SPECIALISTA NA PRIDAVNE
ZVARACIE MATERIALY




Spoloc¢nost Certilas sa snazi kazdy den zlepSovat kvalitu
vdaka svojim produktom CEWELD®, najmodernejSim
vyrobnym zariadeniam po celom svete.

Produkty CEWELD®sU osvedcené ako najlepSie dostupné
pridavné zvaracie materialy a su nezavisle vyberané, aby
bola zaru€ena najvysSia kvalita.

Ponukame Siroku Skalu spotrebného materialu pre zvaranie,
spajkovanie a striekanie kovov, vratane velmi modernych
testovacich zariadeni, modernych automatizovanych
skladov, registracia sérii s plnou sledovatefnostou a
schopnostou dodavat vSetky pridavné zvaracie materialy s
Certifikatmi vysokej kvality podla EN 10204.

VSetok nas spotrebny material je uplne v sulade s normami
ENISO a AWS.

materialov na svete pre zvaracsky priemysel. Mame obrovské
zasoby zvaracieho drotu MIG-MAG, SAW drét, trubiCkovy drot,
TIG tyCe, elektrody, strieborné spajkovacie tyCe, prasky a
dréty na tepelné striekanie na ocef, nehrdzavejucu ocel, hlinik,
med’,nikel, Inconel, Monel, Brightray, Nilo, Nimonic,
Hastelloy, Stellite, Titanium, CuNiFer a mnoho dalSich zliatin.

Tim Certilas, ktory vytvara produkty CEWELD®

je Vam vzdy k dispozicii cez den aj v noci, ponukame
metalurgicku podporu na najvy$Sej moznej urovni.

Radi sa podelime o nase skusenosti v mnohych oblastiach,
ako napriklad, ropa a plyn, pobrezny priemysel, zeleznice,
potrubia, navaranie, zliatiny niklu, vysokopevnostné ocele,
elektrické oblukové riedenia a vela dalSich. Sme hrdi na kvalitu
nasSich vyrobkov a spofahlivost nasho systému dodavania.
Produkty CEWELD® su k dispozicii vo viac ako 60 krajinach po

celom svete.

NAS CIEL NASA VIZIA
NEUSTALA SNAHA BYT NAJLEPSI,
A NIE NAJVACSI!




Zvaraci Spotrebny Material 2025
Spolocnost Certilas znamena vysoko kvalitné vyrobky

Najlepsia kvalita je to, o ¢o sa CEWELD® snazi, a to bola hlavna hnacia sila nasho pésobivého
rastu. OznacCenie CE Vam poskytuje zaruku, ze vyrobok je dodavany v ramci sledovatelnosti

a systému kvality, ktory je certifikovany autorizovanym organom. Potvrdzuje, Ze spifia najnovsie
europske normy (EN ISO 13479). Jedinec¢né cCislo CPD/CPE umoznuje opravnenym organom
sledovat konecnu vyrobnu jednotku produktu, aby sa mohli uistit, Ze cely dodavatelsky retazec je
pod kontrolou a v sulade s najnovsimi predpismi EN ISO.
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Poznamka: Aj napriek tomu, Ze bolo urobené vsetko primerané usilie na zabezpecenie
presnosti obsiahnutych informacii, Informacie obsiahnuté v tomto dokumente alebo inak
odkazované su prezentované iba ako "typické" bez akychkofvek zaruk a kategoricky sa
zrieckame akejkolvek zodpovednosti vznikajucej v désledku akejkofvek dévery. Typickymi
udajmi su udaje ziskané pocas zvarania a skus$ania v sulade s predpisanymi normami a
nemali by sa povazovat za oCakavané vysledky v konkrétnom pouziti alebo zvarani. R6zne
testy a postupy mézu poskytnut rozne vysledky. Pouzivatefom sa odporuca potvrdit
kvalifikacnymi testami alebo inym vhodnym sp&sobom, tym sa rozumie vhodnost akéhokolvek
zvaracieho materialu a postupu pred pouzitim na ur€eny ucel. Vyber a pouzivanie konkrétnych
produktov je vyhradne pod kontrolou klienta a zostava jeho vyhradnou zodpovednostou.
Vyhradzujeme si pravo zmenit dizajn a/alebo technické Specifikacie bez predchadzajiuceho

upozornenia.




