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- plazmové Fezani a drazkovani

- automatizace svarovani
svafovani pod tavivem

- svarovaci zdroje
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1. Elektrody na svarovani nelegovanych a nizkolego-
vanych oceli, vysokopevnych jemnozrnnych oceli

Typ a klasifikacia

LLOYD

rutilovy obal

STN EN ISO 2560-A:
E420R 12

DIN 1913: E 43 22 R3
AWS A 5.1: E6012

LLOYD
GRUN

rutil celul6zovy obal

STN EN ISO 2560-A:
E350RC 11

DIN 1913: E 43 22 R(C)3
AWS A 5.1: E 6012

PRIMA

rutil celulézovy obal

STN EN ISO 2560-A:
E380RC 11

DIN 1913: E 51 32 R(C)3
AWS A 5.1: E 6013

PRIMA S

rutil celul6zovy obal

STN EN ISO 2560-A:
E380RC 11

DIN 1913: E 43 22 R(C)3
AWS A 5.1: E6013

Vlastnosti a pouZzitie

Univerzalna elektroda s velkym alebo stredne vel’kym prenosom
zvarového kovu pre zvaranie a stehovanie. Vhodna i pre

Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275

A,B,D

EN 10028-2: P 235, P 265,

EN 10216-1: P 235, P 275
EN 10213-2: GP 240 R

P 295

Elektroda pre zvaranie a stehovanie vo vsetkych polohach.
Dobra preklefiovacia schopnost’ medzier, stabilny obluk, pekny
vzhl'ad zvarovej husenice a I'ahko odstranitelna troska. Vhodné
pre zvaranie plechov malym transformatorom.

Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275

A,B,D

EN 10028-2: P 235, P 265,

EN 10216-1: P 235, P 275
EN 10213-2: GP 240 R

P 295, P 355

Velmi lahko pouzitelnad univerzalna elektroéda mnohostranne
vyuzitelna pri vyrobe konstrukcii strojov, lodi alebo potrubi.
ZvariteI'na vo vsetkych polohach vratane klesajucich zvarov.
Dobry vzhl'ad hiisenic, samoodstranitel'na troska, nizky rozstrek,
dobra opakovatel'nost’ zapal'ovania.

Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275, S 355

A,B,D

EN 10028-2: P 235, P 265,

EN 10216-1: P 235, P 275
EN 10213-2: GP 240 R

P 295, P 355

Univerzalna elektroda pre priemyselné i malospotrebitel’ské
vyuzitie. Vyborna zvaritelnost vo vsetkych polohach vratane

ZlozZenie
zvarového
kovu %
Cc 0,08
Si 0,2
Mn 0,5 klesajuce zvary.
Materialy:
Lodné ocele:
Kotlové plechy:
Rurkové ocele:
Ocel'oliatina:
C 0,08
Si 03
Mn 0,5
Materialy:
Lodné ocele:
Kotlové plechy:
Rurkové ocele:
Ocel'oliatina:
C 0,08
Si 03
Mn 0,6
Materialy:
Lodné ocele:
Kotlové plechy:
Rurkové ocele:
Oceloliatina:
Cc 0,08
Si 03
Mn 0,5

zhora nadol. Velmi jemna kresba zvarovej husenice, nizky

rozstrek, dobra
zapal'ovania.

Materialy:

schopnost’

zapal'ovania

Konstruk¢éné ocele: EN 10025: S 235, S 275

Lodné ocele:
Kotlové plechy:
Rurkové ocele:
Oceloliatina:

A,B,D

EN 10028-2: P 235, P 265
EN 10216-1: P 235, P 275
EN 10213-2: GP 240 R

a  opétovného

Mechanické
vlastnosti

500-550
> 420
> 22

Rm (N/mm?)
Re (N/mm?)
AS (%)
ISO-V ()
0°C > 60
Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE,
(PG)

Certifikacia:
TUV, DB, BV, GL, LR,
NV, CE

Rm (N/mm?) 500-550
Re (N/mm?) >360
AS (%) >22
ISO-V ()

0°C > 60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE, PG

Certifikacia:
TUV, DB, BV, GL, LR,
NV, CE

Rm (N/mm?) 510-560
Re (N/mm?) > 380
AS (%) >22
1SO-V (J)

0°C > 60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE, PG

Certifikacia:
TUV, DB, GL, CE

Rm (N/mm?)  470-530
Re (N/mm?) >380
A5 (%) >22
ISO-V (J)

0°C > 60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE, PG

Certifikacia:
TUV, DB, CE

Ll Parametre
(mm)
Zv. prud (A)
3.2x350 100-130
4,0 x 350 140-180
Navod na
zvaranie:
Zv. prid (A)
2.0x 250 45-60
2.5x250 60-115
2.5x 350 60-105
3.2x350 85-140
Navod na
zvaranie:
Zv. prid (A)
1,6 x 250 25-50
2.0x250 45-60
2.5x250 60-110
2.5x350 60-100
3.2x350 85-140
4,0 x 350 130-180
4,0 x 450 130-180
5.0 x 450 180-230
Navod na
zvaranie:
Zv. prid (A)
2.5x350 60-110
3.2x350 85-140
4.0 x 350 130-180
Navod na
zvaranie:
Verzia €. 1
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Typ a klasifikacia

TITAN S

hrubo obaleny rutilovy obal

STN EN ISO 2560-A:
E420RR 12

DIN 1913: E 51 32 RR6
AWS A5.1: E6013

TITAN ROT

hrubo obaleny rutilovy obal

STN EN ISO 2560-A:
E350RR 12

DIN 1913: E 43 22 RR6
AWS A 5.1: E6013

TITAN

hrubo obaleny rutil bazicky
obal

STN EN ISO 2560-A:
E382RB 12

DIN 1913: E 43 33 RR(B) 7
AWS A 5.1: E6013

TITAN K

rutil bazicky obal

STN EN ISO 2560-A:
E422RB 12

DIN 1913: E 51 43 RR(B) 7
AWS A 5.1: E 6013

ZloZenie
zvarového
kovu %

Vlastnosti a pouzitie

Mechanické vlastnosti

C 0,08 Elektroda s mnohostrannym pouzitim pri vyrobe konstrukcii
strojov, nadrzi a lodi. Dobra zapalovacia schopnost, makky
obluk, maly rozstrek, jemna kresba husenice, ploché kutové
zvary s jemnym prechodom zvar - zdkladny material, prevazne
samoodstranitel'na troska.

Si 04
Mn 0,6

C 0,08
Si 0,25
Mn 0,4

C 0,08
Si 0,15
Mn 0,5

C 0,08
Si 0,25
Mn 0,6
Ni 08

Materialy:
Konstrukéné ocel
Lodné ocele:
Jemnozrnné ocele:

Kotlové plechy:
Rurkové ocele:

Ocel'oliatina:

:EN 10025: S 235, S 275, S 355

A,B,D, A 32

EN 10113-2: S 275, S 355
EN 10113-3: S 275, S 355
EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355
EN 10216-1: P 235, P 275

EN 10217-1: P 355

EN 10213-2: GP 240 R

Elektroda s mnohostrannym pouzitim pri vyrobe konstrukcii
strojov, potrubi, nadrzi a lodi. Dobra zapal'ovacia schopnost,
mékky obluk, maly rozstrek, jemna kresba husenice, ploché
katové zvary sjemnym prechodom zvar - zékladny material,
prevazne samoodstranitel'na troska.

Materialy:
Konstrukéné ocele:
Lodné ocele:
Kotlové plechy:
Rurkové ocele:
Oceloliatina:

EN 10025: S 235, S 275
A,B,D

EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355
EN 10216-1: P 235, P 275

EN 10213-2: GP 240 R

Univerzalna elektroda, zvlast’ vhodna pre korefiové a polohové
zvary pre rarkovody, nadrze, kotle a lode. Jemna kresba
husenice, sjemnym prechodom zvar - zakladny material. Vel'mi
l'ahko odstranitel'na troska, tieZ u korefiového zvaru.

Materialy:
Konstrukéné ocele:
Lodné ocele:
Jemnozrnné ocele:

Kotlové plechy:
Rurkové ocele:

Ocel'oliatina:

EN 10025: S 235, S 275, S 355

A,B,D,E

EN 10113-2: S 275, S 355
EN10113-3: S 275, S 355
EN 10028-2: P 235, P 265, P 295
EN 10216-1: P 235, P 275

EN 10217-1: P 355
EN 10213-2: GP 240 R

Univerzalna elektroda, vhodna pre zvaranie rarkovodov, nadrzi,
kotlov a lodi. Zvlast’ vhodna pre polohové a korefiové zvary a
taktiez pre zvary na rirach. Jemna kresba hisenice, sjemnym
prechodom zvar - zékladny material. Vel'mi 'ahko odstranitelna
troska, tiez u korefiového zvaru. Zvarovy kov ma vysoké
mechanické vlastnosti (dobra vrubova hizevnatost’ za znizenych

teplot).

Materialy:

Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275, S 355

Lodnéoc e:
Jemnozrné ocele:

Kotlové plechy:
Rurkové ocele:

Ocel'oliatina:

A-D, A32,D32,A36,D
EN 10113-2: S 275, S 355
EN 10113-3: S 275, S 355
EN 10028-2: P 235, P 265
EN 10216-1: P 235, P 275
EN 10217-1: P 355

EN 10213-2: GP 240 R

-4

36

, P 295, P 355

Rm (N/mm?) 510-610
Re (N/mm?) >450
A5 (%) >22
ISO-V (J)

0°C > 60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia:
TUV, DB, CE
Rm (N/mm?  450-550
Re (N/mm?) >360
A5 (%) >22
ISO-V (J)
0°C > 55

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia:
TUV, DB, BV, GL, LR,
NV, CE

Rm (Wmm?)  470-530
Re (N/mm?) >400
A5 (%) >
ISO-V (3)

-20°C > 60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia:
TUV, DB, ABS, BV, GL,
LR, NV, PRS, RS, CE

Rm (N/mm?  540-610
Re (N/mm?) >440
A5 (%) >23
ISO-V (J)

-30°C > 60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia:
TUV, DB, CE

OxL Parametre
(mm)
Zv. prid (A)
2.0x 250 45-70
2.5x350 60-100
3.2x350 90-140
3,2x 450 90-140
4,0x 130-200
_50 130-200
4,0 x 450 180-230
5.0x450
Navod na
zvaranie:
Zv. prid (A)
1,6 x 250 25-50
2.0x250 45-70
2.5x250 60-100
2.5x350 60-100
3.2x350 90-140
4,0 x 350 130-200
4,0 x 450 130-200
5.0 x 450 180-230
Navod na
zvaranie:
Zv. prid (A)
2.0x 250 50-80
2,.5x350 70-100
3.2x350 120-170
4.0 x 350 160-200
4.0 x 450 160-200
5,0 x 450 210-260
6.0 x 450 280-360
Navod na
zvaranie:
Zv. prid (A)
2.5x350 70-100
3,2x350 120-170
4,0 x 450 160-200
Navod na
zvaranie:
=+
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Typ a klasifikacia

OPTIMAL

hrubo obaleny rutil bazicky
obal

STN EN ISO 2560-A:
E420RB 12

DIN 1913: E 51 22 RR(B) 7
AWS A 5.1: E 6013

KONTAKT
160

hrubo obaleny rutilovy obal,
160% vytavitelnost’

STN EN ISO 2560-A:
E422RR 53

DIN 1913: E 51 33 RR11 160

AWS A 5.1: E 7024

TRUMPF

hrubo obaleny kysly obal

STN EN ISO 2560-A:
E350A13

DIN 1913: E 43 32 A7
AWS A 5.1: E 6027

PROGRESS

hrubo obaleny bazicky obal
115% vytavite'nost’

STN EN ISO 2560-A:
E422B 42 H10

DIN 1913: E 51 43 B10
AWS A 5.1: E7018

ZloZenie

zvarového

kovu %

C
Si

0,1
0,25

Mn 0,5

C

Si
Mn 0,9

N

i

0,09
0,4

0,7

Cc 01l
Si 0,1
Mn 0,5
C 0,08
Si 04
Mn 1,4
Ni 0,5

Vlastnosti a pouZitie

Elektroda na zvaranie stredne a nizkolegovanych oceli. Zvlast
vhodna pre zvaranie tenkych plechov ako tiez pre zvaranie
tenkostennych rir a profilov. Jemne kvapkovy prenos zvarového
kovu a vel'mi jemny prechod zvar - zékladny material. Cahko
odstranitel'na troska. Oblik je jemny a stabilny. Zvaranie a
zapalovanie oblika je stabilné i pri nizSich pridovych
hodnotach.

Materialy:
Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275
Lodné ocele: A-D, A32,D 32, A36,D 36
Jemnozrnné ocele: EN 10113-2: S 275, S 355
EN 10113-3: S 275, S 355
EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355
EN 10216-1: P 235, P 275
EN 10217-1: P 355
EN 10213-2: GP 240 R

Kotlové plechy:
Rurkové ocele:

Oceloliatina:

Vysoko vykonna elektroda vhodna pre kutové, vypliiové a
krycie zvary v polohe PA a PB pre konstrukcie strojov, lodi a
mostov. Vysokopriemyselné zvaranie pri ktorom je dosiahnuta
vysoka vytavitelnost. Mikky, stabilny obluk, velmi C¢&ista
povrchova plocha husenic a samoodstranitelna troska.

Materialy:
Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275, S 355
Lodné ocele: A-D, A32,D 32, A36,D36
Kotlové plechy: EN 10028-2: P 235, P 265, P 295
Oceloliatina: EN 10213-2: GP 240 R

Elektroda s velmi vysokou rychlostou zvéarania pre spojové
zvaranie strojovych, ocelovych a lodnych konstrukcii. Zvlast
vhodna pre krycie vrstvy. Jemne kvapkovy prenos zvarového
kovu, ploché kiitové zvary a 'ahko odstranitel'na troska.

