlakové formy na mosadz, hlinik a hor¢ik, lisovacie tfne, rezacie nastroje, strizné hrany
za tepla, vytla¢acie nastroje, kovacie lisy a lisovacie nastroje na ocel. Ma vynikajlce zvaracie viastnosti,
homogénny a jemne vribkovany vzhlad hisenice a samo-odstranitelnd trosku. Zvaranie: povrch obruste do
kovového lesku, predohrev zavisi od aplikacie zvarania (150 - 400 °C), na nizkolegované ocele sa musia
pouzit minimalne 3-4 vrstvy. Polohy PA, PB. Prud: DC (+) / AC. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Bézicka CrNi-legovana elektroda s vysokym obsahom Mn, vytvara hiZzevnaty spoj odolny voci praskaniu,
na opravy a navary Casti oceli s vysokym obsahom Mn, ktoré su vystavené extrémnym narazom, tiaku

a otrasom. Navary su mozné aj na uhlikové ocele. Hlavné pouZitie v stavebnictve, kamefiolomoch, baniach,
na navaranie opotrebovanych ¢asti Mn-oceli, rypad|a, lopatky a zuby, mlecie kladiva, celuste drvica, kuzele
a mieSadla, obeZné kolesa, srdcovky a krizenia, Zelezniéné stavebné stroje. Vysoky obsah Mn produkuje
plne austeniticky zvarovy kov. Zvarovy kov je vytvrdzovatelny a vytvrdzuje pocas prevadzky od 200-250 HB
az 450 HB. Obrobitelné len s nastrojmi so spekanymi karbidmi. Zvaranie: elektrodu drzte kolmo na material,
ako je to mozné, zvarajte pri nizkych teplotach, dodrzujte interpass teplotu pod 250 °C, odportica sa zvarat
kratke husenice a umoznit kontinualne chladenie pocas zvarania; moZete taktiez polozit obrobok do studenej
vody a vyénievat z vody bude iba oblast zvarania. Polohy PA, PB, PC a PF. Prid: DC (+) / AC. Schvalenia:
DB. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektréda na Co baze pre navar vo vodorovnej polohe dielov, ktoré su vystavené kombinacii erdzie,
korézie, kavitacie, narazu, tlaku, oteru a vysokym teplotam az do 900 °C. Zvar je nemagneticky, lestitelny,
ma dobré kizné vlastnosti a hiZevnatost. Obrobitelnost tvrdokovmi a brisenim. Pouzitie: armatury, sedla,
ventily spalovacich motorov, kizné plochy s trenim kov-kov, mlecie, mieSacie a vitacie nastroje, naroné
nastroje pre pracu za tepla. Ma vynikajuce zvaracie vlastnosti a homogénny jemne zvineny zvar vdaka
sprchovému obltiku, velmi lahké odstranenie trosky. Zvaranie: vycistite dokladne oblast zvarania, predohrev
450 - 600 °C, chladte pomaly, elektrodu drzte kolmo na material, zvarajte kratkym oblikom pri nizkych
hodnotach pradu. Polohy PA, Prud: DC (+) / AC. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Rutilova elektréda na Co baze, ktora sa pouziva na navar odolny voci praskaniu na dielov, ktoré su vystavené
kombinacii narazu, tlaku, oteru, korézie a vysokym teplotdm az do 900 °C. Zvar je nemagneticky, lestitelny,
ma dobré kizné vlastnosti a hiZevnatost, je vysoko vytvrditelny. Obrobitelnost brisenim. Pouzitie: pohyblivé
a tesniace plochy na plynovych, vodnych, parnych a kyselinovych armattrach a erpadlach, ventilovych
sedlach a kuzeloch pre spalovacie motory, pracovné Casti v plynariiach a elektrariiach, pracovné nastroje

za tepla s meniacim sa tepelnym zatazenim. Ma vynikajuce zvaracie vlastnosti a homogénny jemne zvineny
zvar vdaka sprchovému obluku, velmi lahké odstranenie trosky. Zvaranie: vycistite dokladne oblast zvarania,
predohrev 150 - 400 °C, v zavislosti od velkosti obrobku a zakladného materialu. Chladte pomaly, elektrédu
drzte kolmo na material, zvarajte kratkym oblikom pri nizkych hodnotéach pradu. Polohy PA, Prud: DC (+) /
AC. Priemery: 3,2mm, 4,0mm.
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Typ / Klasifikaciat

BOHLER FOX SKWAM
DIN 8555: E 6-UM-400-RZEN
1SO 3581-A: E Z17 Mo B 2 2

UTP DUR 250
DIN 8555: E 1-UM-250
EN 14700: E Fet

UTP DUR 350
DIN 8555: E 1-UM-350
EN 14700: E Fe1

UTP BMC
DIN 8555: E 7-UM-250-KPR
EN 14700: E Fe9

UTP DUR 600
DIN 8555: E 6-UM-60
EN 14700: E Fe8

UTP DUR 650 Kb
DIN 8555: E 6-UM-60
EN 14700: E Fe8

UTP LEDURIT 61

EN 14700: EZ FE14

DIN 8555: E 10-UM-60-GRZ
AWS A5.13: ~ E FeCr-A 1

UTP LEDURIT 65
DIN 8555: E 10-UM-65-GRZ
EN 14700: E Fe16

UTP 75
DIN 8555: E 21-UM-65-G
EN 14700: EZ Fe20

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Chemickeé
zlozZenie

C=0.22%
Si= 0.3%
Mn=0.4%
Cr=17.0%
Mo =1.3%

C=015%
Si=11%

Mn=1.2%
Cr=0.8%
Fe = zaklad

C=0.2%
Si=1.2%
Mn=1.4%
Cr=18%
Fe = zaklad

Cu=0.6%
Si=0.8%
Mn =16.5%
Cr=13.5%
Fe = zéklad

C=0.5%
Si=2.3%
Mn=0.4%
Cr=9.0%
Fe = zaklad

C=05%
Si=0.8%
Mn=1.3%
Cr=170%
Mo= 1.3%
Nb=0.5%

C=32%
Si=1.3%
Cr=32.0%
Fe = zaklad

C=45%
Cr=23.5%
Mo=6.5%
Nb=5.5%
V=15%
W=22%
Fe = zéklad

WC=70%
CRC=10%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

400 HB TZ 700°C/2h
250HB

1. vrstva na oceli 0,5%
C55HRC

HB cca. 270

HB cca. 370

HB  po zvarani: cca.
260HRC

Po vytvrdnuti prac:
48-53

HRC 56-58

HRC 58-60

HRC cca. 65

HRC cca. 65

HRC cca. 65

-

Vlastnosti a pouzitie

Bazicka elektrodda velmi dobre ovladatelna vo vSetkych polohach mimo spadovej pre navar odolné voci
kor6zii a opotrebeniu, najma rotorov, valcov, ulozenie lozisk, tesniacich pldch plynovych, vodnych a parnych
armatir do tepl6t +500°C, odolnost voci morskej vode, odolnost voci opalu do +900°C. Pri navare na
nelegované a nizkolegované ocele musi byt pracovna plocha po obrobeni min. v druhej vrstve. Priemery:
2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

-

-

Bazick4 elektroda pre hiizevnaté a dobre obrobitelné navary vo vietkych polohach okrem spadovej, opot-
rebované hlavne valivym namahanim. Napr. pre kolajnice, obezné koles4, hriadele, diely prevodov, rozne
strojné diely stavebnych a pofnohospodarskych strojov. Vhodna pre vyplne na nelegovanych a nizkolego-
vanych oceliach a odliatkoch. Maju velmi dobrt odolnost proti tlaku a valivému namahaniu, zvarovy kov je
[ahko obrobitelny. Zvaranie: elektrodu drzte kolmo na material, ako je mozné, zvarajte kratkym obltkom,
hrubé €asti a ocele s vysokym obsahom C predohrievat na 150 - 300 °C . Polohy PA, PB, PC, PD, PE a PF.
Prad: DC (+) / AC. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm, 6,0mm.

Bazicka elektroda pre navary vo vSetkych polohach okrem spadovej, zviast vhodna pre povrchy odolné voéi
opotrebeniu na dieloch legovanych Mn-Cr-V. Zvar je hiizevnaty, obrobitelny, strednej tvrdosti. Napr. pre
srdcovky, pojazdové Ustrojenstvo pasovych vozidiel, obehové kolesa a obezné drahy, vodiace listy, retazové
kolesa. Zvarovy kov je obrobitelny nastrojmi so spekanym karbidom a ma velmi dobrt odolnost voéi tlaku

a valivému namahaniu v kombinacii s miernym oterom. Zvaranie: elektrédu drzte kolmo na material, ako je
mozné, zvarajte kratkym obltikom, hrubé ¢asti a vysoko pevné ocele predohrievat na 250 - 350 °C. Schvale-
nia: DB. Polohy: PA, PB, PC, PD, PE a PF. Prd: DC (+) / AC. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

-
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Bazick4 elektroda pre navar na manganové aj feritické ocele, namahané oterom za vysokého tlaku a razov.
Vy$§i obsah chrému zlepSuje oteruvzdornost a koréziiodolnost, velmi vysoka hizevnatost a pracovna tvr-
dost. Pouzitie najmé v banskom priemysle, pri Uprave a tazbe hornin, vyrobe cementu, kolajovych vozidlach.
Pre drviace Celuste, kladiva mlynov, miétiace listy, srdcovky, krizenia, vretend valcov, unasace a Stvorlistky.
Plne austenitickd Struktira zvarového kovu. Zvaranie: elektrodu drzte takmer kolmo na material, zvarajte pri
nizkych teplotach, dodrZuite interpass teplotu pod 250 °C, odporica sa zvarat kratke hisenice a umoznit
kontinualne chladenie pocas zvarania; mozete taktiez poloZit obrobok do studenej vody a vyénievat z vody
bude iba oblast zvérania. Polohy PA, PB, PC a PF. Prud: DC (+) / AC. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Univerzalna bazicka elektréda pre navar vo vetkych polohach okrem spadovej, odolny vodi oteru, tlaku
arazom. Je vSeobecne aplikovatelha na pancierovanie ¢asti oceli, odliatkov, manganovych oceli a nastrojo-
vych oceli. Najma diely zemnych a stavebnych strojov, hran lyzic bagrov, zuby, koréeky, nastroje pre Upravy
hornin, drtiace celuste a kuzele, mlatiace listy, kladivové mlyny, rezné hrany aj plochy nastrojov pracujdcich
za studena. Specialne na hrany je uréeny typ UTP 67 S s rovnakymi vlastnostami. Mé vynikajice zvaracie
vlastnosti vdaka tiché- mu obluku, rovnomernému pridu a dobrému ukladaniu zvaru, lahké odstrafiovanie
trosky. Zvaranie: elektrédu drzte kolmo na material, ako je mozné, zvarajte kratkym oblikom, hrubé Casti

a vysoko pevné ocele predohrievat na 200 - 300°C. Ak st potrebné viac nez 3-4 vrstvy, pouzite maksie
elektrody UTP DUR 250 alebo UTP DUR 300. Na ¢astiach, ktoré st nachylné praskaniu treba pouZit
podudkovu vrstvu (medzivrstvu) pod navar. Schvalenia: DB. Polohy: PA, PB, PC, PD, PE a PF. Prud: DC (+) /
AC. Priemery: 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Bézicka elektroda pre navar vo vSetkych polohach okrem spadovej, najma pre pancierovanie dielov strojov
pre drvenie, rozdrobovanie a transport zeminy, kamene, pre nastroje pracujucich za studena aj za tepla.
Navar je odolny vodi oteru, velmi dobre zna3a razy, ma vysoku huzevnatost. Priemery: 3,2mm, 4,0mm,
5,0mm, 6,0mm.

Rutilbazicka vysoko vytazkova elektrdda pre navar vo vodorovnej polohe odolny proti $mirglovému opotrebo-
vaniu oterom v kombinacii so strednymi razmi. Prva vrstva znasa razy pomerne dobre, preto je vhodna aj pre
krycie vrstvy na htzevnaté navary typu DUR, BMC. PouZitie: slimaky (Sneky), bagrové zuby, sacie ¢erpadla
na piesok, mieSacie lopatky, tieZ ako posledna vrstva na Celuste drvi¢a. Ma vyborné zvaracie vlastnosti

a velmi lahko odstranitelnt trosku. Homogénny a jemne zvineny povrch zvaru, nevyzaduje pre vacsinu
aplikacii Ziadne kone¢né Upravy brisenim. Zvaranie: elektrodu drzte kolmo na materiél, ako je mozné,
zvarajte kratkym oblu- kom. Predohrev vaésinou nie je potrebny. Na ¢astiach, ktoré st nachylné praskaniu
treba pouzit poduskovu vrstvu (medzivrstvu) pod navar. Polohy: PA. Prud: DC (+) / AC. Priemery: 2,5mm,
3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Vysoko vytazkova elektroda, takmer bez tvorby trosky, vhodna pre navary vo vodorovnej polohe s vysokou
odolnostou proti Smirglovému oteru pri miernych razoch a pre navary odolné vogi oteru za vysokych teplot
viac ako 500 °C. Extrémne vysoka odolnost proti oteru je dosiahnuta velmi vysokym obsahom Specialnych
karbidov (Mo, V, W, Nb). Napr. diely strojov pre Upravu a transport zeminy, vyroba cementu, spracovanie teh-
lovej hmoty, pre tlaéné slimaky (Sneky), drviace hviezdice a rosty sintrovacich zariadeni, vyhrnovacie slimaky
(8neky) horticeho popola, Skrabaky kolesovych mlynov, briketovacie lisy, atd. Hiadka zvaracia husenica je
bez trosky. Vo v§eobecnosti nie je potrebné Ziadne brisenie. Zvaranie: elektrodu drzte kolmo na material,
ako je mozné, zvarajte kratkym oblukom. Na &astiach, ktoré st nachylné praskaniu treba pouzit poduskovd
vrstvu (medzivrstvu) pod navar. Polohy: PA. Prud: DC (+) / AC. Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Elektroda so sintrovanym jadrom pre navar vo vodorovnej polohe odolny extrémnemu minerélnemu oteru pri
men3ich razoch. Napr. lopatky mieSacie piesok, Sneky na keramiku, zemné vrtaky, trysky tlatnych Snekov
tehlarskej hmoty, Casti rotov v hutnictve, zuby bagrov, lyZic, Skrabadla asfaltovych strojov, ryhovacie frézy.
Priemery: 4,0mm, 5,0mm.
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Typ / Klasifikaciat

Chemické
zloZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

TIG DROTY PRE ZVARANIE PLAMENOM PRE NELEGOVANE NiZKOLEGOVANE A ZIARUPEVNE OCELE

BOHLER BW VI

EN 12536: O |

AWS A5.2-07: R45-G
AWS A5.2M-07: RM30-G

BOHLER BW XII

EN 12536: O Il

AWS A5.2-07: R60-G
AWS A5.2M-07: RM40-G

BOHLER DMO

EN 12536: O IV

AWS A5.2-07: R60-G
AWS A5.2M-07: RM40-G

BOHLER DCMS

EN 12536: O V (mod.)
AWS A5.2-07: R65-G
AWS A5.2M-07: RM45-G

C=0.08%
Si= 01%
Mn =0.6%
C=01%

Si=015%
Mn=11%
Ni=0.45%
C=0.12%
Si= 015%
Mn=1.0%
Mo =0.5%
C=012%
Si= 01%
Mn =0.8%
Cr=12%
Mo =0.5%

Re
Rm
As
Av

Re
Rm
As
AV

Re
Rl“
As
AV

235 MPA
340 MPA
14%
35J

275 MPA
410 MPA
14%
47

295 MPA
440 MPA
22%
39J

Po zihani:

RE
Rm
As
AV

315 MPA
490 MPA
16%
47J

TIG DROTY PRE NELEGOVANE OCELE

BOHLER EMK 6

EN ISO 14341-A: G424 M213Si1G 424
C138i1

AWS A5.18: ER708-6

BOHLER EML5
EN ISO 636-A: W 46 5 W2Si
AWS A5.18: ER70S-3

C=0.08%
Si= 0.9%
Mn = 1.45%
C=01%

Si= 0.6%
Mn=1.2%

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

440 MPA
560 MPA
30%

160 J

247 J...-40°C

520 MPA
620 MPA
26%

220J
200J...-20°C
90J...-50°C

Pomedeny drét s tekutym zvarovy kipefom pre bezné zvary oceli do S275JR. Ocel S235JR, L195. Schvale-
nia: TUV, LTSS, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Pomedeny drét pre vysoko akostné zvary. Hustej$i jednoduchsie ovladatelny zvarovy kipel, odolny prehria-
tiu, dobre preklenuté medzery. Pamé kotle a zasobniky z ocele do S275JR, kotlové plechy do P265GH. Ocel
S235JR-S275JR, P275GH, L235-290NB. Schvalenia: TUV, DB, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,0mm.

Pomedeny drét najma na zvary trubiek pri vysokych poziadavkach na akost. Pre teploty v dhodobom rezime
do +500°C. Hustejsi kuper bez rozstreku a porov. Ocel 16Mo3, P285NH, P295NH, P255G1TH, P295GH
apod.. Schvalenia: TUV, DB, SEPROZ, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm, 4,0mm.

Pomedeny drét pre Ziarupevné kotlové a potrubarske ocele ako 13CrMo45 pre teploty v dlhodobom rezime
do +500°C. Hustejsi kipel bez rozstreku a pérov. Ocel 1§CrMo45, 15CrMo54, G17CrMo55, A6CrMoV4,

a podobné ocele odolné luhovym trhlinam. Schvalenia: TUV, SEPROZ, CE. Priemery: 2,0mm, 2,5mm,
3,0mm.

Univerzélne pouzitelny drét pomedeny s prevazne bez rozstrekovym prenosom materiélu. Je vhodny na
zvaranie konstrukcii kotlov, kontajnerov a stavebnych konstrukcii. Vhodné pre mat.: ocele do medze kizu az
420 MPA, S235JR- S355JR, S235J0-S355J0, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, S275NL-
S420NL, S275ML-S420ML, P235NH1-P355NL1, P275NL2- P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P420NH,
P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH. Plyn: Argon. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm,
3,0mm.

Pomedeny drét najma pre tenké plechy, rury a korefiové zvary nelegovanych oceli, vhodny aj pre nasledne
zinkované alebo lakované (emailované) spoje. Vhodny pre kyslikové aparaty. Pre mat.: ocele do medze kizu
az 460 MPA, S235J2G3 - S355J2G3, P235T1-P355T1, P235G1TH-P255G1TH, P235GH- P265GH-P295GH,
P310GH, P255NH, S235JRS1 - $235J4S, S355G1S - S355G3S, S255N - S385N, P255NH - P385NH. Plyn:
Argén. Schvalenia: TUV, DB, Statoil, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,0mm.

TIG DROTY PRE NiZKOLEGOVANE, STREDNELEGOVANE A ZIARUPEVNE OCELE

BOHLER Ni 1 - IG

EN ISO 636-A: W Z3Ni1

AWS A5.28 | SFA-5.28:
ER80S-G [ER80S-Ni1 (mod.)]

BOHLERNi 2,5- IG
EN ISO 636-A: W2Ni2 W 46 8 W2Ni2
AWS A5.28: ER80S-Ni2

BOHLER NiMo 1-IG
EN ISO 636-A: W 55 6 11 Mn3Ni1Mo
AWS A5.28: ER90S-G

BOHLER NiCrMo 2,5-1G
EN ISO 636-A: W 46 8 W2Ni2
AWS A5.28: ER80S-Ni2

UNION | Mo
EN 1SO 636-A: W 46 3 W2Mo
AWS A5.28: ER80S-G(A1)

C=0.07%
Si= 0.7%
Mn=1.4%
Ni=0.9%

C=0.08%
Si= 0.6%
Mn =1.0%
Ni=2.4%

C=0.08%
Si= 0.6%
Mn=1.8%
Mo =0.3%
Ni=0.9%

C=0.08%
Si= 0.6%
Mn=1.4%
Cr=0.3%

Ni=2.5%

Mo =0.4%
C=01%

Si= 0.6%
Mn=1.15%
Mo=0.5%

Re
Rm
As
AV

AV
60°C

Re
Rm
As
AV

520 MPA
600 MPA
25%

150 J...20°C
247 J...-50°C

550 MPA
460 MPA
20%

200J

247 J...-80°C

550 MPA
640 MPA
18%

140 J47 J...-

690 MPA
770 MPA
17%

160 J47 J...-

480 MPA
570 MPA
23%
110J

Dr6t pre zvaranie oceli vy$Sej pevnosti a oceli huzevnatych do - 50 °C. Pouzitie napr.: off-shore zariadenia
a pri zvarani oceli s vy$Simi narokmi na hiizevnatost. Kryogénne jemnozmné ocele a ocele s vy$Sou
pevnostou az do 460 MPA, S275N-S460N, S275NL-S460NL, S275M-S460M, S275ML-S460ML, P355N,
P355NH, P460N, P460NH, P275NL1-P460NL1, P275NL2-P460NL2. Predohrey, interpass teploty a tepelné
spracovanie po zvarani, ako pre zakladny materil. Polarita: DC - . Plyn: Argon. Schvalenia: TUV, CE.
Priemery: 2,0mm, 2,4mm.

Pomedeny drét pre zvary Ni-legovanych oceli a jemnozmych oceli s vysokou huzevnatostou za nizkych
tepldt, najma pre tenké plechy a korefiové zvary. Ocel 12Ni14, 14Ni6, 10Ni14, 13MnNi6-3, P355NL1-
P460NL1, P355NL2-P460NL2, S255N-S460N, S355NH-S460NH, S255NL-S460NL, S255NL1-S380NL1.
Predohrev, interpass teploty a tepelné spracovanie po zvarani, ako pre zakladny material. Polarita: DC - .
Plyn: Argén. Schvalenia: TUV, BV, GL, Statoil, SE- PROZ, CE. Priemery: 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

TIG drét pre zvaranie vysokej pevnosti a zuslachtilych jemnozrnnych oceli. Vysoka hizevnatost a odolnost
vzniku trhlin, vyborné viastnosti za nizkych tepldt s nizkym obsahom vodiku. Ocele napr. S460N, S460M,
S460NL, S460ML, S460Q-S555Q, S460QL-S555QL , S460QL1-S550QL1, P46ON, PA60NH, P460NL1,
P460NL2, L415NB, L415MB-L555MB, L415QB-55QB, alfom 500 M, 550 M, aldur 500 Q, 500 QL, 500 QL1,
aldur 550 Q, 550 QL, 550 QL1, 20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5-6-4. Priemery: 2,4mm.

TIG drét pre zvaranie ocele vysokej pevnosti a zuslachtilych jemnozrnnych oceli s vysokymi poZiadavkami
na huzevnatost pri nizkych teplotach. Ocele napr. S620Q, S620QL, S690Q, S690QL, S620QL, S620QL1-
S690QL1, alfom plate 620 M, 700 M, aldur 620 Q, 620 QL, 620 QL1, aldur 700 Q, 700 QL, 700 QL1.
Priemery: 2,4mm.

Pomedeny drét pre hizevnaté zvary tlakovych nadob a potrubi. Velmi dobré ovladanie zvarového kupela.
Ocele P235GH, P265GH, P295GH, jemnozmné do S420N, 16Mo3, 17MnMoV64, 15 NiCuMoNb5,
20MnMo45, 20MnMoNi55. Ochranny plyn I1-13. Schvalenia: TUV, DB. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm,
3,0mm.
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Typ / Klasifikaciat

Chemickeé
zlozZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

TIG DROTY PRE NIZKOLEGOVANE, STREDNELEGOVANE A ZIARUPEVNE OCELE

BOHLER DMO-IG

EN ISO 21952-A: W MoSi

EN 1SO 636-A: W2Mo (for rod)
AWS A5.28: ER70S-A1 (ER80S-G)

BOHLER DCMS-IG
EN ISO 21952-A: W CrMo1Si
AWS A5.28: ER80S-G, ER80S-B2 (mod.)

BOHLER DMV 83 - IG
ENISO 21952-A: G MoVSi
AWS A5.28: ER90S-G

BOHLERCM 2-1G
EN ISO 21952-A: G CrMo2Si
AWS Ab5.28: ER90S-G ER90S-B3 (mod.)

UNION 1 P23
EN SO 21952-A: WZ CrWV 21,5
AWS A5.28: ER90S-G

UNION 1 P24
EN 1SO 21952-A: WZ CrMo2V/Ti/Nb
AWS A5.28: ER90S-G

BOHLER CM 5 - IG
EN ISO 21952-A: G CrMo5Si
AWS A5.28: ER80S-B6

Thermanit MTS 3
EN ISO 21952-A: W CrMo91
AWS A5.28: ER90S-B9

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=01%
Si= 0.6%
Mn=11%
Mo=0.5%

C=01%
Si= 0.6%
Mn=1.0%
Cr=12%
Mo =0.5%
P<0.015%
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=0.08%
Si= 0.6%
Mn=0.9%
Cr=25%
Mo =1.0%
P <0.01%
As<0.01%
Sb <0.005%
Sn <0.006 %

C=0.07%
Si= 0.3%
Mn=0.5%
Cr=22%
W=17%
V=0.22%
Nb =0.05%
N=0.01%

C=0.05%
Si= 0.3%
Mn=0.5%
Cr=22%
Mo =1.0%
V= 0.22 %Ti/
Nb = 0.04%

C=0.08%
Si= 04%
Mn =0.5%
Cr=5.6%
Mo =0.6%

C=01%
Si= 0.3%
Mn=0.5%
Cr=9.0%
Mo=1.6%
Ni=0.5%
Nb =0.06%
V=02%

Re
Rm
As
Av

RB
Rm
A4
AV

Rm
As

Re
Rm
As
KV

RE
Rm
As
KV

Re
Rm
As
KV

RE
Rm
As
AV

Re
Rm

Av

530 MPA
650 MPA
26%

200J
80J...-30°C

440 MPA
570 MPA
25%
250J

610 MPA
710 MPA
20%
70J

440 MPA
580 MPA
23%
170J

500 MPA
620 MPA
17%
100J

500 MPA
620 MPA
20%
100J

520 MPA
620 MPA
20%
200J...20°C

530 MPA
620 MPA
17%
50J...20°C

Pomedeny drét pre nelegované a nizkolegované ocele a Mo-legované Ziaruvzdorné ocele (16Mo3), ocele
odolné vodi starnutiu a ocele odolné voci lihovym trhlindm. HuZevnaté zvary kotlov, tlakovych nadob, potrubi,
Zzeriavov a konstrukcii. Velmi dobré zvaracie viastnosti, vysoko akostny zvar, hiZevnaty, odolny voci trhlinam,
starnutiu, vhodny pre teploty -30 °C az + 500 °C. Mat.: podobne legované vysokoteplotné ocele a odliatky,
16Mo3, S355J2G3, P255G1TH, P235GH-P265GH, P295GH-P310GH, P255NH, 17MnMoV6-4, 22NiMo-
Cr4-7, 20MnMoN:i5-5, 15NiCuMoNb5, 20MnMoNi4-5. Plyn: Argén. Polarita: DC - . Schvalenia: TUV, KTA, DB,
BV, DNV, CRS, CE, NAKS. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,0mm.

Pomedeny drét pre zvary &asti kotlov, tiakovych nadob, reaktorov a rir z 1,25 % Cr 0,5 % Mo oceli 1.7335
13CrMo4-5, ASTM A193 Gr. B7, 1.7357 G17CrMo5-5, A17 Gr. WC6, A335 Gr. P11 a P12, dalej zuslachtitel-
né ocele podobného zlo- Zenia, napr. 24CrMo5, 42CrMo4, nitridacné a vytvrditelné ocele, ocele odolné vogi
l0hovym trhlindm. Schvalené v dihodobom reZime az do teploty +570 °C. Mat.: 1.7335 13CrMo4-5, 1.7262
15CrMob5, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo>5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357 G17CrMo5-5
. Plyn: Argon. Polarita: DC - . Schvalenia: TOV, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm,
3,0mm.

Pomedeny drét pre zvary kotlov, tlakovych nadob a potrubi Speciaine z oceli 14MoV6-3 (15 128). Schvalené
v dlhodobom rezime az do tepl6t 560 °C. Hizevnaty zvar odolny trhlindm s vysokymi dihodobymi hodnotami.
Ziarupevné ocele a odliatky z 14MoV6-3, 24CrMoV/5-5, 21CrMoV5-7, 21CrMoV5-11, G17Cr- MoV5-10.
Teploty predohrevu a interpass 200-300 °C, temperovanie na 700 - 720 °C na 2 hodiny, po ¢om nasleduje
chladenie v peci az na 300 °C za staleho privodu vzduchu. Ochranny plyn: Argon, polarita: DC - . Schvalenia:
TUV, LTSS, SEPROZ, CE. Priemery: 2,4mm.

Pomedeny drét pre zvary ¢asti kotlov, tlakovych nadob, reaktorov a rar z 2,25 %

Cr 1% Mo oceli akosti 1.7380 10CrMo9-10, ASTM A355 Gr. P22, 1.7379 G17Cr-Mo9-10, A217 Gr. WC9 .
Dalej pre zuslachtitelné a nitridaéné ocele podobnéhozlozenia. Schvalené v dihodobom reime a2 do teplot
+600 °C. ZloZenie savyznaduje svojimi dobrymi mechanickymi viastnostami a odolnostou protipraskaniu, ale
aj jeho pevnostou pri teceni (creep resistant). Mat.: Ocele odolnévodi teéeniu a podobne legované odiatky,
QT ocele pevnosti v tahu do 980 MPA.Ochranny plyn: Argén, polarita: DC - . Schvélenia: TUV, SEPROZ, CE,
NAKS.Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Zvary Casti kotlov, tlakovych nadob, reaktorov a trubiek z ocele HCM2S, Grade T23 (ASTM A213), Grade
P23 (ASTM A335), 7CrWVMoNb9-6 (EN 10216-2). Ochranny plyn 11-I3. Schvélenia: TUV. Priemery: 1,6mm,
2,0mm, 2,5mm, 3,2mm.

Zvary Casti kotlov, tlakovych nadob, reaktorov a trubiek z ocele 1.7378 7CrMoVTiB10-10 (T/P 24). Ochranny
plyn 11-13. Schvalenia: TUV. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm.

Pomedeny drot pre 5% Cr 0,5% Mo Ziarupevné ocele a ocele odolné stlacenému H2, pouzivané pri stavbe kotlov
a potrubi a zariadenia pre spracovanie ropy s prevadzkovou teplotou do 650 °C, v dlhodobom rezime, Ziarupevné
ocele a odliatky podobného legovania a podobnej zuslachtitelnej ocele pevnosti do 1180 N/mm2. Ocel X12CrMob5,
GX12CrMo5. Teploty predohrevu a interpass 300-350 °C. Viytvrdzovanie pri teplote 730-760 °C, minimaine 1
hodinu, po ktorom nasleduje chladenie v peci az na 300 °C za staleho privodu vzduchu. Ochranny plyn: Argon.
Polarita: DC - . Schvalenia: TUV, SEPROZ, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,0mm.

Drét pre vysoko Ziarupevné zvary a navary odolné voci opalu do 600 °C. Pre Zuslachtené 9% Cr ocele,
najma 1.4903 X10CrMoVNb9-1, ASTM A199 Gr. T91, A355 Gr. P91 (T91), A213/213M Gr. T91 . Predohrev
na 200 - 300 °C, temperovanie na 760 °C / 2 hodiny. Ochranny plyn: M12, M13. Polarita: DC + . Schvéalenie:
TOV. Priemery: 2,0mm, 2,4mm, 3,0mm.
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Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

THERMANIT MTS 616 C=01% Re 560 MPA

EN1S0 21952-A: WZ CrMoWVNDb90,51,5 Si= 0.25% Rm 720 MPA

AWS A5.28: ER90S-GER90S-B9(mod.) Mn =0.5% As  15%
Cr=8.5% Ke 41J
Mo =0.4%
Ni=0.5%
W=16%
V=0.2%
Nb =0.06 %
N=0.04%

C=0.2% Re 590 MPA
Si= 0.3% Rm 700 MPA
Mn =0.6% As  15%
Cr=11.0% K 35J

Chemické
zloZenie

Typ / Klasifikaciat

Vlastnosti a pouzitie

Viysoko Ziarupevné rovnakorodé zvary a navary ocele. ASTMA 355 Gr. P92, NF 616, ASTM A355 Gr. P92
(T92), A213 Gr. 92, 1.4901 X10CrWMoVNb9-2. Ochranny plyn I1. Schvalenia: TUV. Priemery: 1,6mm,
2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

THERMANIT MTS 4Si
EN SO 21952-A: W Cr MoWV12Si
AWS A5.28: ER505 (mod.)

Vlysoko Ziarupevné zvary a navary odolné voci opalu do 600°C. Zuslachtilé 12% Cr ocele 1.4922 X20Cr-
MoV12-1, rovnakorodé Ziarupevné ocele 1.4935 X20CrMoWV12-1, 1.4923 X22CrMoV12-1. Ochranny plyn
11. Schvalenia: TUV. Priemery: 2,4mm.

Mo =1.0%
Ni=0.4%
W=0.5%
V=0.3%
BOHLER CM 9-1G C=0.07% Rpo2 530 MPA TIG drét pre zvaranie 9% Cr 1% Mo ziaruvzdornych oceli a oceli na potrubia a zariadenia na horticu vodu
EN SO 21952-A: W CrMo9Si Si= 0.4% Rm 670 MPA a paru, najma na pouzitie v ropnych rafinériach a zvaranie zliatin X12CrMo9-1 (P9). Vhodné aj pre dihodobd
AWS A5.28: ER80S-B8 Mn=0.5% As  24% prevadzkovu teplotu do +600 ° C.Vhodné pre podobne legované ocele odolné proti teGeniu ako su 1.7386
Cr=9.0% K 220J X11CrMo9-1, 1,7388 X7CrMo9-1, ASTM A 182 Gr. F9; A 213 Gr. T9; A 217 Gr. C12; A 234 Gr. WP9; A 335 Gr.
Mo=1.0% P9; A 336 Gr. F9; A 369 Gr. FB9; A 387 Gr. 9 u. 9CR; 426 Gr. CP9; A 989 Gr. K90941. Vhodné pre zvaranie
vo vSetkych polohach okrem spadovej (zhora nadol). Teplota predohrevu a interpass teplota 250 - 350 ° C.
Popustanie pri 710 - 760 ° C po dobu najmenej 1 h po ochladeni v peci na 300 ° C / vzduch. Prad: DC -.
Zvaraci plyn: argon. Schvalenia: TUV (2182.), SEPROZ, CE. Priemery: 2,4mm
BOHLER COMV-IG C=011% Rpo2 640 MPA TIG drét pre zvaranie martenzitickych 9 - 12% chrémovych oceli odolnych voci teCeniu pri vyrobe turbin,
EN ISO 21952-A: W CrMo91 Si= 0.3% Rm 760 MPA kotlov a v chemickom priemysle. Specialne skontruované pre ASTM T91 / P91. Schvélené pre prevadzkové
AWS A5.28: ER90S-B9 Mn=0.5% As  19% teploty v dlhodobom stave do +650 ° C. Vhodné pre materialy: Podobné legované ocele odolné voci teceniu
Cr=9.0% Kv 150J ako st 1.4903 X10CrMoVNb9-1, GX12CrMoVNbN9-1, ASTM A 335 Gr. P91, A 336 Gr. F91, A 369 Gr. FP91,
Ni=0.5% A 387 Gr. 91, A 213 Gr. T91. Teplota predohrevu a interpass 200 - 300 ° C. Po zvarani by mal byt zvarovy
Mo =0.9% spoj ochladeny pod 80 ° C, aby sa dokoncila transformacia martenzitu. V pripade vac3ej hribky steny
V=02% alebo zloZitych komponentov sa musi zvazit moznost zvySkovych napéati. Odporica sa nasledujlice tepelné
Nb =0.06 % spracovanie po zvarani: zihanie 760 ° C / min. 2 hodiny, max. 10 hodin, rychlost zahrievania a chladenia pod

550° C max. 150° C / h, nad 550 ° C max. 80 ° C / h. Pre optimalizované hodnoty hiizevnatosti by sa mala
pouzit technoldgia zvarania, ktora vytvara tenké zvaracie vrstvy (priblizne 2 mm). Vhodné pre zvéranie vo
véetkych polohach okrem spadovej (zhora nadol). Priid: DC , plyn: argén. Schvalenia: TUV (07106.), NAKS
(2 2.4mm; @ 3.0 mm), CE . Priemery: 2,0mm, 2,4mm.

TIG DROTY PRE VYSOKOLEGOVANE NEHRDZAVEJUCE OCELE

BOHLER 13/4-IG /Thermanit 13/04 C=0.02% Re 680 MPA Drét pre nehrdzavejice 13Cr(Ni) a 13Cr ocele a odliatky, napr. 1.4313, 1.4002, ACI Gr. CA 6 NM. Vysoka

Si Si=0.7% Rm 800 MPA odolnost proti vzniku koréznych unavovych trhlin. Tvrdost 38 HRc, po Zihani 250 HB. Mat.: 1.4313, 1.4317,

EN ISO 14343-A: G 13 4 Mn =0.7% As  15% 1.44707, 1.4414, atd. Predohrev a interpass teploty 100 - 160 °C. Max. tepelny prikon 1,5 KJ/mm, vytvrdenie

AWS A5.9: ER410NiMo(mod.) Cr=12.3% Ay 50J..20°C pre 580 - 620 °C. Ochranny plyn: Agén, polarita DC - . Schvalenia: B. 13/4-IG - TUV, CE, priemery: 1,2mm,
Mo =0.5% HB 250 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm. Pre Th. 13/04 Si - TUV, priemery: 2,4mm.

Ni=4.7% HRC 38

BOHLER EAS 2-1G / Thermanit C=0.02% Re 400 MPA Drét pre nehrdzavejlce nestabilizované aj stabilizované CrNi a CrNiMo ocele a odliatky. Zvar je huzevnaty do
JE-308L Si= 0.5% Reto 430 MPA -196 °C. Ocele napr. 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4312 GX10Cr-
EN ISO 14343-A: W 19 9L Mn =1.7% Rm 570 MPA Ni18-8, 1.4541 X6CrNi-Ti18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, AISI 304, 304L, 304LN,
AWS A5.9: ER308L Ni=10.0% As  35% 302, 321, 347. Odolnost voci kordzii a medzi-krystalickej korozii pri pracovnej teplote 350 °C. Polarita: DC - .

Ay 50J..20°C Ochranny plyn: Argén. Schvalenia - B. EAS 2-IG: TUV, DB, DNV GL, NAKS, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm,

35J..-196°C 1,6mm, 2,0mm,2,4mm, 3,2mm. Pre Th. JE-308L: TUV, DB, DNV GL, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm,
2,0mm, 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.

BOHLER AWS ER308L C=0.02% Re 400 MPA Drét pre nehrdzavejlce nestabilizované aj stabilizované CrNi a CrNiMo ocele a odliatky. Zvar je hiZevnaty
EN ISO 14343-A: W 19 9L Si= 0.5% Rm 570 MPA do -196 °C. Odolnost vo¢i korézii a medzi-kryStalickej kordzii pri pracovnej teplote 350 °C. Ocele napr.

Mn=1.7% As  35%
Cr=20.0% Av 100J..20°C

AWS A5.9: ER308L 1.4301 - X5CrNi18-10; 1.4306 - X2CrNi19-11; 1.4311 - X2CrNiN18-10; 1.4312 - GX10CrNi18-8; 1.4541 -

X6Cr- NiTi18-10; 1.4546 - X5CrNiNb18-10; 1.4550 - X6CrNiNb18-10; AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347.

Ni=10.0% 35J..-196°C Polarita: DC - . Ochranny plyn: Argén. Schvalenia: TUV, DB, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.
THERMANIT H-347 C=0.05% Re 400 MPA Nehrdzavejlice stabilizované aj nestabilizované CrNi (N) ocele a ocele na odliatky. Napr. ocele skupiny
EN ISO 14343-A: W 19 9 Nb Si= 0.5% Rm 570 MPA 1.4550 X6CrNiNb18-10 ako podla VdTUV-Merkblatt 1000 priradené materialy, ALSI 347, 321, 302, 304,

Mn =1.8% As  30%
Cr=19.5% Kv 65J

304L, 304LN, ASTM A296 Gr. CF8, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C alebo D. Ochranny plyn I1. Schvalenia: TUV,
DB. Priemery: 1,0mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

AWS A5.9: ER347

Ni=9.5%

Nb >=12xC
BOHLER SAS 2-1G C=0.05% Rpo2 490 MPA Drét typu 19 9 Nb / ER 347 uréeny na vytvorenie zvarového kovu s vysokou €istotou, vynikajicou odolnostou
EN ISO 14343-A: W 19 9 Nb Si= 0.5% Rm 660 MPA voci kordzii za tepla, hlavne pre Ti a Nb stabilizované austenitické ocele 1.4541, 1.4546 (347, 321). Vysoka

AWS A5.9: ER 347 Mn=1.8% As  35% huZevnatost zvarového kovu aj pri - 196 °C, odolnost voci korézii na hraniciach zfn do 400 °C. Mat.: 1.4550
Cr=19.6% A 140J X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 G-X5Cr-NiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,1.4312 GX10Cr-
Ni=9.5% 232J...-196°C | Ni18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306X2CrNi19-11, AISI 347, 321,302, 304, 304L,
Nb =+ 304LN. Predohrev a tepelné spracovanie po zvarani sa nevyzaduje. Polarita: DC -, ochranny plyn: Argén.

Schvalenia: TOV, GL, LTSS, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

valtec

ZVARCENTRUM

Typ / Klasifikaciat

BOHLER EAS 4M-IG / Thermanit
GE-316L

EN ISO 14343-A: W 19 12 3L

AWS A5.9: ER316L

BOHLER AWS ER316L
ENISO 14343-A: W 19 12 3L
AWS A5.9: ER 316L (Si)

BOHLER SAS4 -G / Thermanit A
EN ISO 14343-A: W 19 12 3 Nb
AWS A5.9: ER318

Thermanit 18/17 E
EN ISO 14343-A: WZ 18 16 5 NL
AWS A5.9: ER317L(mod.)

BOHLER 20/25-1G
EN ISO 14343-A: W25 94 N L
AWS A5.9: ER2594

BOHLER CN 22/9 N-IG / Thermanit
22/09

EN SO 14343-A:W2293N L

AWS A5.9: ER2209

Thermanit 25/09 CuT
ENISO 14343-A:W2594 N L
AWS A5.9: ER2594

THERMANIT ATS 4
EN SO 1.4343-A: W19 9 H
AWS A5.9: ER19-10H

THERMANIT D
EN SO 14343-A: W 22 12 H
AWS A5.9: ER309 (mod.)

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Chemickeé
zlozZenie

C=0.02%
Si= 0.5%
Mn=1.7%
Cr=18.5%
Mo =2.6%
Ni=12.3%

C=0.02%
Si= 04%
Mn=1.5%
Cr=18.5%
Mo =2.8%
Ni=12.0%
Fe = zaklad

C=0.035%
Si= 0.45%
Mn=1.7%
Cr=19.5%
Ni=11.4%
Mo =2.7%
Nb=+

C=0.01%
Si= 04%
Mn=5.5%
Cr=19.0%
Ni=17.2%
Mo =4.3%
N=0.6%

C=0.02%
Si= 0.3%
Mn=0.8%
Cr=25.3%
Ni=9.5%
Mo =3.7%
Ni=9.5%
N=0.22%
Cu=0.6%
W=0.6%

C=<0.015%
Si= 04%
Mn=17%
Cr=22.5%
Ni=8.8%
Mo=3.2%
N=0.15
%PREN = 35%

C=0.02%
Si= 0.3%
Mn=0.8%
Cr=25.3%
Ni=9.5%
Mo =3.7%
Ni=9.5%
N=0.22%
Cu=0.6%
W=0.6%

C=0.05%
Si=04%
Mn=1.8%
Cr=18.8%
Ni=9.3%

C=011%
Si=12%
Mn=1.2%
Cr=22.0%
Ni=11.0%

Minimalne

mechanické

vlastnosti

zvarového kovu

Rpo2 450 MPA

Rm 480 MPA

As  35%

A 100J..20°C

Reo2 450 MPA

Rm 580 MPA

As  35%

K 100J

Rpo2 520 MPA

Rm 700 MPA

As  35%

Av 1200
232J...-120°C

Re 380 MPA

Rm 570 MPA

As  35%

Ay 100J

Rpo2 600 MPA

Rm 650 MPA

As  25%

A 80J..20°C
50J...-50°C

Rpo2 600 MPA

Rm 800 MPA

As  33%

A 150

Rpo2 600 MPA

Rm 650 MPA

As  25%

A 80J..20°C
50J...-50°C

Re 400 MPA

Rm 600 MPA

As  30%

A 100J

Re 420 MPA

Rm 600 MPA

As  30%

A 85

-

Vlastnosti a pouzitie

Drét typu 19 12 3L pre nehrdzavejice nestabilizované aj stabilizované CrNi a CrNiMo ocele a odliatky. Pre
mat.: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2Cr- NiMo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNi-
Mo17-13-3, 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, 1.4409
GX2CrNiMo 19-11-2, AISI 316L, 316Ti, 316Ch. Odolnost voci kordzii a medzi-krystalickej kordzii pri pracov-
nej teplote 400 °C. B. EAS 4M-IG - vyborna huzevnatost zvarového kovu do -196 °C. Prikon tepla je max.
2,0 KJ/mm, interpass teplota max. 150 °C. Polarita: DC - . Ochranny plyn: Argdn. Schvalenia pre B. EAS
4M-IG - TOV, DB, DNV GL, NAKS, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm. Pre Th. GE-316L - TUV,
DB, DNV GL, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

-

-

Drét pre zvaranie rovnakych a podobnych nestabilizovanych aj stabilizovanych austenitickych CrNi a CrNiMo
oceli a odliatkov. Odolnost voci korézii a medzi-krystalickej korézii do 400 °C. Pre mat.: 1.4401 - X5CrNi-
Mo17-12-2; 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 - X10CrNi- MoNb18-12; 1.4409 - GX2Cr-
NiMo19-11-2, AISI 316L, 316Ti, 316Cb. Polarita: DC- . Ochranny plyn: Argén. Schvalenia: TUV, DB, CE.
Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

-

-
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Drét, ktory sa pouziva na zvaranie stabilizovanych aj nestabilizovanych CrNiMo a CrNi oceli a odliatkov
odolnych vogi korézii a oceli podobnej povahy. Vysoka huzevnatost zvarového kovu aj pri - 120 °C, odolnost
voci kordzii na hraniciach zfn do 400 °C. Mat.: 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2,
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNi- Mo18-12, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12,1.4436 X3CrNiMo17-13-3 AISI 316L, 316Ti, 316Cb. Polarita: DC - , ochranny plyn: Argén.
Schvalenia: TUV, GL, KTA, DB, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Zvary s vy$8ou odolnostou voci korézii v médiach s obsahom chiéru a proti jamkovej kordzii. Zvar namagne-
ticky. Pre nehrdzavejuce nestabilizované i stabilizované a nemagnetické CrNiMo (N) ocele a odliatky, napr.
1.4429 X2CrNiMo17-13-5, 1.4436 X3CrNiMo17-13-3, 1.4438 X2CrNiMo18-15-4, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5,
1.4583 X10CrNiMoNb18-12, AISI 316Cb, 316LN, 317LN, 317N 317L; UNS S31726. Schvalenia: TUV,
SEPROZ, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Drét typu 22 9 3 NL / ER2209 pre zvary a navar duplexnych oceli a odliatkov. Dobré odolnost voéi korézii pod
napéatim v médiach s obsahom chiéru a sirovodika a odolnost voci jamkovej korézii. Mat.: 1.4462 X2CrNi-
MoN22-5-3 a dal3ie, ako aj heterogénne spoje medzi nimi a s feritickymi ocelami do S355J, 16Mo3 a skupi-
nou 1.4583 X10CrNiMoNb18-12. Pracovna teplota: — 60 °C up to + 250°C. Predohrev a dohrev zvycajne nie
je potrebny. Interpass teplota je 150 °C. Ochranny plyn: Argén, Ar + 2% N2. Polarita: DC - . Schvalenia: TUV,
DNV, ABS, GL, LR, Statoil, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Drot typu 25 9 4 N L/ ER 2595 pre nehrdzavejlice austeniticko-feritické ocele 1.4515 / GX3CrNiMo-
CuN26-6-3, 1.4517 | GX3CrNiMoCuN25-6-3-3, 25%

Cr superduplexné ocele Zeron 100, SAF 25/07, FALC 100. Vysoka pevnost, dobra hiizevnatost, velmi dobra
odolnost voc¢i medzi-krystalicke a jamkovej korézii a korézii v medzere. Velmi vhodny pre off-shore, najmé
na zvaranie super-mar- tensitickych nehrdzavejlcich oceli (13% Cr), mimoriadne nizky obsah vodika v ma-
terialy. Pracovna teplota: — 60 °C up to + 220 °C. Ochranny plyn: Argén, polarita: DC - . Priemery: 1,6mm,
2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Rovnaké aj podobné ocele a odliatky. Zvar ziarupevny do 700°C, odolny do 800°C. Ocele napr. 1.4948
XBCrNi18-11 1.4878 X12CrNiTi18-9, 1.4850 X6CrNiNb18-10, AISI 304H, 321H, 347H. Ochranny plyn I1.
Schvalenia: TUV. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm.