POLITIKA KVALITY spolo¢nosti CEWELD SK s.r.o., PreSov

1. Zakladné principy politiky kvality

1.1 Vedenie spolo¢nosti stanovilo politiku kvality v sulade s obchodnou, finan¢nou

a personalnou politikou spolo¢nosti. VSetci zamestnanci su povinni touto politikou kvality sa
riadit pri plneni svojich uloh.

1.2 Starostlivost 0 zabezpecenie kvality a zodpovednost za kvalitu v obchodnej ¢innosti
patri medzi prioritné povinnosti vedenia spolo¢nosti a v tomto zmysle je jeho zodpovednost
nezastupitefna. Na dosiahnutie stanovenych cielov v oblasti kvality, vedenie spolo¢nosti
vytvorilo systém kvality, v ktorom predchadzanie reklamaciam ma prioritny vyznam pred ich
odstraniovanim a poskytuje vSetky potrebné prostriedky /personalne, finan¢né a technické/.

2. Spbsob zabezpecenia politiky kvality

2.1 Prostrednictvom riadiacich zamestnancov zabezpecit, aby materidlové vstupy a
vystupy boli preukazané kvalitou podfa Specifikacie materialu v sulade s KZ, EN a STN,
¢im sa vytvoria predpoklady pre bezchybny obchodny akt.

2.2 V ramci uspokojenia zakaznikov a zainteresovanych stran, udrziavat bezprostredny
kontakt osobnou navstevou u zdkaznika zamestnancami, ktori participovali na KZ,
objednavke a naslednej dodavke /KS, OR, OZ/ pocas trvania zmluvného vztahu, ale aj po
jeho uplynuti u vybranych zakaznikov.

2.3 Hmotnu zainteresovanost zamestnancov prispdsobit na konkrétneho zakaznika tak,
aby zamestnanci, ktori ziskaju vyznamného zakaznika, boli oceneni. Tato zainteresovanost
musi byt su¢astou podmienok riadenia ich €innosti, zadefinovana v pisomnom povereni
0s6b pred zacatim ich prace.

2.4 Vykonanie sustavného preverovania a vyhodnocovania systému manazmentu kvality
bude patrit medzi hlavné priority spolo¢nosti.

2.5 Viziou a snahou spolocnosti je dosiahnut vazbu ,spokojny zakaznik = spokojny
dodavatel = spokojny zamestnanec".

2.6 Vedenie spolo¢nosti bude v ramci svojich zasadnuti pravidelne | x roéne hodnotit

stav dosahovania kvality pri nakupe a predaji materialu.




1- TYCOVE ELEKTRODY

2 - TRUBICKOVE DROTY

3 - PLNE DROTY

- SAW (DROT A TAVIVO

5 - SPAJKOVANIE

1-TYCOVEELEKTRODY
2- TRUBICKOVEDROTY
3-PLNEDROTY
5- SPAJKOVANIE
6- TEPELNE STRIEKANE

6 - TEPELNE STRIEKANIE
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P.¢C Skupina Strana
0 PREHLAD PRODUKTOV 1/3-5
TYCOVE ELEKTRODY PRE ZVARACIE SPOJE