Materidly:
Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275
Lodné ocele: A,B,D
Kotlové plechy: EN 10028-2: P 235, P 265, P 295
Ocel'oliatina: EN 10213-2: GP 240 R

Specialna elektroda vhodna pre zvaranie stupatkovych zvarov
rarkovych konstrukcii a rieénych lodi. Pri hrubkach plechu nad
10 mm st kvalitné rontgenové zvary. Specialny obal so znizenou
navlhavostou (LMA-typ).

Materialy:
Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275, S 355
Lodné ocele: A-E,A32-E32, A36-E36
Jemnozrnné ocele: EN 10113-2: S 275, S 355, S 420
EN 10113-3: S 275, S 355, S 420
EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355
EN 10216-1: P 235, P 275
EN 10217-1: P 355
EN 10213-2: GP 240 R

Kotlové plechy:

Oceloliatina:

Mechanické vlastnosti

Rm (N/mm?) 510-560
Re (N/mm?) >440
A5 (%) >22
I1SO-V ()

0°C > 60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia:
TUV, DB, BV, GL, LR,
NV, RS, CE
Rm (N/mm?) 510-560
Re (N/mm?) >440
A5 (%) >22
ISO-V (J)

-20°C > 47

Polohy zvarania:
PA, PB

Certifikacia:
TUV, DB, LR, PRS, RS,
CE

Rm (N/mm?)  440-510
Re (N/mm?) >370
A5 (%) >22
ISO-V ()
0°C >70
Polohy zvarania:
PA, PB
Certifikacia:
DB, CE
Rm (MPa) 580-630
Re (Mpa) >450
A5 (%) >22
ISO-V (J)
-20°C > 100

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia:
ABS, BV, GL, LR, NV,
DB, TUV,CE

OxL
(mm)

1,6 x 250
2,0x 250
2,5x250
2,5x350
3.2x350
4,0x 350
4,0 x 450

3.2x 450

4.0 x 450
5.0 x 450

3.2x 450

4.0 x 450
5.0 x 450

2,5x450

3.2x450
4,0 x 450

Parametre

Zv. prid (A)
25-50
45-70
50-90
50-90

70-120
110-160
110-160

Navod na
zvaranie:

2 Il
+

Zv. prud (A)
130-175
170-240
240-320

Navod na
zvaranie:

Zv. prud (A)
130-150
180-220
230-280

Navod na
zvaranie:

Zv. prid (A)
50-90

120-150

160-200

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
300 —350°C /2 h

Verzia €. 1
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Typ a klasifikacia

GARANT

hrubo obaleny bazicky obal
110% vytavitelnost’

STN EN ISO 2560-A:
E422B 42 HI10

DIN 1913: E 51 53 B10
ISO 2560: E 51 4 B 110 20
(H)

AWS A 5.1: E7018

GARANT S

hrubo obaleny bazicky obal

STN EN ISO 2560-A:
E46 4 B 42 H10

DIN 1913: E 51 55 B10
AWS A 5.1: E7018-1

GARANT K

hrubo obaleny bazicky obal
120% vytavite'nost’

STN EN ISO 2560-A:
E 46 4 B 42 HS

DIN 1913: E 51 55 B10
AWS A 5.1: E7018-1

GARANT
BR

hrubo obaleny bazicky obal
s nebazickou prisadou

STN EN ISO 2560-A:
E382B 12 HI0

DIN 1913: E 51 43 B(R) 10
AWS A 5.1: E 7016

ZloZenie
zvarového
kovu %

C 0,08
Si 05
Mn 1,0

C 0,07
Si 05
Mn 1,3

C 0,07
Si 045
Mn 1,35
Ni 0,5

C 0,08
Si 0,7
Mn 0,9

Materialy:

Konstrukéné ocele:
Lodné ocele:
Jemnozrnné ocele:

Kotlové plechy:
Rurkové ocele:

Ocel'olaitina:

Materidly:

Konstrukéné ocele:
Lodné ocele:
Jemnozrnné ocele:

Kotlové plechy:
Rurkové ocele:

Oceloliatina:

Materialy:

Konstrukéné ocele:
Lodné ocele:

Jemnozrné ocele:

Kotlové plechy:
Rurkové ocele:

Oceloliatina:

Materialy:
Konstrukéné ocele:

Lodné ocele:
Jemnozrnné ocele:

Kotlové plechy:
Rurkové ocele:

Ocel'oliatina:

Vlastnosti a pouZitie

Bazicka elektroda so stredne kvapkovym prenosom zvarového
kovu vhodna pre spojové zvaranie nelegovanych a nizko
legovanych oceli pouzitych u konstrukeii strojov, kotlov a lodi
s vynikajucimi operativnymi vlastnostami. Zvlast vhodné pre
polohové zvary Cisty zvarovy kov a vysoka dezoxidaéna
schopnost’ zaruc¢uju bezpecné zvaranie tiez u oceli so zvySenym
obsahom P, Sa C. Specialny obal so znizenou navlhavostou
(LMA typ).

EN 10025: S 235, S 275, S 355
A-E,A32-E32,A36-E36
EN 10113-2: S 275, S 355, S 420
EN 10113-3: S 275, S 355, S 420

EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355

EN 10216-1: P 235, P 275
EN 10217-1: P 355
EN 10213-2: GP 240 R

Elektroda pre vysokokvalitné a trhlinam odolné spojové zvaranie
ocelovych, strojnych, kotlovych a lodnych konstrukcii, tiez pre
ocele s vy§sim obsahom C, P a S. Specialny obal so zniZenou
navlhavostou (LMA typ).

EN 10025: S 235, S 275, S 355
A-E,A32-E32,A36-E36

EN 10113-2: S 275, S 355, S 420

EN 10113-3: S 275, S 355, S 420

EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355
EN 10216-1: P 235, P 275

EN 10217-1: P 355

EN 10213-2: GP 240 R

Elektroda pre spojové zvaranie odolné trhlinam oceli so
zvysenym obsahom C, pre jemnozrnné ocele do -60°C. Vhodné
pre offshore pouzitie, preskusana CTOD. Specialny obal so
zvy$enou navlhavost'ou (LMA typ).

EN 10025: S 235, S 275, S 355
A-E,A32-E32,A36-E 36,

A 40 - E40

EN 10113-2: S 275, S 355, S 420, S 460
EN 10113-3: S 275, S 355, S 420, S 460
EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355
EN 10216-1: P 235, P 275

EN 10217-1: P 355

EN 10213-2: GP 240 R

Univerzalna elektroda, vhodna pre priemyselné i malé vyuZitie.
Pre montaze a opravy na nelegovanych a nizkolegovanych
oceliach. Zvlast dobra je zvaritelnost’ v polohach a striedavym
pradom.

EN 10025: S 235, S 275, S 355
A-E,A32-E32,A36-E36

EN 10113-2: S 275, S 355, S 420

EN 10113-3: S 275, S 355, S 420

EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355
EN 10216-1: P 235, P 275

EN 10217-1: P 355

EN 10213-2: GP 240 R
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Mechanické
vlastnosti
Rm (N/mm?) 540-590
Re (N/mm?) >450
A5 (%) >24
ISO-V ()
-20°C >90

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE,
(PG)

Certifikacia:
TUV, DB, ABS, BV, GL,
LR, NV, PRS, RS, CE

Rm (N/mm?) 540-600
Re (N/mm?) > 460
A5 (%) >22
ISO-V ()

-40°C >90

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia:
DB, CE

Rm (N/mm?)  570-620
Re (N/mm?) > 490
A5 (%) >24
ISO-V ()

-40°C > 100

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia:

TUV, DB/U, ABS, BV,
GL, LR, NV, PRS, RS,
CE

Rm (Nmm®)  510-610
Re (N/mm?) >420
A5 (%) >22
ISO-V ()

-20°C >47

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia:
TUV, DB, CE

OxL
(mm)

2,0x 250
2.0x 350
2,5x350
3.2x350
3.2x450
4,0x 450
5.0 x 450
6.0 x 450

2.5x 350
3.2x350
4,0 x 450

2,5x350
3.2x350
3.2x450
4,0 x 450
5.0 x 450
6,0 x 450

2,5x350
3.2x350
4,0x 450

999Parametre

Zv. prad (A)
45-60
60-90
60-90

120-160
120-150
160-200
220-270
290-360

Navod na

zvaranie:
= +

SuSenie:
300 -350°C /2 h

Zv. prad (A)
60-90
120-160
160-200

Navod na
zvaranie:

SusSenie:
300 -350°C /2 h

Zv. prad (A)
60-90
120-160
120-160
160-200
220-270
290-360

Navod na

zvaranie:
=+

SusSenie:
300 — 350°C /2h

Zv. prad (A)
60-90
120-160
160-200

Navod na
zvaranie:

SuSenie:
300 —350°C /2h
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Typ a klasifikacia

GARANT
AC/DC

hrubo obaleny bazicky obal
s nebazickou prisadou

STN EN ISO 2560-A:
E423 B 12 H10

DIN 1913: E 51 54 B(R) 10
AWS A 5.1: E7016

PERFEKT

hrubo obaleny bazicky obal

STN EN ISO 2560-A:
E383B41 H10

DIN 1913: E 43 44 B9
AWS A 5.1: E 7048

ZloZenie

zvarového Vlastnosti a pouZitie Mechamcl.{e iy Parametre
o vlastnosti (mm)
kovu %
C 0,08 Univerzalna elektroda s vysokymi mechanickymi vlastnostami ~ Rm (N/mm?) 510-610 Zv. Prid (A)
Si 0,4 zvarového kovu pre priemyselné a malé vyuzitie. Na zvaranie Re (N/mm?) >450 2,5x350 60-90
Mn 1,0 nelegovanych a nizkolegovanych oceli. Vyhodou je dobra A5 (%) >24  32x350 120-160
zvaritel'nost’ v polohach a striedavym pradom. I1SO-V () 4.0 x 450 160-200
-30°C >100 35.0x450 220-270
Materialy:
Konétyrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275, S 355 Polohy zvirania: Navod na
Lodné ocele: A-E,A32-E32,A36-E36 PA, PB, PC, PF, PE zvaranie:
Jemnozrnné ocele: EN 10113-2: S 275, S 355, S 420
EN 10113-3: S 275, S 355, S 420 Certifikdcia:
Kotlové plechy:  EN 10028-2: P 235, P265,P295,P 355 (. B, CE
Ruarkové ocele: EN 10216-1: P 235, P 275 oo
EN 10217-1: P 355 SuSenie:
Oceloliatina: EN 10213-2: GP 240 R 300-350°C/2h
C 0,08 Specialna elektroda zvlast vhodna pre klesajice zvary na Rm (N/mm?) 540-550 Zv. Prad (A)
Si 0,55 obvodovych zvaroch na rarkovodoch. Cisty bazicky zvarovy kov  Re (N/mm?) >410  2.0x 350 45-60
Mn 1,0 zarucuje vysokl taznost a umoziuje pouzitie pri nizkych A5 (%) >24  2.5x350 60-90
teplotach. ISO-V () 3.2x350 120-150
-30°C >90 4,0x350 160-210
Materialy: 4,0x 450 160-210
Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275, S 355 Polohy zvirania: 5.0 x 450 220-270
Lodné ocele: A—E, A32-E 32, A36-E36 PA, PB, PC, PF, PE, PG
Jemnozrnné ocele: EN 10113-2: S 275, S 355, S 420 Navod na
EN 10113-3: S 275, S 355, S 420 Certifikacia: Zvaranie:
Kotlové plechy: EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355 TUV, BV, DB, GL, NV,
Rurkové ocele: EN 10216-1: P 235, P 275 PRS, RS, CE

EN 10217-1: P 355 ()

Ocel'oliatina: EN 10213-2: GP 240 R

SusSenie:
300 -350°C/2h
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2. Elektrody na svarovani zarupevnych kotlovych a
trubkovych oceli