Cr a CrNi ziaruvzdorné ocele a odliatky, napr. 1.4828 X15CrNiSi20-12, AISI 305, ASTM A297HF. Odolnost
v horticom prostredi: Vzduch, oxidaéné splodiny: 950°C bez siry, 930°C do 2g S/m3, 850°C do 2g S/

m3  Redukéné splodiny: 900°C bez siry, 850°C do 2g S/m3,nie je nad 2g S/m3Ochranny plyn I1. Priemery:
1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.”
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

raintenance 1;1 fontargen brazing
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Typ / Klasifikaciat

Avesta 253 MA
EN 1.4835: ASTM S30815 X9CrNiSiN-
Ce21-11-2

BOHLER FFB-IG / Thermanit CSi
EN ISO 14343-A: W 25 20 Mn
AWS A5.9: ER310 (mod.)

BOHLER FA-IG
EN ISO 14343-A: W 25 4

UTP 1233 Mn
EN ISO 14343-A: W Z 21 33 Mn Nb

Chemické
zloZenie

C=0.07%
Si=1.6%
Mn =0.6%
Cr=21.0%
Ni=10.0%
N=0.15%
Fe=2

FN (WRC-92)

C=0.13%
Si= 0.9%
Mn=3.2%
Cr=24.6%
Ni =20.5%

C=0.07%
Si= 0.8%
Mn=1.2%
Cr=25.7%
Ni=4.5%

C=0.12%
Si= 0.3%
Mn =4.5%
Cr=21.0%
Ni=33.0%
Nb=1.2%

Minimalne

mechanické

vlastnosti

zvarového kovu

Rpo2 535 MPA

Rm 725 MPA

As  37%

A 60J

HB 210

Rpo.2 420 MPA

Rm 630 MPA

As  22%

A 85J
232J...-196°C

Rpo2 540 MPA

Rm 710 MPA

As  22%

A 70J

Re 400 MPA

Rm 600 MPA

As  25%

A 70J

Vlastnosti a pouzitie

Drét typu 21 10 N v prvom rade pre Ziarupevné nehrdzavejuce ocele, najmé pre Outokumpu 253 MA
(1.4835), 153 MA (1.4818) s vybornymi viastnostami v teplotach od 850 - 1100 °C, pri vyrobe peci, spalova-
cich komdr, Casti horakov atd. Odolnost voci oxidacii do 1150 °C, odolnost vodi trhlindm za tepla. Predohrev
a dohrev zvycajne nie je potrebny. Interpass teplota je 150 °C. Ochranny plyn: Argén. Polarita: DC - .
Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Drét typu 25 20 Mn pre podobné Cr a CrNi, tepelne odolné, valcované, kované ocele a odliatky, napr.

v Zihacich zariadeniach, kaliarfiach, parnych kotloch, v ropnom a keramickom priemysle. Pine austeniticky
ahuzevnaty zvar. Mat.: 1.4837 GX40CrNiSi25-12, 1.4840 GX15CrNi25-20, 1.4841 X15CrNiSi25-20, AlSi
305, 310, 314, atd. Pre heterogénne spoje s feritickou ocefou max. do 300 °C. Vyborny do oxidatného

a dusikatého prostredia, odolnost voci opalu do 1200 °C. Kone¢né vrstvy zvarov tepelne odolnych CrSiAl
oceli vystavenych pdsobeniu sirnych plynov musia byt ulozené pomocou FOX FA alebo FA-IG. Kryogénna
huZevnatost az do -196 °C. Teplotnému rozsahu medzi +650 a +900 °C sa treba vyhnit kvoli riziku skreh-
nutia. Teploty predohrevu a interpass pre feritické ocele 200 - 300 °C. Ochranny plyn: Argoén, polarita: DC - .
Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm.

Drét typu 25 4 pre zvaranie rovnakych a podobnych Ziaruvzdomych oceli pre tepelné zariadenia s vysokou
odolnostou voéi redukénej a oxidacnej atmosfére s obsahom simych splodin a krycej vrstvy zvarov na Cr-Si-Al
oceliach. Odolnost voci opalu do 1100 °C. Pre feriticko-austenitické ocele 1.4713, 1.4724, 1.4742, 1.4762, 1.4710,
1.4740, 1.4745, 1.4746, 1.4776, 1.4821, 1.4822, 1.4823, AlSi 327, ASTM A297HC, 1.4347, 1.4340. Predohrev

a dohrev st rovnakeé ako pre zakladny material. Ochranny plyn: Argén, polarita: DC - . Priemery: 2,4mm.

Rovnaké a podobné Ziaruvzdorné ocele a ocele na odliatky odolné voci nauhlicujlicej atmosfére, 1.4859 GX
10 NiCrNb 32 20, 1.4876 X 10 NiCrAlITi 32 20, 1.4958 X 5 NiCrAITi 31 20, 1.4959 X 8 NiCrAITI 31 21. Odol-
nost v horticom prostredi: Vzduch a oxidaéné splodiny 1050 ° C bez siry 1000° C do 2g S / m3Redukéna
splodiny 1000 ° C bez siry 950° C do 2g S / m3Ochranny plyn I1. Priemery: 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.”

TIG DROTY VYSOKOLEGOVANE PRE HETEROGENNE SPOJE A SPECIALNE POUZITIE

BOHLER A7 CN-IG /Thermanit X
EN ISO 14343-A: W18 8 Mn
AWS A5.9: ER307 (mod.)

BOHLER AWS ER307
EN 14 343-A: W 18 8 Mn
AWS A5.9: ER 307

BOHLER CN 23/12- IG / Thermanit
24/14 E-309L

EN ISO 14343-A: W 23 12L

AWS A5.9: ER309L

BOHLER AWS ER309L
EN ISO 14343-A: W23 12L
AWS A5.9: ER 309L

UTP A 651 / Thermanit 30/10
EN ISO 14343-A: G299
AWS A5.9: ER 312

C=0.08%
Si= 0.8%
Mn=7.0%
Cr=19.0%
Ni=9.0%

C=0.08%
Si= 0.9%
Mn=7.0%
Cr=19.2%
Ni=9.0%

C=0.08%
Si= 0.9%
Mn=7.0%
Cr=19.2%
Ni=13.2%
C=0.02%
Si= 0.5%
Mn=1.7%
Cr=24.0%
Ni=13.0%
C=01%

Si= 04%
Mn =1.6%
Cr=30.0%
Ni=9.0%

Fe = zéklad

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

Rpo2
Rm
As
AV

Rpo2
Rm
As
KV

460 MPA

650 MPA

38%
120J...20°C
232J...-110°C

460 MPA

650 MPA

36%

1204
232J..-110°C

440 MPA

630 MPA

33%

150 J
232J...-196°C

430 MPA
460 MPA
580 MPA
30%
80J...20°C

400 MPA
590 MPA
25%
27

Droét typu 18 8 Mn (307) pre austenitické ocele zdruzené do skupiny 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 s feritickymi oce-
fami, pre ocele vysokej pevnosti, nelegované aj legované konstrukéné a zuslachtitelné ocele, manganové ocele,
pancierovacie plechy, kotlové ocele do P295GH s vysokolegovanymi Cr a CrNi ocelami, feritické ocele hiizevnaté
za nizkych tepl6t s austenitickymi, huZevnaté medzi vrstvy pri navarani. Zvarovy kov ponuka vynimo¢ne vysoku
taznost a predizenie spolu s vynikajticou odolnostou vodi trhiinam. A do prevadzkovych teplot-110° C alebo
nad +500° C, s odolnostou voci skrehnutiu. Odolnost voci opalu do 850 °C, v prostredi simych splodin do 500
°C. Teploty predohrevu podfa hrtibky materialu od 150 - 300 °C, teplota temperovania do 750 °C. Ochranny plyn:
Argon, polarita DC - . Schvalenia: TUV, DB, DNV, CE. Priemery: 1,0mm (Th. X), 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

TIG drét typu W 18 8 Mn / ER307 pre pocetné aplikacie. Zvarovy kov ponika vynimocne vysoku taznost

a predizenie spolu s vynikajicou odolnostou proti trhlinam. Pri prevadzke do prevadzkovej teploty ~110° C
alebo nad +500 ° C nie je problém s krehnutim. Odolnost proti odlupovaniu sa zvysi na +850 ° C. Zvarovy
kov je mozné bez problémov dodatoéne zvarat. Zvarovy kov pontka dobrd odolnost proti kavitacii. Taznost je
dobré aj pri tazko zvaritelnych oceliach, pri vystaveni tepelnému Soku. Vynikajlca zliatina poskytujuca nakla-
dovo efektivny vykon. Velmi dobré vlastnosti zvarania a zmacania. Zvaranie je mozné vo vSetkych polohach
okrem spadovej (zhora nadol). Oblast pouZitia: na vyrobu, opravy a tdrzbu. Rdznorodé materiély, navaranie
a medzivrstvy pred navaranim 14% mangénovych oceli, 13 - 17% chrémovych a Ziaruvzdornych oceli do
+850° C, pancierové platne, vysoko uhlikové, kalené a temperované ocele , povrchové tpravy ozubenych
kolies, ventilov, lopatiek turbin, atd.Predohrev a dohrev pouzite ako uvadza vyrobca zakl. materialu. Prad: DC
-. Plyn: argén. Schvalenia: TUV, DB, DNV, GL, NAKS, CE. Priemery. 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.”

Drot typu 23 12L (309L) pre spoje feritickych oceli a odliatkov s austenitickymi pri prevadzkovej teplote

od - 120 °C az do 300 °C, medzivrstvy pri zvarani platovanych plechov. NajrozsirenejSi typ pre zvary oceli
austenitickych s nelegovanymi a nizkolegovanymi ocelami vratane pevnostnych a zuslachtite/nych alebo

s chrdmovymi nehrdzavejlcimi a zairuvzdornymi ocelami. Skupina 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 s feritickymi
do S355N. Prva vrstva platovanim feriticko-perlitickych oceli do S500N a Ziarupevnych jemnozrnnych oceli
22NiMoCr4-7. Predohrev a dohrev je ako pre zakladny material. Ochranny plyn: Argén, polarita: DC - .
Schvalenia: TUV, DB, GL, SEPROZ, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Drét typu 23 12L (309L) pre spoje feritickych oceli a odliatkov s austenitickymi pri prevadzkovej teplote az do
300 °C, medzivrstvy pri zvarani platovanych plechov. Idealne zloZenie Cr a Ni a nizky obsah C. Na zvéranie
nelegovanych, nizkolegovanych oceli a odliatkov s nehrdzavejicimi Cr a Crni ocelami odolnych voci teplu

a odliatkov z austenitickych oceli. Kombinacia oceli 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 s feritickymi do S355N. Pre
prva vrstvu chemicky odolnych platovanych zvarov na feriticko-perlitické ocele az po jemnozrnné konstrukéné
ocele S500N, v konStrukcii parnych kotlov a tlakovych zasobnikov, ako aj jemnozrnnych konstrukénych oceli
odolnych voci te¢eniu 11NiMoCr4-7, 20MnMo- Ni5-5 a G18NiMoCr3-7. Ochranny plyn: Argén, polarita: DC - .
Schvalenia: TUV, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

TIG drét pre vysokoakostné zvary. Vysoka pevnost a hizevnatost, odolnost voéi trhlindm, korézii a opalu,
speviiuje pretvorenim za studena. Vyborny pre obtiazne zvarite/né alebo nezndme ocele. Zvary popraska-
nych nastrojov z nastrojovej ocele pracujicej za studena i za tepla, rychlorezné ocele, pruzinové ocele, man-
ganové ocele, medzivrstvy a heterogénne spoje. Zvarovy kov je odolny voéi odlupovaniu az do teploty 1150
°C. Tvrdost gistého zvarového kovu je 240 HB. Zvaranie: dokladne ogistite oblast zvarania. Vysokouhlikové
ocele a hrubé plechy v zavislosti od tvaru musia byt predhrievané od 150 - 250 °C. Ochranny plyn: Argén
(11). Prad: DC (-) Priemery: 1,2x1000mm, 1,6x1000mm, 2,0x1000mm, 2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

valtec
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Typ/ Klasifikéciat Eeicie
zloZenie
AVESTAP 5 C=002%
EN ISO 14343-A: W 23 12 2L Si= 0.35%
AWS A5.9: ER309LMo (mod.) Mn = 15%
Cr=215%
Ni = 15.0%
Mo=2.7%

TIG DROTY PRE NII_(LOVFI ZLIATINY NA BAZE NIKLU PRE VYSOKO KOROZII VZDORNE
VYSOKOTEPLOTNE OCELE A SPECIALNE POUZITIE

UTP A 068 HH C<0.02%
EN ISO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)  Si< 0.2%
AWS 5.14: ER NiCr-3 Mn=3.0%
Cr=20.0%
Ni= zéklad
Nb=2.7%
Fe=0.8%

UTP A 6222 Mo C<0.02%

EN ISO 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)  Si< 0.2%

AWS 5.14: ER NiCrMo-3 Cr=22.0%
Mo =9.0%
Ni= zéklad
Nb=3.5%
Fe=1.0%

UTPA 6170 Co C=0.06%
EN ISO 18274: S Ni 6617 (NiCr22Co- Si< 0.3%
12Mo9) Cr=22.0%
AWS A5.14: ER NiCrCoMo-1 Mo =8.5%
Ni= zéklad
Co=11.5%
Ti=0.4%
Al=1.0%
Fe=1.0%

C<0.01%
Si= 01%
Cr=22.5%
Mo =15.5%
Ni= zéklad
Fe<1.0%

UTP A 759
EN ISO 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16)
AWS 5.14: ER NiCrMo-13

UTPABOM €<0.02%

EN ISO 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)  Si= 0.3%

AWS 5.14: ER NiCu-7 Mn=3.2%
Cr=29.0%
Ni= zéklad
Ti=24%
Fe=1.0%

Thermanit Nicro 82 C=0.02%

EN ISO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)  Si= 0.1%

AWS 5.14: ERNiCr-3 Cr=20.0%
Mn=3.0%
Ni>67.0%
Nb=2.5%
Fe<2.0%

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Re 470 MPA

Rm 640 MPA
As  30%

A 110J...20°C
90J..-40°C

Rpo2 >380 MPA

Rm  >640 MPA
As  >35%
K  >160J

Rpo2 >460 MPA

Rm  >740 MPA
As  >30%
Kv  >100J

Rpo2 >450 MPA

Rm  >750 MPA
As  >30%
K  >120J

Rpo2 >450 MPA

Rm  >720 MPA
As  >35%
Kv  >100J

Rpo2 >300 MPA

Rm  >480 MPA
As  >30%
K >80J

Rpo.2 400 MPA

Rp1.0430 MPA
Rm 620 MPA
As  35%

Kv  150J

-

Vlastnosti a pouzitie

Zvaranie vysokolegovanych oceli s nelegovanymi a nizkolegovanymi, navarovanie na nelegované ocele,
zvaranie oceli typu durostat® a alform®. Pri navarovani zodpoveda prva vrstva zliatiny typu 1.4401 / 316L.
Ochranny plyn I1. Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,5mm, 3,2mm.

-

-

TIG drét, ktory sa pouziva prevazne na opravu identickych alebo podobnych vysoko Ziarupevnych Ni-zliatin,
ziaruvzdornych austenitov, oceli huZevnatych za velmi nizkych teplét, pre Ziarupevné heterogénne spoje
austenit-ferit, ocele 2.4817, 2.4851, 1.4876, 1.4941, odliatky CrNi 25/35 s vy$Sim obsahom uhlika s ocelou
1.4859 a 1.4876 petrochemickych zariadeni pracujtcich do 900 °C. Pre ziaruvzdorné, korézii vzdorné,
vysokopevné, zudlachtitelné, obtiazne zvaritelné a nastrojové ocele, zliatiny na baze niklu. Hizevnaty zvar
odolny skrehnutiu, trh- lindm, korézii, opalu, termoSokom, Ziarupevny. Heterogénne spoje 300°C, spoje s tep.
spracovanim. Podklad pod navar nastrojov pracujlcich za tepla, foriem, kovadiel, medzivrstvy pod niklové

a kobaltové zliatiny. Zvarovy kov je odolny vogi hordcim trhlinam, nema sklony ku krehnutiu. Zvaranie:
dokladne ocistite oblast zvarania, udrzujte prikon tepla tak nizko ako je mozné a interpass teplotu na 150
°C. Ochranny plyn: Argén (11). Schvalenia: TUV, KTA, ABS, DNV GL . Prid: DC (-) Priemery: 1,6x1000mm,
2,0x1000mm, 2,4x1000mm, 3,2x1000mm.
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TIG drét s vysokym obsahom niklu, vhodny na opravu zliatin s vysokou pevnostou a vysokou odolnostou
proti kordzii, pre spoje do 900°C s vysokou pevnostou za vysokych tepl6t, Ziarupevné austenity, hizevnaté
niklové ocele, heterogénne spoje s teplotou 300°C, zvary obtiazne zvaritelnych oceli, zvary a poduskova
vrstva (medzivrstva) pod navar nastrojovych oceli pre pracu za tepla, foriem, kovadiel, medzivrstvy pod
navar niklovych a kobaltovych zliatin. Ni-legované ocele pre nizke teploty, pouZitie: mat. 2.4856, 2.4858,
1.4529, 1.4539. Zvar ma vysoku medzu pevnosti pri te¢eni, pevnost a hizevnatost pri nizkych aj vysokych
teplotach, odolnost voci napatovym trhlindm, trhlindm za tepla, opalu v atmosfére bez siry do 1100 °C, voci
oxidacii a korozii pod napatim, vysok& medza Unavy. Zvaranie: oblast zvarania nesmie obsahovat necistoty
(olej, farby, mastnotu), minimalizujte tepelny prikon, interpass teplota nesmie presiahnut 150 °C. Ochranny
plyn: Argén (11). Schvalenia: TUV, ABS, DNV GL . Prid: DC (-) Priemery: 1,6x1000mm, 2,0x1000mm,
2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

Drét pre zvaranie vysoko ziaruvzdornych a Ziarupevnych oceli rovnakych a podobnych zliatin niklu, vysoko
Zziarupevnych austenitov a odliatkov, napr. 1.4958 (X5NiCrAITi 31 20), 1.4959 (X8NICrAlITi 32 21), 2.4663
(NiCr23Co12Mo). Ziarupevnost do 1000 °C, Ziaruvzdomost do 1100 °C. Odolnost vogi horicim trh- linam.
Plynové turbiny, zariadenia na vyrobu etylénu. Oblast zvarania musi byt o¢istena. PouZite minimainy tepelny
prikon, tak ako je to mozné. Interpass teplo- ta nesmie byt vysSia ako 150 °C. Ochranny plyn: R1, I1. Prid:
DC (-). Schvélenia: TOV. Priemery: 1,6x1000mm, 2,0x1000mm, 2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

Drot pre zvaranie oceli pre chemické procesy vo vysoko korozivnych médiach, napr. 2.4602, 2.4605,
2.4610, 2.4819. Alloy 59, Hastelloy C-22, C-4, C-276, heterogénne spoje s menej legovanou ocelou,
platovanie. Viysokd odolnost’ vogi kordzii v médiach s obsahom chléru, kyseliny octovej, jej hydridov, horucej
znecistenej kyseliny sirovej, fosforecnej, znecistenym oxidaénym mineralnym kyselindm. Vysoka odolnost
voci jamkovej korozii, kordzii v medzere, tvorbe intermetalickych faz. Oblast zvarania musi byt o€istena od
oleja, farby, mastnoty a prachu. Pouzite minimalny tepelny prikon. Interpass teplota nesmie byt vyssia ako
150 °C. Ochranny plyn: R1 a I1. Schvalenia: TUV, GL . Priid: DC (-) Prieme- ry: 1,6x1000mm, 2,0x1000mm,
2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

TIG drét vhodny na opravu a navar niklovych Zliatin a zliatin niklu s medou a oceli platovanych tymito zliatina-
mi. ZvI&8t vhodny pre nasledujlce materily: 2.4360 NiCu30Fe, 2,4375 NiCu30Al, dalej heterogénne spoje
rézne legovanych materialov, napr. ocele s medou a zliatinami medi, ocele so zliatinami niklu s medou. Pre
vysoko akostné aparaty v chemickom a petrochemickom priemysle, stavba morskych zariadeni, zariadeni
pre odsolovanie, vyroba lodnych dielov. Zvaranie: dokladne o€istite oblast zvarania pre zabranenie vzniku
porov, zvérajte tenkymi hisenicami. Ochranny plyn: Argén (11). Schvalenia: TUV, ABS, GL . Prid: DC (-)
Priemery: 1,6x1000mm, 2,0x1000mm, 2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

TIG drét pre nehrdzavejlce ocele, odolnym voci teplotam, vysoka teplotna odolnost. HiZevnatost za studena
pri nizkych teplotach pod -269° C (-452° F). Dobré pre zvaranie austeniticko-feritickych spojov. Ziadna zéna
karbidu Cr, ktora sa stane krehkou v prechodnej zoéne ukladania feritového zvaru, a to ani v désledku tepelné-
ho spracovania nad 300 ° C (572 ° F). Dobré na vyrobu pevnych spojov a povrchovych Uprav ziaruvzdornych
oceli Cra CrNi/ zliatiny ocele a zliatinami na baze niklu. Teplotné limity: 900 © C max. (1652 ° F) pre pine
namahané zvary. Odolné voci odlupovaniu az do 1000 ° C (1832 ° F). Vhodné pre materialy: 1.4876 (Alloy
800 - UNS N08800 - X10NiCrAITi32-20), 1.4877 - X5NiCrCeNb32-27, 1.4958 (Alloy 800 H - UNS N08810

- X5NiCrAITi31-20), 2.4816 (Alloy 600 - UNS N06600 - NiCr15Fe), 2.4817 (Alloy 600L - UNS N06600 -
LC-NiCr15Fe), 2.4851 (Alloy 601 - UNS N06601 - NiCr23Fe), kombinacie 1.4539 - X1NiCrMoCu25-20-5;
1.4583 - X10CrNiMoNb18-12 a feritické kotlové ocele; 1.5662 - X8Ni9; 1.7380 - 10CrMo9-10. Predohrev

a dohrev podfa odportiéani vyrobcu zakl. materialov. Priid: DC- . Plyn: argén. Schvalenia: TUV (01703), DB
(43.132.11), DNV, CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.”
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

raintenance 1;1 fontargen brazing
in I taly

Typ | Klasifikaciat HIGTlEL ¢
zloZenie
Thermanit 625 C=0.03%
EN ISO 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)  Si= 0.1%
AWS 5.14: ERNiCrMo-3 Cr=22.0%
Mn=0.1%
Mo=9.0%
Ni = Bal.
Nb =3.6%
Fe<0.5%
UTP A 776 C<0.01%
EN ISO 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo- Si= 0.07%
16Fe6W4) Cr=16.0%
AWS 5.14: ER NiCrMo-4 Mo =16.0%
Ni = Bal.
V=02%
W=35%
Fe=6.0%
Thermanit NIMO C24 C=0.01%
EN ISO 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) Si< 01%
AWS 5.14: ERNiCrMo-13 Cr=23.0%
Mn<0.5%
Mo =16.0%
Ni = Bal.
Fe<1.5%
UTP A 80 Ni C<0.02%
EN ISO 18274: S Ni 2061 (NiTi3) Si< 0.3%
AWS 5.14: ER Ni-1 Mn =0.3 %
Ti=24%
Fe<0.1%
TIG DROTY PRE LIATINU
UTP A 8051 Ti C=01%
EN ISO 1071: S C NiFe-2 Si=35%
Ni =55.0 %
Ti=05%
Fe = zéklad

TIG DROTY PRE ZLIATINY MEDI

UTP A 38
EN SO 24373: S Cu 1897 (CuAg1)
AWS A5.7: ER Cu

UTP A 381
EN 1SO 24373: S CU 1898 (CuSn1)
AWS A5.7: ER Cu

UTP A 32
EN ISO 24373: S Cu 5180 (CuSn6P)
AWS A5.7: ER CuSn-A (mod.)

UTP A 320
EN ISO 24373: S Cu 5410 (CuSn12P)

UTP A 384
EN 1SO 24373: S Cu 6560 (CuSi3Mn1)
AWS A5.7: ER CuSi-A

Mn<0.2%
Ni<0.3%
Cu = zaklad
Ag=1.0%

Si=0.3%
Mn =0.25%
Ni<0.3%
Cu = zaklad
Ag=0.8%

Sn=7.0%
P<0.3%
Fe<0.1%

Sn=12.0%
P<0.35%
Fe<0.1%

Si=3.0%
Mn =1.0%
Sn<0.2%
Fe<0.3%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rpo2
Rpt.o
Rm
As
KV

Rpo.2

As
Kv

Rpo2
Rm
As
KV

Re
Rm
As
KV

Rpo2
Rm
As

Rpo.2
Rm
As

Re
Rm
As

Re
Rm
As
HB

Rpo2
Rm
As
HB

460 MPA

500 MPA

740 MPA

35%

120J

100 J..-196°C

> 450 MPA
> 750 MPA
>30%
>90J

450 MPA
700 MPA
35%
120J

300 MPA
450 MPA
30%
160J

>300 MPA
>500 MPA
>25%

200

80 MPA
200 MPA
20%

50 MPA
200 MPA
30%

cca. 60

150 MPA
300 MPA
20%HB 80

140 MPA
300 MPA
25%
150

120 MPA
350 MPA
40%

80

Vlastnosti a pouzitie

TIG drét pre zvaranie zliatin s vysokou odolnostou voéi korozivnemu prostrediu. Odolné voéi korézii, proti
trhlinam v ddsledku napétia. Odolné voci odlupovaniu az do 1000 ° C (1832 ° F). Teplotny limit: 500 ° C (932 °
F) max. v sirnych atmosférach. Odolné voéi vysokej teplote az do 900 ° C (1652 ° F). Dobra huzevnatost pri
nizSich teplotach do -196 ° C (-321° F). Pouzitelné na zvaranie a navary rovnorodych / podobnych materia-
lov odolnym voéi korézii, ako aj na zvaranie podobnych ziaruvzdornych oceli a zliatin odolnym vodi vysokym
teplotam. Tiez pre kryogénne austenitické CrNi (N) ocele / odliatky a pre kryogénne Ni-ocele vhodné na
kalenie a popustanie. Vhodné pre materialy: 1.4547 (Alloy 254SMO - UNS S31254 -X1CrNiMoCuN20-18-7),
1.4876 (Alloy 800 - UNS N08800 - X10NiCrAITi32-20), 1.4958 (Alloy 800 H - UNS N08810 - X5NiCrAl-
Ti31-20), 2.4816 (Alloy 600 - UNS N0B600 - NiCr15Fe), 2.4856 (Alloy 625 - UNS N06625 - NiCr22Mo9Nb),
2.4858 (Alloy 825 - UNS N08825 - NiCr21Mo) a kombinacie vy$sie uvedenych materialov s feritickymi
ocelami az do S355J, 16Mo3, 10CrMo9-10 a 9% Ni ocele. Predohrev a dohrev podfa odportcani vyrobcu
zakl. materialov. Prid: DC - . Plyn: argon. Schvalenia: TUV (03464), DB (43.132.33), DNV, CE. Priemery:
1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

TIG drot UTP A 776 je vhodny na zvaranie zhodnych zékladnych materialov, napr. 2.4819 (NiMo16Cr15W
UNS N10276) a povrchové zvary nizkolegovanych oceli.UTP A 776 sa pouziva predovSetkym na zvéranie
komponentov v chemickym zavodoch pri procesoch s vysoko korozivnymi médiami, ale tiez na povrchové
navary lisovacich nastrojov, dierovace atd., ktoré funguju pri vysokych teplotach. Vynikajica odolnost proti
kyselinam sirovym pri vysokych koncentraciach chloridov. Aby sa predislo intermetalickym precipitaciam, drot
by mal byt zvarany s najniz8im moznym prikonom tepla a medznou teplotou.Prid: DC- . Plyn: R1. Schvale-
nia: TUV (No. 05587). Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.”

Zliatina na baze niklu. Vysoka odolnost proti korézii predovSetkym v oxidaénom prostredi. Na zvaranie a po-
vrchovu Upravu so zodpovedajicimi a podobnymi zliatinami. Pre zvaranie navarenych stran platni rovnakych
a podobnyh zliatin. Vhodné pre materialy: 1.4565 (Alloy 24 — UNS S34565 — X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4),
2.4602 (Alloy C-22 — UNS N06022 - NiCr21Mo14W), 2.4605 (Alloy 59 — UNS N06059 — NiCr23Mo16Al),
2.4610 (Alloy C-4 — UNS N06455 — NiMo16Cr16Ti), 2.4819 (Alloy C-276 — UNS N10276 — NiMo16Cr15W).
Strukttra je austeniticka. Bez predohrevu a dohrevu. Prid: DC - . Plyn: argén. Schvalenia: TUV (06462), GL
(NiCr23Mo16), CE. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Spoje a navar obvyklych druhov niklu vr. LC-typov, zliatin niklu a niklom platovanych oceli. Vyroba tlakovych
zasobnikov a aparatov v chemickom priemysle, potravinarskom priemysle, v energetike, vSade tam, kde je
potrebné zabezpegit dobré korézne a tepelné viastnosti. Ochranny plyn I1. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm,
3,2mm.

TIG drét zvlast vhodny na zvaranie feritickej a austenitickej tvamej liatiny, ako aj na spojenie s nelegovanymi
a vysokolegovanymi ocelami, medou a niklovymi zliatinami. MoZzny je tiez navar na Sedu liatinu. Zvlast kon-
Strukéné zvary duktilnych odstredivo liatych trubiek, prirub, nastrojov, armatur, ¢erpadiel. HuZevnaty zvar bez
trhlin, trieskovo obrobitelny. Zvaranie: obruste povrch do kovového lesku, predohrev masivnych liatinovych
kusov na 150 - 250 °C, zvarat prednostne pulznym TIG-om, aby sa znizilo premie$anie zakladnym materia-
lom. Ochranny plyn: Argén (11). Prad: DC (-) Priemery: 1,6x1000mm, 2,4x1000mm.

TIG drét pre bezkyslikové typy medi podla DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu. Hlavné aplikécie st

v elektrotechnickom priemysle, napr. pre vodiace listy trubkové rozvody, prevadzace pridu, kde je potrebna
vysoka elektricka vodivost. Farba a Struktira medi, striebro vSak obmedzuje lestitelnost. HustejSi zvaraci
kupel, jemnozrnna Struktdra, vysoka elektrickd vodivost. Zvaranie: do- konale ogistite oblast zvarania, pre-
dohrev je potrebny pre steny hribky > 3mm (max. 600 °C). Teplota tavenia: 1020 - 1060 °C. Ochranny plyn:
Argon (I1). Prad: DC (-) Priemery: 1,6x1000mm, 2,0x1000mm, 2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

TIG drét pre bez kyslikové typy medi podfa DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu. Hlavnymi aplikacnymi
oblastami st opravy aparatov a potrubné rozvody. Tekutejsi kupel, elektricka vodivost 15-20 S.m/mm2,
teplota tavenia 910 — 1025 °C. Zvaranie: dokonale o€istite oblast zvarania, predohrev je potrebny pre steny
hrabky > 3mm (max. 600 °C). Ochranny plyn: Argén (11). Prad: DC (-) Priemery: 1,6x1000mm, 2,0x1000mm,
2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

Zvary a navar zliatin medi s 6-8% cinu, medi so zinkom (mosadze), medi so zinkom, cinom a olovom, navar
na ocel a liatinu. Teplota tavenia 910 1040 °C. Dobré kizné vlastnosti. Ochranny plyn I1. Predohrev nutny od
hr. 10mm 100-250 °C. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Zvary a navar zliatin medi s viac ako 8% cinu, medi so zinkom (mosadze), medi so zinkom, cinom a olovom
(na ervenom bronzu G-CuSn5ZnPb farebna zhoda), navar na ocel a liatinu. Teplota tavenia 825-990 °C.
Odolnost morskej vode. Ochranny plyn I1. Predohrev nutny od hr. 8mm 100-250 °C. Priemery: 1,6mm,
2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.

Zvary a navar zliatin medi s kremikom a medi s manganom, napr. CuSi2Mn, CuSi3Mn, CuMn2, CuMn5, medi
s0 zinkom (mosadze), medi so zinkom, cinom a olovom (erveny bronz). WIG spajkovanie pozinkovanych
ocelovych plechov. Teplota tavenia 965-1035 °C. Ochranny plyn 1. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm,
3,2mm.

valtec
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Typ / Klasifikaciat

UTP A 34
EN IS0 24373: S Cu 6100 (CuAI8)
AWS A5.7: ER CuAI-A 1

UTPA34N
EN ISO 24373: S Cu 6338
AWS A5.7+B185:D185:ER CuMnNiAl

UTP A 3422

EN SO 24373: S Cu 6327 (CuAI8Ni-
2Fe2Mn2)

AWS A5.7: ERCUNIAI

UTP A 387

EN SO 24373: S Cu 7158 (CuNi30Mn-
1FeTi)

AWS A5.7: ER CuNi

Chemickeé
zlozZenie

Al=8.0%
Ni<0.5%
Mn <0.5%
Fe<0.5%

Mn =13.0%
Ni=2.5%
Cu = zaklad
Al=75%
Fe=25%

Al=8.5%
Ni=2.5%
Mn=1.8%
Fe=15%

C<0.05%
Mn=0.8%
Ni=30.0%
Cu = zaklad
Ti<0.5%
Fe=0.6%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Re
Rm
As

Rpo.2
Rm
As

Re
Rm
As
HB

Rpo.2
Rm
As

TIG DROTY PRE ZVARANIE TITANU

BOHLER ER Ti 2-IG
EN ISO 24034: S Ti 0120 (Ti99,6)
AWS A5.16: ERTi-2

C<0.03%
Ti = zéklad
Fe<0.12%
0<05%

H<0.008%
N<0.015%

Rpo.2
Rm
As
AV

180 MPA
400 MPA
40%
120

400 MPA
650 MPA
20%
220

300 MPA
650 MPA
25%
160

>200 MPA
>360 MPA
>30%

120

295* MPA
500* MPA
42*%
76*J...20°C

Vlastnosti a pouzitie

Zvary a navary zliatin medi s hlinikom (hlinikové bronzy s 5-9% Al), medi so zinkom (mosadz a Specialne
mosadze), Platovanie na liatinu a ocel. Odolnost korézii a morskej vode, dobré klzné vlastnosti. WIG spéajko-
vanie pohlinikovanych plechov. Teplota tavenia 1030-1040 °C. Ochranny plyn I1. Predohrev podla pouzitia>
6mm na 300-700 °C. U Al-bronzov vhodny str. Prud alebo tavivo Fontargen F 200. Priemery: 1,6mm, 2,0mm,
2,4mm, 3,2mm.

TIG drét, ktory sa aplikuje na opravy a navary TIG-om na viacprvkovych hlinikovych bronzoch, hlavne

s vysokym obsahom Mn, a na ocele, liatiny, spoje medzi roznymi kovmi. Zvarovy kov je odolny voci morskej
vode, kavitécii, kordzii, er¢zii a oteru, dobré kizné viastnosti. Lahko zvaratelny s ¢istym povrchom husenice.
PouZitie pre kizné a tesniace plochy, loZiskové uloZenia, lodné skrutky, vodné turbiny, ¢erpadia, armatry,
Supétka, ventily, piesty, hriadele, lozZisk4, razniky a nastroje pre tazenie. Zvaranie: oblast zvarania musi

byt opracovana do kovového lesku brisenim, pieskovanim alebo morenim, aby sa zabranilo vzniku trhlin

a porov. Teplota tavenia 945 - 985 °C. Ochranny plyn: Argén (11). Schvélenia: DB . Prad: DC (-) Priemery:
1,6x1000mm, 2,0x1000mm, 2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

Zvary a navary Zzliatin viacprvkovych hlinikovych bronzov, navarovanie na ocel a med, spoje oceli s hlinikovy-
mi bronzy, WIG spajkovanie pozinkovanych a pohlinikovanych oceli. Odolnost morskej vode, korézii, opotre-
bovaniu, kavitécii, erézii. Napr. pre lodné diely, strojné diely, aparaty, diely ¢erpadiel, zasobniky na potraviny,
atd. Teplota tavenia 1030-1050 ° C. Ochranny plyn I1. Predohrev podla pouzitia> 6 mm na 300-700° C.

U Al-bronzov vhodny str. Prud alebo tavivo Fontargen F 200. Fontargen AF 216 MK je variant s nanesenym
tavivom, ktoré zvysia zmacavost na bronzu s obsahom hlinika a umoZzriuje zvaritelnost aj jednosmernym
WIG. Mierne odliSné chemické zlozenie, info na vyziadanie. Priemery: 3,2mm.

TIG drét, ktory sa pouziva pre zvaranie a navary zliatin medi s obsahom az 30% niklu (Cunifer) pri vyrobe
chemickych aparatov, lodnych dielov, odsolovacich zariadeni a v Off-Shore priemysle. Odolnost voéi korézii
a morskej vode, napr. pre CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe (2.0882). PouZitie: chemicky priemysel, zariadenia
na odsolovanie morskej vody, stavba lodi, offshore technika. Zvarovy kov je tiez odolny voci kavitécii a mor-
skej vode. Zvaranie: pouzite V zvar s uhlom 70 ° a korefiovou medzerou 2mm, odstrarite oxidaénu vrstvu
aspoii 10mm od miesta zvaru z oboch stran. Schvalenia: TUV, GL . Ochranny plyn: Argon (I1). Priid: DC (-)
Priemery: 1,2x1000mm, 1,6x1000mm, 2,0x1000mm, 2,4x1000mm, 3,2x1000mm.

Drot pre zvaranie ¢istého titanu a zliatin titinu podobného zlozenia, napr. ASTM Gr. 1-4, UNS R50400H.
Ochranny plyn: Argén, min. 99,998% pre ochranu zvarového kipela a zvaracej oblasti pred atmosferickou
kontaminaciou. Prud: DC (-). Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,0mm.

TIG DROTY PRE ZVARANIE HLINIKA A JEHO ZLIATIN

UNION Al 99,5
EN 1SO18273: S Al 1450 (AI99,5Ti)
AWS A5.10: ER 1100 (mod.)

UNION AiMg3
EN ISO 18273: S Al 5754 (AIMg3)
AWS A5.10: ER5754

UNION AlMg4,5Mn

EN 1SO 18273-A: S Al 5183 (Al-
Mg4,5Mn0,7(A))

AWS A5.10: ER5183

UNION AlMg4,5Mn- Zr

EN SO 18273-A: S Al 5087 (AlMg4.5MnZ)

AWS A5.10: ER5087

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Al'min. 99.5%
Si<0.25%
Fe<0.4 %
Ti<0.15%

Al = zéklad
Mn<0.5%
Cr<0.3%
Mg =2.6-3.6%
Fe<0.4 %
Ti<015%
Si<0.4 %
Zn<0.2%
Cu<01%

Al = z&klad
Mn =0.6-1.0%
Cr=0.05-0.25%
Mg =4.3-5.2%
Ti<045%

Al = z&klad
Mn=0.7-11%
Cr=0.05-0.25%
Mg =4.5-5.2%
Zr=01-0.2%
Ti<015%
Fe<0.4%
Si<0.25%
Zn<0.25%

Rpo.2
Rm
As

Rpo.2
Rm
As

Rpo2
Rm
As

Rpo.2
Rm
As

20 MPA
65 MPA
30%

80 MPA
190 MPA
20%

125 MPA
275 MPA
17%

125 MPA
275 MPA
17%

Drot TIG pre zvéranie Cistého a nizkolegovaného hlinika, napr. AW-1200 Al 99,00, AW-1050A Al 99,5, AW-
1070A Al 99,7, AW-1350E - Al 99,5. Elektricka vo- divost 33 S.m/mm2. Material obsahuje Ti na ziemnenie

zrna. Zvaranie vo vSet- kych polohach. Zakladny material by sa mal o€istit v oblasti zvaru. Predohrev 200

°C pre plechy hrabku > 15mm. Ochranny plyn: 11. Polarita: AC. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm,
4,0mm.

Drét TIG pre zvéranie zliatin hlinika Al < 3% Mg, napr. AW-5754 AIMg3, AW- 5251 AIMg2, AW-5005A
AlMg1(C), AW-6060 AIMgSi, AW-5454 AIMg3Mn, AC-51100. Odolnost voci morskej vode, farba podobna ano-
dicky oxidovanym zliatinam. Zakladny material by sa mal ogistit v oblasti zvaru. Predohrev 150 °C pre plechy
hrabku > 15mm. Ochranny plyn: I1. Polarita: AC. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.

Drét TIG pre zvaranie AIMg zliatin hlinika, napr.: AW-5083 AIMg45Mn0,7, AW- 5086 AIMg4, AW-5019 AIMg5,
AW-6060 AIMgSi, AW-6005A AISiMg(A), AW- 6082 AISi1MgMn, AW-6061 AIMg1SiCu, AW-7020 AlZn4,5Mgf1,
AC-51300, AC- 51400. Odolnost voéi morskej vode. Dokladne odistite miesta zvaru. Predohrev 150 °C

pre plechy va&Sej hrabky. Ochranny plyn: 1. Polarita: AC. Schvélenia: TUV, DB. Priemery: 1,6mm, 2,0mm,
2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.

Drét TIG mikrolegovany Zr odolny voéi hortcim trhlindm, pre zvaranie AIMg zliatin hlinika, napr.: AW-5083
AlMg45Mn0,7, AW-5086 AlMg4, AW-5019 AlMg5, AW-6060 AlMgSi, AW-6005A AISiMg(A), AW-6082 AlSi1Mg-
Mn, AW-6061 AIMg1SiCu, AW-7020 AlZn4,5Mg1, AC-51300, AC-51400. Obzvlast vhodné pre komplikované
zvary s nepriaznivym pnutim. Zakladny material by sa mal o€istit v oblasti zvaru. Predohrev 150 °C pre
plechy hrabku > 15mm. Ochranny plyn: I1. Polarita: AC. Schvalenia: WIWEB, DB, GL. Priemery: 1,6mm,
2,0mm, 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

raintenance 1;1 fontargen brazing
in I taly

Typ / Klasifikaciat

UNION AlMg5
EN SO 18273-A: S Al 5356 (AIMg5Cr(A))
AWS A5.10: ER5356

UNION AISi5
EN SO 18273-A: S Al 4043A (AISI5(A)
AWS A5.10: ER4043

Chemické
zloZenie

Al = zaklad
Mn =0.05-0.2%
Cr=0.05-0.2%
Mg =45-55%
Ti=0.06-0.2%
Fe<0.4%
Si<0.25%
Zn<04%
Cu<01%

Al = z&klad
Si=4.5-6.0%
Fe <0.6%
Cu<0.3%
Mg<0.2%
Ti<015%
Mn <0.15 %
Zn<01%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Reo2 110 MPA

Rm 240 MPA
As 7%
Reo2 40 MPA
Rm 120 MPA
As 8%

Vlastnosti a pouzitie

Drét TIG pre zvéranie Zliatin hlinika s < 5% Mg, napr.: AW-5019 AlMg5, AW-5754 AIMg3, AW-5086 AIMg4,
AW-6060 AIMgSi, AW-6005A AISiMg(A), AW-6082 AISi1MgMn, AW-6061 AIMg1SiCu, AW-7020 AlZn4,5Mg1,
AW-5454 AlMg3Mn, AC-51300, AC-51400, AC-51100. Odolnost voci morskej vode. Dobré zladenie farby
zvaru so zakladnym materialom po eloxovani. Zakladny material by sa mal o€istit v oblasti zvaru. Predohrev
150 °C pre plechy s va&ou hrabkou. Ochranny plyn: 11. Polarita: AC. Schvalenia: TUV, DB, GL. Priemery:
1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.

Drét TIG pre zvaranie zliatin hlinika s obsahom < 7% Si, neznamych zliatin Al, rézne legovanych zliatin

Al medzi sebou. Spajkovanie a zvaranie plamefiom s tavivom. Zvar nie je anodicky oxidovatelny. Napr.
AW-6060 AIMgSi, AW-6005A AISiMg(A), AW-6082 AlSi1MgMn, AW-6061 AIMg1SiCu, AC-45000. Velmi
tekuty zvarovy kupel. SilnejSie plechy vyzaduju predohrev na 150 - 200 °C. Ochranny plyn: I1. Polarita: AC.
Schvalenia: DB. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.

TIG / PLAMEN DROTY PRE ZVARANIE HORCIKA

Fontargen A 411
DIN 1729:SG-MgAl6Zn
AMS: 4350 FAWS A5.10: ERAZ 61A

Al=6.5%
Si=0.2%
Mn =0.4 %
Zn=1.0%
Mg = zvySok

Rpo.2 100 MPA
Rm 180 MPA
As 5%

Drét TIG pre vyrobu a opravy dielov z hor¢ika a jeho zliatin. Zvaranie striedavym pridom v ochrannej
atmosfére Argdn, zvaranie plamefiom s tavivom UTP FLUX 4 Mg. Je lahko ovladatelny, zvar sa dosahuje
bez roztavenia zékladného materialu. Zvarovy kov je odolny voéi korézii, tvorbe prasklin a pérov, farba sa
zhoduje so zakladnym materidlom. PouZitie pre plechy, profily a odliatky. Zvaranie vo vetkych polohéch,
okrem spadovej. Polarita: AC. Priemery: 3,2x914mm.

TIG / PLAMEN DROTY PRE NAVAR ODOLNY VOCI OPOTREBENIU

UTPAT73 G2
EN 14700: S Fe8
DIN 8555: MSG 3-GZ-55-ST

UTPAT73G3
EN 14700: S Z Fe3
DIN 8555: MSG 3-GZ-45-T

UTPAT73 G4
EN 14700: S Z Fe3
DIN 8555: MSG 3-GZ-40-T

UTP A 702
EN 14700: S Z Fe5
DIN 8555: MSG 3-GZ-350-T

UTP A 696
EN 14700: SZFe 4
DIN 8555: MSG 4-GZ-60-S

C=0.35%
Si=0.3%
Mn=1.2%
Cr=7.0%
Mo =2.0 %
Ti=0.3%
Fe = zvySok

C=0.25%
Si=0.5%
Mn =0.7%
Cr=5.0%
Mo =4.0 %
Ti=0.6%
Fe = zvySok

C=01%
Si=0.4%
Mn =0.6%
Cr=6.5%
Mo =3.3%
Fe = zvySok

C=0.02%
Mn=4.0%
Ni=18.0%
Co=12.0%
Ti=1.6%
Al=01%
Fe = zvySok

C=1.0%

Si=02%
Mn=0.2%
Cr=4.0%
Mo =8.5%
W=18%
V=2.0%

HRC 53-58

HRC 42-46

HRC 38-42

HRC 32-35

HRC 60-64
HB 250

Drét TIG pre néstroje pracujice za studena aj za tepla. Vysoké odolnost voci opotrebeniu oterom a tlakom
pri men8ich razoch. Opravy aj vyroba ndvarom na menej akostny nosi¢. Napr.: jamkare, upinacie hroty,
¢eluste zverakov, vodiace kolajnice, klznice, rycie, hoblovacie, odpichovacie nastroje, Smykadla, kovacie
zépust- ky, posuvné celuste, ostrihovacie, piesty vytlaénych lisov, stieracie listy, rovnacie valce, valcovacie
tfne, vysekavacie noze na plech a pod. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracovana do kovového lesku,
trhliny v z&kladnom materialy musia byt Uplne vydrazkované. Predohrev na 400 °C, odportca sa Zihanie na
uvolnenie pnuti - 550 °C. Obrobitelnost: brisenim a nastrojmi so spekanym karbidom. Plyn: Argon. Polarita:
DC (-). Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.

Drét TIG pre néstroje pracujlce za tepla. Odolnost voci opotrebeniu oterom, tepelnému opotrebeniu, vysoka
huZevnatost. Opravy opotrebenia aj nova vyroba ndvarom na menej akostny nosi¢. Napr. zapustky pre kladi-
v4 a lisy, kovadla, formy na tlakové liatie hlinika, formy na plasty, ostrihovacie noze. Zvaranie: oblast zvarania
musi byt opracovana do kovového lesku, trhliny v zékladnom materialy musia byt dplne vydrazkované.
Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracovana do kovového lesku, trhliny v zakladnom materialy musia byt
Uplne vydrazkované. Predohrev na 400 °C, odporuca sa Zihanie na uvolhenie pnuti na 550°C. Obrobitelnost
len nastrojmi so spekanym karbidom. Schvalenia: TUV, GL. Ochranny plyn: Argon. Prid: DC (-). Priemery:
1,2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm.

Drét TIG pre néstroje pracujlce za tepla. Odolnost voci razom, tlaku, oteru pri vy$3ej teplote, vysoka hizev-
natost. Napr.: kovacie zapustky, formy pre tlakové liatie, formy na plasty, valce, ostrihovacie noze, hnacie
Stvrolistky, platovanie membranovych stien, opravy opotrebenia aj nva vyroba navarom na menej akostny
nosi¢. Velmi dobré zvaracie vlastnosti, plynulé zvaranie a tok zvarového kupefa. Zvaranie: oblast zvérania
musi byt opracovana do kovového lesku, trhliny v zakladnom materialy musia byt Upine vydrazkované.
Predohrev na 400 °C, odporuca sa Zihanie na uvolnenie pnuti na 550 °C. Obrobite/nost pomocou reznych
nastrojov. Schvalenia: TUV, GL. Ochranny plyn: Argon. Prid: DC (-). Priemery: 1, 2mm, 1,6mm, 2,0mm,
2,4mm, 3, 2mm.