1 CELULOZOVE PRE NELEOVANU - A NiZKOLEGOVANU OCEL 1/6

2 RUTILOVE PRE NELEOVANU A NiZKOLEGOVANU OCEL 1/6

3 ZAKLADNE PRE NELEOVANU A NiZKOLEGOVANU OCEL 177

4 PRE OCEL ODOLNU VOCI TECENIU 117

5 PRE OCEL ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM 177

6 PRE VYSOKOPEVNOSTNU NiZKOLEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL 1/8

7 PRE NEHRDZAVEJUCU CHROM-NIKLOVU OCEL 1/8

8 PRE NEHRDZAVEJUCU CHROM-NIKLOVO-MOLYBDENOVU OCEL 1/9

9 PRE ZIARUVZDORNU NEHRDZAVEJUCU OCEL 110

10 PRE TAZKO ZVARATELNU OCEL 111

1 PRE ZLIATINU NA BAZE NIKLU 1112-13

TYCOVE ELEKTRODY PRE NAVARANIE

TYCOVE ELEKTRODY PRE SPECIALNE APLIKACIE
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Zrieknutie zodpovednosti: Aj ked' bolo urobené véetko primerané Usilie na zabezpecenie presnosti obsiahnutych informacii. Informécie obsiahnuté v tomto
dokumente alebo inak v fiom uvedené su prezentované iba ako "typické" bez akychkolvek zaruk a vyslovne sa zriekame akejkolvek zodpovednosti
vyplyvajucej z akéhokolvek spoliehania sa na ne. Typické Udaje su Udaje ziskané pocas zvarania a skusania v sulade s predpisanymi normami a

nemali by sa povazovat za ocakavané vysledky pre konkrétnu aplikaciu alebo zvarany spoj. Rozne testy a postupy mdzu poskytnit rozne vysledky.
Pouzivatelia st upozoreni na potrebu potvrdit kvalifikacnymi skiskami alebo inymi vhodnymi prostriedkami vhodnost akéhokolvek zvaracieho

materialu a postupu pred pouZitim na jeho zamysfany Gcel. Vyber a pouzivanie konkrétnych produktov je vyluéne pod kontrolou klienta a

zostava jeho vyhradnou zodpovednostou. Vyhradzujeme si pravo zmenit dizajn a/alebo technické Specifikacie bez predchadzajliceho oznamenia.

CEWELD SK| Pionierska 428/25, PreSov, Slovakia | office@ceweld.sk | www.ceweld.sk | Rev. 2025.




FM skupina

CEWELD E 6010 2560-A: E383C 21 A5.1:E6010
2 CEWELD E 7010 2560-A; E423C 25 A5.5: E 7010-P1 FM1
2. RUTILOVE PRE NELEOVANU A NiZKOLEGOVANU OCEL
3 CEWELD E 6013 Root 2560-A: E382RB 12 A5.1:E6013 F-No. 2
4 CEWELD E 6013 S 2560-A: E380RC 11 A5.1:E6012 FM1 F-No. 2 1/6
5 CEWELD E 6013 Fall 2560-A: E 38 0RC 11 A5.1:E 6013 FM1 F-No. 2 1/6
6 CEWELD E6013 T 2560-A: E420RR 12 A51:E6013 FM1 F-No. 2 1/6
7 CEWELDE 1000 S 2560-A: E 42 0RC 11 A5.1:E 6013 FM1 F-No. 1 1/6
8 CEWELD E 7024(150) 2560-A: E380RR 53 A5.1:E 7024 FM1 F-No. 1 1/6
9 | CEWELD E 7024(150) 2560-A: E 42 0RR 74 A5.1: E 7024 FM1 F-No. 1 116
10 CEWELD E 7024(200) 2560-A: E420RR 74 A5.1:E 7024 FM1 F-No. 1 1/6
11 CEWELD E 7027 2560-A: E 424 RA53 A5.1: E 7027 FM1 F-No. 1 1/6
12 | CEWELD E 6018 LC 2560-A: E 354 B 32 H5 A5.1: E 6018-1 FM1 F-No. 4 177
13 CEWELD E 7016 2560-A: E 424 B 12H10 A5.1:E 7016 FM1 F-No. 4 177
14 CEWELD E 7018-1 2560-A: E424B32H5 A5.1: E 7018-1 (H4R) FM1 F-No. 4 117
15 CEWELD E 7018-A1 3580-A: E Mo B 42 H5 A5.5: E 7018-A1 FM3 F-No. 4 117
16 CEWELD E 8018-B2 3580-A: E CrMo1 B 42 H5 A5.5: E 8018-B2 FM3 F-No. 4 117
17 CEWELD E 9018-B3 3580-A: E CrMo2 B 42 H5 A5.5: E 9018-B3 (H4R) FM3 F-No. 4 117
18 CEWELD E 9018-B9 3580-A: E CrMo91 B42 H5 A5.5: E9018-B9 FM3 F-No. 4 117