Typ a klasifikacia

KOMPLEX W

rutilovy obal

STN EN 1599: E Mo R 12
DIN 8575: E Mo R22
AWS A 5.5: E7013-G

IMPULS

bazicky obal

STN EN 1599:E Mo B 42
DIN 8575: E Mo B10+
AWS A 5.5: E7018-Al

MoB

bazicky obal

STN EN 1599:E Mo B 42
DIN 8575: E Mo B20+
AWS A 5.5: E 7018-A1

ZloZenie

zvarového Vlastnosti a pouZitie Mechanlc}(e Lk Parametre
o vlastnosti (mm)
kovu %
C 0,1 Elektroda s obsahom 0,4% Mo je zvlast’ vhodna pre ocele typu  Rm (N/mm?) 510-550 Zv. prid (A)
Si 0,2 16Mo3, pre konstrukcie kotlov, nadrzi a rirkovodov. Hisenice ~Re (N/mm?) >360 2.5x350 70-100
Mn 0,5 sa hladké a sjemnou kresbou, jemny prechod zvar-zakladny A5 (%) >22  32x350 120-160
Mo 0,4 materidl. Vhodné pre korenové zvary. I1SO-V () 4.0 x 350 160-200
+20°C >55  4.0x450 160-200
Materialy:
Konstrukéné ocele:  EN 10025: S 235, S 275, S 355 Polohy zvarania: Navod na
Kotlové plechy: EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355 PA, PB, PC, PF, PE Zvaranie:
16 Mo 3
Ruarkové ocele: EN 10216-1: P 235, P 275 ey e
EN 10217-1: P 355 %rv“fg‘g"“"
Oceloliatina: EN 10213-2: GP 240 R, G20 Mo 5
C 0,08 Elektroda s obsahom 0,4% Mo vo zvarovom kove. Vhodna pre  Rm (N/mm?) 510-600 Zv. prid (A)
Si 0,5 ocele 16Mo3. Pre zniZzeny obsah Ni je vhodné pre teploty az - Re (N/mm?) >420  2.5x350 60-100
Mn 1,2 30°C atiez pre rarkové ocele. AS (%) >22  32x350 120-150
Ni 05 ISO-V () 4,0 x 450 160-200
Mo 0,4 Materialy: -20°C >80 5.0x450 210-250
Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275, S 355
Lodné ocel§: A-E,A32-E32,A36-E36 Polohy zvarania: Navod na
Jemnozrnné ocele: EN 10113-2: S 275, S 355, S 420 PA, PB, PC, PF, PE zvaranie:
EN 10113-3: S 275, S 355, S 420
Kotlové plechy: EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355
16 Mo 3 Certifikacia: SuSenie:
Rurkové ocele: EN 10216-1: P 235, P 275 TUV, DB, BV, GL, LR, 300-350°C /2 h
EN 10217-1: P 355 NV, RS, CE
Oceloliatina: EN 10213-2: GP 240 R, G20 Mo 5
C 0,08 Elektroda s obsahom 0,4% Mo vo zvarovom kove. Vhodna pre  Rm (N/mm?) 540-590 Zv. prid (A)
Si 04 ocele 16Mo3, pre konStrukcie kotlov, nadrzi a potrubi pre Re (N/mm?) >400 2.5x350 70-100
Mn 1,0 pracovnu teplotu do 520°C. A5 (%) >24 32x350 110-140
Mo 0,4 I1SO-V () 4,0 x 350 140-180
Materialy: -10°C >80 35.0x450 190-230
Konstrukéné ocele: EN 10025: S 235, S 275, S 355
Lodné ocele: A-E,A32-E32,A36-E36 Polohy zvarania:
Jemnozrnné ocele: EN 10113-2: S 275, S 355, S 420 PA, PB, PC, PF, PE Nivod na
EN 10113-3: S 275, S 355, S 420 Zvaranie:
Kotlové plechy: EN 10028-2: P 235, P 265, P 295, P 355 Certifikicia: E—
16 Mo 3 TOV, CE
Ruarkové ocele: EN 10216-1: P 235, P 275 SuSenie:
EN 10217-1: P 355 300-350°C /2 h
Oceloliatina: EN 10213-2: GP 240 R, G20 Mo 5

Predohrev, medzihtsenicova teplota a tepelné spracovanie je
zavislé od pouzittho zdkladného materidlu. Pri pouziti
P355GH a hrubke materidlu nad 25 mm je potrebny
predohrev min. 200 °C.
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Typ a klasifikacia

CROMO 1R

rutilovy obal

STN EN 1599:
ECrMo1R 12

DIN 8575: E CrMol R22
AWS A 5.5: E 8013-G

CROMO 1B

bazicky obal

STN EN 1599:

ECrMo 1 B 42

DIN 8575: E CrMol B20+
AWS A 5.5: E 8018-B2

CROMO 2B

bazicky obal

STN EN 1599:

E CrMo 2 B 42

DIN 8575: E CtMo2 B20+
AWS A 5.5: E 9018-B3

ZloZenie
zvarového Vlastnosti a pouZitie
kovu %
C 0,1 Elektroda pre spojové zvaranie konstrukeii kotlov a potrubi, ako
Si 0,3 tiez ocele podobné chemickému zlozeniu CrMo oceli odolnej
Mn 0,6 vocivodikovej krehkosti, predovsetkym pre ocel’ 13CrMo4-5 pri
Cr 1,1 pracovnej teplote do +550°C. Vhodné i pre zvaranie a navaranie
Mo 0,5 cementacnych a kalitenych oceli. Pre korenové zvary.
Materialy:
Kotlové plechy: EN 10028-2: 13 CrMo 4-5
Oceloliatina: EN 10213-2: G 17 CrMo 5-5
V zavislosti na zékladnom materiali, type konstrukcie a hriibke
steny je predohrev a medzihtsenicova teplota 250 az 350°C.
Po zvarani: min. vydrz 0,5 hod. pri 700°C, ochladenie na
vzduchu.
Kalenie: 0,5 hod. pri 930-950°C — ochladenie na vzduchu,
0,5 hod. pri 700°C — ochladenie na vzduchu.
C 0,08 Elektroda pre spojové zvaranie konstrukcii kotlov a potrubi, ako
Si 0,4 tiez ocele podobné chemickému zlozeniu CrMo oceli odolnej
Mn 1,0 vodi vodikovej krehkosti, predov§etkym pre ocel’ 13CrMo4-5 pri
Cr 1,0 pracovnej teplote do +550°C. Vhodné i pre zvaranie a navaranie
Mo 0,5 cementa¢nych a kalitenych oceli.
Materialy:
Kotlové plechy: EN 10028-2: 13 CrMo 4-5
Oceloliatina: EN 10213-2: G 17 CrMo 5-5
V zavislosti na zékladnom materiali, type konstrukcie a hriibke
steny je predohrev a medzihusenicova teplota 250 az 350°C.
Po zvarani: min. vydrz 0,5 hod. pri 700°C, ochladenie na
vzduchu.
Kalenie: 0,5 hod. pri 950°C — ochladenie na vzduchu,
0,5 hod. pri 700°C — ochladenie na vzduchu.
C 0,08 Elektroda pre spojové zvaranie konstrukcii kotlov a potrubi, ako
Si 0,4 tiez ocele podobné chemickému zlozeniu CrMo oceli odolnej
Mn 0,9 voci vodikovej krehkosti, predovsetkym pre ocel’ 13CrMo4-5 pri
Cr 2,2 pracovnej teplote do +550°C. Vhodné i pre zvaranie a navaranie
Mo 1,1 cementacnych a kalitenych oceli.

Materialy:

Kotlové plechy: EN 10028-2: 10 CrMo 9-10
11 CrMo 9-10

Oceloliatina: EN 10213-2: G 17 CrMo 9-10

V zavislosti na zakladnom materiali, type konstrukcie a hrabke

steny je predohrev a medzihtsenicova teplota 250 az 350°C.

Po zvarani: min. vydrz 0,5 hod. pri 700°C, ochladenie na

vzduchu.

Kalenie: 0,5 hod. pri 950°C — ochladenie na vzduchu,

0,5 hod. pri 700°C — ochladenie na vzduchu.

Mechanické
vlastnosti

Rm (Wmm?)  510-540
Re (N/mm?) > 360
A5 (%) ~20
ISO-V ()

+20°C > 47

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia: -
Rm (N/mm?) 510-650
Re (N/mm?) > 400
A5 (%) > 20
ISO-V ()
+20°C >80

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia:
TUV, CE
Rm (N/mm?) 500-600
Re (N/mm?) > 400
A5 (%) >20
ISO-V ()
+20°C >47

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia:
TUV, CE

OxL
(mm)

2.5x350
3.2x 350

2.5x350
3.2x350
4,0x 350
5.0 x 450

3.2x350
4.,0x 350
5.0 x 450

Parametre

Zv. Prid (A)
80-100
110-140

Navod na
zvaranie:

Zv. Prid (A)
70-100
110-140
140-180
190-230

Navod na
zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h

Zv. Prid (A)
110-140
140-180
190-230

Navod na
zvaranie:

Susenie:
300-350°C /2 h
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3. Elektrody na svarovani zaruvzdornych a
opaluvzdornych oceli

Typ a klasifikacia

FINOX
4820 AC

rutilovy obal,
legovany obal

STN EN 1600: E 25 4 R 52
DIN 8556: E 25 4 MPR 33 160

Material ¢.: 1.4820

FINOX
4842 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E2520R 12

DIN 8556: E 25 20 R 23
AWS A 5.4:ca. E 310-16
Material ¢.: 1.4842

ZloZenie
zvarového Vlastnosti a pouZitie
kovu %
C <0,06 Elektroda na zvaranie a navaranie ziaruvzdornych Cr, alebo
Si 0,8 CrNi oceli alebo oceloliatin pre pracovnu teplotu do +1100°C a
Mn 1,0 korézivzdornych, nehrdzavejicich Cr(Ni) oceli bez obsahu Mo a
Cr 26,0 oceloliatin. Feriticko-austeniticky zvarovy kov je odolny voci
Ni 4,5 tvorbe okovin do teloty +1100°C a ma dobra odolnost voci
redukovanym, siru obsahujicim plynom.
ZloZenie
ferit s Material:
ca.20%  Mater.C.. Znacka ocele: Mater.C.. Znacka ocele:
austenitu 14710  G-X 30 CrSi6 14742 X 10CrAI18
14712 X10CrSi6 14745  G-X40CrSi23
14713 X10CrAl 7 14762 X 10 CrAl 24
14722 X10CrSi13 14821 X 20CrNiSi254
14724 X 10CrAI13 14822 G-X40CrNi24 5
14740  G-X40CrSi17 1.4823  G-X40 CrNiSi 27 4
14741  X10CrSi18
Pri zvérani ziaruvzdornych Cr-oceli zabezpecit' v zavislosti od
zéakladného materidlu predohrev a medzihtsenicovu teplotu 200
az 300°C, ina¢ bez predohrevu. (Dbat’ na moznost skrehnutia
materialu!) Tepelné spracovanie vSeobecne nie je nutné a je
z4vislé na zakladnom materiali.
C 0,12 Elektroda pre zvaranie a navaranie ziaruvzdornych CrNi oceli a
Si 0,7 liatin odolnych do teploty +1200°C, pre huzevnaté spoje,
Mn 3,0 podkladové a vypiitacie vrstvy na Cr-oceliach a liatinach.
Cr 25,0 Vhodné pre zvéaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli a
Ni 20,0 liatin snehrdzavejucimi a ziaruvzdornymi Cr-ocelami a
liatinami pre pracovnu teplotu do 300°C. Naproti tomu zvarovy
ZloZenie kov nemé dobru odolnost’ proti redukénym, siru obsahujucim,
austenit  nauhlicenym plynom. V tomto pripade navarit kryciu vrstvu

elektrodou FINOX 4820 AC.

Material:
Mater.¢.: Znacka ocele: Mater.¢.: Znacka ocele:
14710 G-X30CrSi6 14832 G-X25CrNiSi20 14
14713  X10CrAlI7 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20
14762 X 10 CrAl 24 1.4845 X 12CrNi 2520
14825 G-X25CrNiSi 189 1.4846  G-X 40 CrNiSi 26 14
14826  G-X 40 CrNiSi 229 1.4848  G-X 40 CrNiSi 25 20
1.4828 X 15CrNiSi 20 12

Pri zvérani ziaruvzdornych Cr-oceli zabezpecit' v zavislosti od
zéakladného materidlu predohrev a medzihtsenicovu teplotu 200
az 400°C, ina¢ bez predohrevu. Bez dodatoéného tepelného
spracovania, resp. v zavislosti na zakladnom materiali.
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Mechanické
vlastnosti

Rm (N/mm?) >700
Rp()_z (N/mmz) > 500
A5 (%) >15
ISO-V (JRT) >20
Tvrdost’ 180
(HB)

Polohy zvarania:

PA, PB

Certifikacia: -
Rm (N/mm?) >550
Rp()_z (N/mmz) > 350
A5 (%) >30
ISO-V (JRT) >70

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia: -

OxL
(mm)

2,5x350
3.2x 350
4,0x 350

2,5x 300
3.2x350
4,0x 350

Parametre

Zv. prid (A)
60-90
80-110
100-140

Navod na
zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h

Zv. prud (A)
60-90
80-110
100-140

Navod na
zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h
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Typ a klasifikacia

FINOX
4842 B

bazicky obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E2520B 22

DIN 8556: E 25 20 B20+
AWS A 54: E 310-15
Material ¢.: 1.4842

FINOX
4829 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E2212R 32

DIN 8556: E22 12 R 23
AWS A 5.4: E 309-17
Material ¢.: 1.4829

ZloZenie
zvarového Vlastnosti a pouZitie
kovu %
C <0,12 Elektroda pre zvaranie a navaranie ziaruvzdornych CrNi oceli a

Si 0,8 liatin odolnych do teploty +1200°C, pre huzevnaté spoje,
Mn 2,5 podkladové a vypliacie vrstvy na Cr-oceliach a liatinach.
Cr 25,0 Vhodné pre zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli a
Ni 20,0 liatin s nehrdzavejiucimi a ziaruvzdornymi Cr-ocel'ami a
liatinami pre pracovnu teplotu do 300°C. Naproti tomu zvarovy
Zlozenie kov nema dobru odolnost proti redukénym, siru obsahujucim,
austenit  nauhliCenym plynom. V tomto pripade navarit’ kryciu vrstvu
elektrodou FINOX 4820 AC.
Material:
Mater.¢.: Znacka ocele: Mater.C.: Znacka ocele:
14710  G-X30CrSi6 14832  G-X25CrNiSi 20 14
14713 X 10 CrAl7 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20
14762 X 10 CrAl 24 14845 X 12 CrNi 2520
14825 G-X25CrNiSi189  1.4846  G-X 40 CrNiSi 26 14
14826 G-X40CrNiSi229  1.4848  G-X 40 CrNiSi 25 20
1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
Pri zvarani ziaruvzdornych Cr-oceli zabezpecit' v zavislosti od
zakladného materialu predohrev a medzihusenicovi teplotu 200
az 400°C, inac bez predohrevu. Bez dodatocného tepelného
spracovania, resp. v zavislosti na zakladnom materiali.
C 0,10 Elektroda pre zvaranie a navaranie rovnakych alebo podobnych
Si <0,9 ocelia liatin odolnych do teploty +950°C. Obzvlast’ vhodna pre
Mn 0,7 ocel’ X 15 CrNiSi 20 12 (1.4828).
Cr 22,5
Ni 12,5 Material:
Mater.¢.: Znacka ocele: Mater.C.: Znacka ocele:
Zlozenie 14742 X 10 CrAl18 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12
austenit 14826  G-X40 CrNiSi22 9
sca. 7%
feritu Zabezpecit’ predohrev v zavislosti od nosného materialu.