Opravy opotrebenia aj nova vyroba navarom na menej akostny nosi¢. Navar je dobre trieskovo obrobitelny,
po vytvrdeni mé vysoku odolnost vosi opotrebeniu. Viybomé zliatina pre formy na plasty a na hlinik. Dalej
pre lisovacie nastroje, noznice pre silné materialy, nastroje pre tahanie, razenie, uhrafiovanie, strihanie za
tepla, kovanie. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracovana do kovového lesku. Predohrev pre masivne
diely a nizkolegované materialy na 100 - 150 °C, aplikovat 3 - 4 vrstvy navaru. Pouzit ¢o naj- mensi tepelny
prikon. Ochranny plyn: Argén. Polarita: DC (-). Priemery: 1, 2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3, 2mm.

Drot TIG pre navar s vysokou odolnostou voci opotrebeniu zodpovedajicemu vlastnostiam rychloreznych
oceli. Odolnost vogi oteru, tlaku, razom, teplote do 600 °C. Najma pre rezné a strizné hrany a pracovné
plochy. Opravy opotrebeni aj nova vyroba navarom na menej akostny nosic. Vrtaky, frézy, pretahovaky,
kruhové noze, strizné nastroje pre automobilovy priemysel. Vyborné pre: 1.3343 (Bohler 600), 1.3316,
1.3333, 1.3344, 1.3346, atd. Zvarat malymi ampérmi. Predohrev podla rozmerov dielov na 350 - 650 °C .
Obrobitenost brisenim a nastrojmi so spekanym karbidom. Ochranny plyn: Argén. Polarita: DC (-). Prieme-
ry: 1,6mm, 2,4mm, 3, 2mm.

valtec

ZVARCENTRUM

Typ / Klasifikaciat

UTP A DUR 600
EN 14700: S Fe 8
DIN 8555: MSG 6-GZ-60-S

UTPA 673
EN 14700: SZFe 3
DIN 8555: WSG 3-GZ-60 T

UTP A 661

EN ISO: 14343-A: G Z 17 Mo H
EN 14700: S Fe7

DIN 8555: WSG 5-GZ-400-RZ

UTP A 7560
EN 14700: T Fe 20
DIN 8555: G 21-GF-60-G

UTP A 7550
EN 14700: C Ni 20
DIN 8555: G 21-UM-55-CG

UTP A Celsit 701 N

EN 14700: R CO3

DIN 8555: G/WSG 20-G0-55-CSTZ
AWS A5.13: (~R CoCr-C)

UTP A Celsit 706 V

EN 14700: R Z CO2

DIN 8555: G/WSG 20-G0-40-CSTZ
AWS A5.13: (R CoCr-A

Chemickeé
zlozZenie

C=05%
Si=3.0%
Mn=0.5%
Cr=95%
Fe = zvySok

C=0.3%
Si=0.8%
Mn=0.4%
Cr=5.0%
Mo =1.5%
V=0.3%
W=13%
Fe = zvySok

C=0.22%
Si=0.7%
Mn=0.7%
Cr=175%
Mo=1.2%
Fe = zvySok

W2C =60%
FeC=40%

W2C =60%
NiCrBSi = 40%

C=12%
Cr=27.0%
W=13.0%

C=12%
Cr=27.0%
W=45%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

HRC 54-60

HRC cca. 53

HRC cca. 40

HV 2500
HRC 60

HRC 60
HV 2500

HRC 54-56

HRC 40-42

MAG DROTY PRE NELEGOVANE OCELE

BOHLER EMK 6
EN ISO 14341-A: G 42 4 M21 3Si1
AWS A5.18: ER70S-6

ECOspark 420 / BOHLER EMK 6 NC
- nepomedeny

EN ISO 14341-A:

G424M G3Si1G 424 C G3Si1

AWS A5.18: ER70S-6

BOHLER EMK 8

EN ISO 14341-A:

G 46 4 M21 4Si1G 46 4 C1 4Si1
AWS A5.18: ER70S-6

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=0.08%
Si=0.9%
Mn =1.45%

C=0.08%
Si=0.9%
Mn =1.45%

C=01%
Si=1.0%
Mn=17%

Re
Rm
As
Av

Re
Rm
As
K\/

RE
Rm
As
AV

440 MPA
560 MPA
30%

160 J

247 J...-40°C

420 MPA
500 MPA
20%
100J...20°C
47J...-40°C

480 MPA
620 MPA
25%

110J
250J...-20°C

-

Vlastnosti a pouzitie

Drét TIG pre navar odolny vodi oteru, tlaku, razom na konstrukéné ocele a odliatky, nastrojové a manganové
ocele. Stavebné stroje, hrany lyzic bagrov, zuby, koréeky, nastroje na dpravu hornin, drtice, kuzele, mlatiace
listy, kladivové mlyny, rezné hrany a plochy nastrojov pre strihanie, tvarnenie, tahanie, vysekavanie, opravy
aj pre novu vyrobu. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracovana do kovového lesku. Predohrev pre na-
strojové ocele na 250 - 450 °C. Obrobitelnost brase- nim. Ochranny plyn: Argdn. Polarita: DC (-). Priemery:
1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3, 2mm.

-

-

Drét TIG pre opravy opotrebeni aj novd vyrobu ndvarom na menej akostny nosic. Navar nastrojov z oceli
podobného legovania a tvrdosti pracujucich za studena aj za tepla odoléva opotrebeniu oterom a razmi,
napr.: nastroje na tlakové liatie, kovacie zapustky, noznice pre strihanie za tepla, odstrihovadla, valce, tfne,
vilaéadla... . Obrobitefmost len nastrojmi so spekanym karbidom. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opra-
covana do kovového lesku, trhliny v zékladnom materialy musia byt Uplne vydrazkované. Predohrev na 400
°C, odporuca sa Zihanie na uvolnenie pnuti na 550 °C, nasledne pomaly ochladzovat. Ochranny plyn: Argon.
Polarita: DC (-). Priemery:1,6mm, 2,4mm, 3, 2mm.

-

Drét TIG pre navar nelegovanych a nizkolegovanych oceli a odliatkov a vysokolegovanych oceli. Pre strojné
stcasti zo zuslachtitelnych vysokopevnych oceli, nastroje pre pracu za tepla, valce pre kontinualne liatie,
formy, lisovacie dosky, membranové steny, atd. Dobra odolnost opotrebeniu aj pri vy$Sich teplotach, odolnost
voci morskej vode, pare, zriedenym organickym kyselinam, vysoka Ziarupevnost, odolnost voci opalu do 900
°C. Ochranny plyn: Argén. Polarita: DC (-). Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm.
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Plneny drét pre navar plamefiom alebo TIG- om na diely extrémne opotrebovavané mineralnym oterom,
napr.: vitacie korunky, valcové noZe, vrtné tyce, vie¢né korceky, mieSacie lopatky, diely vysoko opotrebova-
vané pieskom, cementom, vapnom, ilom, uhlim, troskou, atd’. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracovana
do kovového lesku, predohrev na 300 - 500 °C podla velkosti dielov. Plamef nastavit s prebytkom acetylénu,
plyn pre TIG je Argén (I1). Polarita: DC (-). Priemery: 3,5mm, 4,0mm, 5,0 mm, dizka 700 mm.

Obalena flexibilna ty¢ka pre navar plamefiom alebo TIG na diely extrémne opotrebovavané mineralnym
oterom, napr. Tehliarsku hmotou, ilom, hlinou, cementom, dalej u Offshore zariadeni. Plamer s prebytkom
acetylénu, plyn pre TIG I1. Priemery: 6,0mm.

CoCrW drét pre navar plamefiom a TIG-om vysoko odolny voci oteru a kordzii pri teplote az 900 °C.
Vynikajuce trecie vlastnosti, dobra lestitelnost, mékko magneticky navar. Pre chemicky priemysel, obezné

a tesniace plochy armatur, ventilové sedla, kuZele, vysoko zatazované nastroje pracujlce za vysokych tepl6t
bez tepelnych Sokov, rozmelfiovacie, strizné mlecie, mieSacie a vitacie nastroje, atd. Ochranny plyn pre TIG
je Argon (11), pri navarania plamefiom - plameri s prebytkom acetylénu. Obrobitelnost brisenim a nastrojmi
so spekanym karbidom. Zvaranie: oblast zvarania musi byt vycistena, predohrev na 500 - 600°C, nasledne
pomaly ochladzovat. Polarita: DC (-). Priemery: 3,2mm, 4,0mm.

CoCrW drét pre navar plamefiom a TIG-om odolny kombinacii tlak, razy, erézia, kavitacia, oter, korézia,
teplota az 900 °C. Nemagneticky, lestitelny, vynikajlce trecie vlastnosti, hizevnaty. Armatury, sedla, ventily
spalovacich motorov, klzné plochy s trenim kov na kov, mlecie, mieSacie a vitacie nastroje, naroéné nastroje
pre pracu za tepla. Ochranny plyn pre TIG je Argon (I1), pre navaranie plamefiom - plameri s prebytkom
acetylénu. Obrobitelnost brisenim a nastrojmi so spekanym karbidom. Zvaranie: oblast zvarania musi byt
vycistend, predohrev na 450 - 600°C, nasledne pomaly ochladzovat. Polarita: DC (-). Schvalenia: KTA.
Priemery: 3,2mm, 4,0mm, 5,0mm.

Pomedeny, presne vinuty MAG drét pre zvary nelegovanych oceli v zmesnom plyne Ar/CO2, aj v CO2.
Minimalny rozstrek, vyborné podavanie drétu, vy$sia zatazitelnost ufahCuje zvaranie hrubostennych dielov.
Napr.: pre zasobniky, kotle, konstrukcie. Vyborné aj pre robotické, aj automatizované zvaranie. Ocel do
medze klzu 420 MPA, S235JR-S355JR, S235J2-S355J2, S275N-S420N, S275M-S420M, P235GH-P355GH,
P275NL1-P355NL1, P215NL-P265NL, P355N, P285NH- P420NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2,
P195GH-P265GH, atd. Plyn: Ar/ CO2, 100% CO2. Schvalenia: TUV, DB, ABS, CWB, DNV, GL, LR, LTSS,
SEPROZ, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

Univerzalny nepomedeny MAG drét, presne vinuty, pre konstrukéné ocele s vybornym podavanim

a mechanickymi vlastnostami. Vdaka tomu vhodny aj na zvaranie hrubostennych dielov. Nizky rozstrek

a vyborné a presné podavanie. Ocel do medze klzu 420 MPA, S235J2G3 - S355J2G3, P235T1-P355T1,
P235G1TH-P255G1TH, P235GH-P295GH-P310GH, P255NH, S235JRS1-S235J48, S355G1S-S355G3S,
S255N-S385N, P255NH-P385NH, atd. Plyn: Ar/CO2, 100% CO2. Schvalenia: TUV, DB, GL, CE. Priemery:
0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

Pomedeny, presne vinuty MAG drét pre zvary nelegovanych oceli v zmesnom plyne Ar/CO2, aj v CO2.
Minimalny rozstrek, vyborné podavanie drétu, vy$sia zatazitelost ufahCuje zvéranie hrubostennych dielov.
Napr.: pre zasobniky, kotle, konstrukcie. Vyborné aj pre robotické, aj automatizované zvaranie. Ocel do
medze klzu 460 MPA, S235J2G3-S355J2G3, P235T1-P355T1, P235G1TH-P255G1TH, P235GH-P265GH-
P295GH,P310GH, P255NH, S235JRS1-S235J4S, S355G1S-S355G3S, S255N-S460N,P255NH-P460NH,
GE200-GE260. Plyn: Ar/CO2, 100% CO2. Schvalenia: TUV, DB, ABS, DNV, GL, LR, SEPROZ, CE, NAKS.
Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm.
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

raintenance ‘»;1 fontargen brazing
o] ing ¢ talf

Typ / Klasifikaciat

- nepomedeny

EN ISO 14341-A:

G 46 4M G4Si1G 46 4 C G4Si1
AWS A5.18: ER70S-6

Chemické
zloZenie

ECOspark 460 / BOHLER EMK 8 NC C=0.1%

Si=1.0%
Mn=1.7%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Re
Rm
As
KV

460 MPA
530 MPA
20%
100J...20°C
47J...-40°C

Vlastnosti a pouzitie

Univerzalny nepomedeny MAG drét, presne vinuty, pre konstrukéné ocele s vybornym podavanim a mecha-
nickymi vlastnostami. Vdaka tomu vhodny aj na zvaranie hrubostennych dielov. Nizky rozstrek a vyborné

a presné podavanie. Ocel do medze klzu 460 MPA, S235J2G3-S355J2G3, P235T1-P355T1, P235G1TH-
P255G1TH, P235GH-P295GH-P310GH, P255NH, S235JRS1-S235J48,5355G1S-S355G3S, S255N-S385N,
P255NH-P385NH, atd. Plyn: Ar/CO2, 100% CO2. Schvalenia: TUV, DB, GL, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm,
1,2mm.

MAG DROTY PRE OCELE ODOLNE VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM
A OCELE HOZEVNATE PRI NiZKYCH TEPLOTACH

UNION Patinax
ENISO 14341-A: G42 3 C GO
AWS A5.18: ER70S-G

UNION K5 Ni
EN ISO 14341-A: G 46 3 C G3Nit
AWS A5.18: ER80S-G

BOHLER 2,5 Ni-IG

EN ISO 14341-A:

G 46 8M G2Ni2G 46 6 C G2Ni2
AWS A5.18: ER80S-Ni2 / ER55S-Ni2

C=0.09%
Si=0.85%
Mn=1.5%
Ni=0.5%

Cu=04%

C=01%
Si=0.7%
Mn=14%
Ni=1.4%

C=0.08%
Si=0.6%
Mn =1.0%
Ni=24%

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
Kv

RE
Rm
As
KV

480 MPA
590 MPA
24%

100J

247 J...-40°C

500 MPA
600 MPA
25%

130J

47 J..-50°C

510 MPA
600 MPA
22%

170J

247 J..-60°C

Pomedeny drét pre zvary oceli odolnych voci poveternostnym vplyvom, napr. Corten, Patinax, Atmofix. atd.
Pre ¢asti budov, stoziare, mostné konstrukcie, kolajové vozidla. Ochranny plyn: M21, C1. Schvélenia: TUV,
DB. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm.

Pomedeny drét pre zvary s vysokou istotou a vysokou hizevnatostou za nizkych teplét. Pre ocele S355NL-
S500QL, 15MnNi63 atd. Ochranny plyn M1-M3, C1. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Pomedeny drét pre zvary Ni-legovanych oceli a jemnozmnych oceli s vysokou hizevnatostou za nizkych
teplét, huzevnatych konstrukénych a Specialnych lodnych oceli. Vysokoakostné spoje zasobnikov a po-
trubnych systémov az do - 80°C. Ocel 12Ni14, 14Ni6, 10Ni14, 13MnNi6-3, P355NL1-P460NL1, P355NL2-
P460NL2, S255N-S460N, S355NH-S460NH, S255NL-S460NL, S255NL1-S380NL1. Predohrey, interpass
teploty a tepelné spracovanie po zvarani, ako pre zakladny material. Plyn: M21, C1. Schvalenia: TUV, DB,
BV, ABS, DNV, GL, LR, SEPROZ, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

MAG DROTY PRE NiZKOLEGOVANE A JEMNOZRNNE OCELE

UNION MoNi
EN ISO 16834-A: G 62 5 M21 Mn3Ni1Mo
AWS A5.28: ER90S-G

UNION NiMoCr
EN ISO 16834-A: G 69 6 M Mn4Ni1,5CrM
AWS A5.28: ER100S-G

BOHLER X 70-1G

EN ISO 16834-A: G 69 5 M21 Mn3Ni1Cr-
Mo

AWS A5.28: ER110S-G

UNION X 85

EN ISO 16834-A: G 79 5 M21 Mn4Ni1.5Cr-
Mo

AWS A5.28: ER110S-G

BOHLER X 90-1G / UNION X 90

EN ISO 16834-A: G 89 6 M21 Mn4Ni2Cr-
Mo

AWS A5.28: ER120S-G

BOHLER X 96-1G / UNION X 96

EN ISO 16834-A: G 89 5 M21 Mn4Ni2.5Cr-
Mo

AWS A5.28: ER120S-G

C=01%
Si=0.65%
Mn =1.55%
Mo =0.4%
Ni=11%

C=0.08%
Si=0.6%
Mn=17%
Cr=0.2%
Mo =0.5%
Ni=15%

C=01%
Si=0.6%
Mn =1.6%
Cr=0.25%
Ni=1.3%
Mo =0.25%
V=01%

C=0.09%
Si=0.7%

Mn=1.7%
Cr=0.3%
Ni=1.85%
Mo =0.6%

C=01%
Si=0.8%
Mn=1.8%
Cr=0.35%
Ni=2.3%
Mo =0.6%

C=012%
Si=0.8%
Mn =1.9%
Cr=0.45%
Ni=2.35%
Mo =0.55%

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
Kv

Re
Rm

A

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

550 MPA
640 MPA
20%
80J..20°C
47 J...-40°C

720 MPA
780 MPA
16%
100 J 47 J...-60°C

800 MPA
900 MPA
19%

190J

47 J...-50°C

720 MPA
770 MPA
17%
80J

915 MPA
960 MPA
20%
130J...20°C
47 J...-60°C

930 MPA
980 MPA
14%
80J...20°C
47J...-50°C

Stredne legovany pomedeny drot pre zudlachtite/né a termomechanicky spracované jemnozmné ocele

a konstrukéné ocele s vysokou medzou kizu. Vysoka huzevnatost pri nizkych teplotach. Pre ocele: S550QL-
$620QL, S550MC, P550M, 15NiCuMoNb5, 20MnMoNi55, atd. Ochranny plyn: M2, M3, C1. Schvélenia: TUV,
DB, DNV, GL, WIWEB, VG, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm.

Pomedeny drét pre zu$lachtené a termomechanicky spevnené jemnozrnné ocele a oteruvzdorné plechy.
Vysoka huzevnatost pri nizkych teplotach. Najma pre vyrobu Zeriavov a dopravnych prostriedkov. Ocel
S690QL1 (alform 700 M; aldur 700 QL1; Dillimax 690; N-A-XTRA 70; Weldox 700), S620QL1 (Dillimax 620;
N-A-XTRA 63), S700MC (alform 700 M; Domex 700 MC; PAS 70). Ochranny plyn M21, C1. Priemery: 1,0mm,
1,2mm.

Pomedeny MAG drét pre ocele vysokej pevnosti a zuSlachtené jemnozrnné ocele s medzou kizu do 690 N/
mm2. Pri vysokej pevnosti ma vyborna htizevnatost a odolnost vodi trhlinam. Pre ocele: S690Q, L690M, N-A-
XTRA 70, USS-T1, BH 70 V, HY 100, PAss 700, HSM 700. Vyborna narazova praca pri - 50°C. Predohrev,
interpass teploty a tepelné spracovanie po zvarani, ako pre zakladny material. Ochranny plyn: M21. Schvale-
nia: TUV, DB, ABS, BV, DNV, GL, LR, RMR, SEPROZ, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Pomedeny MAG drét pre zulachtené a termomechanicky spracované jemnozrnné ocele. Vysoka huzevna-
tost pri nizkych teplotach, vyborné mechanické hodnoty, dobré odolnost voéi vzniku trhlin. Vysoka metalur-
gicka Cistota a kvalita povrchu dr6tu. Najmé pre vyrobu Zeriavov a dopravnych prostreidkov. Ocel S690QL
(aldur 700 QL, alform 700 M, Dillidur 690, N-A-XTRA 70, Weldox 690), ST00MC (alform 700 M, Domex
700MC, PAS 70), ocele na potrubia vysokej pevnosti (S770QL). Ochranny plyn: M2, M3, C1. Schvélenia: DB,
ABS, GL. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Pomedeny MAG drét pre zu$lachtené a termomechanicky spracované jemnozmné ocele. Vysoka
huzevnatost pri nizkych teplotach, vyborné mechanické hodnoty, dobra odolnost voéi vzniku trhlin. Vysoka
metalurgicka Cistota a kvalita povrchu drétu. Najma pre vyrobu Zeriavov a dopravnych prostriedkov. Ocel
S890QL, (alform 900M x-treme, Weldox 890), S960QL (alform 960 M x-treme, Weldox 960), ASTM A 709
Gr.100 Type B, E, F, H, Q, HPS 100W, atd. Ochranny plyn: M2, M3. Schvalenia: TUV, DB, GL, SEPROZ,
CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Pomedeny MAG drét pre zuslachtené a termomechanicky spracované jemnozrnné ocele. Dobré deformacné
vlastnosti pri vysokej pevnosti, odolnosti voéi trhlindm. Vysoka kvalita povrchu drétu a metalurgicka éistota.
Najma pre vyrobu Zeriavov a dopravnych prostriedkov. Pre ocele: S960QL (alform 960, Dillidur 960, Weldox
960), S 890QL (Dillidur 890, Weldox 890), S 890MC (alfrom 900 M, Domex 900) S 960MC (alform 960M, Do-
mex 960), atd. Ochranny plyn: M2. Schvalenia: TOV, DB, CE. Priemery: 0,8mm (Union X96), 1,0mm, 1,2mm.

valtec
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Typ / Klasifikaciat

Chemickeé
zlozZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

MAG DROTY PRE NiZKOLEGOVANE A ZIARUPEVNE OCELE

BOHLER DMO-IG
EN 1SO 21952-A: G MoSi
AWS A5.28: ER70S-A1 (ER80S-G)

BOHLER DCMS-IG
EN ISO 21952-A: G CrMo1Si
AWS A5.28: ER80S-G ER80S-B2 (mod.)

BOHLER CM 2-IG
EN ISO 21952-A: G CrMo2Si
AWS A5.28: ER90S-GER90S-B3 (mod.)

BOHLER DMV 83-IG
EN 1SO 21952-A: G MoVSi
AWS A5.28: ER90S-G

BOHLER CM 5-IG
EN ISO 21952-A: G CrMo5Si
AWS A5.28: ER80S-B6

BOHLER DMV 83-1G
EN ISO 21952-A: G CrMo9Si
AWS A5.28: ER80S-B8

C=01%
Si=0.6%
Mn=11%
Mo=0.5%

C=011%
Si=0.6%
Mn=1.0%
Cr=12%
Mo =0.5%

C=0.08%
Si=0.6%
Mn = 0.95%
Cr=2.6%
Mo=1.0%

C=0.08%
Si=0.6%
Mn=0.9%
Cr=0.45%
Mo =0.82%
V=0.35%

C=0.06%
Si=04%
Mn=0.5%
Cr=56%
Mo =0.6%

C=0.07%
§i=0.5%
Mn=0.5%
Cr=9.0%
Mo=1.0%

Re 500 MPA
Rm 600 MPA
As  25%
A 150

47 J...-40°C

680°C/2hRp0.2440
MPA

Rm 570 MPA
As  23%

A 150

720°C/2hRpo.2440
MPA

Rm 580 MPA
As  23%

A 170J

Re 610 MPA
Rm 710 MPA
As  20%

A 70J..20°C

Rpo2 520 MPA
Rm 620 MPA
As  20%

A 2004

Re 2470 MPA
Rm 2550 MPA
As  217%

A 247J..20°C

Pomedeny MAG drét pre nelegované a nizkolegované ocele a Mo-legované Ziaruvzdorné ocele (16Mo3),
ocele odolné vogi starnutiu a ocele odolné voci ldhovym trhlindm. HuZevnaté zvary kotlov, tlakovych nadob,
potrubi, reaktorov, Zeriavov a konstrukcii. Velmi dobré zvaracie vlastnosti, vysoko akostny zvar, hizevnaty,
odolny voci trhlindm, starnutiu, vhodny pre teploty - 40 °C az + 550°C. Mat.: podobne legované vysoko-
teplotné ocele a odliatky, 16Mo3, S355J2G3, P255G1TH, P235GH-P265GH, P295GH-P310GH, P255NH,
17MnMoV6-4, 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, 15NiCuMoNb5, 20MnMoNi4-5. Plyn: M21, C1. Schvélenia: TOV,
DB, CL, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm.

Pomedeny MAG drét pre zvary &asti kotlov, tiakovych nadob, reaktorov a rar z 1,25 % Cr 0,5 % Mo oceli
1.7335 13CrMo4-5, ASTM A193 Gr. B7, 1.7357 G17Cr-Mo5-5, A17 Gr. WC6, A335 Gr. P11 a P12, dalej
zuslachtitelné ocele podobného zlozenia, napr. 24CrMo5, 42CrMo4, nitridaéné a vytvrditelné ocele, ocele
odolné vogi lthovym trhlinam. Schvalené v dihodobom rezime az do teploty +570 ° C. Mat.: 1.7335 13CrMo4-
5, 1.7262 15CrMo5, 1.7728 16CrMoV4, 1.7218 25CrMo4, 1.7258 24CrMo5, 1.7354 G22CrMo5-4, 1.7357
G17CrMo5-5 . Plyn: M21, C1. Schvalenia: TOV, DB, SEPROZ, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm,
1,6mm.

Pomedeny MAG drét pre zvary Casti kotlov, tlakovych nadob, reaktorov a rir z 2,25 % Cr 1% Mo oceli akosti
1.7380 10CrMo9-10, ASTM A355 Gr. P22, 1.7379 G17CrMo9-10, A217 Gr. WC9 . Dalej pre zuslachtitefné

a nitridacné ocele podobného zlozenia. Schvalené v dihodobom rezime az do teplét +600 °C. Zlozenie sa
vyznacuje svojimi dobrymi mechanickymi vlastnostami a odolnostou proti praskaniu, ale aj jeho pevnostou
pri teCeni (creep resistant). Mat.: Ocele odolné vogi teCeniu a podobne legované odiatky, QT ocele pevnosti

v tahu do 980 MPA. Ochranny plyn: M21, C1. Schvalenia: TUV, DB, SEPROZ, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm,
1,2mm.

Pomedeny MAG drét pre zvary kotlov, tlakovych nadob a potrubi Specialne z oceli 14MoV6-3 (15 128).
Schvalené v dlhodobom rezime az do tepl6t 560 °C. Hizevnaty zvar odolny trhlindm s vysokymi dlhodobymi
hodnotami. 2iarupevné ocele a odliatky z 14MoV6-3, 24CrMoV5-5, 21CrMoV5-7, 21CrMoV5-11, G17Cr-
MoV5-10. Teploty predohrevu a interpass 200-300 °C, temperovanie na 700 - 720 °C na 2 hodiny, po ¢om
nasleduje chladenie v peci az na 300 °C za staleho privodu vzduchu. Ochranny plyn: M21, C1. Schvalenia:
TOV, SEPROZ, CE. Priemery: 1,2mm.

Pomedeny MAG drét pre 5% Cr 0,5% Mo Ziarupevné ocele a ocele odolné stlatenému H2, pouzivané pri
stavbe kotlov a potrubi a zariadenia pre spracovanie ropy s prevadzkovou teplotou do 600 °C, v dlhodobom
rezime, Ziarupevné ocele a odliatky podobného legovania a podobnej zuslachtitelnej ocele pevnosti do 1180
N/mm2. Velmi dobré podavacie a zvaracie schopnosti. Ocel X12CrMo5, GX12CrMo5. Teploty predohrevu

a interpass 300-350 °C. Vytvrdzovanie pri teplote 730-760 °C, minimalne 1 hodinu, po ktorom nasleduje
chladenie v peci az na 300 °C za staleho privodu vzduchu. Ochranny plyn: M21. Schvalenia: TUV, SEPROZ,
CE. Priemery: 1,2mm.

PIny MAG drét pre zvaranie 9% Cr 1% Mo Ziaruvzdornych oceli a oceli na potrubia a zariadenia na horicu
vodu a paru, najmé na pouzitie v ropnych rafinériach a zvaranie zliatin X12CrMo9-1 (P9). Vhodné aj pre
dlhodobu prevadzkovu teplotu do +600 °C. Vhodné pre podobne legované ocele odolné proti te¢eniu ako st
1.7386 X11CrMo9-1, 1,7388 X7CrMo9-1, ASTM A 182 Gr. F9; A 213 Gr. T9; A 217 Gr. C12; A 234 Gr. WP9;
A 335 Gr. P9; Vhodné pre zvaranie vo vSetkych polohach. Teplota predohrevu a interpass teplota 250 - 350
°C. Popustanie pri 710 - 760 °C po dobu najmenej 1 h po ochladeni v peci na 300 °C / vzduch. Prad: DC +.
Zvéaraci plyn: Argon + 15- 25% CO2. Priemery: 1,2mm

MAG DROTY PRE VYSOKOLEGOVANE NEHRDZAVEJUCE OCELE

BOHLER 13/4-1G / Thermanit
13/04 Si

EN ISO 14343-A: G 13 4

AWS A5.9: ER410NiMo(mod.)

Thermanit JE- 308L Si
EN ISO 14343-A: G 19 9L Si
AWS A5.9: ER308LSi

BOHLER AWS ER308LSi
EN ISO 14343-A: G 19 9L Si
AWS A5.9: ER308LSi

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=0.03%
Si=0.8%
Mn=0.7%
Cr=13.0%
Mo=0.5%
Ni=4.7%

€<0.02%
Si=0.8%
Mn=17%
Cr=20.0%
Ni=10.2%

€<0.02%
Si=0.8%
Mn=1.7%
Cr=20.0%
Ni=10.2%

Rpo.2 680 MPA
Rm 800 MPA
As  15%

Ay 50J..20°C
HB 30250

Rpo2 350 MPA
Rm 370 MPA

As  38%

A 75J232J...-
196°C

Rpo2 350 MPA

Rm 540 MPA

As  38%

Ay 75J..20°C
232J...-196°C

Drot MAG pre nehrdzavejice 13Cr(Ni) a 13Cr ocele a odliatky, napr. 1.4313, 1.4002, ACI Gr. CA6 NM.
Vysoka odolnost' proti vzniku koréznych Gnavovych trhlin. Tvrdost 38 HRc, po Zihani 250 HB. Mat.: 1.4313,
1.4317,1.44707, 1.4414, atd. Predohrev a interpass teploty 100 - 160 °C. Max. tepelny prikon 1,5 KJ/
mm, vytvrdenie pre 580 - 620 °C. Ochranny plyn: M12, M13. Schvalenia: B. 13/4-IG - TUV, SEPROZ, CE.
Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Drot MAG pre nehrdzavejlce nestabilizované aj stabilizované CrNi a CrNiMo ocele a odliatky. Zvar je
htizevnaty do -196 °C. Ocele napr. 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. Odolnost voci kordzii a medzi-krystalickej kordzii pri pracovnej teplote 350 °C.
Ochranny plyn: M11, M12, M13. Schvélenia - TUV, DB, DNV, GL, SEPROZ, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm,
1,2mm, 1,6mm.

Drot MAG pre nehrdzavejlice nestabilizované aj stabilizované CrNi a CrNiMo ocele a odliatky. Zvar je huzev-
naty do -196 °C. Odolnost voci kordzii a medzi-krystalickej korozii pri pracovnej teplote 350 °C. Ocele napr.
1.4301 - X5Cr- Ni18-10; 1.4306 - X2CrNi19-11; 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.
Ochranny plyn: M11, M12, M13. Schvélenia: TUV, DB, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
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Typ / Klasifikaciat

BOHLER SAS 2-IG (Si)/ Thermanit
HSi / Thermanit H-347Si

EN ISO 14343-A: G 19 9 Nb Si

AWS A5.9: ER347Si

Thermanit GE-316L Si
EN SO 14343-A: G1912 3L Si
AWS A5.9: ER316LSi

BOHLER AWS ER316LSi
EN ISO 14343-A: G 1912 3L Si
AWS A5.9: ER316LSi

BOHLER SAS4 -IG (Si) / Thermanit
A Si / Thermanit A-318 Si

EN SO 14343-A: G 19 123 Nb Si

AWS A5.9: ER318(mod.)

BOHLER ASN 5-1G (Si)
ENISO 14343: GZ18 16 5N L
AWS A5.9: ER317L (mod.)

BOHLER CN 20/25 M-IG (Si)
EN ISO 14343: GZ20 255 CuN L
AWS A5.9: ER385 (mod.)

Thermanit 20/25 Cu
ENISO 14343: G20255Cu L
AWS A5.9: ER385

Thermanit 22/09
ENISO 14343-A: G2293NL
AWS A5.9 ER2209

Thermanit 25/09 CuT
EN SO 14343-A: G2594 N L
AWS A5.9: ER2594

Chemické
zloZenie

C=0.035%
Si=0.8%

Mn =1.3%
Cr=19.4%

Nb = +Ni=9.7%

C=0.02%
Si=0.8%
Mn=17%
Cr=18.8%
Mo =2.8%
Ni=12.5%

C=0.02%
Si=0.8%

Mn=1.7%
Cr=18.4%
Mo =2.8%
Ni=12.4%

C=0.05%
Si=0.8%
Mn=15%
Cr=19.0%

Mo =2.8%

Nb =2>12xCNi =
12.0%

C=0.02%
Si=0.4%

Mn=5.5%
Cr=19.0%
Ni=17.2%
Mo =4.3%
Ni=0.16%

C<0.02%
Si=0.7%

Mn=4.7%
Cr=20.0%
Mo =6.2%
Ni=25.4%
N=0.12%
Cu=15%

C<0.025%
Si=0.2%

Mn=2.5%
Cr=20.5%
Mo =4.8%
Ni=25.0%
Cu=15%

C=0.025%
Si=0.5%
Mn =1.6%
Cr=23.0%
Mo =3.0%
Ni=9.0%
N=0.14%

C=0.02%
Si=0.3%
Mn =1.5%
Cr=255%
Mo =3.7%
Ni=9.5%
N=0.22%
Cu=0.8%
W=0.6%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rpo2
Rm
As
AV

Rpo.2

As
AV

Rpo2
Rm
As
AV

Rpo.2
Rp1.0

As
AV

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

Rm
As
Av

Rpo2
Rpt.o
Rm
As
AV

Reo.2 650 MPARp1.0

460 MPA

630 MPA

33%

10J
232J..-196°C

380 MPA

420 MPA

35%
704J...20°C
232J...-196°C

380 MPA
560 MPA
35%
70J

390 MPA
410 MPA
600 MPA
30%

30J
704J...20°C

400 MPA
600 MPA
30%

65J
32J...-196°C

320 MPA
510 MPA
25%

55J
32J..-196°C

350 MPA
550 MPA
35%
55J

510 MPA
550 MPA
700 MPA
25%
70J...20°C

700 MPA

Rm
As
Av

750 MPA
25%
80J...20°C
50J...-46°C

Vlastnosti a pouzitie

MAG dr6t typu 19 9 Nb / ER 347 uréeny na vytvorenie zvarového kovu s vysokou €istotou, vynikajicou
odolnostou voci kordzii za tepla, hlavne pre Ti a Nb stabilizované austenitické ocele 1.4541, 1.4546 (347,
321). Vysoka huzevnatost zvarového kovu aj pri - 196 °C, odolnost voci kordzii na hraniciach zfn do 400 °C.
Mat.: 1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4552 G-X5CrNiNb19-11, 1.4301 X5CrNi18-10,1.4312
GX10CrNi18-8, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4311 X2CrNiN18-10, 1.4306X2CrNi19-11, AISI 347, 321,302,

304, 304L, 304LN. Predohrev a tepelné spracovanie po zvarani sa nevyzaduje. Ochranny plyn: M12, M13.
Schvalenia: TUV, GL, LTSS, SEPROZ, CE, NAKS. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm.

MAG drét typu 19 12 3L pre nehrdzavejuce nestabilizované aj stabilizované CrNi a CrNiMo ocele a odliatky.
Pre mat.: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNi- Mo17-12-2, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436
X3CrNiMo17-13-3, 1.4571 X6CrNi-MoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12,
1.4409 GX2CrNiMo 19-11-2, AISI 316L, 316Ti, 316Cb. Odolnost voci korézii a medzi-kryStalickej korézii pri
pracovnej teplote 400 °C. B. EAS 4M-IG - vyborna hizevnatost zvarového kovu do -196 °C. Prikon tepla je
max. 2,0 KJ/mm, interpass teplota max. 150 °C. Ochranny plyn: M12, M13. Schvalenia: TUV, DB, DNV GL,
NAKS, CE (Th. GE-316LSi - LR, CWB). Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

MAG drét pre zvaranie rovnakych a podobnych nestabilizovanych aj stabilizovanych austenitickych CrNi

a CrNiMo oceli a odliatkov. Odolnost voéi korézii a medzi-krystalickej korézii do 400 °C. Pre mat.: 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 - GX2Cr-
NiMo19-11-2, AISI 316L, 316Ti, 316Cb. Ochranny plyn: M12, M13. Schvalenia: TUV, DB, CE. Priemery:
0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

MAG drét, ktory sa pouziva na zvaranie stabilizovanych aj nestabilizovanych CrNiMo a CrNi oceli a odliatkov
odolnych voéi korézii a oceli podobnej povahy. Vysoka hizevnatost zvarového kovu aj pri - 120 °C, odolnost
voci kordzii na hraniciach zfn do 400 °C. Mat.: 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNi- MoNb17-12-2,
1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4581 GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437 GX6CrNiMo18-12, 1.4583 X10CrNi-
MoNb18-12,1.4436 X3CrNiMo17-13-3 AISI 316L, 316Ti, 316Cb. Ochranny plyn: M12, M13. Schvalenia: TUV,
DB. Priemery: Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

Masivny drét pre CrNiMo (N) nestabilizované aj stabilizovanej nehrdzavejticej ocele s vy$$imi narokmi na
odolnost proti korézii najma v médiach s obsahom chléru a pre nemagnetické ocele. Napr. pre technolégie
v papierenskom, textilnom a celulézovom priemysle, odsirovanie spalin, morska zariadeni. Ocele 1.4429,
1.4436, 1.4438, 1.4439, skupina 1.4583. Ochranny plyn M12, M13. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Masivne drét, modifikacia zliatiny 20/25 Cu. Ocele s vy$§im obsahom Mo napr. 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5
904L, 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5 UNS N08904, S31726. Pine austeniticky
zvarovy kov, PREN 2 45, vysoka odolnost voci jamkovej korézii a korézii pod napétim. Specialne pre
zariadenia pracujlce s kyselinou fosforecnou, sirovou, octovd, mravéiu, mastnymi kyselinami, pre zariadenia
v papierenskom priemysle, odsirovacie zariadenie, technologie pre vyrobu hnojiv, petrochémii, zariadenia
na odsolovanie morskej vody, moriace zariadenia a pod. Ochranny plyn Ar + 20-30 % He + max. 2% CO2.
Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Masivny drét pre nehrdzavejucej CrNiMoCu ocele a odliatky a ich zvary s nelegovanou a nizkolego-
vanou ocelou. Dobra korézna odolnost, odpoveda rovnako legované zékladnym materialom, odolnost
proti kordzii najmé v redukénych médiach. Druhovo rovnaké ocele s vy$8im obsahom Mo ako 1.4505
X4NiCrMoCuNb20-18-2, 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 s 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5, 1.4465 X1CrNiMo-
CuN25-25-2,1.4537 X1CrNiMoCuN25-25-5 atd. A spoje s feritickymi ocelami do S355J, UNS N08904,
$31726. Ochranny plyn M12, M13. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Plny drét typu 22 9 3 NL / ER2209 pre zvary a navar duplexnych oceli a odliatkov. Dobré odolnost voéi
korézii pod napatim v médiach s obsahom chléru a sirovodika a odolnost voéi jamkovej kordzii. Mat.: 1.4462
X2CrNiMoN22-5-3 a dalSie, ako aj heterogénne spoje medzi nimi a s feritickymi ocelami do S355J, 16Mo3
a skupinou 1.4583 X10Cr- NiMoNb18-12. Pracovna teplota: — 60 °C up to + 250 °C. Predohrev a dohrev
zvy&ajne nie je potrebny. Interpass teplota je 150 °C. Ochranny plyn: M12, M13. Schvélenia: TUV, DNV, DB,
GL, Statoil, SEPROZ, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.”

MAG drét typu 25 9 4 N L/ ER 2595 pre nehrdzavejice austeniticko-feritické ocele 1.4515 / GX3CrNiMo-
CuN26-6-3, 1.4517 / GX3CrNiMoCuN25-6-3-3, 25%

Cr superduplexné ocele Zeron 100, SAF 25/07, FALC 100. Viysoka pevnost, dobra huzevnatost, velmi dobra
odolnost vo¢i medzi-krystalickej a jamkovej korézii a korézii v medzere. Velmi vhodny pre off-shore, najmé na
zvaranie super-martensitickych nehrdzavejlcich oceli (13% Cr), mimoriadne nizky obsah vodika v materialy.
Pracovna teplota: — 50 °C up to + 220 °C. Ochranny plyn: M12, M13 . Priemery: 1,0mm, 1,2mm.
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Typ / Klasifikaciat

Chemickeé
zlozZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

MAG DROTY PRE VYSOKOLEGOVANE ZIARUVZDORNE OCELE

BOHLER FA-IG / Thermanit L

EN ISO 14343-A: G 25 4

Thermanit ATS 4
ENISO 14343-A: G199 H
AWS A5.9: ER19-10 H

Avesta 253 MA
EN ISO 14343-A: -
AWS A5.9: -

Thermanit D
ENISO 14343-A: G22 12 H
AWS A5.9: ER309(mod.)

BOHLER FFB-IG
EN ISO 14343-A: G 25 20 Mn
AWS A5.9: ER310 (mod.)

C=0.06%
Si=0.8%
Mn=0.8%
Cr=26.0%
Ni=5.0%

C=0.05%
Si=0.3%
Mn=1.8%
Cr=18.8%
Ni=9.3%

C=0.07%
Si=1.6%

Mn =0.6%
Cr=210%
Ni =10.0%
N =0.15%
Cu=2FN

(WRC-92)

C=011%
Si=12%
Mn=1.2%
Cr=22.0%
Ni=11.0%

C=013%
Si=0.9%
Mn=3.2%
Cr=24.6%
Ni=20.5%

Rpo.2
Rp1.0
Rm
As

RB
Rm
As
AV

Rpo02
Rm
As
AV
HB

Re
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

500 MPA
520 MPA
650 MPA
20%HB30 180

350 MPA
550 MPA
35%
70J

440 MPA
680 MPA
38%
130J...20°C
210

350 MPA
550 MPA
25%
80J

400 MPA

620 MPA

38%
95J...20°C
232 J...-196°C

MAG drét typu 25 4 pre zvaranie rovnakych a podobnych Ziaruvzdornych oceli pre tepelné zariadenia

s vysokou odolnostou voci redukénej a oxidacnej atmosfére s obsahom sirnych splodin a krycej vrstvy
zvarov na Cr-Si-Al oceliach. Odolnost voci opalu do 1150 °C. Pre feriticko-austenitické ocele 1.4821, 1.4822,
1.4823, AISi 327, ASTM A297HC, 1.4347, 1.4340. Predohrev a dohrev st rovnakeé ako pre zakladny material.
Ochranny plyn: M12, M13 . Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

Rovnaké aj podobné ocele a odliatky. Zvar teplovzdorna do 700 ° C, odolny opaleni do 800 ° C. Ocel napr.
1.4550 X6CrNiNb18-10, 1.4948 X6CrNi18 1, 1.4878 X12CrNiTi18-9, AISI 304H, 321H, 347H. Ochranny plyn
M12. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Drét MAG typu 21 10 N v prvom rade pre Ziarupevné nehrdzavejuce ocele, najma pre Outokumpu 253 MA
(1.4835), 153 MA (1.4818) s vybornymi viastnostami v teplotach od 850 - 1100 °C, pri vyrobe peci, spalova-
cich komér, ¢asti horakov atd. Odolnost vo¢i oxidacii do 1150 °C, odolnost voéi trhlindm za tepla. Predohrev
a dohrev zvy€ajne nie je potrebny. Interpass teplota je 150 °C. Ochranny plyn: M11, M12, M13. Priemery:
0,8mm, 1,0mm, 1,2mm.

Rovnaké aj podobné Cr a CrNi Ziaruvzdorné ocele a odliatky, napr. 1.4828 X15CrNiSi20-12, AISI 305, ASTM
A297HF. Ochranny plyn M13. Odolnost v horlicom prostredi: bez siry do 2g S / m3 nad 2g S / m3. Priemery:
1,0mm, 1,2mm.Vzduch a oxidacné splodiny 950 °C 930 °C 850 °CRedukéna splodiny 900 °C 850 °C -

Drot MAG typu 25 20 Mn pre podobné Cr a CrNi, tepelne odolné, valcované, kované ocele a odliatky, napr.

v zihacich zariadeniach, kaliarfiach, parnych kotloch, v ropnom a keramickom priemysle. Pine austeniticky

a huzevnaty zvar. Mat.: 1.4837 GX40CrNiSi25-12, 1.4840 GX15CrNi25-20, 1.4841 X15CrNi-Si25-20, AISi
305, 310, 314, atd. Pre heterogénne spoje s feritickou ocefou max. do 300 °C. Vyborny do oxidaéného

a dusikatého prostredia, odolnost voci opalu do 1200 °C. Kone¢né vrstvy zvarov tepelne odolnych CrSiAl
oceli vystavenych pdsobeniu simych plynov musia byt ulozené pomocou FOX FA alebo FA-IG. Kryogén-

na hizevnatost az do -196 °C. Teplotnému rozsahu medzi +650 a +900°C sa treba vyhnit kvoli riziku
skrehnutia. Teploty predohrevu a interpass pre feritické ocele 200 - 300 °C. Ochranny plyn: M13 . Schvélenia:
SEPROZ. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm.

MAG DROTY PRE HETEROGENNE SPOJE A SPECIALNE UCELY

Thermanit X
EN ISO 14343-A: G 18 8 Mn
AWS A5.9: ER307(mod.)

BOHLER AWS ER307
EN ISO 14343-A: G 18 8 Mn
AWS A5.9: ER307(mod.)

Thermanit 309L
ENISO 14343-A: G 23 12L
AWS A5.9: ER309L

BOHLER AWS ER309LSi
EN ISO 14343-A: G 23 12L Si
AWS A5.9: ER309LSI

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=0.08%
Si=0.8%
Mn=7.0%
Cr=19.0%
Ni=9.0%

C=0.08%
Si=0.8%
Mn=7.0%
Cr=19.0%
Ni=9.0%

C<0.02%
Si=0.5%

Mn=17%
Cr=23.5%
Ni=13.2%

C=0.03%
Si=0.9%
Mn=2.0%
Cr=24.0%
Ni=13.0%

Rpo.2
Rp1.0
Rm
As
AV

RQ
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
AV

370 MPA
400 MPA
600 MPA
35%
100J...20°C

370 MPA
600 MPA
35%
100J

420 MPA

570 MPA
32%
90J...20°C
232 J...-80°C

400 MPA
430 MPA
550 MPA
30%
56J...20°C

MAG drét typu 18 8 Mn (307) pre austenitické ocele zdruzené do skupiny 1.4583 X10CrNiMoNb18-12

s feritickymi ocelami, pre ocele vysokej pevnosti, nelegované aj legované konstrukéné a zuslachtite/né ocele,
manganové ocele, pancierovacie plechy, kotlové ocele do P295GH s vysoko legovanymi Cr a CrNi ocelami,
feritické ocele huzevnaté za nizkych teplét s austenitickymi, hizevnaté medzivrstvy pri navarani. Zvarovy kov
pontika vynimogne vysok(i taznost a predizenie spolu s vynikajticou odolnostou vogi trhlinam, s odolnostou
voci skrehnutiu. Odolnost voci opalu do 850 °C, v prostredi simych splodin do 500°C. Teploty predohrevu
podra hrabky materialu od 150 - 300 °C, teplota tempe- rovania do 750 °C. Ochranny plyn: M12, M13, M21.
Schvalenia: TUV, GL, DB, DNV. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

Austenitické ocele skupiny 1.4583 s feritickymi do STE 460 (P460N), ocele vysokej pevnosti, nelegované

aj legované konstrukéné a zuslechtitelné ocele, pancierovacie plechy, manganova ocel, kotlové ocele

s vysokolegovanymi Cr a CrNi ocelami, feritickej ocele huzevnaté za nizkych teplét s austenitickymi, hizev-
naté medzivrstvy navarov. Ekonomicka varianta k typu Thermanit X. Odolnost voéi opalu do 850 ° C, max.
Prevadzkova teplota spoje ferit-austenit 300 © C. Ochranny plyn M12, M13, M21. Priemery: 0,8mm, 1,0mm,
1,2mm, 1,6mm.

MAG drot typu 23 12L (309L) pre spoje feritickych oceli a odliatkov s austenitickymi pri prevadzkovej teplote
od - 80 °C az do 300 °C, medzivrstvy pri zvarani platovanych plechov. NajrozSirenejsi typ pre zvary oceli
austenitickych s nelegovanymi a nizkolegovanymi ocelami vratane pevnostnych a zuslachtitelnych alebo

s chrémovymi nehrdzavejucimi a Ziaruvzdornymi ocefami. Skupina 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 s feritickymi
do S355N. Prva vrstva platovanim feriticko-perlitickych oceli do S500N a Ziarupevnych jemnozmnych oceli
22Ni- MoCr4-7. Predohrev a dohrev je ako pre zakladny material. Ochranny plyn: M12, M13. Schvélenia:
TUV, DB, DNV, GL, SEPROZ, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm.