2560-A: E 464 ZB 42 H5 A5.5:E 7018-G

6. PRE VYSOKOPEVNOSTNU NiZKOLEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL
20 CEWELD E 8018-C1 2560-A: E 50 8 2Ni B 42 H5 A5.5: E 8018-C1 FM1 F-No. 4 1/8
21 | CEWELD E 8018-C2 2560-A: E 46 8 3Ni B 32 H5 A5.5: E 8018-C2 FM1 F-No. 4 1/8
22 | CEWELD E 8018-C3 2560-A: E 506 1Ni B 42 H5 A5.5: E 8018-C3 FM1 F-No. 4 1/8
23 CEWELD E 9018-G 18275-A: E 55 6 Mn1NiMo B 42 H5 A5.5: E9018-G FM2 F-No. 4 1/8
24 | CEWELD E 10018-D2 18275-A: E 62 4 MnMo B 42 H5 A5.5: ~E 10018-D2 FM2 F-No. 4 1/8
25 | CEWELD E 10018-G 18275-A: E 62 6 Mn2NiCrMo B 42 H5 A5.5: E 10018-G FM2 F-No. 4 1/8
26 | CEWELDE 11018-H 18275-A: E 69 6 Mn2NiCrMo B 42 H5 A5.5: E 11018-M FM2 F-No. 4 118
27 | CEWELD E 12018-Mo 18275-A: E 89 4 ZB62 H5 A5.5: E 12018-G FM2 F-No. 4 118
7. PRE NEHRDZAVEJUCU CHROM-NIKLOVU OCEL
28 | CEWELD 4316 Ti 3581-A;E199LR 12 A5.4: E 308L-16 FM5 F-No. 4 1/8
29  CEWELD 4316 H 3581-A: E 199 R 12 A5.4: E 308H-16 FM5 F-No. 4 1/8
30 | CEWELD 4316 Ti 3581-A: E 199 L B 12 A5.4: E 308L-16 FM5 F-No. 4 1/8
31 CEWELD 4551 Ti 3581-A:E199NbR 12 A5.4:E 347-16 FM5 F-No. 4 1/8
32 CEWELD 4430 H 3581-A:E19123R 12 A5.4: E 316H-16 FM5 F-No. 4 1/9
33 CEWELD 4430 Ti 3581-A:E19123LR 12 A5.4: E 316L-16 FM5 F-No. 4 1/9
34 | CEWELD 4430 Ti Fall 3581-A;E19 123 LR 11 A54: E 316L-17 FM5 F-No. 4 1/9
35 CEWELD 4440 AC 3581-A: "E18 16 5L R 32 A5.4: E 317L-17 FM5 F-No. 4 1/9
36 | CEWELD 4462 Ti 3581-A E2293NLR 12 A5.4: E 2209-17 FM5 F-No. 4 1/9
37 CEWELD 4462 Kb 3581-A:E2293NLB22 A5.4: E 2209-17 FM5 F-No. 4 1/9
38 | CEWELD 4460 Cu 3581-A; E2593NLR 32 A5.4: E 2593-26 FM5 F-No. 4 119
39 CEWELD 4539 Ti 3581-A:E20255CuLR 32 A5.4: E 385-26 FM5 F-No. 4 19
40 | CEWELD 4576 Ti 2560-A: E 19123 Nb R 12 A54:E 318-16 FM5 F-No. 4 1110
41 CEWELD 4820 AC 3581-A: E 254 R 32 A54:- FM5 - 1110
42 CEWELD 4332 R 3581-A: E 23 12 LR 32 A5.4: E 309L-17 FM5 F-No. 4 110
43 | CEWELD4332Ti 3581-A: E 23 12 LR 32 A5.4: E 309L-26 FM5 F-No. 1 1110