Medzihusenicova teplota max. 200°C.
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Mechanické
vlastnosti
Rm (N/mm?) >550
Rpo,» (N/mm?) >350
A5 (%) > 30
ISO-V (JRT) >80
Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF
Certifikacia: -
Rm (N/mm?) >550
Rp()_z (N/mmz) >350
A5 (%) >30
ISO-V (JRT) >55

Polohy zviarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia: -

Lxl Parametre
(mm)
Zv. prud (A)
2,5x300 50-80
3.2x350 80-110
4.0x 350 100-140
Navod na
zvaranie:
Susenie:
300-350°C /2h
Zv. prad (A)
2.5x300 60-90
3.2x350 80-120
4.0x 350 100-150
Navod na
zvaranie:
=+
SuSenie:
300-350°C /2 h
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4. Elektrody pro nerezové oceli a opravy

Typ a klasifikacia

FINOX
4316 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
EI199LR32

DIN 8556: E19 9 LR 23
AWS A 5.4:E308L-16
Material ¢.: 1.4316

FINOX
4551 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E199NbR 32

DIN 8556: E 19 9 Nb R 23
AWS A 5.4: E 347-16
Material ¢.: 1.4551

FINOX
4551 B

bazicky obal,
legované jadro

STN EN 1600:

E199NbB 22

DIN 8556: E 19 9 Nb B 20+
AWS A 5.4: E 347-15
Material ¢.: 1.4551

ZloZenie

zvarového Vlastnosti a pouzitie Mechanlcl.(e
o vlastnosti
kovu %
C <0,04 Elektroda pre zvéaranie nizkouhlikovych, nestabilizovanych a Rm (N/mm?) >550
Si 0,9 stabilizovanych, austenitickych, chemicky odolnych CrNi oceli R po(N/mm?) >350
Mn 0,8 pre pracovnu teplotu do +350°C, pre koréziivzdorné Cr a A5 (%) >35
Cr 19,5 ziaruvzdorné Cr ocele, pre austenitické ocele huzevnaté za ISO-V (JRT) > 170
Ni 9,5 studena a taktiez pre analyzou podobné platirovanie.
Polohy zvarania:
ZloZenie Material: PA, PB, PC, PE, PF
austenit ~ Mater.6: Znacka ocele: Mater.¢: Znacka ocele:
sca.8% 14300 X12CrNi188 1.4541 X6 CrNiTi 18 10 Certifikacia:
feritu 14301  X5CrNi1810 1.4543 X 5CrNiNb 189 TUV, DB, CE
14306 X2CrNi19 11 1.4550 X 6 CrNiNb 18 10
14308 G-X6CrNi189 1.4552 G-X5CrNiNb 189
14311 X2CrNiN 18 10 1.4878 X 12 CrNiTi 189
14312 G-X10CrNi 188 1.6905 X 10 CrNiNb 18 10
Predohrev len pri zvarani kor6zivzdornych Cr oceli v zavislosti
na zakladnom materiali, ina¢ bez predohrevu. Medzihusenicova
teplota max. 150°C.
C <0,07 Elektroda pre zvéranie nestabilizovanych a stabilizovanych, Rm (N/mm?) >550
Si 0,9 austenitickych, chemicky odolnych CrNi oceli pre pracovnii R pg(N/mm?) >350
Mn 0,8 teplotu do +400°C, pre kordziivzdorné Cr ocele, a taktiez pre A5 (%) >25
Cr 19,0 analyzou podobné platirovanie. ISO-V (JRT) >55
Ni 9,5
Nb>8xC  Material: Polohy zvérania:
Mater.¢.: Znacka ocele: Mater.¢.: Znacka ocele: PA, PB, PC, PE, PF
Zlozenie 14300 X12CrNi188 1.4543  X5CrNiNb 18 9
austenit 14301 X5CrNi1810 1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 Certifikacia:
sca.8% 14306 X2CrNi1911 14552  G-X5CrNiNb 18 9 TUV, DB, CE
feritu 14308 G-X6CrNi189 1.4878 X 12CrNiTi 189
14312 G-X10CrNi 18 8 1.6905 X 10 CrNiNb 18 10
14541 X6 CrNiTi 18 10
Predohrev len pri zvarani kor6zivzdornych Cr oceli v zavislosti
na zakladnom materiali, ina¢ bez predohrevu. Medzihusenicova
teplota max. 150°C.
C <0,07 Elektroda pre zvéranie nestabilizovanych a stabilizovanych, Rm (N/mm?) >550
Si 0,5 austenitickych, chemicky odolnych CrNi oceli pre pracovni R po(N/mm?) >350
Mn 1,2 teplotu do +400°C, pre kordziivzdorné Cr ocele, a taktiez pre  AS (%) >25
Cr 19,5 analyzou podobné platirovanie. ISO-V (JRT) >175
Ni 10,0
Nb>8xC  Materidl: Polohy zvirania:
Mater.¢.. Znacka ocele: Mater.¢.: Znacka ocele: PA, PB, PC, PE, PF
ZloZenie 14300 X12CrNi188 14543  X5CrNiNb 189
austenit 14301 X5CrNi 1810 1.4550 X6 CrNiNb 18 10 Certifikacia: -
sca. 8% 14306 X2CrNi1911 14552  G-X5CrNiNb 189
feritu 14308 G-X6CrNi189 1.4878 X 12CrNiTi189

14312 G-X10CrNi188 1.6905 X 10 CrNiNb 18 10
14541 X6 CrNiTi 1810

Predohrev len pri zvérani kordéziivzdornych Cr oceli v zavislosti

na zakladnom materiali, ind¢ bez predohrevu. Medzihtisenicova
teplota max. 150°C.
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OxL
(mm)

2,0x 300
2,5x 300
3.2x 350
4,0x 350
5.0 x 450

2,0x 300
2,5x300
3.2x350
4,0x 350
5,0x450

2,5x 300
3.2x350
4,0x 350
5.0 x 450

Parametre

Zv. prud (A)
40-60
50-80

80-110
110-150
150-180

Navod na
zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h

Zv. prad (A)
40-60
50-80

80-110
110-150
150-180

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h

Zv. prud (A)
60-90
80-100
100-130
130-170

Navod na
zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h
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Typ a klasifikacia

FINOX
4430 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E19123LR 32

DIN 8556: E 19 12 3 LR 23
AWS A54:E316L-16
Material ¢.: 1.4430

FINOX
4430 F

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E19123LR 11

DIN 8556: E19 123 LR 16
AWS A54:E316 L-16
Material ¢.: 1.4430

FINOX
4576 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E19123 NbR 32
DIN 8556:
E19123NbR 23
AWS A 5.4: E 318-16
Material ¢.: 1.4576

ZloZenie
zvarového Vlastnosti a pouZitie
kovu %
C <0,03 Elektroda pre zvaranie nizkouhlikovych, nestabilizovanych a

Si 0,9
Mn 0,8
Cr 19,0
Ni 12,5
Mo 2,7

ZloZenie
austenit

s ca. 8%
feritu

C <0,04
Si 0,9
Mn 0,8
Cr 19,0
Ni 12,5
Mo 2,7

ZlozZenie
austenit

s ca. 8%
feritu

C <0,07
Si 09
Mn 0,8
Cr 18,5
Ni 11,5
Mo 2,7
Nb>8xC

Zlozenie
austenit

s ca. 8%
feritu

stabilizovanych, austenitickych, chemicky odolnych CrNiMo
oceli pre pracovnu teplotu do +400°C, a taktiez pre analyzou
podobné platirovanie.

Material:
Mater..:  Znacka ocele: Mater.€.: Znacka ocele:
1.4401 X5CrNiMo 17122 14436 X5CrNiMo 17133
1.4404 X2CrNiMo 17132 14437  G-X6 CrNiMo 18 12
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 14571 X6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMoN 17 133 1.4580 X6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4435 X2CrNiMo 18143 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12

Predohrev len pri zvarani korézivzdornych Cr oceli v zavislosti
na zakladnom materiali, ina¢ bez predohrevu. Medzihusenicova
teplota max. 150°C.

Elektroda pre zvaranie a navaranie nizkouhlikovych,
nestabilizovanych a stabilizovanych, austenitickych, chemicky
odolnych CrNiMo oceli pre pracovnu teplotu do +400°C, pre
koréziivzdorné Cr ocele, a taktiez pre analyzou podobné
platirovanie. Tato elektroda je Specidlne pre zvaranie zhora
nadol.

Material:
Mater.€.  Znacka ocele: Mater..:  Znacka ocele:
1.4401 X5CrNiMo 1712 2 1.4436 X5CrNiMo 17 13 3
1.4404 X2 CrNiMo 17132 1.4437 G-X 6 CrNiMo 18 12
1.4408 G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2
1.4429 X2 CrNiMoN 17 13 3 1.4580 X6 CrNiMoNb 17 12 2
1.4435 X2 CrNiMo 18 14 3 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12

Predohrev len pri zvarani koroéziivzdornych Cr oceli v zavislosti
na zakladnom materiali, ina¢ bez predohrevu. Medzihusenicova
teplota max. 150°C.

Elektroda pre zvaranie nestabilizovanych a stabilizovanych,
austenitickych, chemicky odolnych CrNiMo oceli pre pracovni
teplotu do +400°C, pre kordziivzdorné Cr ocele, a taktieZ pre
analyzou podobné platirovanie.

Material:

Mater.¢: Znacka ocele: Mater.¢: Znacka ocele:

14401 X5CrNiMo 17122 1.4417 X2 CrNiMoSi 19 5
1.4404 X 2CrNiMo 17 132 14429 X 2CrNiMoN 17133
14406 X2CrNiMoN 17122 1.4435 X2CrNiMo 18143
14408 G-X6CrNiMo1810  1.4571 X6 CrNiMoTi 17 122
14410 X10CrNiMo 189 1.4573 X 10 CrNiMoTi 18 12
14436 X5CrNiMo 17 133 1.4580 X6 CrNiMoNb 17 12 2
14437 G-X6CrNiMo 1812  1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12

Predohrev len pri zvarani kordéziivzdornych Cr oceli v zavislosti
na zakladnom materiali, ina¢ bez predohrevu. Medzihusenicova
teplota max. 150°C.
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Mechanické
vlastnosti

Rm (N/mm?)
R po(N/mm?)
AS (%)

ISO-V (JRT)

Polohy zvarania

PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia:
TUV, DB, CE

Rm (N/mm?)
R po,z(N/mmz)
A5 (%)

ISO-V (JRT)

Polohy zvarania:

PG (PA, PB, PC)

Certifikacia: -

Rm (N/mm?)
R po(N/mm?)
A5 (%)

ISO-V (JRT)

OxL
(mm)
>550
>350  1,6x250
>30 2,0x300
>60  2,5x300
3.2x350
4.0x350
5.0x450
>550
>350 2,5x300
>30 3.2x350
> 60
>550
>380 2.0x300
>30 2,5x300
>55 3.2x350
4,0 x 350
5.0x 450

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia:

GL, DB, TUV,CE

Parametre

Zv. prad (A)
30-50
40-60
50-80

80-110
110-150
150-180

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h

Zv. prud (A)
50-80
80-110

Navod na

zvaranie:
=+

SuSenie:
300-350°C /2 h

Zv. prad (A)
40-60
50-80

80-110
110-150
150-180

Navod na

zvaranie:
=+

SuSenie:
300-350°C /2 h
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Typ a klasifikacia

FINOX
4462 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E2293NLR32
DIN 8556:
E2293NLR23
AWS AS5.4: E2209-17
Material ¢.: 1.4462

FINOX
4519 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E20255CuNLR32

DIN 8556: E20 255 CuLR 23

AWS A5.4: E 385-16
Material ¢.: 1.4519

ZloZenie

zvarového

kovu %

C <0,04
Si 09
Mn 1,0
Cr 22,0
Ni 9,0
Mo 3,0
N 0,12

ZloZenie
austenit
s ca.
45%
feritu

C <0,03
Si 09
Mn 1,5
Cr 20,0
Ni 25,0
Mo 4,5
Cu 1,5

ZloZenie
austenit

Elektroda pre zvaranie a navaranie koréziivzdornych duplexnych
oceli. Austeniticky zvarovy kov obsahuje ca. 40 az 50% feritu a

Vlastnosti a pouzitie

je zvlast odolny proti bodovej korozii a koréznej praskavosti.

Material:
Materidl €. Znacka ocele:
1.4460 X 4 CrNiMoN 27 5 2
1.4462 X2CrNiMoN 2253

Elektroda pre zvaranie a navaranie austenitickych CrNiMoCu
oceli a liatin. Zvarovy kov vykazuje zvySenu koréznu odolnost’

proti redukénym médiam.

Material
Mater.¢.:
1.4500
1.4505
1.4506
1.4531
1.4536

Predohrev je zavisly od zakladného materialu, vac§inou nie je

potrebny.