Drét MAG typu 23 12L (309L) pre spoje feritickych oceli a odliatkov s austenitickymi pri prevadzkovej teplote
az do 300 °C, medzivrstvy pri zvarani platovanych plechov. Ideélne zloZenie Cr a Ni a nizky obsah C. Na
zvéranie nelegovanych, nizkolegovanych oceli a odliatkov s nehrdzavejicimi Cr a Crni ocefami odolnych
vodi teplu a odliatkov z austenitickych oceli. Kombinacia oceli 1.4583 X10CrNiMoNb18-12 s feritickymi do
S355N. Pre prvu vrstvu chemicky odolnych platovanych zvarov na feriticko-perlitické ocele az po jemnozmné
konstrukéné ocele S500N, v konstrukcii parnych kotlov a tlakovych zasobnikov, ako aj jemnozmnych kon-
StrukEnych oceli odolnych voéi te¢eniu 11NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5 a G18NiMoCr3-7. Ochranny plyn: M12,
M13. Schvalenia: TUV, CE. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
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> Minimalne Minimalne %
<< Typ / Klasifikaciat Ch%mu.:ke mechamc.ke Vlastnosti a pouzitie Typ / Klasifikaciat Ch%mlf:ke mechamc.ke Vlastnosti a pouzitie ="
- zlozenie vlastnosti zlozenie vlastnosti ()
% zvarového kovu zvarového kovu :2
— UTP A 651 C=01% Reo.2 650 MPA PIny MAG drét pre vysokoakostné zvary. Vysoka pevnost a htizevnatost, odolnost vo¢i trhlinam, korozii =
<< EN ISO 14343-A: G 29 9 Si=0.4% Rm 750 MPA a opalu, speviiuje pretvorenim za studena. Viyborny pre obtiaZne zvaritelné alebo nezname ocele. Zvary Mme
= AWS A5.9: ER 312 Mn=1.6% As  25% popraskanych nastrojov z nastrojovej ocele pracujlcej za studena i za tepla, rychlorezné ocele, pruzinové ~ N
Lol Cr=30.0% Av 27 J(RT) ocele, manganové ocele, medzivrstvy a heterogénne spoje. Zvarovy kov je odolny voéi odlupovaniu az do M | G D ROTY PRE ZLlATl NY M EDl <
G Ni=9.0% teploty 1150 °C. Tvrdost ¢istého zvarového kovu je 240 HB. Zvaranie: dokladne ocistite oblast zvérania. Vy- Y R L, o o >
Fe = zaklad sokouhlikové ocele a hrubé plechy v zavislosti od tvaru musia byt predhrievané od 150 - 250 °C. Ochrannj UTP A 38 Mn <0.2% Ryo2 80 MPA MIG drot pre bez kyslikove typy medi podra DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu. Hiavné aplikécie si. o)
plyn: M12, M13. Prid: DC (+). Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm. EN ISO 24373: S Cu 1897 (CuAg1) Ni < O.C'%% Rm 200 MPA v elekt‘rotechrjlclfom gr|emysle, napr. pre vpdlace Illsty Frubkovve rozvody, prlevadvzgce pradu, kdg Je poltreb'nal >
AWS A5.7: ER Cu Cu = zaklad As  20% vysoka elekiricka vodivost. Farba a Struktira medi, striebro vSak obmedzuije lestitelnost. HustejSi zvaraci ka- o
UTPASBOM €<0.02% Rpo2 >300 MPA MIG/MAG drot vhodny na opravu a navar niklovych Zliatin a zliatin niklu s medou a oceli platovanych tymito Ag=1.0% HB 60 pel, jemnozrnna struktira, vysoka elekiricka vodivost. Zvaranie: dokonale oistite oblast zvarania, predohrev —
EN ISO 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)  Si=0.3% Rm  >480 MPA Zliatinami. Zviast vhodny pre nasledujtice materialy: 2.4360 NiCu30Fe, 2,4375 NiCu30Al, dalej heterogénne Rozsah topenia: je potrebny pre steny hribky > 3mm (max. 600 °C). Teplota tavenia: 1020 - 1060 °C. Ochranny plyn: Argén m
AWS A5.14: ER NiCu-7 Mn=3.2% As  30% spoje rozne legovanych materialov, napr. ocele s medou a zliatinami medi, ocele so zliatinami niklu s medou. 1070-1080°C (11), Ar+He (13). Prud: DC (+). Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm. <
Cr=29.0% A 80J(RT) Pre vysoko akostné aparaty v chemickom a petrochemickom prie- mysle, stavba morskych zariadent, - = —— — — >
Ni = z&klad zariadeni pre odsolovanie, vyroba lodnych dielov. Zvaranie: dokladne ogistite oblast zvérania pre zabranenie UTP A 381 Si=0.3% Ryo2 50 MPA MIG drot pre bez kyslikove typy medi podra DIN 1787 OF-Cu, SE-Cu, SW-Cu, SF-Cu. Hiavnymi aplikaénymi —
Ti=2.4% vzniku pérov, zvarajte tenkymi hisenicami. Ochranny plyn: Argén (1), Z-ArHeHC-30/2/0,05. Schvalenia: EN ISO 24373: S Cu 1898 (CuSn1) Mln =0.25% Rm 200 MPA oblastami su opravy aparatov a pgtrul_me rozvody. T(v?.ku.tejSI kupgl, glektrlcka vod|vosfl15-20 S.n]/mm2, m
Fe=10% TOV, ABS, GL . Prd: DC (+). Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm. AWS A5.7:ER Cu Ni<0.3% As  30% teplota tavenia 910 - 1025 °C. Zvéranie: dokonale ocistite oblast zvérania, predohrevlje potrebny pre steny E
Cu = zéklad HB cca. 60 hrabky > 3mm (max. 600 °C). Ochranny plyn: Argon (I1), Ar+He (13). Prad: DC (+). Priemery: 1,0mm, 1,2mm, >
UTP A 776 /| Thermanit NiMo C24 C<0.01% Re 450 MPA Rovnaké aj podobné zliatiny ako 2.4819 (NiMo16Cr15W), Hastelloy C-276 a na navaranie na nizkolegovanu Sn=0.8% Rozsah topenia: 1,6mm. —
EN ISO 18274: S Ni 627 (NiCr15Mo- Si=0.07% Rm 750 MPA ocel. Najma komponenty zariadenia pre chemické procesy vo vysoko korozivnych médiach a pre nastroje 1020-1050°C <
16Fe6W4) Cr=16.0% As  30% pracujlce pri vysokych teplotach, napr. lisovacie a natahovacie néstroje. Vynikajica odolnost sirnym o i -~ - o S L - -
AWS A5.14: ER NiCrMo-4 Mo=16.0% |Ac 90J kyselinam pri vy3om obsahu chloridov a silne oxidagnym roztokom. Ochranny plyn ZArHeHG-30/2 / 0,05. UTP A 32 Sn=7.0% Re 150 MPA Zvary a navar zliatin medi s 6-8% cinu, medi so zinkom (mosadze), medi so zinkom, cinom a olovom, navar
V=02% Priemery: 1,2mm. EN ISO 24373: S Cu 5180 (CuSn6P) P<0.3% Rm 300 MPA na ocel a liatinu. Teplota tavenia 910-1040 ° C. Dobré kizné vlastnosti. Predohrev nutny od hr. steny 10mm
W=35% AWS A5.7: ER CuSn-A (mod.) Fe=01% As  20% 100-250° C. Ochranny plyn 11, I3 (Ar, Ar + He). Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm, 3,2mm.
Fe=6.0% HB 80
Rozsah topenia:
910-1040°C
N . . . . Fontargen A 202 M / Fontargen Si=29% Re 120 MPA Zvary a navar zliatin medi s kremikom alebo manganom, napr. CuSi2Mn, CuSi3Mn, CuMn2, CuMn5, so
M|G/MAG DROTY PRE NIKLOVE ZLIATINY NA BAZE NIKLU PRE VYSOKO-KOROZIIVZDORNE OCELE CuSi3 Sn=01% Rm 350 MPA zinkom (mosadz), so zinkom, cinom a olovom (Gerveny bronz). MIG spajkovanie pozinkovanych ocelovych
- - - ~ ! EN IS0 24373: S Cu 6560 (CuSi3Mn1) Zn=01% As  40% plechov. Teplota tavenia 965-1035° C. Ochranny plyn 11, M12, M13. Fontargen CusSi3 je variant pre MIG
VYSOKOTEPLOTNE A SPECIALNE POUZITIE AWS A5.7: ER CuSi-A Mn=1.2% HB 80 spajkovanie tenkych pozinkovanych plechov, dodavany priemer 0,8 na cievke D200-5kg. Priemery: 0,8mm,
Fe=0.2% Rozsah topenia: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
UTP A 068 HH / Thermanit Nicro 82 C<0.02% Rpo2 >380 MPA MIG/MAG drét, ktory sa pouziva prevazne na opravu identickych alebo podobnych vysoko Ziarupevnych 965-1035°C
EN ISO 18274 : S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) Si<0.2% Rm  >640 MPA Ni-zliatin, Ziaruvzdornych austenitov, oceli hiizevnatych za velmi nizkych teplét, pre Ziarupevné heterogénne
AWS A5.14: R NiCr-3 Mn=3.0% As  >35% spoje austenit-ferit, ocele 2.4816, 2.4817, 1.4876, 1.6907 odliatky CrNi 25/35 s vy$8im obsahom uhlika Fontargen A 2115/8 M Al=8.0% Re 250 MPA Zvary a navary zliatin medi s hlinikom (hlinikové bronzy s 5-9% Al), medi so zinkom (mosadz a $peciaine
Cr=20.0% Ay 160 J (RT) s ocelou 1.4859 a 1.4876 petrochemickych zariadeni pracujlicich do 900°C. Pre Ziaruvzdorné, kordzii vzdor- EN 1SO 24373: S Cu 6100 (CuAl8) Ni=0.5% Rm 380 MPA mosadze), Platovanie na liatinu a ocel. MIG spéjkovanie pozinkovanych a pohlinikovanych plechov. Teplota
Ni = zaklad 80J...-196°C | né, vysokopevné, zudlachtitelné, obtiazne zvarite/né a nastrojové ocele, zliatiny na baze niklu. Hizevnaty AWS A5.7: ER CuAl-A 1 Mn=0.2% As  40% tavenia 1030-1040 °C. Ochranny plyn I1. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
Nb=2.7% zvar odolny skrehnutiu, trhlinam, korézii, opalu, termoSokom, ziarupevny. Heterogénne spoje 300°C, spoje Fe=0.2% HB 100
Fe=0.8% s tep. spracovanim. Podklad pod navar nastrojov pracuijcich za tepla, foriem, kovadiel, medzivrstvy pod Si=01% Rozsah topenia:
niklové a kobaltové zliatiny. Zvarovy kov je odolny vogi hordcim trhlinam, nema sklony ku krehnutiu. Zvaranie: Zn=01% 1030-1040°C
doideile oéi§tite oblastzvarania, udrzLits p”k"f‘ tepla akinizkoakojeimoznsa inter’pass teplotu na 150 Fontargen A 216 M Al=8.0% Re 290 MPA Zvary a navary zliatin viacprvkovych hlinikovych bronzov, navarovanie na ocel a med, spoje medzi ocelou
AGHOB IR rali nlOS Wb SEITE LRIl IRAEE € S/l b L Ky ENISO 24373: S Cu 6327 (CuAIBNi- Ni=2.0% Rn 530 MPA a hlinikovymi bronzy vr. viacprvkovych, MIG spéjkovanie pozinkovanych a pohlinikovanjch oceli. Odolnost
Gy A L2 e 2Fe2Mn2) Mn=1.8% As  30% morskej vode, kordzii, opotrebovaniu, kavitécii, erézii. Napr. pre lodné diely, strojné diely, aparaty, diely ¢erpa-
UTP A 6222 Mo / Thermanit 625 C<0.02% Reo.2 >460 MPA MIG/MAG drét s vysokym obsahom niklu, vhodny na opravu zliatin s vysokou pevnostou a vysokou AWS A5.7: ERCuNIAI Fe=1.8% A 70J diel, zasobniky na potraviny, atd. Teplota tavenia 1030-1050 °C. Ochranny plyn I1. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.
EN ISO 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)  Si <0.2% Rm  >740 MPA odolnostou proti korézii, pre spoje do 900°C s vysokou pevnostou za vysokych tepldt, Ziarupevné austenity, HB 140
AWS A5.14: ER NiCrMo-3 Cr=22.0% As  >30% huzevnaté niklové ocele, heterogénne spoje s teplotou 300°C, zvary obtiazne zvaritelnych oceli, zvary Rozsah topenia:
Mo=9.0% A >100J (RT) a poduskova vrstva (medzivrstva) pod névar néstrojovych oceli pre pracu za tepla, foriem, kovadiel, medzi- 1030-1050°C
Ni = zaklad SEALAEE ) sl g s o e el et el o gl glie (G iy e s i 2 Fontargen A 203/12M Sn=120% |Re 320 MPA Zvéranie medenych materi4lov, napr. med a Sn-bronz. Obzviast dobre vhodné na zvéranie mosadze
Nb__ 3.50A 2'485{5’ 1'4529‘,1'4539' Zvarv mawv ysolfg m?dz“ pex{nosﬂ pr t’ecenl, PR E huzevnatqst pri n|zI’<ych a EN ISO 24373: S Cu 5410 (CuSn12P) P=02% As 5% s mosadzou alebo mosadze so zliatinami Cu a Fe materialov. Zvaranie loZiskovych puzdier, posuvnych
RS \:ysokyfh te,}pI,Ot,?Ch’ odp!post voel pgpatovym ytrhhnam,’trhllnam z’a te'pla, opaly vyatmlosfere pez il ae 11,00 AWS A5.7: RCuSn-D Cu = zvySok HB 120 kolajnic a opravy fosfor. bronzovych dielov. Zvaracie hisenice su takmer rovnakej farby ako pri zvarani
ngm‘;‘t’:t'y‘)(xo'i?c}'afb‘frr;’:'s'tz‘(’)‘:u';ag?;:”ﬂ;ﬁiﬁgg;gfﬁ;?@: ﬁ:rr::;es t‘;g'lzf; i‘fsmap:‘;;;mbfgg°éat Rozsah topenia: | Gervenej mosadze. Vhodné pre materialy: 2.1010, 2.1020, 2.1050, 2.1056, 21086, 2.1016, 2.1030, 2.1052,
S ' y PRSI ’ , - ) 825-990°C 2.1080. Zvaranie Fe-materialoch sa vykonava pulznym oblukom. Zvar je cin-bronzova zliatina odolna proti
iz phi 2 C AN 8. Slivitanier VUG Aeis, a0 EL L el LIS e, [t s, kordzii a prehriatiu. A 203112 M je vefmi fahko opracovatelny a vytvara Giry zvarovy kpe, kiory je hiadky,
{0, o A, i Ciry a neporézny. Mechanické vlastnosti €istého zvaru (min. hodnoty pri izbovej teplote): Rozsah topenia: 825
UTP A 759 C<0.01% Re 450 MPA Ocele pre chemické procesy vo vysoko koréznych médiach, napr. 2.4602, 2.4605, 2.4610, 2.4819, Alloy 59, - 990 °C. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm.
EN ISO 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) ~ Si=0.1% Rm 720 MPA Hastelloy C-22, C-4, C-276, heterogénne spoje s menej legovanut ocelou, platovanie. Odolnost voci kordzii =60 Re 260 MPA Drét ore zvaranie medenvch materialov. naor. zliatin 0. Zliatin 1ZnPb. ObzvIast vhodné na zvara-
AWS ASA4; ER NiCrivo-13 ©r :_22'50/: G v m?.diéCh, S °b?ah?”? Chlé.ru’ k’yseline octgvsaj, Iej hydri’dom, hOI’L’{C& quéistené kyst?lipe Sir(,)v.‘.ej’ LSELEEC) Eméagg:;? 203565%0 A (CuSn6P) g = O?’ZO%A HeB 830 nieotnpo;dzaeas r:osaeg;ot{ Z\Ieb: t:\ozgd’zeaspCu-zTi;ti)r,]:nl:fFé-mztter)i/é(I:nﬂiSa Iiatinti)uc.)?/ho?if\ty na0 gvéeraiie paojin-
MO__ 15'05 G AL zneust_e nym omd_acrjym mlneralnym !(ysellnam. V_ysoka Qdolnost vt Amh el @), el EREETR) AWS A5.7: ERCuSn-A Cu = zvySok Rozsah topenia: kovanej ocele (MIG-spajkovanie). Dalsie aplikacie zahfiiaji: vystavbu loZiskovych puzdier, posuvné kolajnice,
Fei=1.0% tvorbe intermetalickych féz. Ochranny piyn R1. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm. 910-1040°C opravy Casti z fosforového bronzu. Pre cin-bronzové sicasti > 10mm hrabky, odpori¢ame predhrievanie.
Vhodné pre materialy: 2.1010, 2.1016, 2.1020, 2.1030, 2.1050, 2.1052, 2.1056, 2.1080, 2.1086, 2.1090,
2.1096. Zvaranie na Fe-materialov by sa malo vykonavat pulznym obltikom. Vznika cin-bronzova zliatina
- odolna proti kor6zii a prehriatiu. A 203/6 M je velmi fahko opracovatelny a vytvara €iry zvarovy kupel. Zvar
M | G / M AG D ROTY PRE L| ATlN U je tvrdy a neporézny. Udrzujte oblik kratky. Mechanické vlastnosti ¢istého zvaru (min. hodnoty pri izbovej
teplote): Rozsah topenia: 910 - 1040 °C. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 2,8mm.”
UTP A 8051 Ti C=01% Re  >300 MPA MIG/MAG drdt zviast vhodny na zvaranie feritickej a austenitickej tvamej liatiny, ako aj na spojenie
EN ISO 1071: S C NiFe-2 Mn=3.5% Rm  >500 MPA s nelegovanymi a vysokolegovanymi ocelami, medou a niklovymi zliatinami. MoZzny je tiez navar na $edu
Ni =55.0 % As  >25% liatinu. Zvlast konatrukéné zvary duktilnych odstredivo liatych trubiek, prirub, nastrojov, armattr, éerpadiel. UTPA34N Mn=13.0% Reo2 400 MPA MIG drét, ktory sa aplikuje na opravy a navary MIG-om na viacprvkovych hlinikovych bronzoch, hlavne
Ti=05% HB cca. 200 Huzevnaty zvar bez trhlin, trieskovo obrobitelny. Zvaranie: obriste povrch do kovového lesku, zvaranie za EN IS0 24373: S Cu 6338 (CuMn13AR7)  Ni=2.5% Rm 650 MPA s vysokym obsahom Mn, a na ocele, liatiny, spoje medzi roznymi kov- mi. Zvarovy kov je odolny voci morskej
Fe = zaklad studena, max. predohrev masivnych liatinovych kusov na 150 - 250 °C, zvérat prednostne pulznym MIG AWS A5.7: ER CuMnNiAl Cu = zaklad As  15% vode, kavitacii, kordzii, erézii a oteru, dobré kizné viastnosti. Lahko zvératelny s istym povrchom hisenice.
oblikom, aby sa znizilo premie3anie zakladnym materialom. Ochranny plyn: M12. Priid: DC (+). Priemery: Al=75% HB 220 PouZzitie pre kizné a tesniace plochy, loZiskové uloZenia, lodné skrutky, vodné turbiny, Cerpadia, armatry,
0,8mm, 1,0mm, 1,2mm. Fe=25% Rozsah topenia: Supatka, ventily, piesty, hriadele, loZiska, razniky a nastroje pre tazenie. Zvaranie: oblast zvarania musi byt
945-985°C opracovana do kovového lesku, aby sa zabranilo vzniku trhlin a pérov. Predohrev masivnych dielov na 150
UNION Fe Ni 60-IG C=01% Rpo2 200 MPA MAG dr6t Union FeNi 60 |G je zliatina niklu a Zeleza na zvéranie a navéranie liatiny. Vhodny aj pre spoje °C, tepelny prikon drzat Go najniz3ie a interpass teploty max. 150 °C. Teplota tavenia 945 - 985 °C. Ochran-
EN ISO 1071: SC NiFe-1 Si=0.15% Rm 400 MPA medzi liatinou a vysokolegovanou (nehrdzavejlcou, Ziaruvzdornou) ocelou. Vhodné pre materialy: EN- ny plyn: Argon (I1). Schvalenia: DB . Prid: DC (+). Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
Mn=0.9% HB 180 GJS-350-22-LT az EN-GJS-700-2 (EN-JS1015 az EN-JS1070; GGG35 az GGG70), EN-GIJMB-350-10 az
Ni =59.0% EN-GJMB-700-2 (B35-10; P45-06 az P70-02; GTS35 az GTS70), EN-GJMW-350-4 az EN-GJMW-550-4
Fe = zé&klad (W35-04 az W55-04; GTW35 az GTW65). Struktira je austeniticka. Prad: DC +. Plyn: 11 a M12. Schvélenia:
DB (62.132.02), CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.
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UTPAT73G2 Mn=0.35% HRC 53-58 Plny MAG drét pre nastroje pracujlce za studena aj za tepla. Vysoka odolnost voci opotrebeniu oterom a tla-
EN 14700: S Fe8 Si=0.3% kom pri mensich rézoch. Opravy aj vyroba navarom na menej akostny nosi¢. Napr.: jamkare, upinacie hroty,
DIN 8555: MSG 3-GZ-55-ST Mn=1.2% celuste zverakov, vodiace kolajnice, kliznice, rycie, hoblovacie, odpichovacie nastroje, Smykadla, kovacie
Cr=70% zépustky, posuvné ¢eluste, ostrihovacie, piesty vytlacnych lisov, stieracie lity, rovnacie valce, valcovacie
Mo =2.0% tfne, vysekavacie noZe na plech a pod. Zvéranie: oblast zvéarania musi byt opracovana do kovového lesku,
Ti=0.3% trhliny v z&kladnom materidly musia byt tplne vydrazkované. Predohrev na 400 °C, odporica sa zihanie na
Fe = zéklad uvolnenie pnuti - 550 °C. Obrobitenost: brisenim a nastrojmi so spekanym karbidom. Ochranny plyn: M12,

M13, M21, C1. Prad: DC (+). Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

WWW.ZVARCENTRUM.SK

> Minimalne Minimalne %
< Typ / Klasifikaciat Ch%mu.:ke mechamc.ke Vlastnosti a pouzitie Typ / Klasifikaciat Ch%mlf:ke mechamc.ke Vlastnosti a pouzitie =
- zlozenie vlastnosti zlozenie vlastnosti ()
% zvarového kovu zvarového kovu :2
— UTP A 387 C=0.05% Rpo.2 >200 MPA MIG drét, ktory sa pouZiva pre zvaranie a navary zliatin medi s obsahom az 30% niklu (Cunifer) pri vyrobe UTPAT73G3 C=025% HRC 42-46 PIny MAG drét pre nastroje pracujlce za tepla. Odolnost voci opotrebeniu oterom, tepelnému opotrebeniu, =
<< EN ISO 24373: S Cu 7158 (CuNi30Mn- Mn=0.8% Rm  >360 MPA chemickych aparéatov, lodnych dielov, odsolovacich zariadeni a v Off-Shore priemysle. Odolnost vo¢i kordzii EN 14700: S Z Fe3 Si=0.5% vysoka hizevnatost. Opravy opotrebenia aj nova vyroba ndvarom na menej akostny nosi¢. Napr. zapustky mh
= 1FeTi) Ni=30.0% As  >30% a morskej vode, napr. pre CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe (2.0882). PouZitie: chemicky priemysel, zariadenia DIN 8555: MSG 3-GZ-45-T Mn=0.7% pre kladiva a lisy, kovadla, formy na tlakové liatie hlinika, formy na plasty, ostrihovacie noze. Zvaranie: oblast N
Lol AWS A5.7: ER CuNi Cu = z&klad HB 120 na odsolovanie morskej vody, stavba lodi, offshore technika. Zvarovy kov je tiez odolny voci kavitécii a mor- Cr=5.0% zvérania musi byt opracovana do kovového lesku, trhliny v zakladnom materidly musia byt tplne vydraz- <
G Ti<0.5% Rozsah topenia: skej vode. Zvaranie: pouzite V zvar s uhlom 70° a korefiovou medzerou 2mm, odstrarite oxidacnd vrstvu Mo=4.0% kované. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracovana do kovového lesku, trhliny v zakladnom materialy >
Fe=0.6% 1180-1240°C aspofl 10mm od miesta zvaru z oboch stran. Schvalenia: TUV, GL . Ochranny plyn: Argon (11), Ar+He (13). Ti=0.6% musia byt Uplne vydrazkované. Predohrev na 400 °C, odporuca sa zihanie na uvolnenie pnuti na 550 °C. X
Prud: DC (+). Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm. Fe = zaklad Obrobitelnost len nastrojmi so spekanym karbidom. Schvalenia: TOV. Ochranny plyn: M12, M13, M21, C1 . 2
Prad: DC (+). Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm. Q
UTPAT73G4 C=01% HRC 38-42 PIny MAG drét pre nastroje pracujlce za tepla. Odolnost voci razom, tlaku, oteru pri vy$3ej teplote, vysoka m
-~ . . EN 14700: S Z Fe3 Si=04% huZzevnatost. Napr.: kovacie zapustky, formy pre tlakové liatie, formy na plasty, valce, ostrihovacie noze, <
MlG DROTY PRE ZVARAN'E HLlNlKA A JEHO ZLlATlNY DIN 8555: MSG 3-GZ-40-T Mn=0.6% hnacie $tvorlistky, platovanie membranovych stien, opravy opotrebenia aj nova vyroba navarom na menej ]_>|
. Cr=6.5% akostny nosi¢. Velmi dobré zvaracie viastnosti, plynulé zvéranie a tok zvarového kupela. Zvéranie: oblast
UNION AlMg 99,5 Al>99.5 %o R. 40 MPA Cisty a nizkolegovany hiinik, napr. AW-1200 Al 99,0, AW-1050A Al 99,5, AW-1070 Al 99,7, AW-1350E-Al 99,5. Mo =3.3% zva’ran!i/a mus byt opracovana do kovového Ieslr;u)j trhliny v zakladnom materialy mupsia byt plne vydrazko- m
ENISO 18273-A: Ine=<05% | Rm 70°MPA El. vodivost 33 S.m/mm2. Ochranny plyn I1. 1,2mm. Fe = zaklad vané. Predohrev na 400 °C, odpor(i¢a sa Zihanie na uvolnenie pnuti na 550 °C. Predohrev nelegovanych e
SAIZ (AI99,5) ER1100(mod.) As 25% a nizkolegovanych oceli nie je potrebny. Obrobitefnost pomocou reznych néstrojov. Schvalenia: TUV. B
UNION AlMg3 Al = zaklad Reo2 80 MPA Drét MIG pre zvéranie zliatin hiinika Al < 3% Mg, napr. AW-5754 AlMg3, AW- 5251 AIMg2, AW-5005A Ochranny plyn: M12, M13, M21, C1 . Prud: DC (+). Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm. Q
EN ISO 18273: S Al 5754 (AIMg3) Mn <0.5% Rm 190 MPA AlMg?1(C), AW-6060 AIMgSi, AW-5454 AiMg3Mn, AC-51100. Odolnost voci morskej vode, farba podobna ano- UTP A 702 C=0.02% Navar 32-35 HRc po | Drét pre navar najvy3$ej kvality najma na zloZitejSie nastroje pracujice za tepla, ale aj za studena. Opravy
AWS A5.10: ER5754 Cr<0.3% \ As  20% dicky oxidovanym zliatinam. Z&kladny material by sa mal ocistit v oblasti zvaru. Predohrev 150 °C pre plechy EN 14700: S Z Fe5 Si=02% vytvrdnuti 3-4h/480°C| opotrebovania aj nova vyroba navarom na menej akostné nosice. Navar dobre tryskovo obrobitelny, po
Mg <2.6-3.6 o hriibku > 15 mm. Ochranny plyn: I1. Polarita: AC. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm. DIN 8555; MSG 3-GZ-350 T Mn =0.6% 50-54 HRc vytvrdnuti vysoké odolnost opotrebenia. Vyborna zliatina pre formy na plasty a formy na hlinik. Dalej pre
Ti<015% Ni=18.0% lisovacie nastroje, noznice pre silné materialy, nastroje pre tahanie, razenie, ohrariovanie, strihanie za tepla,
g? <00:;4 Co=12.0% kovania. Ochranny plyn M12, M13, M20, M21. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.
1=0.4% = 0
Zn=0.2% !\I'/:O= 11;2/)
Cu=0.1% Al=0.1%
UNION AlMg4,5Mn Al = zaklad Reo2 125 MPA Drot MIG pre zvéranie AIMg zliatin hlinika, napr.: AW-5083 AIMg45Mn0,7, AW- 5086 AlMg4, AW-5019 AIMgs, UTP A 696 C=1.0% Névar 60-64 HRc Drét pre navar s vysokou odolnostou opotrebovaniu zodpovedajuce viastnostiam rychloreznych oceli.
EN ISO 18273-A: S Al 5183 (Al- Mg=4.3-52% |Rm 275MPA AW-6060 AIMgSi, AW-6005A AISIMg(A), AW-6082 AISi1MgMn, AW-6061 AIMg1SiCu, AW-7020 AlZn4,5Mgf, EN 14700: S Z Fe4 Si=0.2% Zihanie 250 HB Odolnost oteru, tiaku, razom, teplote do 600 °C. Najmé pre rezné a strizné hrany a pracovné plochy. Opravy
Mg4.5Mn0.7(A)) Mn=06-1.0% |As 16%HB 120 | AC-51300, AC-51400. Odolnost voci morskej vode. Dokladne otistite miesta zvaru. Predohrev 150 °C pre DIN 8555: MSG 4-GZ-60-S Mn=0.2% Kalenie a 2x opotrebovaniu i nové vyroba navarom na menej akostny nosic. Virtaky, frézy, pretahovaky, kruhové noze,
AWS A5.10: ER5183 Clr =0.05-0.25% plechy vacsej hribky. Ochranny plyn: 11. Polarita: AC. Schvalenia: TUV, DB, GL, DNV, LR, BV. Priemery: Cr=4.0% Popustanie 62-66 strizné néstroje pre automobilovy priemysel. Vyborné napr. Pre 1.3343 (BOHLER S 600), 1.3316, 1.3333,
Ti<0.15% 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm. Mo=8.5% HRc 1.3344, 1.3346 atd. Ochranny plyn M12, M13, M21, C1. Priemery: 1,2mm.
UNION AlMg4,5Mn-Zr Al = z&klad Rpo.2 125 MPA Drét MIG mikrolegovany Zr odolny voci hortcim trhlindm, pre zvaranie AIMg zliatin hlinika, napr.: AW-5083 W= 1-80%
EN ISO 18273-A: S Al 5087 (AIMg4.5MnZr) Mg=4.5-5.2% |Rm 275MPA AlMg45Mn0,7, AW-5086 AlMg4, AW-5019 AlMg5, AW-6060 AIMgSi, AW-6005A AISiMg(A), AW-6082 AISi1Mg- V=20%
AWS AS.10: ER5087 Mn=0711% | As 17% Mn, AW-6061 AIMg1SiCu, AW-7020 AiZnd,5Mg1, AC-51300, AC-51400. ObzvI&st vhodné pre komplikovane UTP A DUR 250 C=0.3% HB cca. 250 PIny MAG drét pre hiizevnaté, dobre obrobitelné navary. Napr.: pre vypine nelegovanych a nizkolegovanych
e 2l e gy gl 2k el 0y e i Gl ol 2 eta o 000 e EN 14700: S Z Fet Si=0.5% ocel, kolajnice, krizenia, vodiace listy, obezné kolesa, Zeriavové kolesd, hriadele, spojky, €asti prevodov,
Zr=01-02% plechy hriibku > 15 mm. Ochranny piyn: I1. Polarita: AC. Schvélenia: DB, GL. Priemery: 0,8mm, 1,0mm, DIN 8555: MSG 1-GZ-250 Mn=1.0% diely pofnohospodarskych a stavebnych strojov. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracovana do kovového
Ti<015% 1,2mm, 1,6mm. Cr=1.0% lesku, predohrev masivnych Casti na 300 °C. Obrobitefnost brasenim. Ochranny plyn: M12, M13, M21. Prud:
Fe<0.4% Ti=02% DC (+). Priemery: 1,2mm, 1,6mm.
Si<0.25% Fe = zaklad
Zn<0.25%
5 . L UTP ADUR 350 C=07% HB cca. 450 PIny MAG drét pre hiizevnaté navary namahané okrem tlaku a razmi aj oteru. Napr.: pojazdové stcasti paso-
UNION AlMg 5 Al = zaklad Reo2 110 MPA Drét MIG pre zvéranie zliatin hinika s < 5% Mg, napr.: AW-5019 AIMg5, AW-6754 AlMg3, AW-5086 AlMg4, EN 14700: S Z Fe2 Si=0.3% vjch vozidiel, obezné kolesa a obezné drahy, vodiace listy, retazové kolesa, razniky. Zvarovy kov méze byt
EN SO 18273-A: S Al 5356 (AIMg5Cr(A)) Mg =4.5-5.5% | Rm 240 MPA AW-6060 AIMgSi, AW-6005A AISiMg(A), AW-6082 AISi1MgMn, AW-6061 AIMg1SiCu, AW-7020 AlZn4,5Mgf, DIN 8555: MSG 2-GZ-400 Mn=2.0% makko zihany a vytvrdnitelny. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracované do kovového lesku, predohrev
AWS A5.10: ER5356 Mn=0.05-0.2%|As  17% AW-5454 AIMg3Mn, AC-51300, AC-51400, AC-51100. Odolnost voci morskej vode. Dobré zladenie farby Cr=1.0% masivnych Gasti na 200 - 300 °C. Obrobitelnost brisenim. Ochranny plyn: M12, M13, M21. Prud: DC (+).
Cr=0.05-0.2 % zvaru so zakladnym materialom po eloxovani. Zakladny material by sa mal oistit vpblasti zvaru. Predohrev Ti=0.2% Priemery: 1,0mm, 1,2mm.
Ti=0.06-0.2% 150 °C pre plechy s va¢Sou hribkou. Ochranny plyn: 11. Polarita: AC. Schvalenia: TUV, DB, GL, LR. Prieme- Fe = zaklad
Fe<0.4% ry: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
Si<0.25 % UTP ADUR 600 C=05% HRC 54-60 Univerzalny MAG drét odolny voci oteru, tlaku a rézom na konstrukéné ocele, odliatky, nastrojové a manga-
Zn<0.25% EN 14700: S Fe8 Si=3.0% noveé ocele. Napr.: zemné a stavebné stroje, hrany lyzic bagrov, zuby, koréeky, nastroje na Upravu hornin,
Cu<01% DIN 8555: MSG 6-GZ-60-S Mn=0.5% drviace celuste, kuzele, miatiace liSty, kladivové mlyny, na nastrojové ocele najméa rezné hrany a plochy
- - = . n - — - ———— Cr=9.5% nastrojov pre strihanie, tvarnenie, vysekavanie, tahanie, opravy aj novu vyrobu. Navar je velmi tvrdy, odolny
UNION AISi 5 Al = z&klad Rpo2 40 MPA Dr6t MIG pre zvaranie zliatin hlinika s obsahom < 7% Si, neznamych zliatin Al, rézne legovanych zliatin Al Fe = zaklad proti praskaniu a ma vyborné rezné vlastnosti. Zvaranie: oblast zvarania musi byt opracovana do kovového
EN ISO 18273-A: S Al 4043A (AISi5(A)) Si=45-60% |Rm 120 MPA medzi sebou. Spajkovanie a zvaranie plameriom s tavivom. Zvar nie je anodicky oxidovatelny. Napr. AW- lesku, predohrev len pre nastrojové ocele na 450 °C. Obrobitelnost brisenim. Ochranny plyn: M12, M13,
AWS A5.10: ER4043 Fe <0.6% As 8% 6060 AIMgSi, AW-6005A AISiMg(A), AW-6082 AISi1MgMn, AW-6061 AIMg1SiCu, AC-45000. Silnejsie plechy M21, C1 . Prud: DC (+). Priemery: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
Cu<0.3% vyzaduju predohrev na 150 - 200 °C. Ochranny plyn: I1. Polarita: AC. Schvélenia: DB. Priemery: 0,8mm,
Mg<0.2 % 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm. UTP ADUR 650 C=0.36% HRC 50-60 Univerzalny MAG drét pre opravy opotrebenia velkym rézom a oterom, aj novu vyrobu ndvarom na menej
Ti<0.15% EN 14700: S Z Fe8 Si=11% akostny nosi¢. Navar nastrojov z oceli podobného legovania a tvrdosti pracujicich za tepla aj studena. TieZ aj
Mn < 0.15 % DIN 8555: MSG 3-GZ-60-T Mn=0.4% ako finalna vrstva Mn-oceli. Napr. : nastroje na tlakové liatie, kovacie zapustky, noznice pre strihanie za tepla,
Zn<01% Cr=52% ostrihovace, valce, tfne, vtla¢adla, podbijacie néstroje kolajnic, vitacie kladiva, drziaky sekacov, pracovné
Mo=1.4% plochy zariadeni pre Upravu kameniva, lisovacie formy na brusivo, atd. Ma vyborné zvéracie vlastnosti, doko-
V=0.3% naly a jemne zvineny vzhlad hasenice a velmi dobré odstranenie trosky. Pracovna teplota 550 °C. Zvaranie:
W=13% ak je mozné pouzit nizke parametre, zbriste oblast zvérania, predohrav na 450°C vzhladom na zékladny
MlG/MAG DRGTY PRE NAVARY ODOLNE Vof:l OPUTREBEN"J A KOR[’)Z" Fe = zéklad material a hrubku. Ak je potrebné viac ako 3 vrstvy navaru, na vrchné vrstvy pouzite drot UTP A DUR 250.
Obrobitelnost brisenim. Ochranny plyn: M12, M13, M21. Prad: DC (+). Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
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Typ / Klasifikaciat

Chemické
zloZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

RURKOVE DROTY PRE NELEGOVANE A NiZKOLEGOVANE OCELE /RUTILOVE

diamondspark 46 RC / BOHLER Ti
46 T-FD

EN ISO 17632-A:

T46 3P M211H5T422P C11H5
AWS A5.36:

E71T1-M21A2-CS2-H4 E71T1-C1A0-
CS2-H4

diamondspark 52 RC / BOHLER Ti
52 T-FD

EN ISO 17632-A:

T46 4 P M21 1 H5T46 2P C11H5
AWS A5.36:

E71T1-M21A4-CS1-DH4 E71T1-C1A2-
CS1-DH4

diamondspark 31 NG

| BOHLER Ti 52 NG T-FD

EN ISO 17632-A: T42 ZY NO 1 H10
AWS A5.36: E71T11-AZ-CS3-H8

BOHLER Q 71 RC / BOHLER Ti
52-FD

EN ISO 17632-A: T46 4 P M21 1 H10
AWS A5.36: E71T1-M21A4-CS1-H8

C=0.36%
Si=11%
Mn =0.4%
Cr=52%
Mo =1.4%
V=0.3%
W=13%
Fe = zéklad

Plyn - M21:C =
0.06 %
Si=0.4%
Mn=1.45%
Plyn-C1:.C =
0.04%
Si=0.35%
Mn=1.25%

C=0.25%
Si=0.4%
Mn=1.0%
Al=15%

C=0.06%
Si=0.5%
Mn=1.2%

Re
Rm
As
Av

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As

Rpo.2
Rm
As
AV

530 MPA
590 MPA
24%
90J..-20°C
70J..-30°C

500 MPA
590 MPA
36%

100 J..-20°C
70J...-40°C

440 MPA
600 MPA
22%

500 MPA
580 MPA
26%

130J

90 J..-40°C

Rutilovy bez$vovy rarkovy drét z rady ,Diamondspark s rychlo tuhnicou troskou pre zvaranie nelegovanych
a jemnozrnnych oceli vo vSetkych polohach s poziadavkami ISO -V charpy aZ do -30 °C. Viyborné zvaracie
charakteristiky vo véetkych polohach (najma PF) s jednym priemerom drétu 1,2 mm a rovnakym nastavenim
parametrov. Vynikajuce mechanické vlastnosti, lahké odstranenie trosky, minimalny rozstrek, hladky, jemne
zvineny povrch zvaracich husenic, vysoka rontgenova kvalita zvaru. Drot dosahuje najvy$Siu produkti-

vitu s vyraznymi Usporami asu a ekonomickymi aspektmi pri zvarani v lodeniciach, stavebnych strojov

a stavebnych konstrukcii. Pre ocele az do medze pevnosti 460 MPA. S235JR-S355JR, S235J0-S355J0,
$450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M- S460,P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL,
P265NL, P355N, P285NH- P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GHS235JR-
S355JR, §235J0-S355J0, $450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460,P235GH- P355GH,
P275NL1-P460NL1, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1- P265TR1, P195TR2-P265TR2,
P195GH- P265GH. Plyn: M21, C1. Schvalenia: TUV; DB; ABS, BV, DNV-GL, LR, CE. Priemery: 1,0mm,
1,2mm, 1,6mm.

Rutilovy bez$vovy rarkovy drét z rady ,Diamondspark s rychlotuhnticou troskou pre nelegované a nizkole-
gované ocele vo vietkych polohach pri vy$sich para- metroch. Vyborna zvaritelnost koreia na keramickej
podlozke, vyborné ovla- danie, kfudny oblik, minimalny rozstrek, RTG &isty a hladky zvar bez vrubov, lahké
odstranenie trosky. Pre ocele az do medze pevnosti 460 MPA (v M21), S235JR-S355JR, S235J0-S355J0,
S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL,
P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH. Ochranny
plyn: M21-M35, C1. Schvélenia: TUV, DB, GL, DNV, ABS, LR, BV, RINA, RS, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm,
1,4mm, 1,6mm.

BezSvovy plneny rarkovy drét pre zvary nelegovanych a nizkolegovanych oceli bez ochranného plynu vo
v8etkych polohach (s viastnou ochranou). Rychlo tuhntca troska, hladky zvar, minimalny rozstrek. Vyborné
zvaracie vlastnosti vo vetkych polohach a dobre odstranitelna troska. Najma na montaze s niz8imi narokmi
na vrubovl hiizevnatost a pre hobby pouZitie. Pre ocele: S235JR- S355JR, P355N, P195TR1-P265TR1.
Schvalenia: CE. Priemery: 0,8mm, 0,9mm, 1,0mm, 1,2mm, priemery 0,8 - 1,0mm aj na malych cievkach
(1kg, 5kg).

Univerzalny rutilovy rarkovy drét ureny na stavbu lodi a vSeobecné stavebné aplikacie, na zvaranie
nelegovanych oceli s pouZitim ochranného plynu Argon-CO2 alebo CO2. BOHLER Q 71 RC je dokonaly
zvaraci drot pre najvy$siu produktivitu vyroby. Jednoduché nastavenie parametrov a vyborné zvaracie
vlastnosti vo vietkych polohach, s jednym nastavenim priemeru a rovnakymi parametrami. BOHLER Q 71
RC sa vyznaduje najvy$Sou produktivitou a poskytuje vyznamné tspory ¢asu a ekonomickych aspektov pri
pouZziti pre poziéné zvaranie. Medzi dalSie viastnosti tohto drétu patri vynikajdci vzhlad zvaru, nizky rozstrek
a lahké odstranenie trosky. Najma pri nizSom rozsahu parametrov a pri zvarani velmi tenkych plechov alebo
pri zvarani korefia na keramicku podlozku. Oblik je stale velmi stabilny a ahko oviadatelny. Zvaranie oceli
s pevnostou az 460 MPa. Drot dava moznost zvarat vysokou rychlostou a ma vysoku vytazitelnost. Pre
materialy: S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P265TR1,
P195TR2-P265TR2, P195GHP265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240,
lodiarske ocele: A, B, D, E, AH 27S-EH 36. Priid: DC + . Plyny: M21, M20, C1. Schvalenia: TUV, DB, ABS,
LR, DNV GL, BV, CRS, CWB, CE. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

RURKOVE DROTY PRE NELEGOVANE A NiZKOLEGOVANE OCELE / METALICKE S KOVOVYM PRASKOM

diamondspark 46 MC /
BOHLER HL 46 T-MC

EN ISO 17632-A: T46 3M M21 1 H5
AWS A5.36: E70T15-M21A2-CS1-H4

diamondspark 54 MC /
BOHLER HL 51 T-MC

EN ISO 17632-A:

T46 6M M21 1 H5T42 5M C1 1 H5
AWS A5.36:

E70T15-M21A8-CS1-H4E70T15-C1A6-

CS1-H4

C=0.06%
Si=0.8%
Mn=1.5%

Plyn - M21:C =
0.06%
Si=0.8%

Mn = 1.6 %
Plyn-C1.C =
0.05%
Si=0.6%
Mn=15%

Re
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

480 MPA
580 MPA
29%

120 J...-20°C
90J..-30°C
70J...-40°C

500 MPA
600 MPA
29%

120 J..-40°C
80 J..-60°C

BezSvovy rurkovy drét s kovovym praskom z rady ,Diamondspark s vysokou pevnostou do 460 MPA. Drot

s minimalnym vyskytom silikatov, ¢o zabezpecuje minimalne Eistenie po zvarani. Vyborny pre viacvrstvové
zvary bez potreby medzi gistenia. Uréeny ako pre manualne tak aj pre mechanizované zvaranie nelego-
vanych a jemnozrnych konstrukénych oceli s prevadzkovou teplotou od -30 °C do +450 °C, vo v8etkych
polohach. Pomedeny, s vybornou kresbou a dostatoénou tuhostou a kiznostou, aby prekonal trenie v klad-
kéch a kontaktnych Spickach. Pomedenie zvy3uje prenos pridu, €o vedie k stabilnému obltku. Odolnost vodi
tvorbe hortcich trhlin, minimalny rozstrek, vysoka vytaznost — m produktivita. Pre ocele: S235JR-S355JR,
$235J0-8355J0, S450J0, S235J2- S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P355N,
P285NH- P460NH, P195TR1-P265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH. Néarazova préaca ISO-V pri -
40 °C. Ochranny plyn: M20, M21. Schvélenia: TUV, DB, ABS, BV, DNV-GL, CWB, LR, CE. Priemery: 1,0mm,
1,2mm, 1,6mm.

Bez3vovy rurkovy drot s kovovym praskom z rady ,Diamondspark pre nelegované a nizkolegované ocele.
Vysoky odtavovaci vykon a vytaznost, stabilny sprchovy obluk, velmi dobry prievar, velmi nizka tvorba dymu
a oxidov, RTG Cisty, hladky a konkavny zvar bez pérov a rozstreku. Vysoka huzevnatost a vyborné vlastnosti
pri nizkych teplotach (- 60 °C). Tento drdt je testovany na CTOD. Je vhodny aj na manuéine, ale hlavne

na automatizované zvaranie. Pre ocele: $235JR-S355JR, S$235J0-S355J0, S450J0, S235J2-S355J2,
S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-
P460NH, P195TR1-P265TR1,P195TR2-P265TR2, P195GH- P265GH. Ochranny plyn: M21, C1. Schvalenia:
TUV, DB, ABS, BV, DNV-GL, RINA, CWB, LR, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,4mm, 1,6mm.

Typ / Klasifikaciat

diamondspark 52 MC /
BOHLER HL 51 L-MC

EN ISO 17632-A: T46 4M M21 1 H5
AWS A5.36: E70T15-M21A4-CS1-H4

BOHLER Q 70 MC / BOHLER HL
46 MC

EN ISO 17632-A: T46 3M M21 1 H5
AWS A5.36: E71T15-M21A4-CS1-H4

Chemickeé
zlozZenie

C=0.07%
Si=0.7%
Mn=1.5%

C=0.07%
Si=07%
Mn=1.5%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

RE
Rm
As
AV

Rpo.2
Rm
As
Av

490 MPA
600 MPA
2%
170J...20°C
120 J...-40°C
70J...-46°C

490 MPA
590 MPA
25%
90J..-30°C
47 J..-40°C

Vlastnosti a pouzitie

Bez8vovy, laserom zvarany rarkovy drét z rady Diamondspark” s extra nizkym vyskytom silikéatov pre tie
najnarocnejSie aplikacie. Bol vyvinuty pre vysoko vykonné zvaranie, mechanizované a robotické zvaranie
nelegovanej a jemnozrnnej konstrukénej ocele do vysky 460 MPa pri - 40 °C. Ultra nizky obsah difuzneho
vodika (2 ml/100g) - na Urovni piného drétu - v kombinacii s absolitnou odolnostou proti reabsorpcii vihkosti
pocas skladovania a pouzivania - poskytuje najlepSiu moznu ochranu pred vznikom trhlin indukovanych
vodikom. Ma mimoriadne vysoku vytaznost az 95 - 97%. Umozriuje lahké a Siroké nastavenie parametrov

a oblika a zvaranie sprchovym oblukom v Sirokom rozsahu ako pri plnom dréte. Umoziuje zvaranie bez de-
fektov na zadiatku a konci zvarania. Viysoka pevnost, presny navin a dokonala povrchova uprava drétu vedd
k vynikajlicemu podavaniu drétu, minimalnemu opotrebeniu kontaktnej Spicky, mimoriadne stabilnému obluku
bez rozstreku a dokonale umiestnenym, rovnym zvarom s plynulou vézbou a kresbou. Vysoka odolnost’ proti
porovitosti zvaru. Minimalne zvySky oxidov umozriuje zvaranie viacvrstvovych zvarov bez potreby medzi-gis-
tenia. Uréeny pre vSetky polohz, idealny pre polohy PA, PB, PC. Typickymi aplikaciami st dihé, rovné zvary
na mostovych a stavebnych konstrukciach a vyrobe vozidiel. Ochranny plyn: M20, M21. Schvalenia: TUV,
DB, ABS, BV, DNV-GL, CWB, LR, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,4mm, 1,6mm.