Znacka ocele:

G-X 7 NiCrMoCuNb 25 20
X 5 NiCrMoCuNb 20 18 2
X5 NiCrMoCuTi 20 18
G-X 2 NiCrMoCuN 20 18
G-X 2 NiCrMoCuN 25 20

Materidl €.: Znacka ocele:
G-X 6 CrNiMo 24 8 2

1.4463

1.4582 X4 CrNiMoNb 25 7

Mater.¢€: Znacka ocele:
1.4538 X 2 NiCrMoCuN 20 18
1.4539 X 1 NiCrMoCuN 25 20 5

1.4585 G-X7 CrNiMoCuNb 18 18

1.4586 X 5 NiCrMoCuNb 22 18
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Mechanické vlastnosti

Rm (N/mm?) >700
R po(N/mm?) > 500
A5 (%) > 25
ISO-V (JRT) >50

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia: -

Rm (N/mm?) >550
Rpo(N/mm?) > 400
A5 (%) >35
ISO-V (JRT) >55

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia: -

2.,5x300
3.2x350
4,0x350

2,5x300
3.2x350
4.0x 350

OxL

Parametre
(mm)

Zv. prid (A)
45-70
70-110
90-140

Navod na

zvaranie:
=+

SuSenie:
300-350°C /2 h

Zv. prid (A)
50-80
80-110
100-150

Navod na

zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h
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5. Elektrody pro svarovani riznorodych a tézko
svaritelnych oceli (€erno-bilé svarovani)

Typ a klasifikacia

FINOX
4370 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E188MnR 12

DIN 8556: E 18 8 Mn R 26
AWS A5.4: ca. E 307-16
Material ¢.: 1.4370

FINOX
4431 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E20103R 32

DIN 8556: E 20 10 3 R 23
AWS AS5.4: E 308 Mo-16
Material ¢.: 1.4431

ZloZenie

zvarového

kovu %

C 0,10
Si 09
Mn 6,0
Cr 19,0
Ni 9,0

ZlozZenie
austenit

C <0,06
Si 0,5
Mn 0,8
Cr 20,0
Ni 10,0
Mo 3,0

ZlozZenie
Austenit

s ca. 20%
feritu

Vlastnosti a pouzitie

Elektroda pre zvaranie nelegovanych a nizkolegovanych oceli
s vysokolegovanymi ocelami a liatinami, pre austeniticko-
feritické zvaranie do pracovnej teploty +300°C, na zvaranie
vysokouhlikovych a tazkozvaritelnych oceli ako tiez
austenitickych tvrdomanganovych oceli, na poduSkovanie a
oteruvzdorné navary pri naslednom vytvrdeni za studena pri
razovom, tlakovom a oterovom namahani. Zvarovy kov je
austenit, koroziivzdorny, odolny voci opalom do +850°C ako
tiez vytvrditel'ny za studena do tvrdosti ca. 350 HB.

Predohrev je zavisly len od zakladného feritického materialu,
kde je treba dbat’ na moznost’ vzniku martenzitu v prechodovej
zone, ina¢ bez predohrevu.

Zvlastna elektréda pre zvaranie austeniticko-feritickych ako
tiez nehrdzavejucich Cr oceli, tvrdomanganovych oceli,
CrNiMn-oceli, pancierovych oceli jednotlivo alebo navzajom.

Predohrev je zavisly od zékladného materialu.
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Mechanické
vlastnosti
Rm (N/mm?) > 550
Rp0,2 (N/mm?) > 350
A5(%) > 35
ISO-V
(JRT) > 75

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia:

TUV, DB, CE

Rm (N/mm?) > 600
Rp0,2 (N/mm?) > 400
A5(%) > 25
ISO-V

(JRT) > 60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia: -

OxL
(mm)

2,5x300
3.2x 350
4,0x 350
5.0x 450

2,5x 300
3.2x350
4.0 x 350

Parametre

Zv. prad (A)
60-90
80-120
100-150
150-190

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h

Zv. prad (A)
55-80
80-110
100-130

Navod na
zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h
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FINOX
4337 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E299R 12

DIN 8556: E29 9 R 23
AWS A5.4: E 312-16
Material ¢.: 1.4337

FINOX
4332 AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E2312LR 12

DIN 8556: E 23 12 LR 23
AWS AS5.4: ca. E 309 L-16

Material ¢.: 1.4332

FINOX
4459AC

rutilovy obal,
legované jadro

STN EN 1600:
E23122LR 12

DIN 8556: E 23 13 2 LR 23
AWS A5.4: E 309 MoL-16

Material ¢.: 1.4459

Cc 0,03
Si <09
Mn 1,0
Cr 29,0
Ni 9,0

ZloZenie:
Austenit

s ca. 25-
30% feritu

C <0,04
Si <09
Mn 0,7
Cr 23,0
Ni 13,0

ZloZenie:
Austenit
s ca. 15%
feritu

C < 0,03
Si <09
Mn 0,7
Cr 23,0
Ni 13,0
Mo 2,6

ZloZenie:
austenit
sca. 15%
feritu

Elektroda pre zvaranie a navaranie na rovnakych alebo
podobnych oceliach a liatinach, pre zvaranie vysokopevnych
nelegovanych a nizkolegovanych konstrukénych oceli,
zakalenych a nastrojovych oceli, tvrdomanganovych ako tiez
zvéranie roznorodych oceli navzdjom a s vysokolegovanymi,
nehrdzavejucimi ocelami. Elektroda je dalej vhodna pre
trhlinam odolné a tazné medzivrstvy pri tvrdonavarani ako
tiez oteruvzdorné, studeno- a teplovzdorné navary.
Austeniticko-feriticky ~ zvarovy kov je nehrdzavejuci,
koréziivzdorny a vhodny pre pracovnu teplotu do +300°C.
Pomocou zvySeného obsahu delta feritu vykazuje zvarovy kov
vysoktl odolnost’ vo¢i horticim trhlindm pri ¢ierno-bielom
zvarani .

Predohrev je zavisly len od zékladného materialu, z dévodu
malého premieSania je potrebné dbat’ na o najmensi tepelny
prikon  pri  zvarani. = Prevazne  bez  predohrevu.
Medzihusenicova teplota max. +200°C.

Elektroda pre spojové zvaranie nelegovanych alebo
nizkolegovanych s vysokolegovanymi ocelami a
oceloliatinami, pre zvaranie austenitickych s feritickymi
materialmi pri pracovnej teplote do +300°C, na navaranie a
platinovanie a pre poduskovanie prechodovej zony pri CrNi

platinovanych plechoch.

Predohrev je zavisly len na legujucich prvkoch, inac¢ bez
predohrevu. Medzihusenicova teplota max. 200°C.

Elektroda na zvaranie nelegovanych a nizko legovanych oceli
jednotlivo alebo navzajom ako tiez vysokolegovanych Cr-,
CrNi- a CrNiMo- oceli a liatin, pre austeniticko-feritické
zvaranie do pracovnej teploty +300°C a poduSkovanie
jednovrstvovych medzihtisenic pri  platirovani chemicky
odolnych vrstiev. Zvarovy kov je korézivzdorny uz na prvej
vistve a zvlast odolny vo¢i trhlinam tiez  pri
tazkozvaritelnych ~ oceliach. = Nad  +500°C  vznika
nebezpecenstvo skrehnutia.

Predohrev je zavisly len od zakladného materialu, z dovodu
malého premieSania je potrebné dbat’ na o najmensi tepelny
prikon pri zvarani. Ina¢ bez predohrevu. Medzihusenicova
teplota max. +200°C..
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Rm (N/mm?) > 700
Rp0,2 (N/mm?) > 500
A5(%) > 20

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia: -

Rm (N/mm?) > 550
Rp0,2 (N/mm?) > 380
AS5(%) > 30
ISO-V

(IRT) > 55

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia: -

Rm (N/mm?) > 600
Rp0,2 (N/mm?) > 450
AS5(%) > 30
ISO-V

(JRT) > 50

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF, PE

Certifikacia:
TUV, CE

2,0x300
2,5x300
3.2x350
4.0 x 350
5.0x 450

2,5x300
3.2x 350
4,0 x 350
5.0x 450

2,5x 300
3.2x 350
4,0x 350
5,0x 450

Zv. prad (A)
40-60
50-80

80-110
100-140
130-180

Navod na

zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h

Zv. prad (A)
60-90
80-120
100-150
150-190

Navod na

zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h

Zv. prad (A)
50-80
80-110
100-140
130-180

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h
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6. Elektrody na svarovani zarupevnych oceli na bazi
niklu a jeho slitin

Typ a klasifikacia

FINOX 182

bazicky obal

STN EN ISO 14172:

E Ni 6182 (Ni Cr 15 Fe Mn)

AWS A 5.11: E NiCrFe-3
Material ¢.: 2.4620

FINOX 625

rutilovy obal

STN EN ISO 14172:

E Ni 6625 (Ni Cr 22 Mo 9 Nb)

AWS A 5.11: E NiCrMo-3
Material ¢.: 2.4621

ZloZenie
zvarového
kovu %

Cc 005
Si 05
Mn 6,0
Cr 16,0
Ni >65,0
Mo 1,0
Nb 2,0

ZloZenie:
austenit

C 0,04
Si 0,25
Mn 0,20
Cr 22,0
Ni zéklad
Mo 9,0
Nb 3,5

ZloZenie:
austenit

Vlastnosti a pouZitie

Niklova elektroda pre vysokokvalitné zvaranie a
platirovanie rovnakych alebo rdéznorodych materialov pri
pracovnej teplote od -196°C do 550°C. Plne austeniticky
zvarovy kov je chemicky odolny, studenot’azny, zZiarupevny,
vysoko ziaruvzdorny a necitlivy na skrehnutie. Elektroda je
vhodna pre spoje a navary na nasledovnych zakladnych
materidloch: 1.4876, 2.4816, studenotazna Ni-ocel' ako aj
spoje roznorodych materialov, napr. 1.4583 s 16Mo3.

Predohrev je zavisly od zakladného materialu.

Niklova elektroda pre vysokokvalitné zvaranie a
platirovanie rovnakych alebo podobnych korézivzdornych,
ziaruvzdornych a ziarupevnych oceli a liatin pri pracovnej
teplote do 1000°C. Tiez pre zvaranie studenotaznych,
austenitickych CrNi- oceli a liatin do -196°C. Elektroda je
vhodna pre spoje a navary na nasledovnych zakladnych
materialoch:  1.4876, 2.4816, 2.4856, studenotazné
zoslachtené Ni-ocele

Predohrev je zavisly od zakladného materialu.

7. Elektrody pro sedou litinu

Typ a klasifikacia

FICAST Ni

bazicko-grafiticky obal,
jadro z ¢istého kovu

STN EN ISO 1071:

E CNi-CI3

DIN 8573: ENi BG 11
AWS A 5.15: ENi-C1

FICAST NiFe

ZloZenie

zvarového

kovu %

Ni ca. 98%

Ni ca. 60%
Fe ca. 40%

Vlastnosti a pouZitie

Niklova elektroda pre zvaranie za studena sivej,
temperovanej a oceloliatiny za studena, ako tieZ zvaranie
unavenej liatiny. Na opravy lunkrov a chyb po opracovani.
FICAST NI ma vyborné zvaracie vlastnosti tiez pri
znizenom zvaracom prude. Ma pokojny, intenzivny tok a
nizke straty rozstrekom, lahko odstranitelnt trosku.
Zvarovy kov je opracovatelny pilnikom a prechodova zéna
je mechanicky opracovatelna.

Zvaraciu plochu dokladne vy¢istit, odstranit’ vrchna vrstvu
na zvarovych plochach v dostatoénej vzdialenosti od zvaru.
Pri zvérani ocel'oliatiny dbat’ na ¢o najmensi tepelny prikon.
To sa dé dosiahnut’ malym zvaracim pradom. Sirka zvarovej
husenice by nemala presiahnut’ dvojnasobny priemer a dizka
desat’ nasobny priemer zvaracej elektrody. Po zvarani
dokladne preklepat’ zvarové husenice z dovodu odstranenia
vnutorného napajania. Pri zvarani na minus poéle sa dosiahne
plocha, Cista zvarova husenica. Pri zvarani na plus pole sa
dosiahne vypukla husenica s malym tepelnym prikonom do
zakladného materialu a tym je umoznena tvorba vysokého
navaru. Pri zvarani striedavym pridom je vysledok niekde
medzi horeuvedenymi sposobmi.

Nikel-zelezna elektroda pre zvaranie za studena sivej liatiny
s lamelarnou a globularnou grafitickou Struktirou a
temperovanej liatiny, tiez vhodna pre zvaranie oceloliatiny
(GGL- a GGG typu) s nelegovanymi ocelami. Pri zvarani
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Mechanické
vlastnosti
Rm (N/mm?) > 620
Rp0,2 (N/mm?) > 350
A5(%) > 35
1SO-V
(JRT) > 90

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia: -
Rm (N/mm?) > 760
Rp0,2 (N/mm?) > 420
AS5(%) > 30
1SO-V
(JRT) > 90
-196°C 40

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PE, PF

Certifikacia: -

Mechanické
vlastnosti

>490
165

Rm (N/mm?)
Tvrdost (HB)

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF

Certifikacia: -

>500
165

Rm (N/mm?)
Tvrdost (HB)

OxL
(mm)

2,5x300
3.2x350
4,0x 350

2,5x 300
3.2x350
4,0x 350
5.0 x 450

OxL
(mm)

2,5x350
3.2x350
4,0x 350

2,5x 300
3.2x350
4,0 x 350

Parametre

Zv. prid (A)
55-80
80-110
90-120

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
150-200°C /2 h

Zv. prid (A)
80-110
100-130
150-180

Navod na

zvaranie:
=+

SuSenie:
250-300°C /2 h

Parametre

Zv. prid (A)
50-70
70-90

110-130

Navod na

zvaranie:
=+

i

SusSenie:
100-150°C /1 h

Zv. prid (A)
50-70
70-90

110-130
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bazicko-grafiticky obal,
jadro z NiFe

STN EN ISO 1071:

E C Ni Fe-CI3

DIN 8573: E NiFe-1 BG 11
AWS A 5.15: E NiFe-C1

FICAST
NiFe K

bazicko-grafiticky obal,
jadro z NiFe

STN EN ISO 1071:

E C Ni Fe-13

DIN 8573: E NiFe-1 BG 11
AWS A 5.15: E NiFe-C1

dosahuje vyssiu pevnost' ako FICAST Ni. Zvarovy kov
pozostava z 60% Ni a 40% Fe. Zvarovy kov je mechanicky
opracovatelny a vyznaCuje sa vysokou odolnostou proti
trhlindam. Farebny vzhl'ad je vel'mi podobny so zakladnym
materiadlom a vykazuje dlh$iu odolnost’ voci kordzii ako
zéakladny material. Méikko zvérajuca elektroda sa vyznacuje
dobrou zmacavost'ou.

Zvaraciu plochu dokladne vy¢istit’, odstranit’ vrchni vrstvu
na zvarovych plochach v dostatoénej vzdialenosti od zvaru.
Pri zvarani oceloliatiny dbat’ na ¢o najmensi tepelny prikon.
To sa da dosiahnut’ malym zvaracim pradom. Sirka zvarovej
husenice by nemala presiahnut’ dvojnasobny priemer a dizka
desat’ nasobny priemer zvaracej elektrody. Po zvarani
dokladne preklepat’ zvarové husenice z dévodu odstranenia
vnutorného napétia. Véacsinou je FICAST NIFE zvarana na
plus pole, pri zvlast citlivej sivej liatine znizit tepelny
prikon na minimum.

Ni ca. 60% Nikel-zelezna elektroda pre zvaranie za studena sivej liatiny

Fe ca. 40%

s lamelarnou a globularnou grafitickou Strukturou a
temperovanej liatiny, tiez vhodna pre zvaranie oceloliatiny
(GGL- a GGG typu) s nelegovanymi ocelami. Pri zvarani
dosahuje vyssiu pevnost’ ako FICAST Ni. Jadro je v
protiklade k FICAST NiFe silno pomedené, ¢o garantuje
optimalny prechod pradu. Zvarovy kov pozostava z 60% Ni
a 40% Fe. Zvarovy kov je mechanicky opracovatelny a
vyznacuje sa vysokou odolnostou proti trhlindm. Farebny
vzhlad je velmi podobny so zakladnym materidlom a
vykazuje dlhSiu odolnost’ voéi korézii ako zakladny
materidl. Mékko zvarajuca elektroda sa vyznacuje dobrou
zmacavost'ou.

Zvaraciu plochu dokladne vy¢istit’, odstranit’ vrchnu vrstvu
na zvarovych plochach v dostato¢nej vzdialenosti od zvaru.
Pri zvarani oceloliatiny dbat’ na ¢o najmensi tepelny prikon.
To sa da dosiahnut’ malym zvéaracim pradom. Sirka zvarovej
husenice by nemala presiahnut’ dvojnasobny priemer a dizka
desat’ nasobny priemer zvaracej elektrody. Po zvarani
dokladne preklepat’ zvarové husenice z dovodu odstranenia
vnutorného napdtia. Vacsinou je FICAST NIFE K zvarana
plus pole, pri zvlast’ citlivej sivej liatine znizit’ tepelny na
prikon na minimum.

8. Elektrody na navarovani

Typ a klasifikacia

FIDUR 1/300

bazicky obal

STN EN 14700: E Fel
DIN 8555: E 1-UM-300

FIDUR 2/55

bazicky obal

STN EN 14700: E Z Fe2

ZlozZenie
zvarového
kovu %
C 0,2
Si 0,4
Mn 15
Mo 0,6
A\ 0,2
C 0,25
Si 0,65
Mn 1,0
Cr 2,5
Ni 1,0
Mo 04

Vlastnosti a pouZitie

Elektroda pre tazné, tvrdé a néarazuvzdorné navary,
predovsetkym pre navaranie zvr§kov kolajnic, pojazdovych
drah. Zvlast’ vhodné pre pancierovanie ploch na srdcovkach
vyhybiek ako tiez na opravu poskodenych miest na
kolajniciach. Tiez pre navaranie vrstiev odolnych voci
opotrebeniu na nelegovanych a nizkolegovanych oceliach
ako napr. na $nekoch, ozubenych kolesach, hriadeloch, ¢asti
prevodoviek a pod. Zvarovy kov je trieskovo opracovatelny.

Predohrev je zavisly len od zdkladného materialu, pri
zvarani materialov citlivych na praskling minimalne
+300°C.

Elektroda pre zvlast tazné a tvrdé navary na silne
namahanych strojovych dieloch znelegovanych alebo
nizkolegovanych oceli. Zvlast vhodné pre Gdrzbu a vyrobu
strihacich nastrojov pracujucich za studena s vySSou
zivotnostou striznej hrany ako napr. strihacie platne a pod.
Navar je opracovatelny len brisenim.

Predohrev je zavisly len od zékladného materialu, pri
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Polohy zvarania:

PA, PB, PC, PF Navod na
zvaranie:
Certifikacia: - =+
L =-]
Susenie:
100-150°C /1 h
Zv. prid (A)
Rm (N/mm?) >500 2,5x300 50-70
Tvrdost (HB) 190  3.2x350 70-90
4,0 x 350 110-130
Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF Nivod na
Zvaranie:
Certifikacia: - =+
[ =- ]
Susenie:
100-150°C /1 h
Mechanické OxL
. Parametre
vlastnosti (mm)
Tvrdost’ 275-325 Zv. prid (A)
(HB) 3.2x350 120-150
(nespracované) 4.0 x 450 160-190
5,0 x 450 210-240
Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF Navod na
zvaranie:
Certifikacia: =+
DB, CE
Susenie:
300-350°C /2 h
Tvrdost’ 52-57 Zv. prid (A)
(HRC) 3.2 x 450 120-150
(nespracované) 4.0 x 450 160-190
5.0 x 450 210-240
Polohy zvarania: Navod na
PA, PB, PC, PF zvaranie:
=+
Certifikacia: -
Verzia ¢. 1
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DIN 8555: E 2-UM-55

C 0,25
Si 0,30
Mn 0,5
Cr 2,5
FIDUR 3/50 v
rutilovy obal
STN EN 14700: E Fe3
DIN 8555: E 3-UM-50 T
C 0,90
Si 0,30
Mn 0,50
FIDUR 4/60 ¢ 45
Mo 8,0
w 2,0
rutilovy obal VoL
STN EN14700: E Fe4
DIN 8555: E 4-UM-60 T
ZloZenie
Typ a klasifikacia zvarového
kovu %
Cc 0,60
Si 0,30
FIDUR 6/55 5. %
Cr 50
bazicky obal
STN EN 14700: E Fe6
DIN 8555: E 6-UM-55
Cc 0,50
FIDUR 6/60 si 10
Mn 0,50
Cr 9,0
Mo 1,0
vV 15

bazicky obal

STN EN 14700: E Z Fe6

zvarani materialov citlivych na praskliny je predohrev min.
+350°C.

Elektroda pre opravy nastrojov pracujucich za tepla z
podobnej ocele ako su zapustky, lisovacie matrice, lisovacie
a valcovacie tine, pretahovacie krizky za tepla, strihadla za
tepla anastroje za tepla z nelegovanych alebo
nizkolegovanych oceli s vy$Sou pevnostou.

Zihanie na mikko: 800-840°C, 2-4 hod., ochladit’ v peci.
Kalenie: 1060-1120°C, ochladit v oleji, sol'nom kupeli
alebo stlacenym vzduchom.

Popustenie: ca. 3 hod., teplota na zelant hodnotu tvrdosti:
350°C ca. 48 HRC ochladenie na vzduchu
450°C ca. 49 HRC ochladenie na vzduchu
560°C ca. 52 HRC ochladenie na vzduchu

Na znizenie tvorby trhlin je potrebny predohrev min.
+400°C a pomalé ochladzovanie. Pri roznych hrabkach
materialu je treba Co najmensi tepelny prikon na zniZzenie
napétovych trhlin.

Elektroda pre tvrdé, oteruvzdorné navary s vysokou
taznostou. Je vhodna pre pancierovanie striznych hran na
nastrojoch z nizkolegovanych oceli, ako tiez na opravy
nastrojov pracujucich vrychlom rezime. Zvarovy kov je
zvlast odolny proti silnému abrazivnemu opotrebeniu a
necitlivy na razy. Vykazuje dobru zivotnost’ reznych hran.

Zihanie na mikko: 850°C, 2-5 hod., ochladenie v peci.
Kalenie: 1220°C, ochladenie voleji alebo stlacenym
vzduchom.

Popustenie: 530°C, 2hod., ochladenie na vzduchu

Predohrev je zavisly len od zakladného materialu, pri
zvarani materialov citlivych na trhliny je predohrev min.
+350°C.

Vlastnosti a pouZzitie

Elektroda pre tazné, narazu odolné a oteruvzdorné navary
na nelegovanych a nizkolegovanych oceliach s vyssou
pevnostou. Vhodné pre navary bagrovych zubov, mlatiacich
list, zhfacov, podavacich Snekov, lopatieck mieSacov,
drtiacich celusti a kuzelov a pod. Navar je opracovatelny len
brasenim.

Pri zvéarani materidlov citlivych na trhliny je dolezity
predohrev  min. 350°C, resp. navarit podkladova
medzivrstvu s FINOX 4370 AC.

Elektroda pre tazné, narazu odolné a oteruvzdorné navary
na nelegovanych a nizkolegovanych oceliach s vyssou
pevnostou. Vhodné pre navary bagrovych zubov, mlatiacich
list, zhfacov, podavacich Snekov, lopatieck mieSacov,
drtiacich celusti a kuzelov a pod. Navar je opracovatelny len
brisenim, je ho mozné vyzihat' na méakko a zakalit’.

Pri zvarani materidlov citlivych na trhliny je dolezity
predohrev  min. 350°C, resp. navarit podkladovi
medzivrstvu s FINOX 4370 AC.
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ca. 47

Tvrdost’
(HRC)

(po zvarani)
Tvrdost  ca. 50
(HRC)

(po zusl'achteni)

Polohy zvarania:
PA, PB, PC

Certifikacia: -

Tvrdost (HRC)

59-62

(po zvareni)

Tvrdost (HRC)

63-65

(po popustacom zihani)

Tvrdost (HRC)

60-63

(po kaleni do oleja)

Polohy zvarania:
PA, PB, PC

Certifikacia: -

Mechanické

vlastnosti

Tvrdost’
(HRC)

52-55

(nespracované)

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF

Certifikacia: -

Tvrdost’
(HRC)

58-62

(nespracované)

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF

Certifikacia: -

3.2x350
4,0x 350
5,0x450

2,5x350
3.2x350
4,0x 350
5,0x450

OxL
(mm)

3.2x450
4,0 x 450
5.0x450

2,5x 350
3.2x450
4,0 x 450
5.0 x 450

SuSenie:
300-350°C /2 h

Zv. prud (A)
90-130
130-160
170-200

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h

Zv. prid (A)
90-120
120-150
150-180
200-230

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h

Parametre

Zv. prid (A)
90-130
140-180
180-220

Navod na
zvaranie:

SuSenie:
300-350°C /2 h

Zv. prid (A)
60-90
90-130
140-180
180-220

Navod na
zvaranie:

Verzia €. 1



Bonvard

e-mail: bonvardtrade@bonvardtrade.cz
www.bonvardtrade.cz

BONVARD TRADE s.r.o.

Sidlo: Brno, CihlaFska 643/19, PSC 602 00
Provozovna: TF. Mar$ala Malinovského 722 (vedle Tesco), 686 01 Uherské Hradisté, CR

telefon: 777 769 430, 572 508 756

DIN 8555: E 6-UM-60 P

FIDUR 6/60R

rutilovy obal

STN EN 14700: E Z Fe6
DIN 8555: E 6-UM-60 P

FIDUR 7/200

rutilovy obal

STN EN 14700: E Fe9

DIN 8555: E7-UM-200-500 KP

Typ a klasifikacia

FIDUR 8/200

rutilovy obal

STN EN 14700: E Fel0
DIN 8555:

E 8-UM-200 CKNZ
Material ¢.: 1.4370

C 0,50
Si 1,0
Mn 0,50
Cr 75
Mo 0,5
vV 05
C 0,80
Si 0,50
Mn 16,0
Cr 14,0
ZloZenie
zvarového
kovu %
C 0,10
Si 0,90
Mn 6,0
Cr 19,0
Ni 9,0

Zihat na méikko: 780-820°C, 3 - 5 hod., ochladit’ v peci.
Kalit: 1000-1050°C, ochladit’ v oleji.

Elektroda pre tazné, narazu odolné a oteruvzdorné navary
na nelegovanych a nizkolegovanych oceliach s vysSou
pevnostou. Vhodné pre navary bagrovych zubov, mlatiacich
list, zhfiacov, podavacich S$nekov, lopatick mieSacov,
drtiacich Celusti a kuzelov a pod. Navar je opracovatelny len
brusenim, je ho mozné vyzihat’ na mikko a zakalit’.

Pri zvarani materidlov citlivych na trhliny je dolezity
predohrev  min. 350°C, resp. navarit podkladova
medzivrstvu s FINOX 4370 AC.

Zihat na méikko: 780-820°C, 3 - 5 hod., ochladit v peci.
Kalit: 1000-1050°C, ochladit’ v oleji.

Austenitickd, tvrdomanganova elektroda pre oteruvzdorné
navary na dieloch ztvrdomanganovej ocele ako napr.
stieracie platne, klapky, drtice, srdcovky a vyhybky kolaji,
ako tiez iné diely, ktoré st namahané razom. Zvarovy kov
vykazuje po zvarani tvrdost' 200 HB a je vytvrditelny za
studena mechanickym namahanim na 500 HB.