Vyysokoucinny rdrkovy drét s kovovym praskom pre stavbu lodi a vSeobecné stavebné aplikacie, pre

zvaranie nelegovanych oceli pomocou ochranného plynu Argon-CO2. BOHLER Q 70 MC je idealny drot pre
mimoriadne efektivne vyrobné procesy, umoZzriuje viacvrstvové zvaranie bez potreby medzi-hisenicového
gistenia. BOHLER Q 70 MC sa vyznaduje minimélnou dymivostou, minimélnou rozstrekom a nizkym obsa-
hom difdzneho vodika. Tento rurkovy drét je ideélny pre vodorovné a tupé zvary a zaistuje ¢asovo efektivny
proces zvarania s vyrazne mensim ¢istenim zvarov. Pouzitelny na poloautomatické a robotické zvaranie
nelegovanych a jemnozrnnych konstrukénych oceli s prevadzkovymi teplotami do -30 ° C. Viyzna¢uje sa dob-
rou penetréaciou, malou pérovitostou, ma dobrd zmacavost, pouzitelny pre ocele s pevnostou az 460 MPa.
Pre materialy: S235JR-S355JR, $235J0-8355J0, S450J0, $235J2-5355J2, S275N-S460N, S275M-S460M,
P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1, P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1- P265TR1,
P195TR2-P265TR2, P195GH-P265GH, L245NB-L415NB, L450QB, L245MB-L450MB, GE200-GE240,
lodiarske ocele: A, B, D, E, AH32 - EH36. Pre vSetky polohy zvarania. Prud: DC +. Plyny: M21, M20. Schvale-
nia: TUV, DB, ABS, LR, DNV GL, BV, CWB, CE. Priemery: 1,2mm.

RURKOVE DROTY PRE NELEGOVANE OCELE/BAZICKE

diamondspark 52 BC /
BOHLER Kb 52 T-FD

EN ISO 17632-A:

T46 4 BM21 3 H5T424 B C13 H5
AWS A5.36:
E70T5-M21A4-CS1-H4E70T5-C1A4-
CS1-H4

Plyn - M21:C =
0.07%
Si=0.07%
Mn=1.4%
Plyn-C1.C =
0.06%
Si=0.5%
Mn=1.2%

RE
Rm
As
Av

500 MPA
610 MPA
28%
160}..20°C
100 J..-40°C
804..-60°C

Bazicky bez8vovy rurkovy drét pre hizevnaté zvary bez obmedzenia hribky steny. Vhodny pre zvéranie

a vyplii pod tvrdonavary na nelegované ocele a odliatky a spoje réznych nelegovanych oceli medzi sebou.
Viynikajuca zvaratelnost v polohe PA, PB, PC, hladky povrch zvaru, velmi nizky rozstrek, fahko sa odstrariuje
troska a vynimo¢né mechanické viastnosti aj pri nizkych teplotach. Pre ocele: S235JR -S355JR, S235J0-
$355J0, S450J0, S235J2-S355J2, S275N-S460N, S275M-S460M, P235GH-P355GH, P275NL1-P460NL1,
P215NL, P265NL, P355N, P285NH-P460NH, P195TR1-P 265TR1, P195TR2-P265TR2, P195GH- P265GH.
Ochranny plyn: M21-M35, C1. Schvalenia: TUV, DB, GL, DNV, ABS, LR, BV, RINA, CE. Priemery: 1,2mm,
1,4mm, 1,6mm.

RURKOVE DROTY PRE OCELE ODOLNE VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM A JEMNOZRNNE OCELE

diamondspark Ni 1 MC /
BOHLER HL 53 T-MC

EN ISO 17632-A: T50 6 1Ni M M21 1 H5
AWS A5.36: E80T15-M21A8-Ni1-H4

diamondspark Ni 1 RC /
BOHLER Ti 60 T-FD

EN ISO 17632-A: T50 6 1Ni P M21 1 H5
AWS A5.36: E81T1-M21A8-Ni1-H4

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Plyn - M21:C =
0.06%
Si=0.5%
Mn=1.3%
Ni=0.9%

Plyn - M21:C =
0.07%
Si=0.45%
Mn=1.3%
Ni=0.85%

RE
Rm
As
AV

Re
Rm
As
AV

530 MPA
620 MPA
27%
90J..-60°C

550 MPA
610 MPA
25%

100 J...-40°C
75J..-60°C

Bez3vovy Ni-legovany rarkovy drét s kovovym praskom z rady Diamondspark” pre nelegované a nizkolego-
vané ocele s vysokou hlizevnatostou za nizkych teplét. Viyborny na jedno- a viacvrstvové zvaranie uhliko-
vych aj uhlikovo-manganovych a vysokopevnych oceli s ochrannym plynom Ar/CO2. Viyborna zvaratelnost
vo v8etkych polohach pri vy$ich parametroch, hladky a Cisty zvar s vysokymi hodnotami. Vysoka vytaznost,
vynikajuci vzhlad husenice, velmi nizky rozstrek a vynimo¢né mechanické vlastnosti pri nizkych teplotach
(-60°C) pri zvarani a aj po tepelnom spracovani po zvarani. Tento drét je vhodny najma pre zvaranie kore-
fovej vrstvy v Off-shore a pri zvérani potrubi. Ocele az S500QL (S355JR, S355J0, $355J2, S450J0, S355N-
S460N, S355NL-S460NL, S355M-S460M, S355ML-S460ML, S460Q, S500Q, S460QL, S500QL, S460QL1,
S500QL1, P355GH, P355NH, P420NH, P460NH, P355N-P460N, P355NH-P460NH, P355NL1-P460NL1,
P355NL2-P460NL2. Ochranny plyn: M21. Schvélenia: TUV, GL, DNV, CE. Priemery: 1,2mm, 1,4mm, 1,6mm.

Bez8vovy Ni-legovany rutilovy rarkovy drét z rady Diamondspark” s rychlo tuhnacou troskou pre nelegované,
nizkolegované a jemnozrnné ocele s vysokou huzevnatostou za nizkych teplét. Vynikajlica zvaratelnost

vo v3etkych polohach pri vy3sich parametroch, hladky a ¢isty zvar s vysokymi mechanickymi hodnotami,
vybornou penetraciou a zmagavostou. Pre jedno- aj viacvrstvové zvaranie v Off-shore pre dalSie naroéné
priemyselné odvetvia s poziadavkami na medzu pevnosti a narazovu pracu az do - 60 °C. Rychlotuhnica
troska umoZnuje naniest az tri vrstvy aj v natenych polohach. Vyborné zvaranie korefiovych vrstiev, na
keramickej podlozke. Pomedenie je kontinualne, ¢o zvySuje prenos pridu cez kontakt. Spicku, ¢o vedie

k stabilnému obltku a dobrému ukladaniu zvarov. Drét s obsahom <1% Ni, spiiia poziadavku NACE MR0175
na SSC v kyslom prostredi pri tazbe a spracovani ropy a zemného plynu. BezSvovy typ drétu poskytuje
optimalnu ochranu proti reabsorpcii vihkosti, ¢o zaistuje velmi nizky obsah vodika v zvarovom kove (2-3
ml/100g). CTOD testované pri-10 °C. Pre ocele az S500QL, S355JR, S355J0, S355J2, S450J0, S355NL-
S460NL, S355M-S460M, S355ML-S460-ML, S460Q, S460QL P355GH, P355NH, P420NH, PA60NH, P355N-
P460N, P355NH-P460NH, L245NB-L415NB, L245MB-L485MB, L360QB-L485QB, aldur 500Q, aldur 500QL,
aldur 500QL1. Ochranny plyn M21, M33. Schvalenia: TUV, DB, GL, DNV, ABS, LR, BV, RINA, RS, CWB, CE.
Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.
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in I taly

Chemické
zloZenie

Typ / Klasifikaciat

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

RURKOVE DROTY PRE VYSOKOPEVNE OCELE

diamondspark 700 MC/ BOHLER ~ C=0.07%
alform® 700 L-MC / X 70 L-MC Si=0.7%
EN ISO 18276-A: Mn=1.6%
T69 6 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 Cr=0.35%
AWS A5.36: Ni=2.0%
E110T15-M21A8-K4-H4 Mo =0.3%
diamondspark 900 MC / BOHLER C=0.06%
alform®300 L-MC / X 90 L-MC Si=0.7%
EN ISO 18276-A: Mn=1.9%
T89 5 ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 Cr=0.6%
AWS A5.36: Ni=21%
E131T15-M21A6-K4-H4 Mo =0.5%
diamondspark 960 MC / BOHLER ~ C=0.06%
alform® 960 L-MC / X 96 L-MC Si=0.7%
EN ISO 18276-A: Mn=1.9%
T89 4 ZMn2NiCrMo M M21 1 H5 Cr=0.6%
AWS A5.36: Ni=2.2%
E131T15-M21A4-K4-H4 Mo =0.5%

Rpo.2
Rm
As
Av

Rpo2
Rm
As
AV

770 MPA
830 MPA
19%

130 J..-40°C
85 J..-60°C

950 MPA
1000 MPA
16%
80J..20°C
54 J..-50°C

960 MPA
1010 MPA
16%
80J..20°C
50 J..-40°C
227 J..-50°C

Vlastnosti a pouzitie

BezSvovy rirkovy drot s kovovym praskom z rady Diamondspark” je uréeny na zvaranie termomechanicky
vyrobenych jemnozrnnych konstrukénych oceli. Vysoko sofistikovana metalurgia kombinovana s velmi
presnou vyrobnou technolégiou méa za nasledok vysoku pevnost v kombinacii s velmi dobrou hiizevnatos-
tou. Viyborné zapalovanie a podavanie, stabilny obluk, Siroky rozsah nastavenia parametrov, vyborna flzia

a natavenie hran, vysoka rychlost ukladania materialu. VVdaka technolégii vyroby je zabezpeceny nizky
obsah difizneho vodika (<3 ml/100 g). Drét je uréeny na zvaranie v zmesnom plyne (Ar + CO2) v polohe PA
a PB. Dobré vysledky sa dosiahli aj pri pouziti alternativnych plynov 8 - 10% CO2 + Ar a v réznych polohach
zvérania (PG). Vyborna medza pevnosti pri poZiadavke na narazovd pracu pri - 60°C. PouZitie: na vyrobu
ocelovych konstrukcii s vysokou pevnostou, na vyrobu Zeriavov a vozidiel, na stavbu lodi a Off-shore. Ocele:
S690 a ocele s vy$Sou pevnostou, termomechanicky upravené jemnozrnné ocele az 690 MPA. S690Q,
S690QL, aldur 700Q, 700QL, alform® 700M (Specialne pre tento material). Ochranny plyn: M20, M21.
Schvalenia: TUV, DB, DNV GL, CWB, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm, 1,6mm.

Bez3vovy rurkovy drét s kovovym praskom z rady Diamondspark” je uréeny na zvaranie termomechanicky vyrobe-
nych jemnozrnnych konstrukénych oceli. Vysoko sofistikovana metalurgia kombinovana s velmi presnou vyrobnou
technolégiou mé za nésledok vysoku pevnost v kombinacii s velmi dobrou hiizevnatostou. Viybomé zapalovanie

a podavanie, stabilny obltk, Siroky rozsah nastavenia parametrov, vyborna flizia a natavenie hran, vysoka rychlost
ukladania materidlu. Vdaka technologii vyroby je zabezpeceny nizky obsah difizneho vodika (<3 ml/100 g). Drét je
uréeny na zvaranie v zmesnom plyne (Ar + CO2) v polohe PA a PB. Dobré vysledky sa dosiahli aj pri pouZziti alter-
nativnych plynov 8 - 10% CO2 + Ar a v réznych polohéch zvérania (PG). Vyborna medza pevnosti pri poziadavke
na narazovu pracu pri - 60°C. Pouzitie: na vyrobu ocelovych konstrukcii s vysokou pevnostou, na vyrobu Zeriavov
a vozidiel, na stavbu lodi a Off-shore. Ocele: S890 a vy33ej pevnosti, termomechanicky vyrobené jemnozmné ocele
$890Q, S890QL, XABO 90, QX 1002, alform® 900 x-treme (Speciélne pre tento material). Ochranny plyn: M20,
M21. Schvalenia; TUV, DB, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

Bez8vovy rirkovy drot s kovovym praskom z rady Diamondspark” je uréeny na zvaranie termomechanicky
vyrobenych jemnozrnnych konstrukEnych oceli. Vysoko sofistikovana metalurgia kombinovana s velmi
presnou vyrobnou technolégiou méa za nasledok vysoku pevnost v kombinécii s velmi dobrou huzevnatos-
tou. Vyborné zapalovanie a podavanie, stabilny obluk, Siroky rozsah nastavenia parametrov, vyborna fuzia

a natavenie hran, vysoka rychlost ukladania materialu. Vdaka technologii vyroby je zabezpeceny nizky
obsah difizneho vodika (<3 ml/100 g). Drét je uréeny na zvaranie v zmesnom plyne (Ar + CO2) v polohe PA
a PB. Dobré vysledky sa dosiahli aj pri pouZiti alternativnych plynov 8 - 10% CO2 + Ar a v rdznych polohach
zvarania (PG). Vyborna medza pevnosti pri poZiadavke na narazovd pracu pri - 40°C. PouZitie: na vyrobu
ocelovych konstrukcii s vysokou pevnostou, na vyrobu Zeriavov a vozidiel, na stavbu lodi a Off-shore. Ocele:
S960 a vy$Sej pevnosti, termomechanicky vyrobené jemnozmné ocele S960Q, S960QL, alform® 900M (Spe-
cialne pre tento material). Ochranny plyn: M20, M21. Schvalenia: TUV, DB, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

RURKOVE DROTY PRE ZVARANIE POTRUBIA A RUR

diamondspark X 70 RC-pipe Plyn - M21

EN ISO 18276-A: T55 5 Mn1Ni P M21 1 H5 C=0.07%

AWS A5.36: E91T1-M21A6-K2-H4 Si=0.4%
Mn=1.5%
Cr=0.6%
Ni=2.1%
Mo =0.5%

Rpo.2
Rl“
As
AV

950 MPA
1000 MPA
16%
80J..20°C
54 J..-50°C

BezSvovy rirkovy drét s kovovym praskom z rady Diamondspark” je uréeny na zvaranie termomechanicky vyrobe-
nych jemnozmnych konstrukénych oceli. Vysoko sofistikovana metalurgia kombinovana s velmi presnou vyrobnou
technoldgiou méa za nasledok vysoku pevnost v kombindcii s velmi dobrou hizevnatostou. Vyborné zapalovanie

a podavanie, stabilny obltk, Siroky rozsah nastavenia parametrov, vyboma flzia a natavenie hran, vysoka rychlost
ukladania materialu. Vdaka technoldgii vyroby je zabezpeceny nizky obsah difizneho vodika (<3 mi/100 g). Drét je
ureny na zvaranie v zmesnom plyne (Ar + CO2) v polohe PA a PB. Dobré vysledky sa dosiahli aj pri pouZiti alter-
nativnych plynov 8 - 10% CO2 + Ar a v réznych polohéch zvarania (PG). Vyborna medza pevnosti pri poziadavke
na narazovu pracu pri - 60°C. PouZitie: na vyrobu ocefovych konstrukcii s vysokou pevnostou, na vyrobu Zeriavov
a vozidiel, na stavbu lodi a Off-shore. Ocele: S890 a vy33ej pevnosti, termomechanicky vyrobené jemnozrnné ocele
$890Q, S890QL, XABO 90, QX 1002, alform® 900 x-treme (Speciélne pre tento material). Ochranny plyn: M20,
M21. Schvalenia: TUV, DB, CE. Priemery: 1,0mm, 1,2mm.

RURKOVE DROTY PRE VYSOKOLEGOVANE NEHRDZAVEJUCE OCELE

FOXcore 13/4-MC /BOHLER CN 13/4MC  C =0.023%

EN SO 17633-A: T 13 4M M12 2 Si=0.7%

AWS A5.22: EC410NiMo (mod.) Mn =0.9%
Cr=12.0%
Ni=4.6%
Mo =0.6%

Rpo.2
Rm
As
AV

760 MPA
900 MPA
16%
65J...20°C
60J..-20°C

Rurkovy drét s kovovym praskom typu T 13 4M / EC 410NiMo na zvaranie makkych martenzitickych nehrdzaveju-
cich oceli 13Cr-4Ni, ako st napr. 1.4313 / UNS S41500. Aplikéciami st napriklad komponenty turbin v hydroe-
nergetickom priemysle. Jednoducha manipulacia a vysoka rychlost nanasania zvaru vedu k vysokej produktivite

s vynikajlcim zvaracim vykonom a velmi nizkym rozstrekom. Dr6t vykazuje dobré zmécacie viastnosti a vedie

k hladkému povrchu zvaru. Siroky oblik zaistuje rovnomemny prievar a natavovanie boénych stien, aby sa zabranilo
fuzii. Velmi fahko sa pouziva pri vSetkych zvaracich poziciach okrem spadovej (zhora nadol). Zarucuje velmi dobrd
vrubovll htiZevnatost aj po va¢Som tepelnom prikone. Obsah difizneho vodika je mimoriadne nizky, maximéaine
4ml/100g, aby sa zabranilo tvorbe trhlin za studena. Vhodné pre materialy: 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4317
GX4CrNi13-4, 1.4407 GX5CrNiMo13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4, ACI Grade CA 6 NM, UNS S41500, J91540. Zva-
ranie konvenénymi alebo pulznymi zdrojmi s pouzitim polarity DC +, ale impulzny obltk méZe byt vyhodny najma
pri zvarani v polohach. Prednostne zvarajte tiaciacou” technikou s pracovnym uhlom priblizne 80°. Ochranny

plyn Ar +2,5% CO2 ponuka najlepsiu zvaratelnost. Prietok plynu by mal byt 15 -181/ min. Vylet drétu 15 - 20mm.
Odportcané teploty predohrevu a interpass v pripade vacsej hribky steny 100 - 160 °C. Vnesené teplo by nemalo
prekrogit 1,5 kJ / mm. Temperovanie pri 590 - 620 °C. Plyn: Ar + 2,5% CO2. Schvalenia: TUV (12880), LR (pri
pouziti M21), CE. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.
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Typ / Klasifikaciat

FOXcore 13/4-T1/
BOHLER CN 13/4 PW-FD
ENISO 17633-A:

T 134 P M21(C1) 1 (H5)
AWS A5.22:
E410NiMoT1-4(1) (H4)

FOXcore 308L-T0 / BOHLER
EAS 2-FD

EN ISO 17633-A: T 19 9L R M21/C1 3
AWS A5.22: E308LT0-4/-1

FOXcore 308L-T1

BOHLER EAS 2 PW-FD

ENISO 17633-A: T19 9L P M21/C1 1
AWS A5.22: E308LT1-4/-1

FOXcore 308L-MC /
BOHLER EAS 2-MC

ENISO 17633-A: T199L M M12 2
AWS A5.22: EC308L

FOXcore 347-T0 / BOHLER

SAS 2-FD

EN ISO 17633-A: T 19 9 Nb R M21/C1 3
AWS A5.22: E347T0-4/1

FOXcore 347-T1 / BOHLER

SAS 2 PW-FD

EN ISO 17633-A: T 19 9L P M21/C1 1
AWS A5.22: E308LT1-4/-1

FOXcore 316L-T0 / BOHLER

EAS 4 M-FD

ENISO 17633-A: T 19 9 Nb R M21/C1 3
AWS A5.22: E316LT0-4/-1

FOXcore 316L-T1/BOHLER

EAS 4 PW-FD

ENISO 17633-A: T19 9L P M21/C1 1
AWS A5.22: E308LT1-4/-1

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Chemickeé
zlozZenie

C=0.03%
Si=0.7%
Mn=0.9%
Cr=12.0%
Ni=5.0%
Mo =0.5%

C=0.03%
Si=07%
Mn=1.5%
Cr=19.8%
Ni=10.5%
FN=3-10%

C=0.03%
Si=0.7%
Mn=1.5%
Cr=19.8%
Ni=10.5%
FN=3-10%

C=0.025%
Si=0.6%
Mn=1.4%
Cr=19.8%
Ni=10.5%
FN =3-10%

C=0.03%

Si=0.6%

Mn=1.4%
Cr=19.5%
Ni=10.6%
Nb =0.37%
FN=5-13%

C=0.03%
Si=0.7%
Mn=1.4%
Cr=19.0%
Ni=10.4%
Nb=0.35%
FN=5-13%

C=0.03%
Si=07%
Mn=1.5%
Cr=19.0%
Ni=12.0%
Mo =2.7%
FN=3-10%

C=0.03%
Si=0.6%
Mn=1.5%
Cr=19.0%
Ni=12.0%
Mo =2.7%
FN=3-10%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rpo2 800 MPA

Rm 1100 MPA

As 1%

Av 30J..20°C
28J..-20°C
25J..-25°C

Rpo2 360 MPA

Rm 530 MPA

As  40%

Av  60J..20°C
41J..-120°C
35J..-196°C

Rpo.2 380 MPA

Rm 535 MPA

As  39%

Ay 70J..20°C
38 J...-196°C

Rpo2 420 MPA

Rm 560 MPA

As  36%

Ay 90J..20°C
50J...-120°C
42J..-196°C

Rpo.2 420 MPA

Rm 585 MPA

As  40%

Av  80J..20°C
41J..-120°C
32J..-196°C

Rpo2 380 MPA

Rm  535MPA

As  39%

A 70J..20°C
38J..-196°C

Rpo2 410 MPA

Rm 560 MPA

As  34%

Av  55J..20°C
35J..-120°C

Rpo2 430 MPA

Rm 560 MPA

As  34%

A 65J..20°C
40J..-120°C

Vlastnosti a pouzitie

Rutilovy rarkovy drét typu T 13 4 P/ E410NiMoT1 na zvaranie makkych martenzitickych nehrdzavejucich
oceli 13Cr-4Ni ako napriklad 1.4313 / UNS S41500. Aplikaciami si napriklad komponenty turbin v hydroe-
nergetickom priemysle. Vysledkom je velmi nizky obsah difizneho vodika vo zvarovom kove (HD 1-3ml/
100g) a vysoka vrubova hizevnatost zvarového kovu po tepelnom spracovani po zvarani. Rychlo tuhnica
troska pontka vynikajucu zvaratelnost a kontrolu trosky vo vSetkych poziciach zvarania. Lahka manipulacia
a vysoka rychlost zvarania vedu k vysokej produktivite pri vynikajucom zvaracom vykone a velmi nizka tvor-
ba rozstreku. ZvySené zvaracie rychlosti a samo odstranitelna troska s nizkou potrebou Cistenia po zvarani

a morenia poskytuje znaéné Gspory. Siroky oblik zaistuje rovnomemy prievar a vybomé natavenie boénych
stien, aby sa zabranilo nedostatku flzie. Vhodné pre materialy: 1.4313 X3CrNiMo13-4, 1.4317 GX4CrNi13-4,
1.4407 GX5CrNiMo13-4, 1.4414 GX4CrNiMo13-4, ACI Grade CA 6 NM, UNS S41500. Zvaranie pomocou
Standardného zdroja s polaritou DC +. Nie je potrebny pulzny obluk. "Backhand™ je preferovana zvaracia
technika s pracovnym uhlom priblizne 80 °. Ochranny plyn: M21 (Ar + 15 - 25% CO2) - ponuka najlepSiu zva-
ratelnost. Mdze sa pouZit aj 100% CO2, ale napatie by sa malo zvysit 0 2 V. Vhodny prietok plynu je 18 - 251
/ min. Odporai¢ame vylet drotu 18 - 20 mm, predohrev pri 100 - 150 °C a Interpass teplota 150 °C. Vnesené
teplo by nemalo prekrogit 1,5 kJ / mm. Zihanie vykonané na 590 - 620 °C. Vhodné pre v3etky polohy okrem
spadovej (zhora nadol). Schvalenia: TUV (18993), CE. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét pre nehrdzavejice ocele CrNi 18/8. Vyborné ovladanie, vysoky odtavovaci vykon, minimalny
rozstrek a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom, samoodstranite/na troska. Vyrazne zvysi
akost a produktivitu v polohe PA, PB, (priemer 0,9mm je urceny aj pre nutené polohy) a znizi naklady na
Cistenie a morenie. Prevadzkové teploty medzi -196 °C az +350 °C. Ocele: 1.4301, 1.4306, 1.4311, 1.4312,
1.4541, 1.4546, 1.4550, AISi 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347. Ochranny plyn: M1-M3, C1. Schvalenia: TUV,
DB, GL, CWB, SEPROZ, NAKS, CE. Priemery: 0,9mm, 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét pre nehrdzavejlce ocele CrNi 18/8 v nitenych polohach. Vplyvom rychlotuhnticej rutilovej
trosky mozno zvarat vy$Simi zvaracimi parametrami a vy$Sou rychlostou. Lahké ovladanie, minimalny
rozstrek a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom a niz§im vnesenym teplom, samoodstra-
nitelna troska. Vyrazne zvysi akost a produktivitu a znizi naklady na Cistenie a morenie. Vyborné zvaracie
charakteristiky hlavne pre polohové zvaranie a prevadzkové teploty medzi -196 °C az +350 °C. Ocele:
1.4301, 1.4306, 1.4311, 1.4312, 1.4541, 1.4546, 1.4550, AISi 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347. Ochranny
plyn: M1-M3, C1. Schvélenia: TOV, DB, GL, CWB, SEPROZ, CE. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Metalicky drét z austenitického kovu typu T 19 9L/ EC 308L na zvaranie rovnakych a podobnych zliatin,

pre stabilizované alebo nestabilizované austenitické CrNi ocele odolné voci korézii. Vysledkom [ahkej
manipulacie a vysokej miery nanasania je vysoka produktivita s vynikajicim odtavovacim vykonom a velmi
nizkym rozstrekom. Zvar ma nasledne hladky povrch. Siroky oblik zaistuje rovnomerny prievar a natavova-
nie boénych stien, aby sa zabranilo nedostatku fuzie. To vedie k tomu, Ze drot je menej citlivy na zarovnanie
okrajov plechov a okuje a zmeny v $irke medzery. Vhodné pre prevadzkové teploty od =196 °C do 350

°C. Teplota kalenia na vzduchu je priblizne 800 °C. Ferit merany pomocou FeritScope FMP30 4 - 12 FN.
Vhodné pre materialy: 1.4301 X5CrNi18-10, 1.4306 X2CrNi19-11, 1.4307 X2CrNi18-9, 1.4311 X2CrNiN18-9,
1.4312 GX10CrNi18-8, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4546 X5CrNiNb18-10, 1.4550 X6CrNiNb18-10, UNS
S30400, S30403, S30453, $32100, S34700, AISI 304, 304L, 304LN, 302, 321, 347. Zvaranie konvencnymi
alebo pulznymi zdrojmi s pouZitim polarity DC +, ale impulzny obluk méze byt vyhodny najma pri zvarani

v polohach. Prednostne tlaciaca” technika sa uprednostriuje s pracovnym priblizne 80 °. Ar + 2 - 3% CO2 ako
ochranny plyn pontka najlepsiu zvaratelnost. Prietok plynu by mal byt 15 - 201/ min. Vylet drétu 15 - 20 mm.
Pri zvarani v polohach sa odportca pouzit piné droty a pulzny oblik. Zvaranie vo v3etkych polohach okrem
spadovej (zhora nadol). Schvalenia: TUV (09987), CWB, CE. Priemery: 1,2mm.

Rurkovy drét pre nehrdzavejice CrNi ocele a feritické 13% Cr ocele. Vyborné ovladanie v polohach PA, PB,
PC, vysoky vykon odtavovanie, minimalny rozstrek a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom,
samoodstranitelna troska. Vyrazne zvy3i akost a produktivitu v polohdch PA, PB a zniZi naklady na Cistenie
amorenie. Ocele: 1.4541, 1.4552, 1.4546, 1.4550, 1.4301, 1.4312, 1.4306, AISi 347, 321, 302, 304, 304L,
304LN. Prevadzkové teploty medzi -196 °C az +400 °C. Ochranny plyn: M1-M3, C1. Schvalenia: TUV,
SEPROZ, CE. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét pre nehrdzavejlice CrNi ocele a feritické 13% Cr ocele v nutenych polohach. Vplyvom rychlo-
tuhnucej rutilovej trosky mozno zvarat vy$Simi zvaracimi parametrami a vy$Sou rychlostou. Lahké ovladanie,
minimalny rozstrek a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom a niz§im vnesenym tep- lom,
samoodstranite/na troska. Vyrazne zvysi akost a produktivitu a znizi naklady na Cistenie a morenie. Ocele:
1.4541, 1.4552, 1.4546, 1.4550, 1.4301, 1.4312, 1.4306, AISi 347, 321, 302, 304, 304L, 304LN. Vyborné
zvaracie charakteristiky hlavne pre polohové zvaranie a prevadzkové teploty medzi -120 °C az +400 °C.
Ochranny plyn: M1-M3, C1. Schvalenia: TUV, SEPROZ, CE. Priemery: 1,2mm.

Rarkovy drét pre nehrdzavejice CrNiMo ocele. Vyborné oviadanie, vysoky vykon odtavovania, minimalny

rozstrek a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom a samoodstranitelna troska. Vyrazne zvysi
akost a produktivitu v polohe PA a PB, (priemer 0,9mm je urceny aj pre nutené polohy) a znizi naklady na

Cistenie a morenie. Ocele: 1.4436, 1.4571, 1.4580, 1.4583, 1.4409, AISi 316L, 316Ti, 316Cb. Prevadzkové
teploty medzi -120 °C az +400 °C. Ochranny plyn: M1-M3, C1. Schvalenia: TUV, DB, CWB, LR, GL, DNV,
SEPROZ, CE. Priemery: 0,9mm, 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét pre nehrdzavejice CrNiMo ocele v nutenych polohéach. Vplyvom rychlotuhnicej rutilovej trosky
mozno zvarat vy$simi zvaracimi parametrami a vy$ou rychlostou. Lahké ovladanie, minimalny rozstrek

a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom a nizSim vnesenym teplom, samoodstranitelna troska.
Vyrazne zvysi akost a produktivitu a znizi naklady na Cistenie a morenie. Ocele: 1.4436, 1.4571, 1.4580,
1.4583, 1.4409, AISi 316L, 316Ti, 316Cb. Prevadzkové teploty medzi -120 °C az +400 °C. Ochranny plyn:
M1-M3, C1. Schvalenia: TUV, DB, CWB, LR, GL, DNV, SEPROZ, CE. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.
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Typ / Klasifikaciat

FOXcore 316L-MC / BOHLER EAS 4
M-MC

ENISO 17633-A: T19 12 3L M M12 2
AWS A5.22: EC316L

FOXcore 318-T0 / BOHLER SAS
4-FD

EN ISO 17633-A: T 19 12 3 Nb R M21/
C13

AWS A5.22: -

FOXcore 318-T1/ BOHLER SAS 4
PW-FD

EN ISO 17633-A: T19 9L P M21/C1 1
AWS A5.22: -

FOXcore 2209-T0 / BOHLER CN 22/9
N-FD

EN SO 17633-A: T22 93N LR M21/C13
AWS A5.22: E2209T0-4/1

FOXcore 2209-T1 /

BOHLER CN 22/9 N PW-FD

EN ISO 17633:
T2293NLPM(C)1T2293NLPC1
AWS A5.22: E2209T1-4 / -1

FOXcore 2594-T1 /

AVESTA FCW 2507 / P-100PW

EN ISO 14343 (*17633):
T2594NLPM212T2594NLPC12
AWS A5.9 (*A5.22):

E2594T1-4 | E2594T1-1E2594T1-4 /
E2594T1-1

Chemické
zloZenie

C=0.025%
Si=0.6%
Mn =1.4%
Cr=18.8%
Ni=12.2%
Mo =2.7%
FN =4-10%

C=0.03%
Si=0.6%
Mn=1.3%
Cr=18.8%
Ni=12.2%
Mo =2.7%
Nb =0.29%
FN=5-13%

C=0.03%
Si=0.6%
Mn =1.3%
Cr=18.8%
Ni=12.2%
Mo =2.7%
Nb =0.46 %
FN =5-13%

C=0.027%
Si=0.8%

Mn =0.9%
Cr=22.7%
Ni=9.0%
Mo=3.2%
N=0.13 %
PREN = 35.0%
FN =45-65%

C=<0.03%
Si=0.8%
Mn =0.9%
Cr=22.7%
Ni=9.0%
Mo =3.2%
N=0.13%

C=0.027%
Si=0.8%

Mn =0.9%
Cr=22.7%
Ni=9.0%
Mo=3.2%
N=0.13%
PREN 2 35.0%
FN = 45-65%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Rpo.2 420 MPA

Rm 560 MPA

As  35%

A 65J..20°C
38J..-196°C

Rpo2 458 MPA

Rm 604 MPA

As  38%

Ay 70J..20°C
44J..-100°C

Reo2 480 MPA

Rm 665 MPA

As  32%

A 68J..20°C
40J..-100°C

Reo2 620 MPA

Rm 800 MPA

As  27%

Ay 60J..20°C
45J...-30°C

Re 450 MPA

Rm 690 MPA

As  20%Kv 47
32J...-46°C

Reo2 550 MPA

Rm 760 MPA

As  18%

A 50J
32J..-40°C

Vlastnosti a pouzitie

Metalicky rarkovy drét z austenitického kovu typu T 19 12 3L/ EC316L na zvaranie rovnakych a podobnych

Zliatin, pre stabilizované alebo nestabilizované austenitické CrNiMo ocele odolné voci korézii. Vysledkom lahkej
manipulacie a vysokej miery ukladania zvaru je vysoka produktivita s vynikajucim odtavovacim vykonom a velmi
nizkym rozstrekom. Zvar ma hladky povrch. Siroky obldk zaistuje rovnomerny prievar a natavovanie bognych stien,
aby sa zabranilo nedostatku flzie. To vedie k tomu, Ze drét s kovovym praskom je menej citlivy na zarovnanie
okrajov/okuje a zmeny v Sirke medzery v porovnani s pinymi drétmi. Vhodné pre prevadzkové teploty od -196 °C
do 400 °C. Teplota kalenia na vzduchu je priblizne 850 °C. Ferit merany pomocou FeritScope FMP30: 4 - 12 FN.
Vhodny pre materialy: 1.4401 X5CrNiMo17-12-2, 1.4404 X2CrNiMo17-12-2, 1.4409 GX2CrNiMo19-11-2, 1.4432
X2CrNiMo17-12-3, 1.4429 X2CrNiMoN17-12-3, 1.4435 X2CrNiMo18-14-3, 1.4436 X3CrNiMo17-12-3, 1.4571
X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4583 X10CrNiMoNb18-12, UNS S31600, S31603, S31635,
S31640, S31653, AISI 316L, 316Ti, 316Cb. Zvaranie konvenénymi alebo pulznymi zdrojmi s pouzitim polarity DC +,
ale impulzny oblik méZze byt vyhodny najma pri zvarani v polohach. Prednostne "tlaciaca™ technika sa uprednost-
fiuje s pracovnym uhlom priblizne 80°. Ar + 2 - 3% CO2 ako ochranny plyn ponika najlepSiu zvéaratelnost. Prietok
plynu by mal byt 15 - 181/ min a vylet drétu 15 - 20mm. Pri zvarani v polohach sa odporica pouzitie pinych drétov
a pulzného zvarania. Pre vietky polohy zvarania okrem spadovej (zhora nadol). Schvélenia: TUV (09988), CWB,
CE. Priemery: 1,2mm.

Rurkovy drét pre nehrdzavejlce stabilizované CrNiMo ocele. Viyborné ovladanie, vysoky vykon odtavovania,
minimalny rozstrek a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom, samoodstranite/na troska. Vyraz-
ne zvysi akost a produktivitu v polohe PA a PB a zniZi naklady na Cistenie a morenie. Ocele: 1.4571, 1.4580,
1.4583, 1.4401, 1.4404, 1.4435, 1.4436, 1.4437, 1.4409, 1.4581, AISi 316, 316L, 316Ti, 316Cb. Odolnost
voci korézii na hraniciach zfn az do +400 °C. Prevadzkové teploty medzi -120 °C az +400 °C. Ochranny
plyn: M1-M3, C1. Priemery: 1,2mm.

Rurkovy drot pre nehrdzavejice stabilizované CrNiMo ocele v nitenych polohach. Vplyvom rychlotuhntcej
rutilovej trosky mozno zvarat' vy$§imi zvaracimi parametrami a vy$Sou rychlostou. Lahké oviadanie, minimal-
ny rozstrek a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom a niz§im vnesenym teplom, samood-
stranitelna troska. Vyrazne zvysi akost a produktivitu a znizi naklady na Cistenie a morenie. Ocele: 1.4571,
1.4580, 1.4583, 1.4401, 1.4404, 1.4435, 1.4436, 1.4437, 1.4409, 1.4581, AISi 316, 316L, 316Ti, 316Cb.
Prevadzkové teploty medzi -120 °C az +400 °C. Ochranny plyn: M1-M3, C1. Priemery: 1,2mm.

Rurkovy drét pre duplexné ocele a platovanie. Vyborné ovladanie, dobra zmaca- vost, minimany rozstrek

a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym prievarom a niz§im vnesenym teplom, samoodstranite/na troska.
Viyrazne zvysi akost a produktivitu v polohe PA a PB a znizi naklady na Cistenie a morenie. Ocele: 1.4462,
1.4362 a pod., pre heterogénne spoje duplexnych oceli s nelegovanymi, nizkolegovanymi, ziarupevnymi

a austenitickym ocefami. Struktdra zvarového kovu je austeniticko-feriticka. Odolnost vogi jamkovej kordzii.
Pre vyrobcovOff-shore, lodi, tankerov, ako aj pouzitie v chemickom/petrochemickom a papie- renskom prie-
mysle. Prevadzkové teploty medzi - 40 °C az +250 °C. Ochranny plyn: M1-M3, C1. Schvalenia: TUV, ABS,
DB, CWB, LR, GL, DNV, RINA, SE-PROZ, CE. Priemery: 1,2mm.”

Rurkovy drot pre duplexné ocele v nitenych polohach. Vplyvom rychlotuh- ndcej rutilovej trosky mozno zva-
rat vy$S$imi zvaracimi parametrami a vy$3ou rychlostou. Lahké ovladanie, minimény rozstrek a tvorba oxidov,
jemny a hladky zvar s istym prievarom a niz8im vnesenym teplom, samoodstranitelna troska. Vyrazne zvysi
akost a produktivitu a zniZi naklady na Cistenie a morenie. Ocele: 1.4462, 1.4362 a pod., pre heterogénne
spoje duplexnych oceli s nelegovanymi, nizkolegovanymi, Ziarupevnymi a austenitickym ocefami. Strukttra
zvarového kovu je austeniticko-feriticka. Odolnost voéi kordzii na hraniciach zfn az do+250 °C a morskej
vode. Pre vyrobcov Off-shore, lodi, tankerov, ako aj pouzitie v chemickom/petrochemickom a papierenskom
priemysle. Prevadzkové teploty medzi - 46 °C az +250 °C. Ochranny plyn: M1-M3, C1. Schvalenia: TUV,
ABS, CWB, LR, GL, DNV, RINA, SEPROZ, CE. Priemery: 1,2mm.”

Plneny drét s rutilovou néplfiou pre zvary a navar superduplexnych oceli vo v3etkych polohach. Velmi dobra
odolnost jamkovej korozii a korézii pod napétim, prevadzkovej teploty -50 az + 240 °C. Najma pre Offshore,
papierensky priemysel, odsirenie. Ocele Zeron 100 (UNS S32760, 1.4501), SAF 2507 (UNS S32570,
1.4410), ASTM S32750, ASTM 32760 a dalsie podobné duplexné ocele, kombinacia superduplexnych oceli
s austenitickymi ocefami a nelegovanej ocefami. Ochranny plyn M1-M3, C1.Priemery: 1,2mm.

RURKOVE DROTY VYSOKOLEGOVANE PRE HETEROGENNE SPOJE A SPECIALNE UCELY

FOXcore 307-T0 / BOHLER A 7-FD
EN ISO 17633-A: T18 8 Mn R M (C) 3
AWS A5.22: E307T0-G (mod.)

C=01%
Si=0.7%
Mn=6.5%
Cr=18.5%
Ni=8.8%

Re 350 MPA

Rm 500 MPA

As  25%

Av 47J..20°C
32J..-100°C

Plneny drét pre heterogénne spoje konstrukénych, jemnozrnnych a zuslachtitelnych oceli s vysokolegova-
nymi Cr, CrNi a CrNiMo ocelami, pre Ziaruvzdorné ocele do 850 °C, zvary vytvrditelnych manganovych oceli
medzi sebou as ostatnymi ocelami, oceli hizevnatych za nizkych teplét s hiizevnatymi austenitu, pre navary
a medzivrstvy. Tvrdost 200 HB, po spevnenie az 400 HB. Vyborné oviadanie, vysoky vykon odtavenia,
minimélna tvorba oxidov a rozstrek, jemny hladky zvar s istym prievarom, samo odstranitelna troska. Vyrazne
2zvysi kvalitu a produktivitu v polohe PA a PB a znizi naklady na Cistenie a morenia. Ochranny plyn M21, C1.
Priemery: 1,2mm, 1,6mm.
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Typ / Klasifikaciat

FOXcore 307-T1/ BOHLERA 7
PW-FD

EN SO 17633-A: T18 8 Mn R M (C) 2
AWS A5.22: E307T1-G (mod.)

FOXcore 309L-T0 / BOHLER CN
23/12-FD

EN ISO 17633-A: T 23 12L R M21/C1 3
AWS A5.22: E309LT0-4/-1

FOXcore 309L-T1/

BOHLER CN 23/12 PW-FD
ENISO 17633-A: T 23 12L P M21/C1 1
AWS A5.22: E309LT1-4/-1

FOXcore 309LMo-TO0 /

BOHLER CN 23/12 Mo-FD

EN ISO 17633-A: T 23 12 2L R M21/C1 3
AWS A5.22: E309LMoTO0-4/1

FOXcore 309LMo-T1 /

BOHLER CN 23/12 Mo PW-FD

EN ISO 17633-A: T23 12 2L P M21/C1 1
AWS A5.22: E309LMoT1-4/1

Chemickeé
zlozZenie

C=01%
Si=0.8%
Mn=6.8%
Cr=18.8%
Ni=9.0%

C=0.03%
Si=07%
Mn=1.4%
Cr=23.0%
Ni=12.5%
FN=12-23%

C=0.03%
Si=0.7%
Mn=1.4%
Cr=23.0%
Ni=12.5%
FN =12-23%

C=0.03%
Si=0.6%
Mn=1.4%
Cr=23.0%
Ni=12.5%
Mo=2.7%
FN = 27-42%

C=0.03%
Si=0.7%
Mn=1.4%
Cr=23.0%
Ni=12.5%
Mo =2.7%
FN =23-36%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu
Rpo2 350 MPA
Rm 500 MPA
As  25%

A 47J..20°C
32J..-100°C

Rpo2 400 MPA

Rm 540 MPA

As  33%

A 55J..20°C
45J..-60°C

Rpo2 420 MPA

Rm 540 MPA

As  36%

A 65J..20°C
55..-20°C
50J...-60°C

Rpo2 520 MPA

Rm 700 MPA

As  28%

Ay 50J..20°C
36J..-60°C

Rpo2 540 MPA

Rm 705 MPA

As  28%

A 65J..20°C
44 J...-60°C

RURKOVE DROTY PRE NIKLOVE ZLIATINY

UTP AF 6222 MoPW
EN ISO 12153: T Ni 6625 P M21 2
AWS A5.34: ENiCrMo3T1-4

FOXcore Nicro 82-T0 /
BOHLER Nibas 70/20-FD
ENISO 12153: T Ni 6082 R M21 3
AWS A5.34: ENiCr3T0-4

FOXcore Nicro 83-T0 /
BOHLER Nibas 70/20-Mn FD
ENISO 12153: T Ni 6083 R M21 3
AWS A5.34: ENICr3T0-4 (mod.)

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=0.03%
Si=04%

Mn=0.4%
P=0.01%
$=0.01%
Cr=215%
Mo =9.0%
Ni = zéklad
Nb=3.5%
Fe=0.5%

C=0.03%
Si=0.4%
Mn=3.2%
Cr=19.5%
Nb=2.5%
Fe<2%

C=0.03%
Si=0.3%
Mn=5.5%
Cr=19.7%
Nb=2.4%
Fe<2.0%

Reo2 460 MPA

Rm 740 MPA

As  40%

A 90J..20°C
80..-196°C

Re360 MPA

Rm 550 MPA

As 2%

A 135J..20°C
32J..-196°C

Re 360 MPA

Rm 600 MPA

As  27%

A 130J..20°C
32J..196°C

Vlastnosti a pouzitie

Plneny drét pre heterogénne spoje konstrukénych, jemnozrnych a zulachtitelnych oceli s vysokolego-
vanymi Cr, CrNi a CrNiMo ocelami, pre Ziaruvzdorné ocele do 850 °C, zvary vytvrditelnych manganovych
oceli medzi sebou a s ostatnymi ocelami, oceli hizevnatych za nizkych teplét s hiizevnatymi austenitu, pre
navary a medzivrstvy. Tvrdost 200 HB, po vytvrdnuti az 400 HB. Vyborné ovladanie, vysoky vykon odtavenia,
minimalna tvorba oxidov a rozstrek, jemny hladky zvar s istym prievarom, samo odstranitelna troska. Vply-
vom rychlo tuhntce rutilové trosky mozné zvarat aj v polohach s vy$§imi zvaracimi parametrami a vy$Sou
rychlostou. Vyrazne zvysi kvalitu a produktivitu a znizi naklady na Gistenie a morenia. Ochranny plyn M21,
C1. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét pre heterogénne spoje vysoklegovanych Cr, CrNi a CrNiMo oceli medzi sebou a s ocelami
nelegovanymi a nizkolegovanymi, zusfachtitefnymi, Ziarupevnymi, pre pevnostné a zuslachtite/né ocele,
austeniticko-feritické spoje parnych kotlov a tlakovych nadob. Prva vrstva chemicky odolného platovania.
Viyborné ovladanie, vysoky vykon odtavovania, minimélna tvorba oxidov a rozstreku, jemny a hladky zvar

s istym prievarom, samoodstranitena troska. Vyrazne zvysi akost a produktivitu v polohe PA a PB (priemer
0,9mm je uréeny aj pre nltené polohy) a znizi naklady na Cistenie a morenie. Prevadzkové teploty medzi - 60
°C az + 300 °C. Ochranny plyn: M1-M3, C1. Schvalenia: TUV, DB, CWB, GL, LR, DNV, RINA, SEPROZ, CE.
Priemery: 0,9mm, 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét pre heterogénne spoje v nitenych polohach vysokolegovanych Cr, CrNi a CrNiMo oceli

medzi sebou a s ocelami nelegovanymi a nizkolegovanymi, zu$lachtitelnymi, Ziarupevnymi, pre pevnostné
a zu3lachtitelné ocele, austeniticko-feritické spoje parnych kotlov a tlakovych nadob. Prva vrstva chemicky
odolného platovania. Vplyvom rychlotuhnucej rutilovej trosky mozno zvarat vy$S$imi zvaracimi parametrami
a vysSou rychlostou. Lahké ovladanie, minimany rozstrek a tvorba oxidov, jemny a hladky zvar s istym
prievarom a niz§im vnesenym teplom, samoodstranitelna troska. Vyrazne zvysi akost a produktivitu a znizi
naklady na istenie a morenie. Prevadzkové teploty medzi - 60 °C az + 300 °C. Ochranny plyn: M1-M3, C1.
Schvalenia: TUV, DB, ABS, CWB, GL, LR, DNV, RINA, SEPROZ, CE. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rutilovy rarkovy drot typu 23 12 2L / E309LMo pre heterogénne spoje vysokolegovanych Cr, CrNi a CrNiMo
oceli medzi sebou a s ocefami nelegovanymi a nizkolegovanymi, zuslachtitelnymi, Ziarupevnymi, pre
pevnostné a zuslachtitelné ocele, austeniticko-feritické spoje parnych kotlov a tlakovych nadob. Prva vrstva
chemicky odolného plétovania. Vyborné oviadanie, vysoky vykon odtavovania, minimalna tvorba oxidov

a rozstreku, jemny a hladky zvar s istym prievarom, samoodstranitelna troska. Vyrazne zvysi akost a produk-
tivitu v polohe PA a PB (priemer 0,9mm je urceny aj pre nutené polohy) a znizi naklady na istenie a morenie.
Zvar ma vysoku odolnost voci trhlindm za tepla aj pri vacSom premiesani. Prevadzkové teploty medzi - 60
°C az + 300 °C. Ochranny plyn: M1-M3, C1. Schvélenia: TUV, DB, ABS, GL, LR, DNV, RINA, SEPROZ, CE.
Priemery: 0,9mm, 1,2mm, 1,6mm.

Rutilovy rarkovy drét typu 23 12 2L / E309LMo pre zvaranie v nitenych polohach pre heterogénne spoje
vysoklegovanych Cr, CrNi a CrNiMo oceli medzi sebou a s ocelami nelegovanymi a nizkolegovanymi,
zuslachtitelnymi, Ziarupev- nymi, pre pevnostné a zuslachtitelné ocele, austeniticko-feritické spoje parnych
kotlov a tlakovych nadob. Prva vrstva chemicky odolného platovania. Vplyvom rychlotuhnucej rutilovej

trosky mozno zvarat vy$S§imi zvaracimi parametrami a vy$$ou rychlostou. Vyborné oviadanie, vysoky vykon
odtavovania, minimalna tvorba oxidov a rozstreku, jemny a hladky zvar s istym prievarom, samoodstranite/na
troska. Vyrazne zvysi akost a produktivitu a zniZi naklady na Cistenie a morenie. Zvar ma vysoku odolnost
voci trhlinam za tepla aj pri va¢Som premiesani. Prevadzkové teploty medzi - 60 °C az + 300 °C. Ochranny
plyn: M1-M3, C1. Schvélenia: TOV, BV, LR, DNV, SEPROZ, CE. Priemery: 1,2mm.