Predohrev je zavisly len od zakladného materialu. Z dovodu
mozného vzniku tvrdého martenzitu v prechodovej zoéne je
potrebné zabezpecit minimalny tepelny prikon, ina¢ bez
predohrevu.

Vlastnosti a pouZzitie

Elektroda pre oteruvzdorné navary na strojové diely, ktoré
st vystavené namahanym rolovanim a stldCanim (valivé
trenie) ako napr. vyhybky, srdcovky a pod. Dalej je vhodna
pre medzivrstvy na znizenie napétia pri tvrdonavaroch a pre
navary odolné vo¢i trhlindm pri navérani tazkozvaritelnych,
vysokouhlikovych ~a  tvrdomanganovych ako tiez
ziaruvzdornych a nehrdzavejicich oceli a liatin, pre
pracovnu teplotu do +300°C. Austeniticky zvarovy kov je
nehrdzavejici, ziaruvzdorny a opaluvzdorny do +850°C a
odolny splodindm obsahujtcich siru do max. +500°C,
odolny tepelnym Sokom, antimagneticky a vytvrditelny za
studena.

Predohrev je zavisly len od zakladného materidlu. Z dovodu
mozného vzniku tvrdého martenzitu v prechodovej zéne je
potrebné zabezpecit minimalny tepelny prikon, ina¢ bez
predohrevu.
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Tvrdost’
(HRC)

(telepne nespracované)

57-60

Polohy zvarania:
PA, PB, PC, PF

Certifikacia: -

Tvrdost’ ca. 180
HB
-po zvarani
(nespracované)
Tvrdost’ ca. 500
HB
vytvrdené za studena
(nespracované)

Polohy zvarania:
PA, PB

Certifikacia: -

Mechanické
vlastnosti

Tvrdost’ ca. 180
(HB)
- po zvarani
(nespracované)
Tvrdost  ca. 350
(HB)
- vytvrdené za studena
(nespracované)

Polohy zvarania:
PA, PB

Certifikacia: -

2,5x350
3.2x 450
4,0 x 450
5.0x450

3.2x350
4.0 x 450
5.0x 450

OxL
(mm)

2,5x350
3.2x450
4.0 x 450
5.0x 450

SuSenie:
200-250°C /2 h

Zv. prud (A)
60-90
90-130
140-180
180-220

Navod na

zvaranie:
=+

Susenie:
300-350°C /2 h

Zv. prad (A)
120-150
150-180
200-230

Navod na
zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h

Parametre

Zv. prud (A)
90-120
120-150
150-180
200-230

Navod na
zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h
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FIDUR 10/60

rutilovy obal,
160% vytavitelnost’

STN EN 14700: E Fel4
DIN 8555: E 10-UM-60 GR

FIDUR 10/65

hrubo obaleny rutilovy obal,
190% vytavite'nost

STN EN 14700: E Fel5
DIN 8555: E 10-UM-65 GR

FIDUR 10/70

rutilovy obal,
240% vytavitelnost’

STN EN 14700: E Fel6
DIN 8555:
E 10-UM-70 GRZC

Typ a klasifikacia

FILIT 6

rutilovy obal

STN EN 14700: E Co2
DIN 8555: E 20-UM-40 CTZ

C 3,8
Si 0,9
Mn 04
Cr 33,0
Ostatné
ca. 2,0

C 45
Si 0,7
Mn 0,5
Cr 34,0
C 4.8
Si 0,7
Mn 0.5
Cr 38,0
B 3,0
ZloZenie
zvarového
kovu %
C 1,0
Si 0,9
Mn 1,0
Cr 27,0
w 4,5
Fe <30
Iné <3,0
Co zvySok

Elektroda pre vysokooteruodolné navary na nelegovanych a
nizkolegovanych materidloch s vy$Sou pevnostou, zvIast’ pri
vysokom abrazivnom opotrebeni, tiez pri vlhkosti. Zv1ast’
vhodné pre navaranie lopatiek mieSacov, hrabiel, $nekov,
vedeni, kizagiek a lozi. Navarat max. dve vrstvy, vicsie
navary najprv s FIDUR 6/60. Nehrdzavejici ledeburiticky
zvarovy kov je opracovatelny len brasenim.

Na znizenie moznosti tvorenia trhlin predohriat’ na +500°C
a pomaly ochladit’ po zvarani.

Hruboobalena vysokovykonna elektroda pre
vysokooteruvzdorné navary na strojovych dieloch, ktoré su
vystavené silnému brusnemu oteru. Pomocou legovania C a
Cr je dosiahnuta vysoka tvrdost a oteruvzdornost’.

Na zniZenie moznosti tvorenia trhlin predohriat’ na +500°C
a pomaly ochladit’ po zvarani.

Vysokovykonna navaracia elektréda pre navaranie nastrojov
a strojovych dielov, ktoré su extrémne namahané na oter za
stCasne zvysenej teploty. Na navary a opravy v baniach, pre
zariadenia na spracovanie minerdlov, cementu a pre
oceliarne.

Na zniZenie moznosti tvorenia trhlin predohriat’ na +500°C
a pomaly ochladit’ po zvérani.

Vlastnosti a pouzitie

Elektroda na baze kobaltu pre navary odolné proti silnej
korézii, erézii a kavitacii pri velkom razovom namahani a
vysokej teplote (800-1000°C podla pouzitia). Dobra
odolnost’ proti tepelnym Sokom. Vhodné pre tesniace plochy
na plynovej-, vodnej-, parnej- akyselinovej armature,
ventilové sedlo u spalovacieho motora, extrudované dyzy,
tepelné noznice.

Predohrev a medzihusenicova teplota je v zavislosti na
zakladnom materiali, typu suciastky a velkosti v rozmedzi
450 az 600°C.
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Tvrdost’
(HRC)

(nespracov

Polohy zvarania:
PA

Certifikacia: -

Tvrdost’
(HRC)

(nespracov.

Polohy zvarania:
PA

57-60

2,5x350
3.2x350
4,0 x 450
5,0x 450

ang)

62-64

2,5x350
3.2x350
4.0 x 450
5,0x450

ang)

Certifikacia: -
Tvrdost’ 68-70
(HRC) 32x350
(nespracované) 4,0 x 450
5.0 x 450
Polohy zvarania:
PA

Certifikacia: -
Mechanické OxL
vlastnosti (mm)
Tvrdost’
(HRO) 40-43 3.2x350
(pri izbovej teplote) 4.0 x 350
Tvrdost’ 5.0x 350
(HRC) ca. 35
(pri 300°C)
Tvrdost’
(HRC) ca. 30
(pri 600°C)

Polohy zvarania:
PA

Certifikacia: -

Zv. prad (A)
90-120
120-150
150-180
200-230

Navod na
zvaranie:
=+

SuSenie:
250-300°C /2 h

Zv. prad (A)
90-120
130-160
170-200
210-240

Navod na
zvaranie:
= +

i

SuSenie:
100-150°C /2 h

Zv. prad (A)
120-160
165-220
210-250

Navod na
zvaranie:
=+

i

SusSenie:
200-250°C /2 h

Parametre

Zv. prad (A)
120-150
150-180
180-220

Navod na
zvaranie:
=+

SuSenie:
300-350°C /2 h
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FILIT 21

rutilovy obal

STN EN 14700: E Col

DIN 8555: E 20-UM-35 CKTZ

FIDUR
23/250

rutilovy obal,
180% vytavitelnost’

STN EN 14700: E Ni2
DIN 8555:

E 23-UM-250 CNKPTZ
Material ¢.: 2.4887

C 0,3
Mn 1,0
Cr 30,0
Mo 5,5
Fe <20
Iné <2,0
Co zvysok
C 0,06
Cr 16,0
Mo 17,0
W 4,5
Co 25
Fe <7,0
Ni zvySok

Elektroda na baze kobaltu pre navary odolné proti silnej
kordzii za vysokej teploty, oxidacii, oteru, silnej kavitacii a
erozii. Zvarovy kov je dobre odolny tepelnym Sokom.
Velmi dobra odolnost’ proti oteru kov - kov. Vhodné pre
kovacske zapustky, vysokoteplotné miesacky, plynové
turbiny a vyfukové ventily.

Predohrev a medzihtsenicova teplota je v zavislosti na
zakladnom materiali, typu suciastky a velkosti v rozmedzi
450 az 600°C.

Elektroda pre ziarupevné a korézivzdorné navary, ktoré
vykazujii vysoktl odolnost’ voci tepelnym Sokom. Zvlast’
vhodné na opravy a nové vyhotovenie nastrojov pracujucich
za tepla ako napr. zapustky, matrice, kovadliny, pretlacacie
a vysekavacie tine a pod. Tiez vhodné na navaranie
nelegovanych a nizkolegovanych oceli vysSej pevnosti.
Zvarovy kov je odolny oxidatnému a redukénému
prostrediu, zvlast je tazny a odolny voc¢i trhlinam,
ziarupevny a vytvrditelny pri ca. 780°C. Je vytvrditelny za
studena  pri rdzovom naméhani a  mechanicky
opracovatelny.

Predohrev a medzihusenicova teplota je len v zavislosti na
zakladnom materiali, pri navarani na materialoch
nachylnych na trhliny je doporuéena teplota do 400°C.

9. Nezelezné elektrody

Typ a klasifikacia

FILUMIN
12 Si

-pre Al-Si legovanie

DIN 1732: S-Al Si 12
Material ¢. 3.2585

ZloZenie
zvarového
kovu %

Si 12,0
Mn 0,2
Al zéklad

Vlastnosti a pouZitie

Elektroda vhodna pre zvaranie a navaranie Al - Si zliatin do
obsahu 12% Si. Elektroda je dobre zvaritelna pre plechy
hribky > 2mm. Makky tok umoziuje ploché zvary s jemnou
kresbou husenice. Lahké odstranenie trosky.

Material:

3.2381 G Al'Si 10 Mg
3.2151 GAISi6Cu4
3.2581 S AISi12

Elektrodu viest kolmo na obrobok kratkym svetelnym
oblukom. Predohrev zvarovej medzery na 150-250°C u
hrubky steny >15 mm .
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Tvrdost’

(HRC) 35
(pri izbovej teplote)

Tvrdost’

(HRC) ca. 30
(pri 300°C)

Tvrdost’

(HRC) ca. 25
(pri 600°C)

Polohy zvarania:

PA

Certifikacia: -

Rm (N/mm?)  >680

Rp0,2 >390

(N/mm?)

AS5(%) 40

Tvrdost’

(HB) ca. 220
(po zvérani)

Tvrdost’

(HB) ca. 400

(vytvrdeny za studena)

Polohy zvarania:

PA
Certifikacia: -
Mechanické
vlastnosti
Rm (N/mm?) 200
Rpo‘z(N/mmz) 100
A5 (%) 5

Polohy zvarania:
PA, PB

Certifikacia: -

3.2x350
4.0x 350
5,0x 350

2,5x350
3.2x350
4.0 x 350
5.0x 450

OxL
(mm)

2,50x350
3.25x350

Zv. prad (A)
120-150
150-180
180-220

Navod na
zvaranie:
=+

SusSenie:
300-350°C /2 h

Zv. prad (A)
70-100
120-140
160-190
210-250

Navod na

zvaranie:
=+

SusSenie:
250-300°C /2 h

Parametre

Zv. prad (A)
40-70
60 - 90

Navod na
zvaranie:
=+

SusSenie:
110°C/2h
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10. Elektrody na rezani a drazkovani

Zlozenie Mechanické OxL
Typ a klasifikacia zvarového Vlastnosti a pouZzitie . Parametre
o vlastnosti (mm)
kovu %
MET OX Elektroda na delenie vSetkych nelegovanych a legovanych Zv. prud (A)
= oceli, ako tiez farebnych kovov, oceloliatiny a sivej liatiny. 2.5x250 120-130
3.2 x450 200-300
4.0x 450 300-400
Lahky kyvavy pohyb ulah¢i vyfuknutie roztaveného kovu 5.0 x 450 350-450
z rezacej medzery. Dolezita je poloha elektrody pri rezani
pod uhlom ca. 45° vo¢i rovno polozenému delenému dielu. Niavod na
Nabehovy rezaci uhol je 60°. Eventualne vlhké elektrody zZvaranie:
susit’ pri 70°C ca. 30 minut.
Elektroda so Specidlnym obalom na drazkovanie kovovych Zv. prud (A)
KJELGOUGE materiadlov ako nehrdzavejucich a nelegovanych oceli, 3.,25x350 150-200
medi, bronzu a hlinika. 4,00x350 200-300
Elektroda sa l'ahko zapaluje a vytvara stabilny svetelny
obluk s velkym fukacim u¢inkom. Drazky su ¢isté a hladké.
Material: kovové materidly Polohy zvarania: Navod na
PA, PB, PC, PE, PF, zvaranie:
SuSenie: PG
Eventudlne vlhké elektrody susit pri 70°C ca. 30 minut.
Elektroda by mala byt nastavena tak horizontalne ako je
mozné. Material podl'a moznosti 'ahko nakloneny nadol.
Nazov Priemer x dizka | Obj. gislo Kg/bal Nazov Priemer x dizka | Obj. éislo Kg/bal
(mm) (mm)
LLOYD 3,25 X350 |00.900.323 53 (E 6013) 2,50 X350 (00.231.253 4,6
(E 6012) 4,00 X350 [00.900.403 53 3,25 X350 |00.231.323 4,6
3,25 X450 |00.231.324 6,0
LLOYD 2,00 X250 |00.910.202 1,7 4,00 X350 (00.231.403 4,5
GRﬁN 2,50 X250 [00.910.252 1,7 4,00 X450 (00.231.404 6,0
(E 6012) 2,50 X350 [00.910.253 4.8 5,00 X450 |00.231.504 6,0