Rarkovy drét na Ni-baze (NiCrMo) je vhodny na zvaranie a navary materialov na Ni-baze rovnakej povahy

a uhlikovych oceli a CrNi - oceli, ako aj na pancierovanie uhlikovych oceli, ako aj pri vysokoteplotnych
aplikaciach. Pre mat.: 2.4856 (Alloy 625), 1.4539 (Alloy 904), 1.4583. 1.5662 ... . UTP AF 6222 Mo PW sa
vyznacuje pevnym zvarovym kovom odolnym vo¢i horacim trhlindm. Je vhodny pre prevadzkové teploty do
500 °C a nad 800 °C. Treba poznamenat, Ze pri dlhodobom tepelnom zatazeni v rozmedzi tepl6t 550 - 800
°C nastane mierne zniZenie taznosti. Pre vSetky polohy zvarania okrem spadovej. Ma vynikajlce zvaracie
vlastnosti s pravidelnym a hladkym prenosom kvapiek. Zvar je jemne zvineny a prechod od zvaru k zaklad-
nému materialu je pravidelny a bez vrubov. Siroky rozsah parametrov umoziuje aplikaciu na rozne hrabky
steny. Zvaranie: dokladne a opatrne ogistite oblast zvarania. Schvalenia: TUV. Ochranny plyn: M21. Priid: DC
(+). Priemery: 1,2mm.

Plneny rutil-bazicky drét s jednoduchou ovladatelnostou a vysokym odtavovacim vykonom pre zvary

a navary v polohach PA a PB. Viysoko akostné zvar na zliatinach niklu, Ziarupevnych a vysoko Ziarupevnych
oceliach, Ziaruvzdomych oceliach a oceliach hiizevnatych za nizkych teplot. Dalej pre zvary tazko zvaritel-
nych oceli a spoje roznych oceli medzi sebou. Spoje feritickych oceli s austenitu pri prevadzkovych teplotach
nad 300 °C alebo naslednom tepelnom spracovani. Tlakové nadoby s prevadzkovou teplotou -196 °C do +
550 °C. V nulovym prostredi odolny opaleni az do + 1200 °C. Odolny skrehnutie, difuziu uhlika, termo$okom,
nehrdzavejlca, nizky koeficient roztaznosti. Ochranny plyn M21. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Plneny rutil-bazicky drét s jednoduchou oviadatelnostou a vysokym odtavovacim vykonom pre zvary

a navary v polohach PA a PB. Viynikajuca odolnost trhlindm za tepla. Zvary a navary rovnakych zliatin na
béze niklu 2.4816 NiCr15Fe, 2.4817 LC-NiCr15Fe, Alloy 600, Alloy 600 L Alloy 800 (H), spoje uhlikovych
oceli s CrNi austenitu, platovanie na uhlikovej ocele. Dalej pre spoje niklom legovanych oceli hizevnatych za
nizkych teplot. Prevadzkové teploty -196 °C do + 650 °C, odolnost opaleni az do + 1200 °C. Ochranny plyn
M21.1,2mm.
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

valtec

ZVARCENTRUM

Chemické
zloZenie

Typ / Klasifikaciat

FOXcore 625-T1/ C=0.05%
BOHLER Nibas 625 PW-FD Si=0.4%

EN ISO 12153: T Ni 6625 P M21 2 Mn=0.4%
AWS A5.34: ENiCrMo3T1-4 Cr=21.0%
Mo =8.5%
Nb=3.3%
Fe <1.0%

RURKOVE DROTY PRE LIATINU

SK FNM4-G C=0.25%
DIN 8573: (ca) MF NiFe-2-S Mn=3.5%
Si=07%
Ni = zaklad
Fe=30.0%
SK FN-G C=11%
DIN 8573: MF NiFe-1-S Mn=1.8%
Si=04%
Ni = zaklad
Fe =45.0%
SK GS-0 C=22%
EN ISO 1071: MF 2-GF-G Mn=0.3%
Si=2.6%
Ni = zaklad

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Re
Rm
As
AV

HB

HB

420 MPA
690 MPA
25%
90J...20°C
32J..-196°C

140

200

Vlastnosti a pouzitie

Plneny drét s obsahom rutilu pre vysoko akostné spoje a navary vo vSetkych polohach. Pre Mo legovanej Ni
zliatiny ako Alloy 625 a Alloy 825, CrNiMo ocele s vy$§im obsahom Mo, teplovzdorna, vysoko teplovzdorna
a ziaruvzdorné ocele, ocele hizevnaté za nizkych teplét a kombinacie s nelegovanej a nizkolegovanymi
ocelami. Tlakové nadoby s prevadzkovou teplotou -196 °C do + 550 °C. S ohladom na vlastnosti zliatiny
nie je vhodné pouzitie v rozsahu tepldt 600-850 °C. V nulovym prostredi odolnost opaleni do + 1200 °C.
Zvar austenitické, nehrdzavejlce, vysoka odolnost trhlinam za tepla, extrémnu odolnost korézii pod napatim
a jamkovej korozii, nizky koeficient roztaznosti. Ochranny plyn M21. Priemery: 1,2mm.

Metalicky rarkovy drot (FeNi 4% Mn) ur€eny na zvéranie, navaranie a opravy liatiny. Mdze sa pouZit aj na
heterogénne spoje medzi liatinou a ocelou. Mikrostruktira: austenit, obrobitelnost: dobra, rezanie plamefiom
nie je mozné. Parametre vrstiev st odvodené od hrdbky a pouZitia materialu a od pouzitého postupu.
Ochranny plyn: M21, 11, Ar 98% + 02 2%. Priemery: 1,2mm.

Metalicky rarkovy drt - ferro-niklova zliatina - $pecialne navrhnuta na opravy, vyplne a navar pre ochranu
proti opotrebeniu liatinovych dielov. MikroStruktlra: austenit, obrobitefnost: dobra, rezanie plamefiom nie je
mozné. Parametre vrstiev st odvodené od hribky a pouZitia materialu a od pouzitého postupu. Ochranny
plyn: 11 a Ar 98% + 02 2%. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou Specialne navrhnuty na opravy a hortce zvaranie Cierneho srdca”
feritickej, feriticko-perlitickej a perlitickej liatiny. Mikrotruktira: SG liatina, obrobitelnost: dobra s nastrojmi so
spekanym karbidom, rezanie plameriom nie je mozné. Parametre vrstiev st odvodené od hribky a pouZitia
materidlu a od pouZitého postupu. Predohrev a interpass teploty: 450 °C, odpora¢a sa PWHT = 1 hod. / 850
°C pre dosiahnutie optimalnej mikrotruktdry. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 2,8mm.

RURKOVE DROTY V OCHRANNEJ ATMOSFERE NAOPRAVY,
NAVARY ODOLNE VOCI OPOTREBOVANIU A KOROZII PRE MANGANOVE OCELE

SK AP-G C=04%

DIN 8555: MF 7-GF-200-KP ASME IIC Mn =17.0%

SFA5.21: FeMn-Cr Si=0.3%
Cr=12.0%
Fe = zéklad

PRE NiZKOLEGOVANE OCELE

SK 250-G C=0.09%

DIN 8555: MF 1-GF-225-GP ASME IIC Mn=1.2%

SFA5.21: ERC Fe-1 Si=0.5%
Cr=04%
Fe = zéklad

C=0.35%
Mn=1.5%
Si=04%
Cr=1.8%
Mo =0.5%
Fe = zéklad

C=0.52%
Mn=1.5%
Si=1.2%

Cr=59%

Mo =0.8 %
Ti=0.05%
Fe = zéklad

C=0.45%
Mn =0.9%
Si=0.6%
Cr=55%
Mo =1.4%
W=1.6%
V=0.5%
Fe = zéklad

SK 350-G
DIN 8555: MF 1-GF-350-GP

SK 600-G
DIN 8555: MF 6-GF-60-GP

SK 650-G
DIN 8555: MF 3-GF-60-GT

HB

HB

200

225

HB 330

HRC 59

HRC 58

Viacuéelovy rarkovy drét s kovovym praskom, ktory sa pouziva najmé na navar a opravy 14% manganovych
a aj uhlikovych oceli. MéZe sa pouzit aj ako vypli pod tvrdonavarom na oceli. Zliatina je vytvrditelna pracou.
Mikro$truktura je austeniticka, obrobitelnost pomocou nastrojov so spekanym karbidom, nie je mozné rezat
kyslik/acetylénovym plamefiom, hrabka a Sirka ulozenia hasenic - podfa potreby, ochranny plyn: Ar 98% +
02 2%. Oblast poutzitia: kolajnice a krizenia, konce hnacieho hriadela, rotacné drvice, oplastovanie zubov
lopat, vyplne pre Casti drvicov. Priemery: 1,6mm

Rurkovy drét s kovovym praskom uréeny na vyplne tvrdonavar vo vodorovnej aj zvislej polohe v ochrannej
atmosfére. MikroStruktira je ferit+perlit, obrobite/nost je dobra, mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom,
hribka a Sirka uloZenia hisenic - podla postupu a pouZitia. Oblast pouZitia: transportné retaze, kizné a po-
suvné kovové diely, ozubenia, hriadele. Ochranny plyn: M21, priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drot s kovovym praskom uréeny pre stredne tvrdy navar vo vodorovnej aj zvislej polohe v ochrannej
atmosfére. Dobra odolnost voci Unave materialu a opotrebeniu vymackanim. Mikrostruktura: bainit, obrobi-
telnost je dobra, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hribka a Sirka uloZenia husenic - podla
postupu a pouzitia. Oblast pouzitia: kizné diely, ozubené kolesa, spojky, valce a kladky, hriadele, pizdra, atd.
Ochranny plyn: M21, C1. Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm.

Martenziticky rarkovy drét s kovovym praskom pre navaranie vo vodorovnej aj zvislej polohe v ochrannej at-
mosfére. Vynikajlca odolnost voci opotrebeniu trenim, oteru a razom pri dobrej hiizevnatosti. MikroStruktura:
martenzit, obro- bite/né brisenim, rezat kyslik/acetylénovym plamefiom je obtiaZzne, hriibka a $irka ulozenia
husenic - podfa postupu a pouzitia. Oblast pouZitia: bagrové zuby, ¢erpadla na piesok a $trk, transportné
retaze, drviace kladiva a drvice, klzné kovové diely, ozubené kolesd, atd. Ochranny plyn: M21, C1. Priemery:
0,9mm, 1,2mm, 1,6mm.

Martenziticky rarkovy drét s kovovym praskom pre navaranie vo vodorovnej aj zvislej polohe v ochrannej
atmosfére. Vynikajlica odolnost voci opotrebeniu trenim, oterom a strednymi razmi. Mikro$truktra: martenzit,
obrobitelné brisenim, rezat kyslik/acetylénovym plameriom je obtiazne, hribka a $irka uloZenia husenic -
podla postupu a pouzitia. Oblast pouzitia: zapustky, odierajice sa kovové diely, razové vrtaky, zamky, zuby
lopat, ozubené koles, drvice, atd. Ochranny plyn: M21, C1. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Typ / Klasifikaciat

PRE VYSOKOLEGOVANE OCELE

SK A45-G
DIN 8555: MF 10-GF-65-GT

SK ABRA-MAX-0/G
DIN 8555: MF 6-GF-70-GT

Chemickeé
zlozZenie

C=53%
Mn=0.1%
Si=0.7%
Cr=21.0%
Mo =6.3%
Nb =6.0%
W=18%
V=0.75%
Fe = zaklad

C=18%
Mn=0.5%
Si=1.8%
Cr=8.0%
Mo >20%
Nb >20%
W>20%
V>20%
B>20%

PRE NASTROJOVE OCELE

SK D8-G
DIN 8555: MF 3-GF-40-T

SK D12-G
DIN 8555: MF 3-GF-55-T

SK D20-G
DIN 8555: MF 4-GF-60-S

SK D35-G
DIN 8555: MF 6-GF-50-CT

SK D250-G
DIN 8555: MF 1-GF-350

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=01%
Mn=11%
Si=0.4%
Cr=24%
W=3.8%
V=0.6%
Fe = zaklad

C=0.35%
Mn=1.2%
Si=0.3%
Cr=75%
Mo =1.7%
Ti=0.3%
Fe = zaklad

C=12%
Mn=0.4%
Si=0.4%
Cr=45%
Mo=8.0%
W=18%
V=17%
Fe = zaklad

C=0.16%

Mn=0.1%
Si=0.7%

Cr=13.0%
Mo=2.4%
Co=14.0%
Fe = zéklad

C=0.09%
Mn=0.8%
Si=0.3%
Cr=29%
Ni=2.4%
Fe = zaklad

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

HRC 63

HRC 70

HRC 38

HRC 55

HRC 60

HRC 50

HB 330

Vlastnosti a pouzitie

Rarkovy drét s kovovym pradkom (Cr-Ni-Mo s prvkami wolfrému a vanadia) v ochr. atmosfére pre navaranie
dielov s odolnostou voci extrémnemu oteru a erézii pri miernych razoch pri prevadzkovych teplotach do 650
°C. Navar je dostatoéne odolny aj voci korézii. Na povrchu navaru sa budu ukazovat jemné trhlinky (nie je na
zavada). MikroStruktlra: austeniticka matrica s primarnymi, eutektickymi karbidmi a modularnymi karbidmi
Nb s komplexnymi karbidmi. Obrobitelné len brisenim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom,
hribka a $irka uloZenia hisenic je 8 - 12mm v 2 - 3 vrstvach. Oblast pouZitia: diely strojov pre Upravu

a transport zeminy, cementu a tehelnej hmoty, pre tlaéné $neky, drviace hviezdice a rosty sintrovanych
zariadeni, vyhrnovacie $neky horticeho popola, Skrabaky kolesovych mlynov, briketovacie lisy, zariadenia pre
vymyvanie hornin, diely sacich bagrov, drviCe slinkov, zvony vysokych peci, atd. Ochranny plyn: Ar 98% + 02
2%. Priemery: 1,6mm.

Specialny rirkovy drét s viastnou ochranou (0) alebo v ochr. atmosfére (G) pre navar odolny voi abrazii,
erozii, razom a teplotam az 650°C. Tychto vlastnosti je dosiahnuté uz pri 1.vrstve. Na povrchu navaru sa
budu ukazovat jemné trhlinky (nie je na zavada). Mikro$trukttra: komplexné karbo-boridy a boridy homogén-
ne v matrici. Obrobitelné len brasenim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym pla- mefiom, hribka a Sirka
uloZenia husenic je cca 8mm v maximaine 2 vrstvach.Oblast pouzitia: ¢asti strojov pre prepravu hornin, napr.
zuby a kor€eky rypadiel, ¢asti technoldgii pre vyrobu stavebnych hmét, hlavne cementu, vtaky, Sneky, drviace
dosky, zuby a valce, ventilatorové kolesa. Ochranny plyn: pri MAG- type je M13 (Ar 98% + 02 2%). Priemery:
1,2mm, 1,6mm, 2,4mm, 2,8mm.”

Specialny rirkovy drét v ochrannej atmosfére uréeny na opravy a navary nastrojov pracujlicich pri nizkych aj
vysokych teplotach. Odolnost voéi tepelnym Sokom, mechanickému namahaniu a opotrebeniu je garantova-
na az do 500 — 550 °C. Mikro$trukttra: martenzit, obrobitelné len nastrojmi so spekanym karbidom, mozné
rezat' kyslik/acetylénovym plameriom, hribka a Sirka uloZenia husenic - podla postupu a pouzitia. Oblast
pouzitia: noze na strihanie za studena, razidla, vytlacacie matrice na pracu za tepla. Ochranny plyn: M13 (Ar
98% + 02 2%). Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét s kovovym pradkom v ochrannej atmosfére uréeny na tvrdonavary dielov z nastrojovej ocele.
Mikro$truktara: martenzit, obrobite/né len nastrojmi s nitridovanymi dostickami, nie je mozné rezat kyslik/
acetylénovym plamefiom, hribka a $irka uloZenia husenic - podfa postupu a pouzitia. Oblast pouZitia: noze
na strihanie za tepla, razidla, formy na lisovanie za tepla, rezné matrice, lisovacie formy, vodiace listy, formy,
lisovacie nastroje, klieste na ingoty, plastové vstrekovacie skrutky, atd. Ochranny plyn: M13 (Ar 98% + 02
2%). Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Speciélny rirkovy drét s kovovym pragkom v ochrannej atmosfére uréeny na névary Mo-legovanej rychlo-
reznej ocele. Aby sa zabranilo praskaniu, mala by sa pouzit minimalna medzihusenicova (interpass) teplota
300 °C. Mikrotruktura: precipitované jemné karbidy v martenzitickej matrici, obrobitelné len brusenim, nie
je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hribka a $irka uloZenia husenic - podfa postupu a pouZitia.
Oblast pouzitia: rezné hrany nastrojov z uhlikovej ocele, ¢epele na strihanie za studena, ststruhy, vodiace
nastroje, frézy, dierovacie, vitacie a raziace nastroje. Ochranny plyn: M13 (Ar 98% + O2 2%). Priemery:
1,2mm, 1,6mm.

Specialny rirkovy drot s kovovym praskom v ochrannej atmosfére uréeny na navary zliatin CrCoMoFe tak,
aby odolaval opotrebovaniu kov / kov, Unave, oxidacii, kavitacii a korozii pri vysokej teplote. Typicka tvrdost
sa dosahuje uz v prvej vrstve. MikroStrukttra: martenzit + 15% ferit, obrobite/né len brisenim, nie je mozné
rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hriibka a $irka uloZenia husenic - podla postupu a pouZitia. Oblast po-
uZitia: kontinualne odlievanie hnacich valcov, matric, trnov, vysekéavacich nastrojov, nastrojov na tvarovanie
a dierovanie, kovacich nastrojov, razidiel, dielov ¢erpadiel. Ochranny plyn: M13 (Ar 98% + 02 2%) a 100%
Ar. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Speciélny rirkovy drét s kovovym pragkom v ochrannej atmosfére vhodny na opravy nastrojovych oceli pra-
cujucich pri vysokych teplotach. Navar je zvlast odolny proti trhlinam. Zasobnik je zvlast odolny proti Sireniu
trhlin. Mikrostruktura: bainit + martenzit, obrobitelné brisenim, mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom,
hribka a $irka ulozenia husenic - bez obmedzeni. Oblast pouZitia: velké odliatky, kovacie matrice, atd.
Ochranny plyn: M21. Priemery: 1,6mm.
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Typ / Klasifikaciat

PRE OCELE NA BAZE KOBALTU

SK STELKAY 6-G
DIN 8555: MF 20-GF-40-CTZ

SK STELKAY 21-G
DIN 8555: MF 1-GF-350ASME IIC
SFA5.21: ERC CoCr-E

SK STELKAY 25-G
DIN 8555: MF 20-GF-200-STZ

Chemické
zloZenie

C=0.95%
Mn=0.8%
Si=04%
Cr=30.0%
Co = zaklad
W=42%
Fe=3.0%

C=0.27%
Mn =1.0%
Si=12%
Cr=28.0%
Ni=24%
Mo =5.0%
Co = zaklad
Fe=3.5%

C=0.01%
Mn=0.8%
Si=0.4%
Cr=20.2%
Ni=10.0%
Co = zaklad
W=13.0%
Fe=3.5%

PRE NIKLOVE ZLIATINY

SK 900 Ni-G
DIN 8555: MF 22-GF-45-G

SK FNM-G

C=17%
Mn =0.1%
Si=0.1%
Ni = zaklad
W=415%
B=0.8%
Fe=11%

C=0.2%
Mn =12.0%
Si=04%
Ni = zéklad
Fe=48.0%

PRE NEHRDZAVEJUCE OCELE

SK 356-G
DIN 8555: MF 4-GF-50-ST

SK741-G
DIN 8555: MF 5-GF-40-C

SK ANTINIT DUR 500
DIN 8555: MF 9-GF-45-CT

C=07%
Mn=1.2%
Si=0.9%
Cr=12.0%
Ni=0.7%
Mo =3.8%
W=0.9%
V=20%
Fe = zéklad

C=0.06%
Mn=0.5%
Si=0.6%

Cr=13.0%
Ni=5.5%

Mo =0.8%
Fe = z&klad

C=0.07%
Mn =4.3%
Si=45%

Cr=175%
Ni=8.0%

Mo =5.4%
Nb=1.0%

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

HRC 40

HRC 32

HRC 195

HB 46

HRC 145

HRC 47

HRC 41

HRC 43

Vlastnosti a pouzitie

Rurkovy drét v ochrannej atmosfére pre navary zliatin kobaltu, ktory poskytuje vynikajiicu odolnost voci opotrebeniu
kov na kov, oteru, oxidacii, vysoku odolnost voéi erdzii, kavitacii, tiaku a razom v korozivnom prostredi pri vysokej
teplote 800 °C (kratkodobo 1100 °C). Odolava aj prudkym tepelnym zmenam. Mikrostruktura: Cra W karbidy

v austenitickej matrici, obrobite/né nastrojmi so spekanymi karbidmi, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym
plameriom, hribka a Sirka uloZenia husenic - podia postupu a pouZzitia. Oblast pouZzitia: ventily, ventilové sedia

a kuzelky v spalovacich motoroch, tesniace plochy vodnych, plynovych, parmych a kyselinovych armaturach, trysky
&nekovych lisov, noze na strihanie za tepla, &asti miynov, kibové ventily a sedla, lisovnice, razniky. Ochranny plyn:
M13 (Ar 98% + 02 2%) a 100% Ar. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét v ochrannej atmosfére pre navary zliatin kobaltu, ktory poskytuje vynikajucu odolnost proti
opotrebovaniu kov na kov, tepelnym Sokom, oxidécii v korozivnom prostredi pri vysokej teplote. Mikrostruk-
tara: Cr a W karbidy v austenitickej matrici, obrobitelné nastrojmi so spekanymi karbidmi, nie je mozné rezat
kyslik/acetylénovym plamefiom, hrubka a Sirka ulozenia hisenic - podfa postupu a pouzitia. Oblast pouZitia:
vytlaCacie matrice, pracovné nastroje za tepla, vstrekovace turbin, ventilové sedla, klieSte na ingoty. Ochran-
ny plyn: M13 (Ar 98% + 02 2%) a 100% Ar. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét v ochrannej atmosfére pre navary zliatin kobaltu, ktory poskytuje vynikajicu odolnost proti opot-
rebovaniu kov na kov, tepelnym Sokom, oxidécii v korozivnom prostredi pri vysokej teplote. Mikro$truktura:
austeniticka, obrobitelné brisenim, mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hribka a Sirka uloZenia
husenic - podfa postupu a pouzitia. Oblast pouZitia: pracovné nastroje za tepla, kovacie kladiva. Ochranny
plyn: M13 (Ar 98% + 02 2%) a 100% Ar. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Rurkovy drét MAG pre navar dielov extrémne opotrebovanych oterom, obsahuijtci priblizne 45% karbidu
volfrdmu v matrici NiB. Této kompozicia poskytuje najlepsiu mozni kombinéciu huZevnatosti a odolnosti voci
oteru aj v korozivnych podmienkach. Mikrostruktdra: karbidy volfrmu v austenitickej matrici. Obrobitefnost
brisenim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hribka a $irka uloZenia husenic - 6mm v ma-
ximalne 2 vrstvach. Oblast pouZitia: fosfatové bane, tehliarsky a keramicky priemysel, tazba a transport ilu,
zuby lopét kolesovych rypadiel, mlyny, hoblovacie noze na drevo v papierenskom a drevarskom priemysle,
valce drvicov, diely bagrov a pod. Ochranny plyn: M13 (Ar 98% + O2 2%). Priemery: 1,6mm.

Rurkovy dr6t MAG zliatiny FeNi s 12% Mn, uréeny na zvéranie a navary dielov z Sedej, tvarnej a tempero-
vanej liatiny, heterogénne spoje liatiny s ocelou. Mikrostruktura: austeniticka. Obrobitelnost brasenim, nie je
mozné rezat kyslik/ acetylénovym plameriom, hribka a Sirka uloZenia husenic - podla postupu a po- uzitia.
Oblast pouzitia: oprava a zvaranie liatinovych dielov, zvaranie ocelovych prirub na liatinové rary. Ochranny
plyn: M21, M13 (Ar 98% + 02 2%) a 100% Ar. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Specialny rirkovy drét v ochrannej atmosfére zo zliatiny Zeleza, uréeny na renovaciu dielov v gumarenskom
priemysle. Mikrotruktdra: martenzit, obrobitelnost' brisenim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plame-
fiom, hribka a Sirka ulozenia hisenic - podla postupu a pouzitia. Oblast pouzitia: mixéry gumy. Ochranny
plyn: M13 (Ar 98% + 02 2%), Priemery: 2,0mm.

Rurkovy drét v ochrannej atmosfére, pre navaranie zliatiny feriticko-martenzitickej ocele obsahujticej 13%
Cr, 5% Ni a 1% Mo, navrhnutej tak, aby odolavala opotrebeniu kov na kov, korézii a tepelnému namahaniu.
Mikrostruktira: martenzit + 10% ferit, obrobitelnost s nastrojmi so spekanym karbidom, nie je mozné rezat
kyslik/acetylénovym plamefiom, hribka a $irka uloZenia hisenic - podfa postupu a pouzitia. Oblast pouZitia:
navary kontinualnych odlievacich valcov s velmi malymi priemermi (<150 mm). Ochranny plyn: M13 (Ar 98%
+02 2%), Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,4mm.

Rurkovy drét v ochrannej atmosfére na tvrdonavary austenitickej ocele vystavenej vSeobecnej korézii, treniu,
kavitacii alebo vysokému povrchovému tlaku. Pre pouZitie pri teplotach do 550 °C. Ponuka dodatoéne
zvy$enU odolnost voci tvorbe pérov a intergranularnej korézii. Predhrev: na 450 - 500 °C. Mikrostruktura:
austenit + ferit + niektoré karbidy chrému na hraniciach zfn, obrobitelnost obtiazna, nie je mozné rezat kyslik/
acetylénovym plameriom, hribka a $irka navaru: podla potreby, musi byt spravne aplikovana medzi-hise-
nicova (interpass) teplota (min. 400 °C). Oblast pouZitia: tvrdonavar tesniacich pléch ventilov a tvaroviek,
plastov, Zlabov, Smykadiel, Casti a lopatiek mieSacov a inych Casti, kde je pozadovany koeficient nizkeho
trenia. Ochranny plyn: M13 (Ar 98% + 02 2%) a 100% Ar. Priemery: 1,6mm, 2,4mm.
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RURKOVE DROTY BEZSVOVE PRE AUTOMATIZOVANE ZVARANIE,
OPRAVY A NAVAR ODOLNY VOCI OPOTREBENIU

UTP AF ROBOTIC 250
EN 14700: T Fe 1
DIN 8555: MSG 1-GF-250-P

UTP AF ROBOTIC 300 O
EN 14700: T Fe 1
DIN 8555: MSG 1-GF-300-GP

UTP AF ROBOTIC 352
EN 14700: T Fe 1
DIN 8555: MSG 1-GF-350-P

UTP AF ROBOTIC 300 O
EN 14700: T Fe 1
DIN 8555: MSG 1-GF-300-GP

UTP AF ROBOTIC 405
EN 14700: T Fe 3
DIN 8555: MSG 5-GF-40-P

UTP AF ROBOTIC 453
EN 14700: T Fe 3
DIN 8555: MSG 3-GF-45-ST

UTP AF ROBOTIC 503
EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG3-GF-50-ST

UTP AF ROBOTIC 600
EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 6-GF-60-GP

UTP AF ROBOTIC 601
EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 6-GF-60-GP

UTP AF ROBOTIC 603
EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG 3-GF-60-GPZ

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=01%
Mn=1.8%
Si=0.6%
Cr=1.0%

C=01%

Mn=1.2%
Si=0.4%
Cr=0.6%
Ni=1.9%
Mo =0.4%

C=0.25%
Mn=1.75%
Si=0.55%
Cr=17%

C=01%

Mn=1.2%
Si=0.4%
Cr=0.6%
Ni=1.9%
Mo =0.4%

C=01%

Mn=1.5%
Si=0.6%
Cr=55%
Mo =0.9%

C=0.25%
Mn=1.0%
Si=04%
Cr=5.0%
Mo=4.0%

C=0.25%
Mn=0.8%
Si=04%
Cr=5.0%
Mo=3.5%
Ti=0.25%

C=045%
Mn=0.4%
Si=3.0%
Cr=9.0%

C=14%
Mn=0.7%
Si=1.0%
Cr=6.0%
Nb=5.5%

C=0.5%
Mn=1.1%
Si=1.0%
Cr=55%
Mo =1.3%
V=0.3%
W=13%

HB 225-275

HB 300-325

HRC 325-375

HB 300-325

HRC 37-42

HRC 42-47

HRC 47-52

HRC 57-62

HRC 57-62

HRC 57-62

Bez8vovy navarovy drét s kovovym praskom pre aplikacie a asti strojov odolné proti opotrebeniu, vystavené
silnym narazom a razom. Zvarovy kov je opracovatelny.Mozné aplikacie: Zelezniéné zaby, prepravné valce

a kolesa, opotrebitelné Casti kolajovych vozidiel, vriné tyce a lanové kladky. Tvrdost po zvarani: 225 - 275
HB.Zvéracie polohy: PA, PB, PC a stupacka (zdola nahor). Polarita: DC + , ochranny plyn: M21 (Ar/C0O2),
prietok plynu 16-20 I/min. Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,4mm.”

Bez8vovy navarovy drét s vlastnou ochranou pre aplikacie odolné proti opotrebeniu, ktory sa da pouzit aj ako
naraznikova vrstva. Drét ma lahké odstranenie trosky po zvarani a nizsi rozstrek. Vdaka svojmu hladkému
povrchu nema drét Ziadnu navihavost naplne. Tym padom sa extrémne znizujli problémy s pérovitostou

v porovnani so Standardnymi drétmi. Hlavnou aplikaciou je segment Zeleznic. Vhodny pre kolajnice, krizové
zaby, krizenia kolajnic, kolesa Zeriavov, hriadele. Tvrdost po zvarani: 300 - 325 HB. Polohy zvarania: PA, PB,
PC. Polarita: DC + . Priemery: 1,6mm.

Bez3vovy, nizkolegovany rurkovy drét s kovovym praskom pre navary stredne pevnych oceli. Pre ocele,
ktoré sa tazko zvaraju, by sa mala pouzit medzivrstva (ponuska) s pouzitim drétu UTP AF 155. Vdaka
svojmu konstantnému podavaniu drotu a vynikajlcej zvaratelnosti je tento drét zviast vhodny na automatické
zvaranie. Oblast pouZitia: remenice, retaze, pojazdové kladky, ¢lanky pasov a ozubené kolesa. Polohy
zvarania: PA, PB, PC. Prid: DC +. Ochranny plyn: M21. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Bez8vovy navarovy drét s vlastnou ochranou pre aplikacie odolné proti opotrebeniu, ktory sa da pouzit aj ako
naraznikova vrstva. Drot ma lahké odstranenie trosky po zvarani a nizsi rozstrek. Vdaka svojmu hladkému
povrchu nema drét Ziadnu navihavost naplne. Tym padom sa extrémne znizuj(i problémy s pérovitostou

v porovnani so Standardnymi drétmi. Hlavnou aplikaciou je segment Zeleznic. Vhodny pre kolajnice, krizové
zaby, krizenia kolajnic, kolesa Zeriavov, hriadele. Tvrdost po zvarani: 300 - 325 HB. Polohy zvarania: PA, PB,
PC. Polarita: DC + . Priemery: 1,6mm.

Bez3vovy, strednelegovany rarkovy drét s kovovym praSkom s nizkym obsahom uhlika pre aplikacie odolné
proti opotrebovaniu. Pre tazko zvarite/né ocele,by sa mala pouzit medzivrstva (poduska) s pouzitim drétu
UTP A 155. Vidaka svojmu kon$tantnému podavaniu drétu a vynikajucej zvarateosti je tento drot zviast
vhodny na automatické zvaranie. Oblast pouZitia: ¢asti zemnych strojov, valce a podpery. Obrobitelnost
tvrdokovmi. Polohy zvarania: PA, PB, PC. Prid: DC +. Ochranny plyn: M21. Priemery: 1,2mm.”

Bez3vovy CrMo-legovany navarovy rurkovy drét s kovovym praskom, odolny proti opotrebeniu, pre navaranie
Casti vystavenych oteru, tlaku a vysokej teplote. Tento drét je vdaka svojmu konstantnému posuvu drotu

a vynikajlcej zvaratelnosti obzvlast vhodny automatické zvaranie. Aplikacie: kovacie nastroje, ¢asti zemnych
strojov, valce, mlyny, priruby a podpery. Tvrdost po zvarani: 42 - 47 HRC. Pre polohy PA, PB, PC a stupacku
(zdola nahor). Polarita: DC + . Ochranny plyn: M21 (Ar/CO2), prietok plynu 16-20 I/min. Priemery: 1,2mm,
1,6mm.

Bez3vovy navarovy rarkovy drét s kovovym praskom pre navaranie odolné voci opotrebeniu a abrazii az
do teploty 550 °C. Vdaka obsahu karbidov titdnu je tento drt vhodny predovsetkym na navary odolné
opotrebeniu pri vysokej teplote. Vdaka kon3tantnému posuvu drétu a vynikajlcej zvaratelnosti je tento drot
vhodny najmé pre automatizované zvéranie. Oblasti pouZitia: kovacie nastroje, piesty, orezavace, strihacie
nastroje pracujuce za tepla, nastroje pre valcovanie za hordca, vyZinace, vytlacovacie skrutky, razniky,
dierovace a rezné nastroje do teploty 550 °C. Tvrdost po zvérani: 47 - 52 HRc. Pozicie zvarania: PA, PB,
PC a stupacka (zdola nahor). Polarita: DC + . Ochranny plyn: M21 (Ar/CO2), prietok plynu 14 - 20 I/min.
Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,4mm.

Bez8vovy rarkovy drét s kovovym praskom, ktory je legovany Cr, pre aplikacie odolné proti opotrebeniu, ktoré
su Ciastocne spojené s kombinaciou tlaku, narazov a abrazii. Velmi dobra zvaratelnost v porovnani s plnymi
dr6tmi, dobra odolnost proti oteru, minimalna tvorba trosky s jej lahkym odstranenim. Vdaka svojmu kon-
Stantnému podavaniu drétu a vynikajlcej zvaratelnosti je tento drot zviast vhodny na automatické zvaranie.
Oblast pouzitia: rezné a strizné nastroje, lisy pri vyrobe keramickych obkladov, drtiace celuste, mlecie dosky,
bagrové lyZice. Polohy zvarania: PA, PB, PC. Prad: DC +. Ochranny plyn: M21. Priemery: 1,2mm, 1,6mm.

Bez3vovy navarovy rurkovy CrNb-legovany drét na tvrdonavary, bez vzniku trosky. Navar poskytuje vysoku
tvrdost v désledku Specidlnych karbidov, ale zostava bez trhlin. Ako medzivrstva (poduska”) sa odporiéa drot
Thermanit X (AWS ER 307) ale iba pre kritické materialy alebo pre viacvrstvové navary. V tychto pripadoch
by mali byt navarané iba posledné dve vrstvy s UTP AF ROBOTIC 601. Dobre sa hodi pre ¢asti odoIné proti
opotrebeniu, ktoré su vystavené silnym narazom a otrasom, ako aj abrazii. Zvarovy kov je mozné opracovat
iba briisenim. Oblasti pouzitia: zvlast vhodny pre recyklatné zariadenia, rezné hrany, dopravnikové retaze,
drvice, Celuste a kuzele drviéov. Tvrdost po zvarani: 57 — 62 HRC. Polohy zvarania: PA, PB, PC a stupatka
(zdola nahor). Polarita: DC + . Ochranny plyn: M21 (Ar/CO2), prietok plynu 15 - 18 I/min. Priemery: 1,2mm,
1,6mm.

Bez3vovy navarovy rurkovy Cr-Mo-W-V legovany drét, uréeny na navar odolny voci abrézii a miernemu
namahanie do teploty 550 ° C. Vdaka konstantnému posuvu drétu a vynikajlcej zvaratelnosti je tento drét
vhodny najmé pre automatizované zvaranie. Oblasti pouZitia: kovacie nastroje, drviace kladiva, buldozérové
lopaty, zuby lopat, kladiva, rezné nastroje. Tvrdost po zvarani: 57 - 62 HRC. Polohy zvarania: PA, PB, PC

a stupacka (zdola nahor). Polarita: DC + . Ochranny plyn: M21 (Ar/CO2), prietok plynu 14-20 I/min. Priemery:
1,2mm, 1,6mm, 2,4mm.
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zvarového kovu
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UTP AF ROBOTIC 6010
EN 14700: T Fe 15

DIN 8555: MSG 10-GF-60CGP

UTP AF ROBOTIC 6011
EN 14700: T Fe 8
DIN 8555: MSG3-GF-50-ST

C=35%
Mn=0.2%
Si=0.8%
Cr=22.0%
Nb =0.4%

C=0.25%
Mn =0.8%
Si=04%
Cr=5.0%
Mo=3.5%
Ti=0.25%

HRC 57-62

HRC 62-67

BezSvovy navarovy rdrkovy drot s vysokym obsahom chrému pre navary v ochrannom plyne Ar/CO2 alebo
dokonca bez ochranného plynu. Drét je navrhnuty tak, aby odolal vysokej abrazii, namahaniu a mensim
narazom. Navary mozu vykazovat praskliny na odburanie napétia. Aby sa minimalizovalo premieSanie so
zékladnym materidlom, odporica sa zvarat "korélkové hisenice™ s presahom 50%. Oblasti pouZzitia: ¢asti
zemnych strojov, valce a mlyny v cementarfiach. Tvrdost po zvarani: 57 - 62 HRC. Polohy zvarania: PA, PB,
PC a stupacka (zdola nahor). Polarita: DC +. Ochranny plyn: M21/M12 (Ar/CO2), aj bez ochranného plynu.

Prietok plynu 14 - 20 I/min. Priemery: 1,6mm, 2,4mm.

Bez8vovy navarovy rirkovy NiB-legovany drét pre tvrdonavary. Viastnosti a trukttra zvarového kovu st podobné
tvrdym chromovym zliatinam. Viynikajlica odolnost proti abrazii sposobenej pieskom, zeminou a mineralmi. Zvarovy
kov je opracovatelny iba brisenim. Odportica sa koralkova” technika zvarania. Navar bude ahko vykazovat trhliny
na odbUranie napétia, ktoré vdak nemaju vplyv na odolnost proti opotrebeniu. Vdaka konstantnému posuvu drétu
a vynikajucej zvaratelnosti je drét vhodny najmé pre automatizované zvaranie. Oblast pouZitia: zvIa$t vhodny na
opravy zariadeni pouzivanych v banskom priemysle a oceliarfiach alebo pre tvrdonavary néstrojov pouzivanych

v stavebnictve a pofnohospodarstve, zariadeni pre vystavbu ciest, dopravnikovych retazi a pasov, miesacich lopa-
tiek, sucasti cerpadiel na cement, atd. Tvrdost po zvarani: 62 - 67 HRC. Polohy zvérania: PA, PB, PC a stupacka
(zdola nahor). Polarita: DC + . Ochranny plyn: M21 (Ar/Co2), prietok plynu 15 - 18 I/min. Priemery: 1,2mm, 1,6mm,
2,0mm.

RURKOVE DROTY S VLASTNOU OCHRANOU (OPEN-ARC) NA OPRAVY,
OCHRANU VOCI OPOTREBENIU A KOROZII PRE MANGANOVE OCELE

SK 218-0

DIN 8555: MF 7-GF-200-KP ASME IIC

SFA5.21: ERC FeMn-G

SK 624-0
DIN 8555: MF 7-GF-250-GKP

SK AP-O

DIN 8555: MF 7-GF-200-KP ASME IIC

SFA5.21: FeMn-Cr

C=09%
Mn =14.0%
Si=0.5%
Cr=35%
Nb =0.4%
Fe = zaklad

C=10%
Mn =17.2%
Si=0.3%
Cr=8.2%
Nb=2.5%
Ti=012%
Fe = zaklad

C=0.37%
Mn =16.0%
Si=0.3%
Cr=12.8%
Fe = z&klad

HB 200

HB 240

HB 205

Rurkovy drét s vlastnou ochranou nanasajuci austeniticky zvarovy kov uréeny na navar a vyplii pod
tvrdonavar dielov z 14%-Mn oceli. Mikro$truktura: austenit, obrobitelnost s nastrojmi so spekanym karbidom,
nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hribka a $irka uloZenia hisenic - podfa potreby. Oblast
pouZitia: drvicové valce, drvi¢e, narazové tyce vrtnych stprav. Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,4mm, 2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou tvori zliatinu s vysokym obsahom Cr - Mn obohatené Nb, navrhnutu tak,
aby odolala opotrebeniu oteru, erézii v kombi- nacii s velkymi narazmi a razmi. Vysoka manganska zliatina,
ktord viedla k pracovnému zésahu. Vysoky obsah Mn ma vplyv na vysoku pracovnu Zivotnost. Mikrostruk-
tara: dispergované karbidy Nb a Cr v austenitickej matrici, obrobitelnost s nastrojmi so spekanym karbidom
a nitridmi, nie je mozné rezat kyslik/ acetylénovym plameriom, hribka a $irka ulozenia hisenic - podla
postupu a pouzitia. Oblast pouzitia: kladiva drvicov, rotaéné drvice. Priemery: 1,6mm, 2,4mm, 2,8mm.

Univerzalny rdrkovy drét s vlastnou ochranou pre navary 14% manganovych a uhlikovych oceli a vyplii

pod tvrdonavar na ocel. Odolnost voci opotrebeniu pri znacnych tlakoch, rdzoch a valcovaniu. Vyssia
oteruvzdornost a kordziiodolnost. MikroStruktura: austenit, obrobitelnost' s nastrojmi so spekanym karbidom,
nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hribka a $irka uloZenia husenic - podla potreby. Oblast
pouZitia: kolajnice, vyhybky, krizenia, vence rotaénych peci, zvony vysokych peci, zuby bagrov, drvice trosky,
mlecie mlyny. Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 2,8mm.

RURKOVE DROTY S VLASTNOU OCHRANOU (OPEN-ARC) NA OPRAVY,
OCHRANU VOCI OPOTREBENIU A KOROZII PRE NiZKOLEGOVANE OCELE

SK 258-0
DIN 8555: MF 6-GF-55-GT

SK 258 TIC-O
DIN 8555: MF 6-GF-60-GP

SK 400-0
DIN 8555: MF 1-GF-40-P

C=047%
Mn=1.5%
Si=0.8%
Cr=57%
Mo =1.4%
W=15%
Fe = z&klad

C=18%
Mn=0.9%
Si=0.2%
Cr=61%
Mo =1.4%
Ti=55%
Fe = zéklad

C=013%
Mn =0.7%
Si=0.6%
Cr=24%
Fe = zéklad

HRC 55

HRC 58

HRC 40

Rurkovy drét s viastnou ochranou pre navary, tvoriaci martenziticku zliatinu navrhnutu tak, aby poskytovala
vynikajucu odolnost proti nizkemu a strednému oteru pri silnych narazoch a vysokom tlaku. Navar je tepelne
spracovatelny a tvarovatelny. MikroStruktdra: martenzit, obrobitelné brisenim, obtiazne je mozné rezat
kyslik/ acetylénovym plameriom, hribka a $irka uloZenia hisenic - podla postupu a pouZzitia. Oblast pouZitia:
kladky, noze, ocelové drviace valce, Zeriavové kolesd, kovacie formy. Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,0mm,
2,4mm, 2,8mm.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou pre navar tvoriaci martenziticku zliatinu Cr-Ti, s vysokou odolnostou voci
oteru pri silnom tlaku a razoch. Vysokym predohrevom mézeme dosiahnut Struktdru bez povrchovych trhlin.
Mikro$trukttra: jemne rozptylené karbidy titanu v tvrdej chrémovej martenzitickej matrici, obrobitelnost len
brisenim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hribka a $irka uloZenia husenic - od 15 -
18mm v 5 - 6 vrstvach. Oblast pouZitia: drviace valce a kladiva, kor¢eky, transportné $neky, sacie dopravniky,
rozne pracovné plochy mieSacov, drvicov, stavebnych aj polnohospodarskych strojov. Velmi rozsireny typ
pre renovacie technoldgii pre drvenie a Upravu vapenca a pre vyrobu cementu. Priemery: 1,2mm, 1,6mm,
2,0mm, 2,4mm, 2,8mm.

Rurkovy drét s viastnou ochranou uréeny na vyplii a tvrdonavar dielov z uhlikovej ocele, ktoré su vystavené
adhéznemu opotrebovaniu v kombindcii s narazmi. Mikrostruktura: bainit + martenzit, dobre obrobitelné, nie
je mozné rezat kyslik/ acetylénovym plameriom, hrubka a Sirka uloZenia husenic - podla postupu a po- uZitia.
Oblast pouzitia: pasové valce a kladky, hriadele, valce, kolesa banskych vozidiel a strojov, Zeriavové kolesa,
atd. Priemery: 1,6mm.

RORKOVE DROTY S VLASTNOU OCHRANOU (OPEN-ARC) NA OPRAVY,
OCHRANU VOCI OPOTREBENIU A KORGZII PRE VYSOKOLEGOVANE OCELE

SK 162-0
DIN 8555: MF 10-GF-65-G

SK 255-0 / SK 866-0

DIN 8555: MF 10-GF-60-G ASME IIC

SFA5.21: FeCr-A9

SK 256-0
DIN 8555: MF 10-GF-65-G

SK 866-0
DIN 8555: MF 10-GF-60-G

SK 867-0
DIN 8555: MF 10-GF-60-G

SK 900-0
DIN 8555: MF 21-GF-65-G

SK A43-0
DIN 8555: MF 10-GF-65-G

SK 45-0
DIN 8555: MF 10-GF-65-GT

WWW.ZVARCENTRUM.SK

C=54%
Mn=0.2%
Si=1.3%
Cr=27.0%
Fe = zaklad

C=5.0%
Mn=0.6%
Si=1.0%
Cr=27.0%
B=0.5%
Fe = zéklad

C=55%
Mn=11%
Si=1.2%
Cr=257%
Fe = zaklad

C=45%
Mn=0.7%
Si=0.8%
Cr=27.0%
B=0.5%
Fe = zaklad

C=50%
Mn=0.2%
Si=1.9%
Cr=29.0%
B=0.5%
Fe = zéklad

C=29%
Mn=0.4%
Si=04%
Cr=5.8%
W=42.0%
Fe = zaklad

C=56%
Mn=0.2%
Si=1.3%
Cr=20.2%
Nb=6.7%
Fe = zaklad

C=53%
Mn=0.2%
Si=07%
Cr=21.0%
Mo =6.3%
Nb =6.0%
W=19%
V=10%
Fe = zaklad

HB 63

HRC 60

HRC 63

HRC 60

HRC 62

HRC 63

HRC 64

HRC 63

Rarkovy drét s vlastnou ochranou tvoriaci zliatinu s vysokym obsahom Cr, na- vrhnutd tak, aby odolala
vysokému namahaniu pri $mirglovom otere s mensimi narazmi a razmi. Navar so $truktdrou s povrchovymi
trhlinami. MikroStruktdra: primarne eutektické karbidy M7C3 v austenitickej matrici, obrobitelné len brise-
nim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hriibka a Sirka uloZenia hisenic - od 10 - 15mm

v maximalne 3 vrstvach. Oblast pouzitia: kuzele a plaSte drétenych drviov, vertikéine valce mlynov, valcova-
cie kladky na uhlie, opotrebované dosky, atd. Priemery: 2,4mm, 2,8mm.

Rarkovy drét s viastnou ochranou pre navaranie dielov opotrebovanych oterom pri miernejSich razoch. Navar
ma jemné povrchové trhliny. MikroStruktdra: primarne eutektické karbidy v austenitickej matrici, obrobitelné
len brasenim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hribka a Sirka ulozenia hisenic - od

8 - 10mm v maximalne 2 - 3 vrstvach. Oblast pouzitia: $nekové dopravniky, bagrové zuby, koréeky, sacie
Cerpadla piesku, mieSacie lopatky, briketovacie lisy, paletovacie valce, atd. Priemery: 1,2mm, 1,6mm, v prie-
meroch 2,4mm a 2,8mm je drdt s oznacenim SK 866-O.

Rurkovy drét s vlastnou ochranou pre navar tvoriaci zliatinu s vysokym obsahom Cr-karbidov navrhnutd tak,
aby odolala vysokému namahaniu $mirglovej abrazii s nizkymi narazmi. Navar ma jemné povrchové trhliny.
Mikro$truktara: primarne Cr-karbidy a eutektické karbidy v austenitickej matrici, obrobitelné len brisenim,
nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hribka a $irka uloZenia husenic - od 10 - 12mm v ma-
ximalne 2 - 3 vrstvach. Oblast pouZitia: valce drvicov na tazbu uhlia, zariadenia na tazbu a tpravu zeminy,
stciastky bagrov na piesok, atd’ Priemery: 1,6mm, 2,4mm, 2,8mm.

Rurkovy drét s viastnou ochranou pre navaranie dielov opotrebovanych oterom pri miernejSich razoch. Navar
ma jemné povrchové trhliny na zniZenie stresu. MikroStruktara: primarne a eutektické karbidy v austenitickej
matrici, obrobitelné len brasenim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hriibka a Sirka uloZenia
husenic - od 8 - 10mm v maximalne 2 - 3 vrstvach. Oblast pouZzitia: Snekové dopravniky, bagrové zuby,
korceky, sacie Cerpadla piesku, mieSacie lopatky, briketovacie lisy, paletovacie valce, atd. Priemery: 2,4mm
a2,8mm.

Rurkovy drét s viastnou ochranou odolavajici vysokému namahaniu pri Smirglovej abrazii s nizkym narazom.
Navar ma povrchové trhliny na znizenie stresu. MikroStruktura: primarne a eutektické karbidy v austenitickej
matrici, obrobitelné len brisenim, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hribka a $irka uloZenia
husenic - od 8 - 10mm v maximalne 2 - 3 vrstvach. Oblast pouZitia: skrutky cementovych dopravnikov,
katalytické rurky, rypadia, drapaky, obezné kolesa Cerpadiel, zuby lopat bagrov, opotrebované dosky, atd.
Priemery: 2,4mm a 2,8mm.

Rurkovy drét s viastnou ochranou pre navaranie, obsahujuci priblizne 60% karbidu volfrdmu. Zlozenie

a velkost ¢astic boli optimalizované tak, aby poskytovali extrémnu odolnost vogi opotrebeniu oterom v kom-
binacii s vysokou hiizevnatostou, pri malych razoch a tlaku. Navar ma povrchové trhliny na zniZenie stresu.
Mikrostruktara: 65% karbidy volframu + 35% austenit + martenzit. Obrobitelnost len brisenim, nanasat

v maximalne 1 - 2 vrstvach. Oblast pouZitia: transportné Sneky, mieSacie lopatky, zemné vrtaky, korunky,
mlecie doky, ryhovacie a hibiace frézy, atd. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm.

Rurkovy drét s viastnou ochranou pre navar dielov silne opotrebovanych oterom pri strednych razoch az do
pracovnej teploty 450 °C. Navar ma povrchové trhliny na znizenie stresu. Mikro$truktura: austeniticka matrica
s primarnymi a eutektickymi karbidmi a Nb-karbidmi. Obrobite/né len brisenim, nie je mozné rezat kyslik/
acetylénovym plamefiom, hribka a $irka uloZenia husenic - od 10 - 12mm v maximalne 2 - 3 vrstvach. Ob-
last pouzitia: mlecie dosky sintrovacich zariadenti, drvice trosky, vyhrnovace popola, drviace valce, miatiace
listy, zariadenia na odstrafiovanie okuji, diely sacich bagrov, pieskové tryskace, noze zrovnavacich pasov,
mieSace. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 2,8mm.

Metalicky navarovy rarkovy drét s viastnou ochrannou - zliatina chrém-nidb-molybdénu s pridavkom volframu

a vanadu navrhnuta tak, aby extrémne odolavala vysokému opotrebeniu oterom, mensim narazom a erézii pri
prevadzkovych teplotach do 650 °C. Navary budl vykazovat mensie povrchové praskliny na odbranie pnutia.
Vhodné pre: Oteruvzdorné dosky, drvice, lopatky ventiltora v zariadeniach na vyrobu peliet, drvice perlitu, zuby
korcekov a sucasti na korekovom kolese, rypadia vo fosfatovych baniach, lopatky ventilatorov kotlov v cukrova-
roch, oblast’ pouZitia vo vysokych peciach, oteruvzdorné dosky pouZitych pri vysokych teplotach, plniace systémy
vysokych peci. VSEOBECNE CHARAKTERISTIKY: Austeniticka matrica s komplexnymi karbidmi réznych typov
Mikrostruktira: Sesthranné primame karbidy bohaté na chrém, eutektické karbidy M7C3 a karbidy modularnych
karbidov niébu. Hribka navaru: 8-12mm v 2 alebo 3 vrstvach. Priemery: 1,6mm, 2,4mm, 2,8mm.
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

j raintenance 1;1 fontargen brazing
in I taly

Typ / Klasifikaciat

Chemické
zloZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

RORKOVE DROTY S VLASTNOU OCHRANOU (OPEN-ARC) NA OPRAVY,
OCHRANU VOCI OPOTREBENIU A KOROZII PRE NEHRDZAVEJUCE OCELE

HRC 42

SK 370-0
DIN 8555: MF 5-GF-400-C

SK 402-0
DIN 8555: MF 8-GF-150/400-KPZ

C=0.03%
Mn=0.5%
Si=0.6%

Cr=15.5%
Ni=52%

Mo =0.5%
Fe = zéklad

C=0.09%
Mn =6.0%
Si=1.9%
Cr=18.0%
Ni=7.8%
Fe = zéklad

HB

160

Rurkovy drét s vlastnou ochranou, ktory nanesie feriticko-martenziticky navar, navrhnuty tak, aby odolaval
opotrebeniu kov na kov, korézii a tepelnému vycerpaniu. Mikrotruk- tira: martenzit + 10% ferit, dobra obrobi-
telnost, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hribka a $irka uloZenia htisenic - 4 a viac vrstiev.
Oblast pouzitia: navaranie vodiacich valcov pre kontinuaine liatie. Priemery: 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm.

Rurkovy drét s viastnou ochranou - austeniticka zliatina typu 18Cr8Ni7Mn, ktora sa odpo- rica na vyplne

a ako medzivrstva pod tvrdonavarom. MéZe sa pouzit aj na heterogénne spoje. Mikrostruktura: austeniticka,
obrobitelnost s nastrojmi so spekanymi karbidmi, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hribka
a Sirka ulozenia husenic — podra potreby. Oblast pouzitia: spajanie opotrebovanych dosiek na lopatéch,
Zelezniéné a elektrickové kolajnice, lisovacie piesty, spajanie nehrdzavejlcich oceli s uhlikovymi mangéno-
vymi ocelami, vyplne a vyrovnavacie vrstvy pred tvrdonavar, zvéranie oceli s 14% Mn, pancierov a tazko
zvaritelnych oceli. Priemery: 1,2mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 2,8mm.

DROTY POD TAVIVOM PRE ZVARY NELEGOVANYCH A NiZKOLEGOVANYCH OCELI

UNION S 2
EN ISO 14171-A: S2
AWS A5.17 / A5.23: EM12

UNION S 3
DIN 8555: MF 8-GF-150/400-KPZ

Union S 2 Si/ UV 305
EN ISO 14171-A: S 42 AAR S2Si
AWS A5.17: FTAZ-EM12K

UNION S 3 Si/UV418 TT
EN ISO 14171-A: S 46 6 FB S3Si
AWS A5.17 | SFA-5.17:
F7A8-EH12K / F7P8-EH12K

UNION S 2 Ni 2,5
AWS: ENi2
EN ISO: S2Ni2

diamondspark S 55 HP
EN ISO 14171-A: T3
AWS A5.17 / SFA-5.17: EC1

C=01%
Mn =1.0%
Si=0.1%

C=0.12%
Mn=1.5%
Si=01%

C=01%
Mn =1.0%
Si=0.3%

C=01%
Mn =0.3%
Si=1.65%

C=01%
Mn =1.0%
Si=01%
Ni=2.5%

C=01%
Mn =0.3%
Si=1.65%

Re
Rm
As
KV

RE
Rm
As
Kv

Re
Rm
As
KV

Re
Rm
As
KV

Re
Rm
As
KV

Re
Rm
As
KV
KV

400 MPA
510 MPA
26%

160 J...20°C
47 J..-40°C

400 MPA
510 MPA
26%

160 J

47 J..-40°C

=420 MPA
=520 MPA
2 24%
247J..20°C

475 MPA
560 MPA
28%

150 J..-60°C

470 MPA
550 MPA
24%

160 J
60J..-60°C

690 MPA
830 MPA
17%

140J
69J..-60°C

Drét pod tavivo pre zvaranie konstrukénych oceli do S355JR, kotlové plechy do P295GH, lodné ocele, ocele
na potrubia do L360, jemnozrnné ocele do P355N, S355N. Vhodné taviva: UV 420 TT, UV 421 TT, UV 418
TT, UV 306, UV 400. Uvedené mechanické hodnoty a schvalenia platia pre kombinaciu s tavivom UV 420 TT.
Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,0mm, 4,0mm. Schvalenia: TOV, DB.

Drét pod tavivo pre zvaranie konstrukénych oceli do S355JR, kotlové plechy do P355GH, lodné ocele,
jemnozmné ocele do P355N, S355N. Vhodné taviva: UV 420 TT, UV 421 TT, UV 418 TT, UV 306, UV 400.
Uvedené mechanické hodnoty a schvalenia platia pre kombinaciu s tavivom UV 420 TT. Priemery: 3,0mm,
4,0mm. Schvalenia: TUV.

Drét pre zvéranie pod tavidlom Union S 2 Si v kombin&cii s tavidlom UV 305 (cert. na kombinéciu), na
zvaranie nelegovanych oceli. Odporti¢a sa pouzivat na jedno-drétové alebo "TwinArc™ zvaranie s malym
priemerom drétu (napr. s 2,0mm) s vysokou rychlostou zvarania a men$ou hrabkou steny (<10 mm).
Obzvla8t sa hodi na zvaranie - spoj rirka-plech-rarka, pre rdry kotlov na paru. UV 305 je aglomerované hlini-
kato-rutilové tavidlo so strednym obsahom Si a Mn na spéjanie nelegovanych a nizko legovanych oceli. Ma
vyborne odstranitelnd trosku a umoZzriuje tym vysoku rychlost zvarania s peknym vzhladom zvarov. Tavivo
leguje zvar Mn a Si (desoxidacia), a tym je zvar menej citlivy na problémy s pérovitostou v désledku negistot
a hrdze na plechu. Zakladné materialy: vSeobecné a jemnozmné konstrukéné ocele, lodiarske ocele, rary

s medzou kizu min. 420 MPa, plechy a rury kotlov. Polohy zvarania: PA, PB, PC. Polarita: DC / AC. Priemery:
2,0mm, 2,4mm, 3,0mm, 4,0mm.

Union S 3 Si - UV 418 TT je kombin&cia drotu a tavidla pre zvaranie pod tavidlom nelegovanych oceli do
minimalnej $pecifikovanej pevnosti 460 MPa. Obzvlast sa odporica pouzivat na viacvrstvové zvéranie na
tupo. Velmi dobra razova huzevnatost. Vhodny pre jednodrétové, Twin-Arc proces a tandemové zvaranie.
Velmi dobra odstranitenost trosky, tiez pri zvaroch s Uzkou medzerou. UV 418 TT je aglomerované
fluoridové tavidio na zvaranie nelegovanych a nizko legovanych oceli. Ma vysoku zasaditost a neutréine
metalurgické spravanie a je urcené pre stredne a vysokopevnostné jemnozrnné ocele. Detailné informéacie
sa nachadzaju v samostatnom popise UV 418 TT. Vhodné pre materialy: konstrukéné ocele na vSeobecné
pouZitie a jemnozrnné ocele s medzou klzu do 460 MPa, S235J2G3 - $355J2G3, GE200 - GE260, S255N
- S380N, S255NL - S460NL, P275NL1 - P460NL1, P235GH - P355GH, L210 - L415NB, ASTM A36 v3etky
akosti; A 106 vSetky akosti, A214; A 242; A266 Gr. 1, 2, 4; A285; A299; A328; A366; A515 vSetky akosti; A516
vSetky akosti; A570 Gr. 30 - 45; A572 Gr. 42, 50; AB06 vSetky akosti; A656 Gr. 50, 60; AG68 Gr. A, B; A907
Gr. 30, 33, 36, 40; A841; A851 Gr. 1, 2; A935 Gr,45; A936 Gr. 50; API 5L X42 - X60. Polohy zvarania: PA,
PB, PC. Odporucanie: jednosmerny prud DC +. Teplota predohrevu a interpass teploty 180 - 220°C, tepelny
prikon < 2,0 kJ / mm. Schvalenia: TUV (07276), DB (51.132.05), CE, DNV GL, LR, BV, ABS. Priemery:
2,0mm, 2,5mm, 3,0mm, 4,0mm, 4,8mm

Drét pod tavivo pre jemnozmné ocele hiizevnaté za nizkych teplot. Ocele do S460NL, P460NL, Specialne
konstrukéné ocele ako 12Ni14 G1, atd. Vhodné taviva: UV 421 TT, UV 418 TT. Uvedené mechanické hodnoty
a schvalenia platia pre kombinciu s tavivom UV 421 TT. Priemery: 2,5mm, 3,0mm, 4,0mm. Schvalenia: TUV,
DB, ABS, B, GL, LR, DNV.

Je pomedeny bezSvovy rurkovy drét s bazickou naplfiou pre zvaranie pod tavidiom s dobrou odolnostou proti
deforméaciam a s velmi dobrym prenosom pridu a nizkym opotrebenim kontaktnych Spiciek. Drét nie je citlivy
na navihavost. Zvarovy kov vykazuje dobrii hiizevnatost pri nizkych teplotach, o dava moznost zvarania

pri vysokom vnesenom teple. Vysoka rychlost zvarania vedie k velmi vysokej produktivite: napr. drét 3,2 mm,
pri 800 A (~ 17kg / hod.) . Zvar ma dobry vzhlad, peknu fuziu a dobrd odstraniteiost trosky. Vhodny je aj na
tandemové zvaranie (~ 30kg / hod.) s 2 drétmi (3,2 alebo 4,0 mm). Tandemovu technolégiu je mozné apliko-
vat pomocou vhodnych tavidiel. Mechanické viastnosti zavisia od pouZitého postupu zvarania. Kombinacie

s tavidlami: UV 306, UV 418 TT, UV 419 TT-W, UV 421 TT. Priemery: 2,4mm, 3,0mm, 4,0mm.

valtec
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Typ / Klasifikaciat

Chemickeé
zlozZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

DROTY POD TAVIVOM PRE ZVARY NiZKOLEGOVANYCH A ZIARUPEVNYCH OCELI

UNION S 2 Mo
EN ISO 14171-A: S2Mo
AWS A5.17 | A5.23: EA2

UNION S 2 CrMo
EN ISO 24598-A: S S CrMot1
AWS A5.23: EB2R

UNION S 1 CrMo 2
EN ISO 24598-A: S S CrMo2
AWS A5.23: EB3R

UNION S 3 NiMo1
EN ISO 24598-A: S3Ni1Mo
AWS A5.23: EF3

Thermanit MTS 3

EN ISO 14171/ 24598-A: S CrMo91

AWS A5.23: EB 9

diamondspark S NiCu1 - UV 400
EN ISO 14171-A: S 46 6 AB T2Ni1Cu

AWS A5.23: F7A8-ECG

C=01%
Mn=1.0%
Si=01%
Mo=0.5%

C=0.12%
Mn=0.8%
Si=01%

Mo =0.5%
Cr=24%

C=01%
Mn =0.5%
Si=01%
Mo =0.5%
Cr=1.2%

C=012%
Mn =1.6%
Si=0.25%
Mo =0.6%
Ni=0.95%

C=012%
Mn=0.8%
Si=0.25%
Mo =0.95%
Cr=9.0%
Ni=0.45%
Nb =0.06%
V=0.22%

C=0.04%
Mn =0.35%
Si=14%
Cu=0.53%
Ni=1.0%

Rpo.2
Rm
As
Kv

RE
Rm
As

Rm
As

Re
Rm
As

RE
Rm
As

Re
Rm
As
K\/

470 MPA
550 MPA
24%

140J
47J..-40°C

470 MPA
550 MPA
24%Kv 140 J

460 MPA
560 MPA
22%Kv 140 J

560 MPA
660 MPA
22%Kv 150 J

540 MPA
700 MPA
18%Kv 47 J

565 MPA
475 MPA
26%
135J..-60°C
150 J...-40°C
170 J...-20°C

Drét pod tavivo pre Mo-legované ocele a kotlové ocele z 16Mo3 a jemnozmné ocele do S460N, P460N a od-
povedajuce ocele na velkorozmerné potrubia do StE480TM. Vhodné taviva: UV 420 TT, UV 421 TT, UV 418

TT, UV 400, UV 306, UV 309 P, UV 310 P. Uvedené mechanické hodnoty a schvalenia platia pre kombinaciu
s tavivom UV 420 TT. Priemery: 2,0mm, 2,5mm, 3,0mm, 4,0mm. Schvalenia: TOV, FT.

Drét pod tavivo pre CrMo kotlové plechy a rary z 13CrMo4-5 a pre podobné ocele. Vhodné taviva: UV 420
TTR, UV 420 TTR-W, UV 420 TT. Uvedené mechanické hodnoty a schvalenia platia pre kombinaciu s tavi-
vom UV 420 TTR. Priemery: 2,5mm, 3,0mm, 4,0mm. Schvalenia: TUV, CE.

Drét pod tavivo pre Ziarupevné kotlové ocele ako 10CrMo4-5, 12CrMo9-10. Vhodné taviva: UV 420 TTR,
UV 420 TTR-W. Uvedené mechanické hodnoty a schvalenia platia pre kombinaciu s tavivom UV 420 TTR.
Priemery: 2,5mm, 3,0mm, 4,0mm. Schvélenia: TUV, CE.

Drét pod tavivo pre reaktorové ocele, napr. 22NiMoCr37, 20MnMo44, 20Mn- MoNi55, WB 36, Welmonil 35,
Welmonil 43, GS-18NiMoCr37. Vhodné taviva: UV 420 TTR, UV 421 TT, UV 418 TT, UV 310 D. Uvedené
mechanické hodnoty a schvalenia platia pre kombinaciu s tavivom UV 420 TTR. Priemery: 2,5mm, 3,0mm,
4,0mm. Schvalenia: TUV, KTA 1408.

Drét pre teplovzdorna ocele X10CrMoVNb9-1, P91/ T91. Tavivo Marathon 543. Priemery: 2,0mm, 2,5mm,
3,2mm.

diamondspark S NiCu1 - UV 400 je kombinacia drétu a tavidla pre zvaranie pod tavidlom oceli odolnych voci
poveternostnym vplyvom. Bazické jadro drotu poskytuje vy3Siu rychlost zvarania v porovnani s pinym drotom
SAW. Zliatina Ni a Cu, zabezpe¢uje, aby bol zvarovy kov odolny voci poveternostnym vplyvom a po vystaveni
poveternostnym podmienkam ma svoje charakteristické hrdzavo-hnedé zafarbenie. PouZiva sa hlavne

na fasadne obklady, napr. mosty a iné inZinierske stavby. Vdaka tavidiu UV 400 je mozné ho aplikovat na
vSetky hrubky stien s vysokou hiZevnatostou. UV 400 je hlinikaté tavidlo. Detailné informécie sa nachadzaju
v samostatnom popise UV 400. Vhodné pre materialy: S235JRG2Cu, S235J2G4Cu, S235J0Cu, S235JRW,
$355J0Cu, S355J2G3Cu, S355J0W, 235J2W-S355J2W, S355K2W, ASTM A 588 Gr. A, B, C, K; A618 Gr. II;
709 Gr. C. Polohy zvarania: PA, PB, PC. Prud: DC + . Priemery: 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.

DROTY POD TAVIVOM PRE ZVARY NEHRDZAVEJUCICH OCELI

Thermanit JE-308L
ENISO 14341-A: W 19 9L
AWS A5.9: ER308L

Thermanit H 347
ENISO 14341-A: W 19 9 Nb
AWS A5.9: ER347

Thermanit GE-316L
ENISO 14343-A: S 1912 3L
AWS A5.9: ER316L

Thermanit A
ENISO 14343-A: S 1912 3Nb
AWS A5.9: ER318

WWW.ZVARCENTRUM.SK

€<0.02%
Mn=1.8%
Si=0.5%
Cr=20.0%
Ni=9.8%

C=<0.04%
Mn=1.8%
Si=0.5%
Cr=19.5%
Ni=9.5%
Nb =0.65%

C=0.012%
Mn=1.7%
Si=0.5%
Cr=18.5%
Ni=12.2%
Nb=2.8%

C=0.05%
Mn=1.7%
Si=0.6%
Cr=19.5%
Ni=11.5%
Mo =2.8%
Nb > 12.0xC%

Rpo.2
Rm
As
K\/

Rpo.2
Rm
As
KV

Rpo.2
Rm
As

Re
Rm
As
KV

> 320 MPA

> 550 MPA
>30%
>65J...20°C
>40J...-196°C

> 380 MPA

> 550 MPA
>30%
>65J...20°C
>40J...-120°C

> 350 MPA

> 550 MPA
>30%
>70J...20°C
>60J...-120°C

380 MPA
550 MPA
30%
70J...20°C

Drét pod tavivo pre nestabilizované aj stabilizované ocele ako 1.4301, 1.4306, 1.4311, AISi 304, 304L,
304LN, 302, 321, 347. VVhodné taviva: Marathon 431, Ma- rathon 213. Uvedené mechanické hodnoty

a schvalenia platia pre kombinaciu s tavivom Marathon 431. Priemery: 2,4mm, 3,0mm, 4,0mm. Schvalenia:
TUV, CE.

Drot pod tavivo pre stabilizované aj nestabilizované ocele ako 1.4541, 1.4301, AISi 347, 321, 304, 304L,
304LN. Vhodné taviva: Marathon 431, Marathon 213. Uvedené mechanické hodnoty a schvalenia platia pre
kombinaciu s tavivom Marathon 431. Priemery: 2,4dmm, 3,0mm, 4,0mm. Schvélenia: TUV, CE.

Drét pod tavivo pre nestabilizované aj stabilizované ocele ako 1.4404, 1.4541, 1.4435, AISi 316, 316L, 316Ti,
316Cb. Vhodné taviva: Marathon 431, Marathon 213. Uvedené mechanické hodnoty a schvalenia platia pre
kombinaciu s tavivom Marathon 431. Priemery: 2,4mm, 3,0mm, 4,0mm. Schvélenia: TUV, CE.

Drét pre stabilizované i nestabilizované ocele ako 1.4571, 1.4583, AISI 316, 316L, 316Ti, 316Cb. Tavivo
Marathon 431, Marathon 213. Uvedené mechanické hodnoty platia pre Marathon 431. Priemery: 2,4mm,
3,0mm, 4,0mm.
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> Minimalne Minimalne
<< Typ / Klasifikaciat Ch%mu.:ke mechamc.ke Vlastnosti a pouzitie Typ / Klasifikaciat Ch%mlf:ke mechamc.ke Vlastnosti a pouzitie *
- zlozenie vlastnosti zlozenie vlastnosti
% zvarového kovu zvarového kovu
— Thermanit 22/09 C=0.01% Reo.2 > 450 MPA Drét pod tavivo pre duplexné ocele ako 1.4462. Vhodné tavivo: Marathon 431. Schvalenia: TUV, DNV, GL, Thermanit 625 C=0.01% Reo.2 420 MPA Drét pod tavivo pre zvary austenitickych oceli s feritickymi vratane spojov pracujlicich za vysokych teplt,
< EN ISO 14343-A: S22 93N L Mn =1.6% Rm  >690 MPA LR. EN ISO 18274: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) Mn=0.2% Rm 700 MPA zvary nehrdzavejicich oceli, Ziaruvzdornych a vysoko Ziarupevnych oceli, zvary oceli s vysokou hizevnatos- \
b AWS A5.9: ER2209 Si=04% As  >20% AWS A5.14: ERNiCrMo-3 Si=01% As  40% tou za nizkych teplét. Vhodné tavivo: Marathon 444. Schvalenie: TUV. Priemery: 2,0mm, 2,4mm.
(| Cr=225% K >80J...20°C Cr=22.0% Av  80J..20°C
G Ni=8.8% >40J...-40°C Mo =9.0% 70J...-196°C .
Mo =3.0% Ni=rem
N=0.15% Nb=3.6%
Fe<1.0%

DROTY POD TAVIVOM PRE ZVARY VYSOKOPEVNOSTNYCH OCELI RURKOVE DROTY POD TAVIVO PRE NAVARY ODOLNE VOCI OPOTREBENIU A KOROZII

ATVIY3LVIN IIVHVAZ AINAVAILd

diamondspark S 550 HP - UV 400 C=0.06% Rpo2 605 MPA diamondspark S 550 HP - UV 400 je kombindcia dr6tu a tavidla na zvaranie rirovych oceli API-5L X70 a dal- ~ v . . .
EN ISO 14171-A: S50 6 AB TZ3Ni1Mo H5 Mn=1.7% Rm 680 MPA Sich vysoko pevnych materiélov, kalenych a temperovanych jemnozrnnych oceli do MSYS = 550 MPa. Zva- PRE KONSTRUKCNE A N|ZKOLEGDVANE OCELE
AWS A5.23 / SFA-5.23: FOA8-ECNi5 Si=0.4% As  22% rovy kov vykazuje velmi dobra huZzevnatostpri nizkych teplotach a dobré pevnostné viastnosti, ¢o umozruje — . : : — o o .
Ni=0.9% Ki  55J..-60°C | zvaranie s relativne vysokym prikonom tepla pri vysokej rychlosti zvarania. Toto vedie k vysokej produktivite SK BU-S C=0.1% HB 280 Rurkovy drét pre navar pod tavivom na diely z uhlikovej ocele opotrebovavané tiakom, vymackanim a pod.
Mo =0.3% 135J..-40°C | s dobrym vzhladom zvarov, vjbornej fiizia a dobrej odstranitenosti trosky. Drot mé vysokii rychlost zvarania DIN 8555: UP 1-GF-300-P M =05 TieZ pre vypine pod tvrdonavary na tieto ocele. MikrostruktGra: bainit, dobra opracovatelnost, mozne
160 J...-20°C (~13kg / h pre jeden drét pr. 3,2mm, 750 Amp, DC +). Bez&vovy pomedeny riirkovy drét nie je citlivy na Si=0.6% rezavti I_(yshklacetylenovym pl?mgnom: hrubkg a sm‘(al uloze_ma husenic - Qodl’a} postupu a pouz!t|a. Oblasti
navihavost, ma dobrii odolnost proti deformacii pri podavani drétu a zaistuje najlepsi prenos pradu pri nizkej Cr=05% pouzitia: valce dopravnikov, Zeriavové kolesa, kofajnice, hriadele, vyrovnavacia vrstva pre vodiace valce pre
spotrebe kontaktnych $piciek.UV 400 je hlinikaté tavidlo. Detailné informécie sa nachadzajii v samostatnom Mo=0.3% kontinuélne liatie, {(olesa pre banslke vopdla, atd. PrisluSné tavivo: Record SA (EN 760: SA FB 3 - bazické
popise UV 400. Vhodné pre materialy: API 5 LX65, X70. Prud: DC/AC. Priemery: 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm. Fe = zaklad agromerované tavivo pre navéranie). Priemery: 2,4mm, 3,2mm.
diamondspark S7T00HP-UV422 ~ C=0.05% Reo2 730 MPA diamondspark § 700 HP - UV 422 TT-LH je kombinacia drotu tavidla na zvaranie vysokopevnostnych, SK 258L-SA Gk HRc 44 Plneny drét pre navar pod tavidiom s velmi dobrou odolnostou opotrebene trenim kov-kov, stredna odolnost
TT-LH Mn=16% Rm 690 MPA kalenych a temperovanych jemnozrnnych oceli do MSYS = 690 MPa. Zvarovy kov vykazuje velmi dobru DIN 8555: UP 6-GF-45-GT Mn =1.5% oteru a erdzii, odolnost razom, odolnost opotrebovaniu i za tepla. Navar je zusfachfitefny. Mozno navarovat
EN ISO 26304-A: S 69 6 FB TZ H5 Si=0.3% As  20% htizevnatost pri nizkych teplotach a dobré pevnostné viastnosti, ktoré umoziiujti zvaranie s relativne vysokym Si=0.5% hrubSie vrstvy bez rizika vzniku trhlin. Dobré obrobitenost tvrdokovovymi nastrojmi. Napr. pre nastroje na
AWS A5.23 / SFA-5.23: F11A10-ECF5.F5 Cr=0.3% Kv 50J...-73°C prikonom tepla pri vysokej rychlosti zvarania, o vedie k vysokej produktivite s dobrym vzhfadom zvaru, vy- Cr=56% valcovanie za tepla, tesniace plochy zvonov vysokych peci, atd. Prislusné tavidio Record SA. Priemery:
H4/ F11P6-ECF5-F5 H4 Ni=2.7% 80J...-60°C bornou fuziou a dobrou odstranite/nostou trosky. Drot ma vysoku rychlost zvarania (~ 13kg / h pre jeden drot Mo =1.8% 2,4mm, 2,8mm, 3,2mm, 4,0mm.
Mo =0.5% 100J...-51°C | 3,2mm, 750 Amp, DC +). Bez&vovy pomedeny rirkovy drét nie je citlivy na navihavost, mé dobri odolnost W=15%
pr gt dgforma’cii pri pgdévani drétyu a zabezpecuje najlepSi prenos pridu pri nizkej spotrebe'kontaktn)'/ch Sp' SK 258-SA C=05% HRc 57 Plneny drét pre navar pod tavidlom s velmi dobrou odolnostou opotrebenie trenim kov-kov, vysokou odol-
ciek. Nizky obsah difuzneho vodika (max. 4%) ml /100 (podra ISO 3690). UV 422 TT-LH je aglomerované DIN 8555: UP 6-GF-55-GT Mn=1.5% nostou oteru, erozii, razom, odolnost opotrebovaniu i za tepla. Navar mozno zuslachtit. Mozno navarovat'
fluorid-bézické tavidio s vysokou zésaditostou, neutrainym metalurgickym sprévanim a vefmi nizkou roviiou Si=0.6% hrubsie vrstvy bez rizika vzniku trhlin. Opracovanie brisenim. Napr. pre kéblové bubny, noze, valcovacie
difzneho vodika. Detailné informécie sa nachadzaj(i v samostatnom popise UV 422 TT-LH. Vhodné pre Cr=6.2% zariadenie, kovacie zapustky atd. Prislu$né tavidlo Record SA. Priemery: 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.
materialy: S690Q, QL, QL1; alform 620 M, 700 M, aldur 620Q, aldur 700Q, 700 QL, 700 QL1, ASTMA 514 Gr. Mo=17%
F, H, Q; 709 Gr. 100 typu B, E, F, H, Q; 709 Gr. HPS 100 W. Polohy zvarania: PA, PB, PC. Prid: DC +/AC. W=17%
Schvalenia: CE, ABS, DNV GL, LRS. Priemery: 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm.
SK 420-SA C=027% HRc 53 Plneny drét pre navar pod tavivom. Navar ma vlastnosti 13% Cr oceli. Odolnost strednému oteru, vysokym
. . - T - — - DIN 8555: UP 6-GF-55-C Mn=14% tlakom, silnym razom, korézii, kavitécii, tepelnym zmenam. Napr. pre hnacie valce, ¢erpadla tekutin, vodiace
diamondspark S 900 HP - UV 422 €=0.08% Rpo2 920 MPA diamondspark S 900 HP - UV 422 TT-LH je kombinacia drotu tavidia na zvaranie vysokopevnostnjch, Si=04% valce na kontinuélne liatie, armatury, tesniace plochy parnych a plynovych turbin, odstredivky atd. Prislugné
TT-LH Mn=1.9% Rm 1000 MPA kalenych a temperovanych jemnozrnnych oceli do MSYS = 890 MPa. Speciélna konstrukcia drotu umoziuje Cr=13.5% tavidlo Record SA. Priemery: 3,2mm.
EN SO 26304-A: Si=0.4% As  17% zvéranie s relativne vysokou rychlost ukladania pri relativne nizkom zvaracom prude. Zlozenie zvarového
S 89 6 FB TZ3Ni2,5CrMoMn1.9 H5 Ni=2.6% Kv 70J..-60°C kovu bolo optimalizované tak, aby sa dosiahla maximaina htizevnatost (do -60 °C). Velmi dobré zvaracie SK CrMo15-SA €=0.02% HB 230 Rurkovy drét na spajanie a renovéciu pod tavivom (1% Cr . 0,5% Mo) nelegovanych a nizkolegovanych oceli.
AWS A5.23 / SFA-5.23: F13A8-ECG-G-H4 Mo=0.6% 75J..-51°C vlastnosti s peknym vzhladom zvaru, fiziou a dobre odstranitelnou troskou. Bez&vovy pomedeny rrkovy DIN 8555: UP 1-GF-250ASME IIC Mn=0.8% MoZe byt tiez pouZity ako vyrovnavacia vrstva pred tvrdonavarom. Mikrostruktira: ferit, dobré opracovatel-
Cr=0.5% 80J..-40°C drét nie je citlivy na navihavost, ma dobrti odolnost proti deformécii pri podavani drotu a zabezpeguie najlep- SFA 5.23: F9P2-ECB2-B2 ASME IIC Si=0.6% nost, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hrdbka a Sirka ulozenia husenic - podla postupu
§i prenos pradu pri nizkej spotrebe kontaktnych piciek. Nizky obsah difizneho vodika (max. 4%) ml/ 100g SFA5.23: F10A10-ECB2-B2 Cr=11% a pouzitia. Oblasti pouZitia: zvaranie a renovacia tepelne odolnych oceli a odliatkov, medzivrstvy, atd.
(podra ISO 3690). UV 422 TT-LH je aglomerované fluorid-bazické tavidlo s vysokou zasaditostou, neutralnym Mo =0.4% Prislu$né tavivo: Record SA (EN 760: SA FB 3 - bazicke agromerované tavivo pre navaranie). Priemery:
metalurgickym spravanim a velmi nizkou troviiou difizneho vodika. Detailné informécie sa nachadzaji Fe = zaklad 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm.
v samostatnom popise UV 422 TT-LH. Vhodné pre materialy: S890Q, QL, QL1, alform 900 x-treme. Polohy
zvarania: PA, PB, PC. Prud: DC +/ AC. Priemery: 2,4mm, 3,2mm.

RURKOVE DRﬁ]’Y POD TAVIVO PRE NAVARY ODOLNE VOCI OPOTREBENIU A KOROZII
DROTY POD TAVIVOM PRE HETEROGENNE SPOJE A PLATOVANIE PRE NEREZOVE OCELE

. R . ] . . L . ) ) . SK 385-SA Mn=1.3% HRC 54 Rurkovy drét pod tavivo tvoriaci martenziticky navar navrhnuty tak, aby odolaval opotrebeniu kov na kov,
Thermanit 25/14 E309L C<0.02% Drét pod tavivo pre zvary niykolegovanych oceli s austenitickymi, zvary oceli vysokej pevnosti, nelegovanych . e L A , oy A S .
EN ISO 14343-A: S 23 12L Mn =1.8% aj legovanych zuslachtitelnych oceli, nehrdzavejtcich feritickych Cr oceli a austenitickych CrNi oceli, manga- DIN 8555: UP 6-GF-55-CG of __0'4 %0 koroz'.' a’tepeyln’ej tnave. Mlkro§trpktura. karb,ldy. °hr°T““ v rr?arltenzn[ck'ej matrlu S emdualr}ym a’ustenltom,
AWS A5.9: ER309L Si=0.5% novej ocele. Prva vrstva chemicky odolného platovania parnych kotlov a tlakovych nadob z feriticko-perlitic- Cr '_16‘00A’ ?brobltel nogt vybvo_rlne‘a S nastr01m| S0 spekanymi karb",’m" HISueri) rezat kysl[k/agety!eqovym p‘Iame-
Cr=24.0% kych oceli a2 po jemnozmné S500N, Ziarupevné jemnozmné 22NiMoCr4-7, 20MnMoNi5-5, G18NMoCr3-7. Slo=ilss sl Ol o vl s, oo o vellestieizis ciutailey Gaiesiiyy ol FUBVERS Tt R
Ni=13.2% Vhodné taviva: Marathon 431, Marathon 213. Uvedené mechanické hodnoty platia pre kombinaciu s tavivom ez zaklad SA(EN 760: SAFB 3 - bazické agromerované tavivo pre navaranie). Priemery: 3,2mm
Marathon 431. Priemery: 2,0mm, 2,4mm, 3,0mm. SK 410 NiMo-SA Cu=0.05% HRC 39 Rurkovy drét pod tavivo nanasajlici feriticko-martenziticky névar obsahujuci 13% Cr, 5% Nia 1% Mo,
Thermanit X C=041% Re 450 MPA Austenitické ocele zdruzené do skupiny 1.4583 X10CiNIMoN18-12 s feritickymi, ocele vysoke] pevnosti, DIN 8555: UP 5-GF-40-C hsﬂ'n-=o152% qg‘jrhf”‘{‘y tik* s.bylf’d"',a(;’al') (et T klf"* ',‘°r.°kz” s.;ep.e'”.e”.‘” Z'af“'.M'km,SE”le‘;;a: malr.tenz',t *
EN ISO 14343-A: W 18 8 Mn Mn =7.0% Rm 620 MPA nelegovanej aj legovanej konstrukéné a zuslachtitelné ocele, manganové ocel, pancierovacie plechy, kotlové Clr—= 1'2 SAJ‘V Ia:; e‘:'mrcl:tﬁqo hrr?]t:lt(eal r;oésitrk:u[giz:izsggjs:lﬂsco.spj dlgnyomsltualrj Ia "EUQ:E ;egzacl)azgt? rii;}tiaysvlodggyvzpczvyg
AWS A5.9: ER307(mod.) Si=0.6% As  35% ocele do P295GH s vysokolegovanymi Cr a CrNi ocelami, feritickej ocele hiizevnaté za nizkych teplot s aus- Ni=5 0'0/ ’ Eontinuélné liatie. Prisluiné tavivo: Record S Ap(EN 7%0. SE\ FBp3 i} bézi'cké a rozwerovaﬁé R naF\’/éra-
Cr=18.5% Ay 100J..20°C tenitickymi, hizevnaté medzivrstvy pri navarovanie. Odolnost opaleni do 850 °C, v prostredi simych splodin Mo = 0 93/ o) Pri ) 2'4 32 : ' 9 P
Ni=8% do 500 °C. Ochranny plyn I1. Priemery: 1,0mm, 1,6mm, 2,0mm, 2,4mm, 3,2mm, 5,0mm. WS ), (AR 24N, S
N=012% Fe = zéklad
SK 415-SA Cu=0.08% HRC 42 Rurkovy drét pod tavivo nanasajuci feriticko-martenziticky navar navrhnuty tak, aby odolaval opotrebeniu
DIN 8555: UP 5-GF-45-C Mn=0.9% kov na kov, korézii a tepelnej Unave. Mikrostruktdra: martenzit + 10% ferit, obrobitefnost dobra s nastrojmi
Si=04% s kovovymi karbidmi, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hribka a Sirka uloZenia husenic -
DRﬁTY POD TAV'VOM PRE ZVARY N|KLOV?CH ZL'AT'N Cr=13.5% podfa postupu a pouZitia. Oblasti pouzitia: vodiace valce pre kontinualne liatie. Prislusné tavivo: Record SA
Ni=21% (EN 760: SAFB 3 - bazické agromerované tavivo pre navaranie), Record SK (EN 760: SA FB 3 - $pecialne
Thermanit Nicro 82 C=0.01% Rpo2 380 MPA Zvary austenitickych oceli s feritickymi vratane zvarov pracujlcich za vysokych teplét, zvary nehrdzavejucich Mo=1.1% agromerované tavivo pre navaranie). Priemery: 3,2mm.
EN ISO 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) Mn=3.1% Rm 580 MPA oceli, ziaruvzdornych a vysoko Ziarupevnych oceli, zvary oceli s vysokou hizevnatostou za nizkych teplét. Nb=0.2%
AWS A5.14: ERNICr-3 Si=0.15% As  35% Vhodné taviva: Marathon 444, Marathon 104. Uvedené mechanické vlastnosti a schvalenia platia pre kombi- V=0.3%
Cr=20.5% Av 110J..20°C néciu s tavivom Marathon 444. Schvalenia: TUV. Priemery: 2,0mm, 2,4mm. Fe = zaklad
Ni=rem
Nb=2.6%
Fe<2.0%

WWW.ZVARCENTRUM.SK
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Typ / Klasifikaciat

SK 420-SA
DIN 8555: UP 6-GF-55-C

SK 430C-SA
DIN 8555: UP 5-GF-200-C

SK 461C-SA
DIN 8555: UP 6-GF-50-C

Chemické
zloZenie

Cu=0.27%
Mn =1.3%
Si=0.3%

Cr=13.5%
Fe = zéklad

Cu=0.04%
Mn =0.9%
Si=0.5%

Cr=19.5%
Fe = zaklad

Cu=0.26%
Mn =0.9%
Si=0.5%
Cr=12.5%
Ni=0.4%
Mo =1.4%
Co=1.8%
W=0.9%
V=1.0%
Fe = zéklad

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

HRC 53

HB 175

HRC 54

Vlastnosti a pouzitie

Rrkovy drét pre navar pod tavivom. Navar ma vlastnosti 13% Cr ocele s vybornou odolnostou voci
opotrebeniu kov na kov. Ododlava stredne velkému oteru, vysokym tlakom, silnym razom, kordzii, kavitacii,
tepelnym zmenam. Mikrotruktra: martenzit, obrobitelnost s nastrojmi s Boron Nitridom, nie je mozné rezat
kyslik/acetylénovym plamefiom, hrubka a Sirka ulozenia hisenic - podfa postupu a pouZitia. Oblasti pouZitia:
hnacie valce, Cerpadla tekutin, vodia- ce valce pre kontinualne liatie, armatury, tesniace plochy parnych

a plynovych turbin, odstredivky, atd. Prisludné tavivo: Record SA (EN 760: SA FB 3 - bazické agromerované
tavivo pre navaranie). Priemery: 2,4mm, 3,2mm.

Rurkovy drét pre navar pod tavivom. Navar ma vlastnosti feritickej ocele s 17% Cr s vybornou odolnostou
voci kor6zii, vysokym teplotdm a tiez ako vyrovnavacia vrstva pred navarom valcov pre kontinualne liatie
hlavne v prostredi sirneho plynu. Mikrostruktura: ferit a maly obsah martenzitu, obrobitenost je velmi

dobra, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plameriom, hribka a $irka uloZenia husenic - podla postupu

a pouzitia. Oblasti pouzitia: vodiace valce pre kontinualne liatie umiestnené v hornej Easti linky, ventily, parné
a plynové turbiny, ventilové sedla. Prislu$né tavivo: Record SA (EN 760: SA FB 3 - bazické agromerované ta-
vivo pre navaranie), Record SK (EN 760: SA FB 3 - $pecialne agromerované tavivo pre navaranie). Priemery:
2,4mm, 2,8mm, 3,2mm.

Rurkovy drot pre navar pod tavivom. Navar ma vlastnosti feriticko-martenzitickej ocele s odolnostou proti
opotrebeniu kov na kov, korézii a tepelnému Ziaru. Mikro$truktdra: martenzit + max. 20% ferit, obrobitelnost
dobra s nastrojmi s kovovymi karbidmi, nie je mozné rezat kyslik/acetylénovym plamefiom, hriibka a Sirka
uloZenia husenic - podla postupu a pouZitia. Oblasti pouzitia: vodiace valce pre kontinuélne liatie. Prisluné
tavivo: Record SA (EN 760: SA FB 3 - bazické agromerované tavivo pre navaranie), Record SK (EN 760: SA
FB 3 - Specialne agromerované tavivo pre navaranie). Priemery: 2,4mm, 3,2mm.

TAVIVA PRE NELEGOVANE, NiZKOLEGOVANE A ZIARUPEVNE OCELE

UV 306
EN ISO 14174: SAAR 1 77 AC H5

UV 400
EN ISO 14174: SAAB 1 67 AC H5

UVA418 TT
EN ISO 14174: SAFB 1 55 AC H5

Uv420 TT
EN ISO 14174:
SAFB 165DC/SAFB 165DC H5

UV 420 TTR/ UV420 TTR-W
EN ISO 14174: SAFB 1 65AC

uv41 1T
EN ISO 14174: SAFB 1 55 AC H5

UV 422 TT-LH
EN ISO 14174: SAFB 1 55AC H5

Si02+Ti02=24% | -

Al203+Mn0 =
50%
CaF2+CaO+M-
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Si02+Ti02=20%| -

CaO+Mg0=30%
Al203+MnO =
26%

CaF2=16%

Si02+Ti02=15% | -

Ca0+Mg0=35%
AR203+MnO =
21%

CaF2=26%

Si02+Ti02=15% | -

CaO+Mg0=35%
Al203+MnO =
21%

CaF2=26%

Si02+Ti02=14% | -

CaO+Mg0=34%
AR203+MnO =
21%

CaF2=27%

Si02+Ti02=15% | -

CaO+Mg0=38%
A203+MnO =
20%

CaF2=25%

Si02+Ti02=18% | -

Ca0+MgO =42%
Al203+MnO =
19%

CaF2=19%

Aglomerované aluminat-rutilové tavivo pre vacsinu konstrukénych a potrubnych oceli, zvéaranie jednosmer-
nym a striedavym pridom, pre jednostranné aj obojstranné zvaranie a kutové zvary. Vysoka zvéracia
rychlost, dobré odstranenie trosky. Pouzitie: Union S1, S2, S2Mo, S2Si, S3. Kv 247 J /-20°C, Union S2 a S3
Kv 240 J /-30°C.

Aglomerované aluminat-bazické tavivo pre nelegované a nizkolegované ocele konstrukéné, jemnozrnné,
kotlové a na potrubia. Leguje zvarovy kov o Si a Mn. Dobré zvaracie aj technologické vlastnosti nezavislé od
typu drétu. Pre jednosmemy aj striedavy prud. PouZitie: Union S1, S2, S2Mo, S2Si, S3, diamondspark S 55
HP. Mimo Union S1 je pffi —<40°C Kv 247 J.

Aglomerované fluorid-bazické pre rézne nelegované a nizkolegované ocele, najma vysokej pevnosti a jem-
nozmné vysoko hiZevnaté za nizkych teplét. Neutralne metalurgické viastnosti, zvaranie jednosmernym aj
str. Pradom, vhodné aj pre tandemové a mnohodrotové zvaranie. Velmi dobré odstranenie trosky. Pouzitie:
Union S2, S2Mo, S28Si, S3, S3Mo, S2Ni2,5 (-80°C), S2Ni3,5 (-80°C), S2Ni370, S4Mo S2NiMo1, S3Si
(-60°C, CTOD -30°C), S3NiMo, S3NiMo1, S3NiMoCr, S3Si.

Aglomerované fluorid-bazické tavivo pre rézne nelegované, nizkolegované a stredne legované ocele. Ma
neutralne metalurgické vlastnosti. PouZitie: Union S2, S2Mo, S3, S3Mo, S4Mo, S1CrMo2, S1CrMo5, S2Cr-
Mo, S2Ni2,5, S2Ni370, S3NiMo, S3NiMo1, S3NiMoCr, Patinax U, Thermanit MTS 4.

Aglomerované fluorid-bazické tavivo hlavne pre Ziarupevné ocele. Neutralne metalurgické viastnosti. S drotmi
Union S2CrMo a S1CrMo2 st dosiahnuté naj- vysSie poziadavky na htzevnatost po Step-cooling” spraco-
vani. Vysoka Cistota ho predurcuje k vyrobe reaktorov, hydrokrakov. UV 420 TTR-W je modifikécia pre zvary
striedavym pridom. Pouzitie: Union S1CrMo2, S2CrMo, S2Mo, S3NiMo, S3NiMo1, S4Mo.

Aglomerované fluorid-bazické tavivo hlavne pre ocele s vysokou pevnostou a ocele pre nizke teploty. Me-
talurgické vlastnosti ma takmer neutrélne. Pre jednodrétové aj tandemové zvaranie, dobré odstranenie trosky.

Aglomerované fluoridovo-bazické tavidlo na zvaranie pod tavidlom nelegovanych a nizko legovanych

oceli. Tavidlo mé& dobré zvaracie vlastnosti a da sa pouZit v jedno- a viac drétovych aplikéciach s pinymi aj
rarkovymi drotmi SAW. Ma vplyv na pekny vzhlad zvaru a ma vybornu odstranitefnost trosky. Tavidlo bolo
optimalizované pre najvyssie urovne pevnosti (700 az 1100 MPa) s vysokymi poziadavkami na hiizevnatost.
Tavidlo generuje velmi malé mnoZstvo diftizneho vodika HD <4 ml / 100gr podfa ISO 3690 vo zvarovom
kove. Aj pri zvarani vykazuje velmi nizku tendenciu, pokial ide o navihavost a nasledkom toho sa eliminuje
zvySenie difizneho vodika vo zvarovom kove vyhnut. Aplikécie st v konStrukciach s vysokou pevnostou

v tahu (S460-S1100) v off-shore konstrukciach, tazkych zdvihacich zariadeniach a vodnej energetike.
Polarita: DC/AC, index bazicity je 2,5 (Boniszewski), velkost zma 3-20mm. Spotreba tavidla: 0,9-1,1kg / na
kg drotu. Presusanie: 300-350 °C / min. 2 hodiny. Kombinacie s drétmi: Union S 3 Si, diamondspark S 55 HP,
Union S3 NiMo1, diamondspark S 55 HP, Union S 3 NiMoCr, diamondspark S 700 HP, diamondspark S 770,
diamondspark S 900 HP. Balenie: kovovy sud 30kg, DrySys 25kg.
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Typ / Klasifikaciat

Chemickeé
zlozZenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

TAVIVA PRE VYSOKOLEGOVANE OCELE

Marathon 104
ENISO 14174: SAFB 2
AWS A5.17: EH10K

Marathon 213
ENISO 14174: SF CS 2 DC

Marathon 431
EN ISO 14174: SAFB 2 DC

Marathon 444
ENISO 14174: SAFB 2 AC

Si02+Ti02=15%
Ca0+MgO =36%
A203+MnO =
20%

CaF2=25%

Si02+Ti02=30%
CaO+Mg0=35%
A203+MnO
=5%
CaF2=20%

Si02=10%
Al203=5%
CaF2=50%

Si02+Ti02=7%
CaO+Mg0=30%
Al203+MnO =
40%

CaF2=20%

SPAJKY PRE MAKKE SPAJKOVANIE

Fontargen A 604
DIN EN ISO 3677: S-Sn60Zn40

Fontargen A 611 / AF 611 F-SW 26 /
AF 611F-SW 11
EN ISO 9453: S-Sn96Ag4 / Alloy-no. 701

Fontargen A 612 / AF 612
EN ISO 9453: S-Pb60Sn40

Fontargen A 630 40/60
EN I1SO 9453: S-Sn97Cu3 / Alloy-no. 402

Fontargen A 644
EN ISO 9453: S-Sn97Cu3 / Alloy-no. 402

Fontargen A 633
DIN EN ISO 3677: S-Zn97AI3

Sn=60%
Zn = zvySok

Ag=3.5%
Sn = zvySok

Sn=40.0 %
Pb =60.0%

Cu=3%
Sn = zvy$ok
Cu=3%
Sn = zvySok

Zn=97%
Al=3%

Rozsah topenia:
200-340°C
HB 19

Rozsah topenia:
221-230°C
HB 15

Rozsah topenia:
183-190 °C
HB 13

Rozsah topenia:
183-235°

Rozsah topenia:
230-250 °C
HB 15

Rozsah topenia:
430-450°C

SPAJKY PRE TVRDE SPAJKOVANIE

Fontargen A210 K/ AF 210 K/A 210 MK
1SO 17672: Cu 681

DIN EN 1044: CU 306

DIN 8513 L-CuZn398n

EN SO 3677:
B-Cu59ZnSn(Ni)(Mn)(Si)-870/890

WWW.ZVARCENTRUM.SK

Cu=59%
Sn=1%
Si=0.3%
Mn=0.6%
Ni=0.85%
Zn = zvySok

Rozsah topenia:
875-895°C
Pracovna teplota:
900 °C

BHN 120

Vlastnosti a pouzitie

Aglomerované fluorid-bazické tavivo pre nehrdzavejlce, Ziaruvzdorné ocele ja ocele na baze niklu. Zvlast
pri vysokej poziadavke na odolnost voéi vzniku trhlin a na mechanicko-technologické vlastnosti hlavne pri
zvaroch velkej hribky. Metalurgicky neutraine.