3,25 X350 |00.910.323 5,0

TITAN ROT 1,60 X250 |00.240.162| 1,5

PRIMA 1,60 X250 |00.905.162 1,5 (E 6013) 2,00 X250 |00.240.202 1,7
(E 6013) 2,00 X250 |00.905.202| 1,6 2,50 X250 (00.240.252| 1,7
250 X250 |00.905.252| 1,7 2,50 X350 [00.240.253| 4,8
250 X350 |00.905.253| 4,8 3,25 X350 |00.240.323| 4,8
325 X350 |00.905.323| 5,0 4,00 X350 [00.240.403| 48
4,00 X350 [00.905.403| 5,0 4,00 X450 [00.240.404| 6,0
4,00 X450 100.905.404| 6,5 5,00 X450 |00.240.504| 6,0

5,00 X450 |00.905.504 6,5

PRIMA S TITAN 2,00 X250 |00.200.202| 1,7

250 X350 |00.980.253] 5,0
(E 6013) 325 X350 00980323 5,0 (E 6013) 2,50 X350 100.200.253| 4.8
325 X350 |00200.323| 4,8

4,00 X350 |00.980.403 5,0
4,00 X350 |00.200.403 4,8

| 4,00 X450 |00.200.404 6,0

[ TITANS | 200 x250 [00.231202] 17
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500 X450 |00.200.504| 6,0 | | 500 X450 [00.130.504] 53
6,00 X450 |00.200.604 6,0
KOMPLEX 2,50 X350 [00.550.253 48
TITAN K 2,50 X350 |00.210.253 5,0 w 3,25 X350 [00.550.323 5,0
(E 6013) 3,25 X350 |00.210.323| 5,0 (E 7013 - G) 4,00 X350 [00.550.403| 5,0
4,00 X450 |00.210.404] 6,0 400 X450 |00.550.404] 6,0
Nazov Priemer x dizka | Obj. éislo Kg/bal
(mm)
OPTIMAL 1,60 X250 |00.400.162 1,7
(E 6013) 200 X250 |00.400.202 17 PERFEKT 2,00 X350 [00.940.203 45
250 X250 |00.400.252 1.7 (E 7048) 2,50 X350 |00.940.253 4,6
250 X350 |00.400.253 4,6 3,25 X350 |00.940.323 5,0
3,25 X350 |00.400.323 438 3,25 X450 |00.940.324 6,0
4,00 X350 |00.400.403 438 4,00 X450 |00.940.404 6,0
4,00 X450 |00.400.404 6,0 5,05 X450 [00.940.504 6,0
KONTANT 3,25 X450 [00.820.324 6,0 IMPULS 2,50 X350 |00.500.253 4,6
160 4,00 X450 [00.820.404 5,6 (E 7018-A1) 3,25 X350 |00.500.323 5,0
(E 7024) 5,00 X450 |00.820.504 6,0 4,00 X450 |00.500.404 6,0
5,00 X450 |00.500.504 6,0
TRUMPF 3,25 X450 [00.970.324 6,0
(E 6027) 4,000 X450 |00.970.404 6,0 MoB 2,50 X350 |00.470.253 43
5,000 X450 |00.970.504 6,0 (E 7018-A1) 3,25 X350 |00.470.323 48
PROGRESS 2,500 X350 [00.450.253 4,6 4,00 X 350 |00.470.403 4,7
(E 7018) 3,25 X350 [00.450.323 48 5,00 X450 |00.470.504 6,0
4,000 X450 |00.450.404 6,0
CROMO 1R 2,50 X350 |00.489.253 48
GARANT 2,00 X250 [00.100.202 1,6 (E 8013-G) 3,25 X350 |00.489.323 48
(E 7018) 2,00 X350 |00.100.203 45
«250 X350 |00.100.253| 4,6 CROMO 1B 2,50 X350 [00.490.253| 4,3
3,25 X350 [00.100.323 4,5 (E 8018-B2) 3,25 X350 |00.490.323 48
03,25 X450 |00.100.324 6,0 4,00 X350 |00.490.403 48
«400 X450 |00.100.404 6,0 5,00 X450 |00.490.504 6,0
5,00 X450 |00.100.504 6,0
6,00 X450 |00.100.604 6,0 CROMO 2B 3,25 X350 |00.491.323 48
(E 9018-B3) 4,00 X350 |00.491.403 48
GARANT S 2,50 X350 |00.110.253 4,6 5,00 X450 |00.491.504 6,0
(E 7018) 3,25 X350 [00.110.323 48
4,00 X450 |00.110.404 6,0 FINOX 2,50 X350 [00.711.253 5,0
4820 AC 3,25 X350 [00.711.323 5,0
GARANT K| +250 X350 |00.140.253| 4,6 (E_=~329-16) «4,00 X350 |00.711.403| 5,0
(E 7018-1) 3,25 X350 |00.140.323 45
3,25 X450 [00.140.324 6,0 FINOX 2,50 X300 |00.712.250 4,0
«4,00 X450 |00.140.404 6,0 4842 AC 3,25 X350 [00.712.323 5,0
5,00 X450 |00.140.504 6,0 (E =310-16) 4,00 X350 |00.712.403 5,0
6,00 X450 |00.140.604 6,0
FINOX 2,50 X300 |00.713.250 4,0
GARANT 2,50 X350 [00.131.253 43 4842 B 325 X350 |00.713.323 5.0
BR 325 X350 [00.131.323 43 (E 310-15) 4,00 X350 |00.713.403 5,0
(E 7016) 400 X450 [00.131.404 5,6
FINOX 2,50 X300 |00.717.250 4,0
GARANT 2,50, X350 |00.130.253 4,3 4829 AC 325 X350 |00.717.323 5,0
AC/DC 3,25 X350 |00.130.323 43 (E 309-17) 400 X350 |00.717.403 5,0
(E 7016) 4,000 X450 |00.130.404 5,3
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FINOX «2,00 X300 |00.701.200| 4,0 | (E 308 Mo-16) | 4,00 X350 [00.707.403 5,0
4316 AC 2,50 X300 |00.701.250 4,0
(E 308 L-16) 3,25 X350 |00.701.323| 5,0 FINOX 2,00 X300 |00.723.200| 4,0
4,00 X350 [00.701.403 5,0 4337 AC 2,50 X350 |00.723.250 4,0
5,00 X450 |00.701.504| 6,0 (E 312-16) 3,25 X350 |00.723.323| 5,0
4,00 X350 [00.723.403| 5,0
5,00 X450 |00.723.504 6,0
Nazov Priemer x dizka Obj. éislo  Kg/bal
(mm)
FINOX 2,00 X300 |00.702.200 4,0 Nazov Priemer x dizka Obj. éislo  Kg/bal
4551 AC 2,50 X300 |00.702.250| 4,0 (mm)
(E 347-16) 3,25 X350 [00.702.323 5,0
4,00 X 350 |00.702.403 5,0 FINOX 2,50 X 300 |00.722.250 4’0
(E 309 L-16) 4,00 X350 |00.722.403| 5,0
FINOX 2,50 X300 |00.705.250| 4,0 500 X450 |00.722.504| 6,0
4551 B 3,25 X350 |00.705.323| 5,0
(E 347-15) 4,00 X350 |00.705.403 5,0
500 X450 |00705504| 6,0 FINOX 2,500 X300 |00.724.250| 4,0
4459 AC 3,25 X350 [00.724.323 5,0
FINOX «1,60 X250 |00.703.160| 4,0 (E 309 MoL-16) 4,00 X350 |00.724.403| 5,0
4430 AC 2,00 X300 |00.703.200| 4,0 500 X450 |00.724.504] 6,0
(E 316 L-16) e2,50 X300 |00.703.250| 4,0
325 X350 00703.323| 50 FINOX 182 2,50 X350 |00.760.253| 5,0
«4,00 X350 |00.703.403| 5,0 (E NiCrFe-3) 3,25 X350 00.760.323| 5,0
500 X450 |00.703.504| 6,0 *4,00 X350 |00.760.403| 5,0
FINOX 250 X300 00706250 4.0 FINOX 625 2,50 X350 |00.761.253| 5,0
4430 F 3,25 X350 |00.706.323| 5,0 (E NiCrMo-3) *3,25 X350 00.761.323| 5,0
(E 316 L16) 4,00 X350 [00.761.403 5,0
5,00 X450 |00.761.504 6,5
FINOX 2,00 X300 |00.704.200| 4,0 i
4576 AC 250 X300 l007022501 2.0 FICAST Ni 2,50 X 350 |00.002.253 1,5
(E 318-16) 325 X350 |00.704323| 50 (ENi-C 1) *3,25 X350 100.002.323] 1,5
400 X350 |00.704.403| 5,0 4,00 X350 |00.002403] 1.6
5,00 X450 |00.704.504| 6,0
FICAST 2,50 X 300 |00.003.250 1,3
FINOX 2,50 X300 [00.708.250| 4,0 NiFe *3,25 X350 100.003.323] 1,5
4462 AC 325 X350 |00.708.323| 50 (E NiFe-C1) 400 X350 100.003403] 1,5
E 2209-17 4,00 X350 [00.708.403| 5,0
{ ) FICAST 2,50 X300 [00.005.250 1,3
FINOX 2,50 X300 [00.726.250] 4,0 NiFe K 3,25 X350 |00.005323) 1,5
4519 AC 325 X350 |00.726323| 5.0 (E NiFe-C1) 4,00 X350 [00.005.403 1,5
E 385-16 4,00 X350 [00.726.403| 5,0
{ ) FIDUR 3,25 X350 [00.610.323 5,0
FINOX 2,50 X300 |00.721.250| 4,0 1/300 +4,00 X450 ]00.610.404] 6,0
. — . DIN 8555:
4370 AC 3,25 X350 |00.721.323| 5,0 E(1_UM_300, 5,00 X450 |00.610.504| 6,0
(E =307-16) 4,00 X350 (00.721.403 5,0
5,00 X450 |00.721.504 6,0 FIDUR 3,25 X450 |00.641.324 6,0
2/55 4,00 X450 |00.641.404 6,0
FINOX 250 X300 |00.707.250| 4,0 D Uhheas) 500 X450 |00.641.504| 6,0
4331 AC 3,25 X350 |00.707.323| 5,0
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Bonvard

BONVARD TRADE s.r.o.

Sidlo: Brno, Cihlafska 643/19, PSC 602 00

Provozovna: Ti. Mars$ala Malinovského 722 (vedle Tesco), 686 01 Uherské Hradi§té, CR

e-mail: bonvardtrade@bonvardtrade.cz telefon: 777 769 430, 572 508 756
www.bonvardtrade.cz

FIDUR 3,25 X350 |00.611.323 5,0 FIDUR 2,50 X350 |00.614.253 5,0
3/50 «4,00 X350 |00.611.403 5,0 8/200 3,25 X450 |00.614.324 6,0
UM 50 T) ¢5,00 X450 [00.611.504| 6,0 (DIN 8555: 4,00 X450 |00.614.404| 6,0
E 8-UM-200 CKNZ) 5,00 X450 |00.614.504 6,0
FIDUR 2,50 X350 [00.612.253 5,0
4/60 325 X350 100612323 50 FIDUR 2,50 X350 [00.615.253 5,0
(DIN 8555: 4,00 X350 |00.612.403| 5,0 ;31860 325 X350 |00.615.323| 5,0
E4-UM-60T) 500 X450 [00.612.504] 6,0 E oM GRy | *400 X450 |00.615.404| 60
5,00 X450 |00.615.504 6,0
FIDUR 2,50 X350 [00.618.253 5,0
10/65 3,25 X350 |00.618.323 5,0
Nazov Priemer x dizka Obj. ¢islo  Kg/bal . 1((2:TM%2§5(:;R) «4.00 X450 |00.618.404 6,0
mm
{mm) 5,00 X450 |00.618.504 6,0
FIDUR 3,25 X450 [00.651.324 6,0
FIDUR 3,25 X350 [00.627.323 5,0
6/55 «4,00 X450 |00.651.404 6,0
(DIN 8555: 10/70 4,00 X450 |00.627.404 6,0
E 6-UM.55) 500 X450 |00.651.504 6,0 (DIN 8555:
E10uM70GRzg) 500 X450 |00.627.504 6,0
FIDUR 02,50 x350 |00.613.253 5,0
6/60 325 X450 |00613.324| 6,0 E'I'N-gsss 325 X350 100616.323] 5.0
(DIN 8555: #4,00 X450 |00.613.404| 6,0 E 20-UM-40 CT2) 4,00 X350 |00.616.403| 5,0
6-UM-60 P) 500 X450 [00.613.504 6,0 5,00 X350 |00.616.503 5,0
FIDUR 2,50 x350 |00.623.253 5,0 FILIT 21 3,25 X350 [00.619.323 5,0
6/60 R 325 X450 [00.623.324| 6,0 E20 M35 okTz)| 400 X350 [00619.403| 50
(DIN 8555: 4,00 X450 |00.623.404 6,0 5,00 X350 [00.619.503 5,0
E 6-UM-60 P) 5,00 X450 [00.623.504 6,0
FIDUR 2,50 X350 |00.617.253 5,0
FIDUR 3,25 X350 [00.626.323 5,0 23/250 3,25 X350 [00.617.323 5,0
7/200 «4,00 X450 |00.626.404 6,0
£ 70N 200 500 KP) 500 X450 |00.626.504| 6,0
Nazov Priemer x dizka | Obj. &islo | Kg/bal
(mm)
FILUMIN 2,50 X350 |00.751.253 2,0
128i 3,25 X350 |00.751.323 2
(DIN 1732)
MET-OX 2,50 X250 |00.990.252 1,7
3,25 X450 |00.990.324 6,0
4,00 X450 |00.990.404 6,0
5,00 X450 |00.990.504 6,0
KJELGOUGE 325 X350 [00.992.323 3,3
4,00 X350 [00.992.403 3,3
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