Tavené kalcium-silikatové tavivo pre zZiarupevné, Ziaruvzdorné a nehrdzavejlce ocele a pre heterogénne
spoje. V kombinacii s drotmi Thermanit JE-308L a 19/15 je zaruéena vysoka huzevnatost pri teplotach do -
196 °C. Dobréa odstrani- telnost trosky.

Aglomerované bazické tavivo pre nehrdzavejice CrNi(Mo) ocele. Hladky jemny zvar s vysokou Eistotou,
dobrymi mechanickymi hodnotami a dobre odstranitelnou troskou. Dobra zvaratemnost kitovych zvarov.

Aglomerované fluorid-bazické tavivo s vysokym stupfiom bazicity pre materialy na baze niklu a dalSie $peci-
alne materialy. Zvar s vynikajticimi mechanickymi hodnotami, vysoko odolny vogi vzniku trhlin za tepla.

Bezolovnata mékka spajka na utesfiovanie lukrov, trhlin v liatine, hlinikovych odliatkov, opravy v strekovacich
zinkovych zliatin, jamiek na plechu z hlinika, atd', v klampiarfiach, opravovniach, zlievarfiach hlinika, prva
vrstva postupného spajkovania. Pri opravach hlinika mozno nanasat trenim o material. Teplota tavenia je 200
- 340 °C. Zdroje tepla: acetylénovy horak, plynovy horak, spajkovacka. Vhodné tavivo: F 600 Al.

Eutektickad makka spajka bez olova a kadmia s velmi dobrym te¢enim a zmacacimi vlastnostami. Spajko-
vanie ocele, nehrdzavejlcej ocele, medi a zliatin medi. Potravinarsky priemysel, elektrotechnicky priemysel
a stavba aparétov, chladiarensky priemysel a inStalacia medenych potrubi, instalacia teplej a studenej vody,
olejové potrubia a vykurovacie systémy do 100 ° C. Spajka zostéava leskla aj po dlhom pouzivani spajko-
vanych predmetov. Odolnost proti chladu pod -200 °. Rurkova plnena spajka AF 611 F-SW 26 obsahuje
nekorozivne tavivo pre med a zliatiny medi, spajka AF 611 F-SW 11 obsahuje korozivne tavivo aktivne aj
pri oceliach. Teplota tavenia je 221 °C. Zdroje tepla: acetylénovy horak, plynovy horak, spajkovacka, ponor.
Vhodné tavivo: séria F 600.

Makka spajka s dobrou roztekavostou, obsahujuca olovo s velmi tizkym intervalom tavenia a dobrou zma-
¢avostou na medené a ocelové materidly, pre vSeobecné spéjkovanie v elektrotechnike, pri stavbe aparatov,
pre pocinovavanie, atd. Pinena rurkova spajka AF 612 obsahuje aktivne tavivo EN 29454 1.1.2 na baze
kalaftiny pre spajkovanie medenych materialov. Teplota tavenia je 183 - 190 °C. Zdroje tepla: acetylénovy
horak, plynovy horak, spajkovacka, ponor. Vhodné tavivo: séria F 600.

Spajka s dobrou zmacavostou na ocele a medi pre klampiarske a karosarske prace. Priemery: 1,5-2,0-3,0
a tycky 8mm.

Bezolovnaté bezkadmiova makka spajka s hustejSim tecenim pre montaz, medené instalacie, fitingy,
klampiarske prace, potravinarsky priemysel, spajkovanie medenych indtalacii podla DVGW / prac. listu GW2.
Pridavok medi ma za dlohu vylepsit zliatinu cinu na spajkovanie medenych zliatin. Teplota tavenia je 227

- 310 °C. Zdroje tepla: acetylénovy horak, plynovy horak, spajkovacka, indukény a odporovy ohrev, ponor.
Vhodné tavivo: séria F 600.

Makka nizkotavitelna spajka pre hlinik a zliatiny hlinika a pre spoje s medou. Pre vyrobu klimatizacii a chla-
diacich zariadenti, rirkové spoje, absorbéry. Specialne tavivo F 600 Zn sa pouZiva vo velmi malom mnozstve
a zbytky sa odstrania kefou a horacou vodou. Priemer: 2,0mm Teplota tavenia: 430 - 450 °C. Zdroje tepla:
plamers, indukény ohrev.

Huzevnata Specialna mosadzna spajka pre spajkovanie oceli, pozinkovanych materidlov, medi a zliatin medi
so solidom > 900 °C, mosadze, bronzov a Sedej liatiny do pracovne;j teploty spoja 300 °C. Pevnost na oceli
je 420 N/mm2. Rozsah topenia: 875 - 895° C. Pevnost' v tahu: 380 - 420 N / mm2. A210 K je hola tycka v pr.
1,5mm, 2,0mm, 3,0mm, vhodné tavivo - pasta Fontargen F 100 alebo prasok F 120. Univerzalne pouzitie. AF
210K je ty¢ka v pr. 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm obalena tavivom. A 210 MK je tycka v pr. 3,2mm s malym mnoz-
stvom taviva zalisovanym v ryhach a v kombinacii s pastou Fontargen F 100 slizi pre spajkovanie rozvodov
vody z pozinkovanych rdrok. Zdroje tepla: acetylénovy horak, indukény a odporovy ohrev.
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> Minimélne Minimélne %
<< Typ / Klasifikaciat Ch%mu.:ke mechamc.ke Vlastnosti a pouzitie Typ / Klasifikaciat Ch%mlf:ke mechamc.ke Vlastnosti a pouzitie ="
- zlozenie vlastnosti zlozenie vlastnosti ()
% zvarového kovu zvarového kovu :2
— Fontargen A 101 / AF 101 Cu=48% Rozsah topenia: Vysoko pevna Specidlna mosadzna spajka (,nemecké striebro) s dobrou roztekavostou pre spajkovanie oce- Fontargen A 319 / AF 319 Ag =34.0% Rozsah topenia: Bezkadmiova strieborna spajka pre legované a nelegované ocele, nikel a zliatiny niklu, temperované =
< 1SO 17672: Cu 773 Ni=9.5% 890-920 °C le, liatiny, temperovanej liatiny, zliatin medi, niklu a Zliatin niklu, najmé pre spajkovanie rurkovych konstrukcii, 1SO 17672: Ag 134 Cu=36.0% 630-730°C liatiny, med a zliatiny medi. Pre $irSie medzery. Vhodné pre instalaciu medenych rarok podla pracovného mh
= DIN EN 1044: CU 305 Si=0.25% Pracovna teplota: ramov bicyklov a motocyklov, ocelovych nabytkovych Easti, opravy polnohospodarskych strojov, namahané DIN EN 1044: AG 106 Zn=275% Pracovna teplota: listu DVGW GW 2. Pre spajkové spoje s prevadzkovymi teplotami - 200 °C pri austenitickych a -70 °C pri N
Lol DIN 8513: L-CuNi10Zn42 Mn <0.2% 910°C a tupé spoje, spajkovanie karbidov, atd. Pevnost na oceli je 690 N/ mm2. 10% Ni zvySuje pevnost. Teplota DIN 8513: L-Ag34Sn Sn=25% 710°C feritickych oceliach a do +200 °C. Teplota tavenia: 630 - 730 °C. Teplotna odolnost spéjkovacich spojov je <
G EN ISO 3677:B-Cu48ZnNi(Si)-890/920 Sn<0.2% tavenia: 890 - 920 °C.A101 je hol4 tycka pr. 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm, vhodné tavivo pasta Fontargen F 100 EN ISO 3677: B-Cu36AgZnSn-630/730 Si=0.15% tiez zavisla od konstrukcie (geometrie medzery) a zakladnych materialov, ktoré sa maju spéjat, a ak je to po- >
AWS A 5.8: RBCuZn-A Zn = zvySok alebo prasok F 120. AF 101 je tycka pr. 2,0mm, 3,0mm obalena tavivom. Zdroje tepla: plamen, indukény trebné, preukaze sa skuskou procesu. Zdroje tepla: plamef, indukény a odporovy ohrev. A 319 je hola tycka X
a odporovy ohrev. pr. 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm, vhodné tavivo pasta Fontargen F 300 H Ultra, praSok F 300. AF 319 je tycka pr. >
Fontargen A 2003 FreeFlow Cu=93% Rozsah topenia: Spajka (zliatina medi a fosforu) pre tvrdé spajkovanie medi do izkej medzery a zliatin medi, mosadze, 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm obalend tavivom. Q
ISO 17672: CuP 180 P=7% 710-820 °C bronzu. Spajkovaci kov s dobrou roztekavostou a kapilaritou, vysoka rychlost spajkovania. Pracovné teploty Fontargen A 308 Al=72.0% Rozsah topenia: Eutekticka spajka bez zinku a kadmia dobrymi viastnostami pre vakuovo tesné spoje legovanych a nelegova- m
DIN EN 1044: CP 202 Pracovna teplota: medzi -60 °C a +150 °C. Nepouzivajte v prostredi simikov a na Fe a Ni-zliatiny. Pracovna teplota: 730 °C. DIN EN 1044 (DIN EN ISO17672): Cu=28.0% 779°C nych oceli, niklu a zliatin, medi a zliatin. Spajkovanie v peci, WIG horakom, indukéne, odporovo, kyslikoace- <
DIN 8513: L-CuP 7 730 °C Rozsah topenia: 710 - 793 °C. Pevnost v tahu: 250 N/mm2. Kombindcia s tavivom F 300. Zdroje tepla: AG 401 (Ag 272)DIN tylenovym horakom. Vhodné tavidlo napr. Pasta Fontargen F 300 H Ultra. >
EN 1SO 3677: B-Cu93P-710/820 plame, indukény a odporovy ohrev, TIG horak. EN ISO 3677: B-Ag72Cu-780 H
ANSAS8: BCUP-2 Fontargen A 407 L Al=88.0% Rozsah topenia: Spéajka pre tvrdé spajkovanie Cistého hlinika a zliatin do 2% legovacich prvkov, vhodna pre typy s teplotou so- Y
Fontargen A 2004 Cu=93.8% Rozsah topenia: Spajka (zliatina medi a fosforu) s velkym rozsahom spajkovacich teplot pre tvrdé spajkovanie medi do ENISO 17672: Al 112 Si=12.0% 575-585 °C lidu vacSou ako 640 °C. Nehodi sa pre spajkovanie dielov, ktoré budu nasledne eloxované. Vhdoné tavivo: F >
1SO 17672: CuP 179 P=6.2% 710-890 °C medzery a zliatin medi bez taviva, najmé pre medené rurkové inStalacie. Pri pouZiti pre bronz a mosadz DIN EN 1044: AL 104 Pracovna teplota: 400M (prasok), F 400 MD (prasok) a F 400 NH (prasok). Ak nie je poziadavka na pevnost, mozno s tavivom —
DIN EN 1044: CP 203 Pracovna teplota: pouzite pastu Fontargen F 300 H Ultra, praSok F 300. Pevnost na medi je 250 N/mm2. Spajkovaci kov DIN 8513: L-AISi12 590 °C F 400 NH spajkovat aj hlinik s medou a hlinik s ocelou. Teplota tuhnutia zakladnych materialov by mala byt <
DIN 8513:; L-CuP6 760 °C s dobrou roztekavostou a kapilaritou. Nepouzivajte v prostredi simikov a na Fe a Ni-zliatiny. Spajkovanie EN ISO 3677: B-Al88Si-575/585 > 630 °C. Teplota tavenia: 575 - 585 °C. Priemery: 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm a dalej ako pasta pre spajkovanie
EN ISO 3677: B-Cu94P-710/890 pri pracovnych teplotach medzi - 60 °C az +150 °C. Pracovna teplota: 760 °C, rozsah topenia: 710 - 890 AWS A 5.8: BAISi-4 v peciach AP 47 QL2. Zdroje tepla: Inertny plyn a vakuova pec, indukény a odporovy ohrev, plameri.
°C, Pevnost v tahu: 250 N/ mm2. Zdroje tepla: acetylénovy horak, indukény a odporovy ohrev, TIG horak.
Priemery: 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm.
Fontargen A 3005 FreeFlow Ag=5.0% Rozsah topenia: Spéjka (zliatina medi a fosforu) s 5% Ag. Riedko te¢lica spajka s vy$Sou hiizevnatostou a elektrickou
1SO 17672: CuP 281 Cu=289.0% 645 -815°C vodivostou pre tvrdé spajkovanie medi bez taviva. Medené rirkové instalacie, aparaty, jemna mechanika, - -
EN ISO 3677: B-CuB9PAg-645/815 P=6.0% Pracovna teplota: Casti elektromotorov, prevadzacov prudu. TieZ pre mosadz a bronz. Vynikajuca roztekavost a kapilarita pre TAV'VA PRE SPAJ KY
DIN EN 1044: CP 104 710°C rychly a reprodukovatelny proces spéjkovania. Vysoka taznost. Nepouzivajte v prostredi simikov a na Fe . i e R ) L - i
DIN 8513: L-Ag5P a Ni-zliatiny. Pracovné teploty spoja medzi - 60°C a +150 °C. Pri pouiti pre bronz alebo mosadz pouzite Fontargen F 300 H Ultra / - - F 300 H Ultra (pasta) a F 300 (prisok) st vysoko uginné tavidla pre vSetky stvrlelbor‘r?e spajky a med-fosforove
AWS A5.8: BCuP-3 pastu Fontargen F 300 H Ulira, prasok F 300. Pevnost na med je 250 Nimm2. Pracovna teplota: 710 °C, F 300 Ultra NT / F 300 gl el ciiizplor SUGE0 6 =000 5] Wl U it ) i elind (103 vl e
rozsah topenia: 643 - 771 °C, pevnost v tahu: 250 N/mm2.  Zdroje tepla: acetylénovy horak, indukény DIN EN 1045: FH 10 telna, pre rovnake pouzitie. Pouzitie: A 303, A 311, A 314, A 320, A 340, A 2004, A 3005, A 3015, atd.
a odporovy ohrev, TIG horak. Priemery: 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm. DIN 8511: F-SH1
Fontargen A 3015 Ag=15.0% Rozsah topenia: Spéjka (zliatina medi a fosforu) s 15% Ag. Riedko teclica kapilérna spajka pre med a zliatiny medi pre vysoko Fontargen F 300 HF Ultra o o Tmava pasta pre strieborné spajky, najma pre vyssie spajkovacie teploty do 850 °C. Pre diely vystavované
EN ISO 17672: CuP 284 Cu=80.0% 645-800 °C naro¢né, huzevnaté spoje s vibraciami, zmenami teplot. Pracovné teploty spoja medzi - 70°C a +150 °C. DIN EN 1045: FH12 dihsiemu ohrevu, tazSie spéjkovatelny materialy, vysokofrekvenéné spéajkovanie, spajkovanie nehrdzaveju-
DIN EN 1044: CP 102DIN 8513; L-Ag15P P =5.0% Pracovna teplota: Vysoka taznost aj pri nizkych teplotach. Pri pouzitie pre bronz ¢i mosadz pouzite pastu Fontargen F 300 H DIN 8511: F-SH1 cich oceli, tvrdokovov, apod ... PouZitie: A 303, A 320, A 314, A312 F, atd.
EN 1SO 3677: B-Cu80AgP-645/800 700 °C Ultra, pradok F 300. Vyroba elektromotorov, aparatov, rarkovych vedeni, vymennikov. Nepouzivajte v pro- - PUUTIT . . o oL
AWS A5.8: BCuP-5 ’ stredi sirnikov a na Fe a Ni-zliatiny. Pevnost na medi 250 N/mm2. Pracovna teplota: 700 °C, rozsah topenia: Fontargen F 100 /F 120 ) ) ia;ta Kmlof\i p1r aSOk, ';129. ;l)r.e Am;sa(}i(zr/\s‘e;pajhl;)l/(. UACT‘):( pn’teplotach SO = B, i 2D
645 - 800 °C, pev- nost v tahu: 250 N/mm2. Zdroje tepla: plamen, indukény a odporovy ohrev, TIG horak. DIN EN 1045: FH 21 OMK, A101, atd, Pouzitie: 0K, 0 MK, A101 atd.
Priemery: 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm. DIN 8511: F-SH2
Fontargen A 314/ AF 314 Ag=55.0% Rozsah topenia: Strieboma spajka bez kadmia s nizkou pracovnou teplotou a vybornou a rychlou zatekavostou, kapilari- Fontargen Rapidflux NT - - Tekute tavivo pre mosadzné a alpakové spaJOky. Na spéjkované miesto sa privadza horakom. Rapidflux NT je
1SO 17672: Ag 155DIN Zn=22.0% 630-660 °C tou a odolnostou voci prehriatiu pre ocef, nehrdzavejticu ocef, med a zliatiny medi, nikel a zliatiny niklu, DIN EN 1045: FH 21 netoxicka variant. Uginok za tepl6t 700-950 °C.
EN 1044: AG 103 Cu=21.0% Pracovné teplota: tvrdokovy, tvarnej liatiny a tieto materialy medzi sebou. Vhodn pre potravinarsky priemysel, pri spajkovani DIN 8511: F-SH2
DIN 8513: L-Ag55Sn Sn=2.0% 650 °C nehrdzavejuc!ch oceli typu 18/8 je magimélna farebné zhoda. Pevnpst’ na ocgli je 430 N/mm2, t'a?post’ 25%. Fontargen F 400M / F 400 MD B R Korozivne tavivo, pasta (F 400 MD) a pragok (F 400 M) pre tvrdé spajkovanie &istého hiinika a zliatin hiinika
EN ISO 3677: B-Ag55ZnCuSn-630/660 BHN 110 Teplota tavenia: 630 - 660 °C. Pre spajkové spoje s prevadzkovymi teplotami - 200 °C pri austenitickych DIN EN 1045: FL 10 do 3% legovacich prvkov AISi spaikami. Uinok pri teplotach 500 - 700 °C. Pouzitie: A 407L.
a-70 °C pri feritickych oceliach a do +200 °C. Zdroje tepla: plamef, indukény a odporovy ohrev. A 314 je DIN 8511: F-LH1
hola tycka pr. 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm, vhodné tavivo pasta Fontargen F 300 H Ultra, praSok F 300. AF 314 je
tycka pr. 1,5mm, 2,mm, 3,0mm obalen tavivom. Fontargen F 400 NH - - Nekorozivne tavivo pre tvrdé spajkovanie istého hlinika (max. 0,5% Mg) a ak nie je poZiadavka na pevnost
. . S . , , ” ) DIN EN 1045: FL 20 spoja aj pre spajkovanie hlinika s medou a hlinika s ocelou spajkami AISi. U¢inok pri teplotach 500 - 700 °C.
Fontargen A 320 / AF 320 Ag=45.0% Rozsah topenia: Strieborna spajka bez kadmia a nizkou pracovnou teplotou a dobrou a rychlou zatekavostou pre spajkovanie DIN 8511: F-LH2 Pouzitie: A407L.
ISO 17672: Ag 145 Cu=27.0% 640-680 °C ocele, nehrdzavejlcej ocele, medi a zliatin medi, niklu a zliatin niklu a tieto materialy medzi sebou, vhodna ’
DIN EN 1044: AG 104 Zn=255% Pracovna teplota: pre potravinarsky priemysel. Vhodna do uzsich medzier. Pevnost na oceli je 430 N/mm2. Teplota tavenia: Fontargen F 600 - - Univerzalne pouziteiné tavivo-tekutina pre makké spajky, pre pomemne vysokd aktivitu, ale vhodné najma
DIN 8513: L-Ag45Sn Sn=25% 670°C 640 - 680 °C. Pre spajkové spoje s prevadzkovymi teplotami - 200 °C pri austenitickych a -70 °C pri feritic- DIN EN 29454:3.2.2.A pre spajkovanie nelegovanych a legovanych oceli. U¢inok pri teplotach 150 - 450 °C, PouZitie: A 644, A 611,
EN ISO 3677: B-Ag45CuZnSn-640/680 kych oceliach a do +200 °C. Zdroje tepla: plamers, indukény a odporovy ohrev. A 320 je hola tycka pr. 1,5mm, DIN 8511: F-SW11 A 630, atd.
AWSAS8:BAG-36 ggm ggmm;;;::g Ez:zg,ﬁ_am Fonfarge 00 (U=, préSok 00 AR 320Je tyia prif,5mm Fontargen F 600 Al - - Spéajkovaci olej, nekorozivny, pre makké spajkovanie Gistého hlinika a spojov s medou a zliatinami medi.
DIN EN 29454:2.1.2.A Pouzitie: A 611, atd.
Fontargen A 311 / AF 311 BF Ag=40.0% Rozsah topenia: Strieborné spajka bez kadmia s dobrou zatekavostou, vysokou pevnostou a velmi dobrym preklenutim DIN 8511: F-LW3
DIN EN 1044 (DIN EN ISO17672): Cu=30.0% 675-735°C medzery (vhodné pre tupé spoje vy3Sej pevnosti). Pre ocele, nerez, liatiny, med a zliatiny, nikel a Zliatiny. — . - — — - —— : .
AG 203 (Ag 244) Zn = zvySok Pracovna teplota spoje -200 °C do + 300 °C. A 311 je holé, vhodné tavidlo napr. Pasta F 300 H Ultra, pre Fontargen F 600 Zn - - opeciane tavive-pasta pra spajkovanis hiintka a 2lafin hiinlka a spajkovania hiinika s medou, napr. pri
DIN EN ISO 3677: B-Ag44CuZn-675/735 nerez F 300 HF Ultra. AF 311 BF je tycka obalend tavidiom. Priemery: 1,5-2,0-3,0. B:: gg‘1129454: - vyrobe Klimatizécii. Najma pre ZnAl spajky, reakna teplota 400 - 500 °C. Pouzitie: A 633, atd.
Fontargen A 312 F Ag=49.0% Rozsah topenia: Sendvitova folia na spajkovanie tvrdokovovych platkov na nosice z oceli. Na medené lamele je z oboch stran
DIN EN 1044 (DIN EN ISO17672): AG 502 Cu=27.5% 680-705°C nanesena strieborna spajka s dobrou zmacavostou na tvrdokovy, lamela znizuje pnutie vzniknuté v priebehu
DIN EN ISO 3677: B-Ag49ZnCuMnNi - Mn =2.5% ohrevu a chladnutia rozdielnym koeficientom roztaznosti nosica a tvrdokovu. Pevnost v strihu 150-300 N /
680/705 Ni=0.5% mm2. Vhodné tavivo pasta F 300 HF Ultra. Hribka flie 0,2-0,3-0,4. SKRATKY - VYSVETLIVKY:
Zn = zvy$ok
Fontargen A 333 / AF 333 Ag=30.0% Rozsah topenia: Ekonomicka alternativa A 320/AF 320. Specialny typ striebomej spajky bez kadmia s vy&$ou pevnostou - a2 Re - medza sklzu (napatie na medzi skizu)
DIN EN 17672: Norm classification in Cu=36.0% 676 - 788 °C 488 N/mm2, taznost 25%. Dobra zmacavost a mechanické vlastnosti. Vhodné pre Zelezné a nezelezné Ret - hornd medza skizu (napétie na hornej medzi skizu)
progress Zr.] = zvySok Ay 138J...-75°C l:ovy, lmoino ppui’if na spéji(ovapie rlléstr’ojov z kgrbidu. Pre spéjl(ové spoje s pre\{édzkovymi teoplotami - 209 ReL - dolna medza skizu (napétie na dolnej medzi skizu)
ISO 3677: B-Cu36AgZnNi-676/788 Ni=2.0% C pri austeplltlckych a '70. (] pri lfevnnc’:kycr’] ocel|ac[1 a dq +200 °C. Teplota tavenia: §76 - 7’88 G Tgplotna Rp0.2 - zmluvna medza skizu v tahu (ktora zapricini trvalé predizenie vzorky s vefkostou AL 0,2%)
odolnost spajkovacich spojov je tiez zavisla od konstrukcie (geometrie medzery) a zakladnych materialov, A , s ) .
ktoré sa maju spajat, a ak je to potrebné, preukaze sa skuskou procesu. Zdroje tepla: plamen, indukény Rm - medza’ pevn(’)'stl Ytahu’ pevnost (napatie na medzi pevnost)
a odporovy ohrev. A 333 je hola tycka pr. 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm, vhodné tavivo pasta Fontargen F 300 H A-pomeme predlz’em(-.) .
Ultra, prasok F 300. AF 333 je tycka pr. 1,5mm, 2,0mm, 3,0mm obalené tavivom. Ae - pomemé prediZenie na medzi skizu

AeH - pomemé prediZenie na hornej medzi skizu

AeL - pomerné prediZenie na dolnej medzi skizu

As - taznost (namerana na roztrhnutej vzorke)

KV (KU) - nérazova praca, vrubova htizevnatost (skiska razom v ohybe)
HD - obsah diflizneho vodika v ml / 100gr zvarového kovu

TOO - tepelne ovplyvnena oblast
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

Typ / Klasifikacia

KERAMICKE PODLOZKY
BG 60011 R

BG 600/2 R
BG 600/4 R
BG 600/8 R
DG 600/1 R
DG 600/2R
DG 600/3 R
DG 600/4 R

AG 600/5R

Chemické zlozenie

Minimalne
mechanické
vlastnosti
zvarového kovu

Vlastnosti a pouzitie

Plocha keramicka podiozka s pologufatou drazkou na samolepiacej hlinikovej folii, Seda keramika.
Sirka drazky: 10mm, hibka drazky: 1,5mm, segmenty: 25 x 25mm, dizka: 600mm.

Plocha keramicka podlo%ka s pologulatou drazkou na samolepiacej hlipikovej folii, Seda keramika.
Sirka drazky: 12,5mm, hibka drazky: 1,5mm, segmenty: 25 x 25mm, dizka: 600mm.

Plocha keramicka podiozka s pologufatou drazkou na samolepiacej hlinikovej folii, Seda keramika.
Sirka drazky: 16mm, hibka drazky: 1,5mm, segmenty: 30 x 25mm, dizka: 600mm.

Plocha keramické podlozka s pologulatou draZzkou na samolepiacej hlinikovej folii, Sedé keramika.
Sirka drazky: 6mm, hibka drazky: 1,0mm, segmenty: 30 x 25mm, dizka: 600mm.

Kruhova keramicka podlozka na samolepiacej hiinikovej folii, $eda keramika. Priemer: 6mm, dizka
segmentu: 20mm, dizka: 600mm.

Kruhova keramicka podlozka na samolepiacej hlinikovej folii, $eda keramika. Priemer: 10mm, dizka
segmentu: 25mm, dizka: 600mm.

Kruhova keramicka podlozka na samolepiacej hiinikovej folii, $eda keramika. Priemer: 12mm, dizka
segmentu: 25mm, dizka: 600mm.

Kruhova keramicka podlozka na samolepiacej hlinikovej folii, Seda keramika. Priemer: 15mm, dizka
segmentu: 25mm, dizka: 600mm.

Keramicka podloika na samolepiacej hlinikovej 'pa'ske s drazkou tvaru lichobeznika, $eda keramika.
Priemer: 13mm, dizka segmentu: 30 x 25mm, dizka: 600mm

valtec

ZVARCENTRUM

ZVARACIE POZICIE PODLA EN IS0 6947 A ASME KOD, ODDIEL IX

PE ASME 4G

PFASME3Gu PG ASME 3Gd PC ASME2G
PH ASME Gu 5
&A ASME 1G
PJ ASME 5Gd PCASME2G H-L 045ASME6GuU J-L 045 ASME6G
PGASME3Fd PB ASME2F
PA ASME 1F PD ASME 4F PF ASME 3Fu
PA ASME 1FR PB ASME2FR PJBASME4Fd PH ASMES5Fu

M , ——

PB ASME 2F X

A\

PD ASME 4F
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020 valtec

ZVARCENTRUM

>_ - N -
3 PREVODNA TABULKA TVRDOSTI S
N Vlastnosti a pouzitie -0
3 R, HV HB HRC R, HV HB HRC R, HV HB HRC R, HV HB HRC R, HV HB HRC R, HV HB HRC >
(o) (9P
o m
o 200 63 60 - 545 170 162 - 890 278 264 510 160 152 - 860 268 255 25 1230 382 363 39 >
‘§ 210 65 62 - 550 172 163 - 900 280 266 27 520 163 155 - 865 270 257 1240 385 366 MORlACE A PASlVACNE PRlPRAVKY PRE VYSOKOLEGOVANE OCELE E
9 220 69 66 - 560 175 166 - 910 283 269 530 165 157 - 870 272 258 26 1250 388 369 AvestaPickling Paste 101 Odstrariuje oxidy po zvarani a dalSie chyby veduice k vzniku kordzie, obnovuje poskodeny povrch. Tradiéna moriaca pasta najma pre bezné Cr, CrNi a CrNiMo (£
nehrdzavejlicej ocele. Ma jemnu, velmi prifnavi konzistenciu. Jednoduché pouZitie aj na zvislych plochach, bez stekania, hustejSia konzistencia dalej znizuj
> o W & o 50 B D o ——— 540 168 160 - 880 275 261 1955 390 371 el dza'ejucejoceel 4 jemnd, velmi prifnavli konzistenciu Jednoduché pouZitie aj na zvislych plochach, bez stekania, hustejSia konzistencia dalej znizuje <
< nebezpedenstvo postriekania. >
% 230 72 68 575 180 171 920 287 2718 28 Y BB EE U ok L R & £ AvestaBlueOne™Pickling Paste 130  Odstrariuje oxidy po zvarani a dalSie chyby veduice k vzniku kordzie, obnovuje poSkodeny povrch. Jedinecné, celosvetovo patentovana moriaca pasta pre =
2 240 75 71 - 580 181 172 - 930 290 276 1270 394 374 1630 500 1990 599 nehrdzavejlce ocele. Lepsi vysledok morenia a jasnejsi povrch s menSou zmenou odtiefia. BezpecnejSie pouZitie, vyrazné znizenie tvorby toxickych vyparov, m
vyborna viditelost na povrchu vdaka modrému sfarbenie. Uréena pre vSetky typy nehrdzavejucich oceli, najma vSak pre bezné Cr, CrNi a CrNiMo ocele. o
250 79 75 - 500 184 175 - 940 293 278 29 1280 397 377 1640 503 1995 600 o o . ] ) » . ; o L
AvestaRedOne™ Pickling Paste 140  Odstrariuje oxidy po zvarani a dalSie chyby vedice k vzniku korozie, obnovuje poskodeny povrch. Jedineéna, celosvetovo patentovana moriaca pasta pre E
255 80 76 - 595 185 176 - 950 295 280 1290 400 380 1650 506 2000 602 nehrdzavejlice ocele so znizenou tvorbou toxickych vyparov s bezpegnejsim pouzitim. Siln pasta prednostne uréena pre vysokolegované nehrdzavejlice O
260 82 78 - 600 187 178 - 960 209 284 1300 403 383 41 1660 500 2010 605 ocele, kde sa skracuje ¢as morenia. Viyborna viditelnost na povrchu vdaka Gervenému sfarbeniu. ;]g
s B — _ . 1310 407 387 1665 510 2020 607 AvestaRedOne™ Pickling Spray 240 O"dvs't’ranUJe oxidy p? zvarani a dalSie chybyl\’/elduoe k\fzmku'l‘(or’ome, obnovu1e_ po;kodeﬂy povrch. Jefhnecnyvumverzalne pOL_Jthelny moniam i[_:rej prevz_c_)setreme <
vacsich povrchov réznych typov nehrdzavejicich oceli. LepSi vysledok morenia s jasnejSimi povrchmi s menSou zmenou odtieria. Bezpecnejsie pouZitie, =~
280 88 84 - 620 193 184 - 970 302 287 30 1320 410 390 1670 511 2030 610 vyrazné znizenie tvorby toxickych vyparov, vyborna viditelnost na povrchu vdaka éervenému sfarbeniu. <
285 90 86 - 625 195 185  — 980 305 290 1330 413 393 42 1680 514 50 2040 613 AvestaRedOne™ Pickling Spray 204 Odstrariuje oxidy po zvarani a dalSie chyby veduice k vzniku korézie, obnovuje poskodeny povrch. SilnejSi pripravok pre morenie vysoko nehrdzavejicich
materidlov ako duplexné ocele, ocel 904L, Avesta SMO, apod. Pre silnej$i Gcinok pri nizSich teplotach. Tixotropna konzistencia zlepSuje zachytavanie na
290 91 87 - 630 197 187 - 990 308 293 1340 417 396 1690 517 2050 615 56 povrchu a ulahéuje aplikaciu aj v tazkych pozicich.
300 94 89 - 640 200 190 - 995 310 205 31 1350 420 399 1700 520 2060 618 AvestaPickling Bath 302 Odstrafiuje oxidy po zvarani a dalsie chyby vediice k vzniku korozie, obnovuje poskodeny povrch. Morenie mensich dielov ponorom, morenie povrchov, kde
305 95 90 - 650 203 193 - 1000 311 296 1360 423 402 43 1710 522 2070 620 by kefoyamg a sprejovanie bolo fyZ|cky néroéné alebo ¢asovo naroéné a pre cirkulatné morenie rarkovych systémov. Koncentrét sa riedi vodou podfa stupfia
legovania o3etrovanej nehrdzavejlcej ocele.
310 97 92 - 660 205 195 - 1010 314 299 1370 426 405 1720 525 2080 623 PR o , . - N . . P .
AvestaCleaner 401 Odstrariuje oxidy po zvarani a dalSie chyby veduce k vzniku korézie, obnovuje poskodeny povrch. Morenie mensich dielov ponorom, morenie povrchov, kde
320 100 95 - 670 208 198 - 1020 317 301 32 1380 430 409 1730 527 51 2090 626 by kefovanie a sprejovanie bolo fyzicky narocné alebo asovo naroéné a pre cirkulacné morenie rirkovych systémov. Koncentrét sa riedi vodou podla stupiia
legovania oSetrovanej nehrdzavejlcej ocele.
330 103 98 - 675 210 199 - 1030 320 304 1390 431 410 1740 530 2100 629
AvestaPassivator 601 Odstrariuje Castice zeleza, zvy$ky brusneho prachu a dalSie znecistujlice latky a obnovuje pasivaénu vrstvu na povrchu nehrdzavejcich oceli a tym zaistuje
335 105 100 - 680 212 201 - 1040 323 307 1400 434 413 44 1750 533 2105 630 odolnost proti korézii po mechanickom o3etreni ako briisenie, tryskanie, lestenie atd. Tradiény pasivagny prostriedok na baze kyseliny dusiénej.
340 107 102 - 690 215 204 - 1050 327 311 33 1410 437 415 1760 536 2110 631 AvestaPassivator FinishOne 630 Odstrariuje Gastice Zeleza, zvysky brisneho prachu a dalSie zneistujlice latky a obnovuje pasivaénu vrstvu na povrchu nehrdzavejlicich oceli a tym zaistuje
350 110 105 - 700 219 208 - 1060 330 314 1420 440 418 1770 539 2120 634 oqolnos’t profi kolrozn polrvneghamckolm’osetrgm ako brasenie, tryskanie, lestenie atd. Ekologicky Setry, vyborné vysledky pri porovnani s tradiénymi pasivator-
mi na baze kyseliny dusicnej alebo citrénovej.
360 113 107 - 705 220 209 - 1070 333 316 1430 443 421 45 1775 540 2130 636
370 115 109 - 710 222 211 - 1080 336 319 34 1440 446 424 1780 541 2140 639 57
380 119 113 - 720 225 214 - 1090 339 322 1450 449 427 1790 544 52 2145 640
385 120 114 - 730 228 216 - 1095 340 323 1455 450 428 1800 547 2150 641
390 122 116 - 740 230 219 - 1100 342 325 1460 452 429 1810 550 2160 644
400 125 119 - 750 233 221 - 1110 345 328 35 1470 455 432 1820 553 2170 647
410 128 122 - 755 235 223 - 1120 349 332 1480 458 435 46 1830 556 2180 650
415 130 124 - 760 237 225 - 1125 350 333 1485 460 437 1840 559 2190 653
420 132 125 - 770 240 228 - 1130 352 334 1490 461 438 1845 560 53 2200 655 58
430 135 128 - 780 243 231 21 1140 355 337 36 1500 464 441 1850 561 675 59
440 138 131 - 785 245 233 1150 358 340 1510 467 444 1860 564 698 60
450 140 133 - 790 247 235 1155 360 342 1520 470 447 1870 567 720 61
460 143 136 - 800 250 238 22 1160 361 343 1530 473 449 47 1880 570 745 62
465 145 138 - 810 253 240 1170 364 346 37 1540 476 452 1890 572 773 63
470 147 140 - 820 255 242 23 1180 367 349 1550 479 455 1900 575 800 64
480 150 143 - 830 258 245 1190 370 352 1555 480 456 1910 578 54 829 65
490 153 145 - 835 260 247 24 1200 373 354 38 1560 481 1920 580 864 66
495 155 147 - 840 262 249 1210 376 357 1570 484 48 1930 583 900 67
500 157 149 - 850 265 252 1220 380 361 1580 486 1940 586 940 68
1590 489 1950 589
1595 490 1955 590
S , o 1600 491 1960 591
R, =Pevnost v tahu (MPa) HB = Tvrdost podla Brinella
HV =Tvrdost podra Vickersa HRC = Tvrdost podla Rockwella 1610 494 1970 594

Upozornenie: Vzhladom na ich pribliznt povahu je potrebné konverzné tabulky povazovat len za odhad porovnavacich hodnét. Odportéa sa, aby sa premeny tvrdosti aplikovali
predovsetkym na hodnoty, ako su limity Specifikacie, ktoré su stanovené dohodou alebo mandatom, a aby sa zabranilo konverzii Udajov z testov vzdy, ked' je to mozné.
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KATALOG PRODUKTOV VALTEC ZVARCENTRUM 2020

~3 — »A>J-!=.hs
bohler weldinc % maintenance j fontargen brazing
oestalpir oy voestalpin: by voestaly

ZVARACSKE KUKLY

Design Bohler Welding

S prilbou a Guardian62 Air

Design UTP Maintenance

S prilbou a Guardian62FAir

Zékladny typ pre Siroky rozsah aplikécii.

Vlysoko pevna nylonova Skrupina s hladkym povrchom.
komfortné prilba s pozdiznym nastavenim a nastavenim skionu
z4kladné stmavenie 4, nastavite/né 9-13

priezor 50x100

verné farby

4 senzory

CE Klasifikacia 1/1/1/2

brisny méd nastavitelny externym tlacidlom

Volba expertov (Best-In-Class ADF Clarity, Light Weight and True Colour).
Vysoko pevna nylonova Skrupina s hladkym povrchom.
komfortné prilba s pozdiznym nastavenim a nastavenim sklonu
zakladné stmavenie 4, nastavite/né 5-9 / 9-13

priezor 62-98

jasnost najlepsi v triede

verné farby

4 senzory

CE klasifikacia 1/1/1/2

brasny mdd nastavitelny externym tlacidlom

nizka hmotnost 490 g

Vetko v jednom, ochrana a jasny vyhlad. Ideélne pri ¢astom striedani zvarani a bruseni.
Vlysoko pevna nylonova $krupina s hladkym povrchom.
komfortné prilba s pozdiznym nastavenim a nastavenim skionu
zakladné stmavenie 4, nastavite/né 5-9/9-13

priezor 62-98

jasnost najlepsi v triede

verné farby

4 senzory

CE kKlasifikacia 1/1/1/2

brisny méd nastavitelny externym tlacidlom

kazeta na odklopnom titu

Respiratna jednotka

pouzitie s novymi prilbami Guardian62 Air a Guardian62F Air

TH 3 $tandard (najvy$Si Standard s prepustanim <0,2%)

vysoko akostné bezkartaovy motor s gulickovymi loZiskami

vizualne, zvukova a vibracna signalizacia upchaného filtra a vybité batérie

nizka hmotnost ca. 1030 g

vratane batérii s dihou vydrzou (az 14 hodin pri prietoku 180 |/ min s novym filtrom)
Standardne filter prachovych Castic, k dispozicii rozsirena ochrana filtrom plynov
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INVERTOROVE ZVARACIE ZDROJE VOESTAPLINE BOHLER WELDING - JEDNA TECHNOLOGIA DVE PRODUKTOVE RADY

Kracovym prvkom zvaracich zdrojov je vlastny, Multiline Three level vy-
konovy méni¢. Tento moderny a technicky vyspely meni¢ prinaSa bez-
konkurencny vykon a dlihodobu spolahlivost. Sucasne poskytuje znaéné
vyhody, pokial ide o rychlost regulaciu oblika, celkovu spravu riadiacich

funkcii, prispdsobivost’ réznym zvaracim procesom a aplikaciam vratane
udrzania preciznosti a opakovatelnosti. Invertorové zdroje st k dispozicii
v produktovej rade TERRA a URANOS, obe ponUkaju charakteristiky a vykon
potrebny pre uspokojenie vetkych narokov nielen v oblasti priemyslu.

ZVARACIE ZDROJE TERRA

pracovnych prostrediach, dokon-
ca aj v stiesnenych priestoroch.
Zvaracie zdroje TERRA znacky
Bohler Welding su vhodné pre
procesy MMA, ruéné a poloauto-
matické, TIG DC a MIG / MAG
a ponukaju vykonovy rozsah od
150 do 500 ampérov. Zvaracie
zdroje TERRA radi Celia velkym
Kompakind a robustna kon- zatazeniam a zaruCuju konzis-
Strukcia  zvaraiek TERRA tentny vykon kazdého zvaru
umoZriuje ich pouZitie v réznych kazdy defi.

ZVARACIE ZDROJE URANOS

z produktovej rady URANOS
je mozné pouzit v manuéloch
MMA, impulzoch TIG AC/DC,
MIG/MAG, MIG/MAG a multipro-
cesoch a maju vykonovy rozsah
od 150 do 500 ampérov. InSpiru-
ju zvaracov prostrednictvom po-
uzitia vopred nastavenych para-
metrov zvarania podla potreby,
Prémiové zvaracie stroje série priom zaru€uju reprodukovatel-
URANOS sU vybavené mnoz- né a vynikajlice vysledky zvara-
stvom  technickych  prvkov. nia - a tym aj trvalé spojenia.

Zvaracie zdroje Bohler Welding

ZVARANIE OBALENOU ELEKTRODOU

Jednoduché a vSestranné. Vyvoj vniesol inovacie a moderné tech-
nolégie aj do tradiéného procesu zvarania obalenou elektrédou, kde
umozni uzivatefom dosiahnut prvotriedne vysledky so Standardnymi aj

TERRA

Specialnymi elektrddami okrem iného aj vdaka inteligentnym funkciam,
ako je Hot Start a Arc Force.

TERRA 150 TERRA 180 TERRA 220 RC TERRA 270 RC TERRA 350 RC
compcl i LN, e
n s N &
1x230V 3x400V
hal slart
=
& ompacl i
fect g “QF
ight W

URANOS 1500

URANOS 1500 RC

URANOS 1500 SET

1x230V

valtec

ZVARCENTRUM

ZVARANIE TIG DC

TIG DC Bohler Welding ma rozsiahle odborné znalosti v oblasti
zvarania TIG a pri zvarani uslachtilych kovov ako je nerezova ocel.
Vdaka tomuto know-how bolo mozné vyvinit extrémne Eisté zvaranie

TERRA

metédou TIG, zvladnut' vSetky druhy aplikacii a pontiknut uzivatelom
Siroky $kala uzitoénych funkcii pre zvaranie TIG.

TERRA 220 TLH
TERRA 180 TLH
TERRA 320 TLH
3 ., |
ompact | compact o s o T -
- , SyEr -
g igh W S
1x230V 3x400V Easy Joining Fast Pulse Restart
URANOS 2200 TLH
digitalny displej
e g -
mulii - o
wellags 1 [ i
it 173 w . %
i
1x115V/1X230 uTime SW Easy Joining Pulse Slope
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ZVARANIE TIG AC/DC

Dokonalost dosiahnuta v AC / DC zvarani je uznavana a reSpektova-
na v celom odbore zvarania. Tieto zvaracie zdroje su vysledkom roz- mo intalovanych zvaracich funkcii.
siahlej skisenosti, nadSenie pre nové napady aj zavazku k neustalym

inovaciam. Ponukame rozsiahly sortiment s jedinecnou ponukou pria-

URANOS 1700 AC/DC
digitalny displej
wd  Compact URANOS 2200 AC/DC
=3 &
muli a A -
Vil lagd - ‘. 1
W %
P -
ISV 230V uTime SW Easy Joining Pulse Slope
URANOS 3200 AC/DC
digitalny displej
URANOS 4000 AC/DC
compac! |y
i EX . :
nylii * i
willags : - = Y
Lirk (E +* -
3x230V/3x400V Extra Energy Easy Joining Fast Pulse Easy Rounding Fuzzy Logic Pulse Slope

valtec
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ZVARANIE MIG/MAG

Viynikajuci zvaraci vykon. Bol vyvinuty mimoriadne efektivny skratovy a s unikatnou spatnou vazbou vo forme charakteristického zvuku pri zvarani.
sprchovaci MIG/MAG proces, poskytujuci extrémne presny vysledok zva-  Digitalna kontrola vetkych parametrov zvarania, pokrogila dynamika ob-

rania, nemenné metalurgické vlastnosti a vidite/ne CistejSii povrch, navyse

TERRA

TERRA 320 SMC

il compecd

a &

STETLAR

<

3x400V

TERRA 320 MSE

TERRA 400 MSE

Fuzzy Logic

luka, rad novych funkcii pouZitefnych v Sirokej Skale Specifickych aplikacii.

TERRA 500 MSE

Pulse Slope

digitalny displej
ompec! |y
& D
1x230V
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ZVARANIE MIG/MAG Pulz

Dokonaly zvar vdaka Digital Drop. Digital Drop je vysledok dihodobé-
ho a zloZitého vyskumného programu pre rozvoj digitalnych zvaracich
procesov zalozenych na principe ,jeden impulz / jedna kvapka“ a
predstavuje Uplne novy pristup ku zvaraniu so zarukou nemennych a

reprodukovatelnych vysledkov v MIG/MAG aplikéciach. Zvaracie zdro-
je ponukaju aj velké mnozstvo praktickych zvaracich funkcii pre tento
novy postup volitelnych priamo z uzivatel'ského menu.

MULTIFUNKCNE ZVARACIE ZDROJE

Multifunkéné zdroje Bohler Welding s invertorovou technol6giou su
schopné uspokojit poZiadavky na zvaranie v ktoromkolvek aplikatnom
odbore. Rozmanitost funkcii a technickych rieSeni z nich robia vyrobok
ocenovany vo vSetkych aplikaciach v ktorych sa vyzaduje zvaranie
vysokej kvality a s vysokou presnostou, ako je tomu napriklad v pri-
pade nehrdzavejlcej ocele. Novy rad generatorov ponuka v jedinom

zariadeni moznost realizacie vSetkych procesov zvarania: MIG/IMAG
(GMAW), TIG DC HF a Lift (GTAW) spolu so vSetkymi funkciami vrata-
ne zvaranie obalenou elektrédou (MMA-SMAW). Proces zvarania MIG
je k dispozicii v ramci Standardného i pulzného procesu (pulzné MIG).
V pulznych rezimoch procesorova jednotka synergicky riadi vSetky
zvaracie parametre.
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digitalny displej
\ m digitalny displej
URANOS URANOS URANOS URANOS
-nl 2700 PMC 3200 PME 4000 PME 5000 PME
I."I'I:I URANOS 2700 MTE
ol ol .-.
mulii i q l‘% multi M l";k\ A%
£ Double Pulse Crater filling MIG Bilevel Wire ready Smart Start £ Double Pulse Double Pulse Easy Joining MIG Bilevel Wire ready Pulse Slope
digitalny displej
I,|'|'|:| URANOS URANOS URANOS
-“I 3200 GSM 4000 GSM 5000 GSM

A ot
v e 4

Double Pulse Double Pulse Easy Joining MIG Bilevel Wire ready Pulse Slope

3x230V/3x400V
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