44 CEWELD 4829 MoTi 3581-A:E 23122 LR 32 A5.4: E 309Mo-26 FM5 F-No. 1 110
45 | CEWELD 4842Ti 3581-A: E 2520 R 32 A54:E 310-16 FM5 F-No. 4 1110
46 CEWELD 4842 Kb 3581-A: E2520B 12 A5.4:E 310-15 FM5 F-No. 4 110
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47 CEWELD 4850 Kb 3581-A: "EZ 21 33Nb B 32 A54: - FM5 - 110
CEWELD 4853 Kb 3581-A: "EZ 2535 Nb B 32 FM5 110
10. PRE TAZKO ZVARATELNU OCEL
49 CEWELD 4370 Kb 3581-A:E 18 8 Mn B 22 A5.4:7E 307-15 FM5 F-No. 5
50 CEWELD 4370 Ti 3581-A: E 18 9Mn Mo R 12 A5.4: E 307-16 FM5 F-No. 5 17111
51 CEWELD 4370 HLS 3581-A: E 18 8 Mn R 53 A5.4: E 307-26 FM5 F-No. 1 111
52 CEWELD Croni 29/9 S 3581-A:E 29 9 R 12 A5.4:E 312-16 FM5 F-No. 5 111
53 CEWELD Croni 29/9 HLS 3581-A: E29 9 R 53 A5.4:E 312-16 FM5 F-No. 5 111
54 CEWELD Cronimo Ti 3581-A: E 20 10 3RB 32 A5.4: E 308Mo-16 FM5 F-No. 5 1711
55 CEWELD Cronimo HLS 3581-A: E 20 10 3RB 53 A5.4: E 308Mo-26 FM5 F-No. 1 1711
11. PRE ZLIATINU NA BAZE NIKLU
56 CEWELD E NiTi3 14172: E Ni 2061 (NiTi3) A5.11: E Ni-1 FM6 F-No. 41 112
57 CEWELD E NiCu30Mn 14172: E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.11: E NiCu-7 FM6 F-No. 42 112
58 CEWELD E NiCro HLS 14172: “E Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.11: “E NiCrFe-3 FM6 F-No. (743) 1112
59 CEWELD E NiCro A 14172: E Ni 6133 (NiCr16Fe12NbMo) A5.11: E NiCrFe-2 FM6 F-No. 43 112
60 CEWELD E NiCro 600 14172: E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mn) A5.11: E NiCrFe-3 FM6 F-No. 43 112
61 CEWELD E NiCro 825 14172: E Ni 8165 (NiCr25Fe30Mo) A5.11: - FM6 F-No. - 112
62 CEWELD E NiCrMo 622 14172: E Ni 6022 (NiCr21Mo13W3) A5.11: E NiCrMo-10 FM6 F-No. 43 112
63 CEWELD E Alloy C-276 14172: E Ni 6276 (NiCr15Mo15Fe6W4) A5.11: E NiCrMo-4 FM6 F-No. 43 113
64 CEWELD E Alloy B3 14172: E Ni 1067 (NiMo30Cr) A5.11: E NiMo-10 FM6 F-No. 43 113
65 CEWELD E Alloy HX 14172: E Ni 6002 (NiCr22Fe18Mo) A5.11: E NiCrMo-2 FM6 F-No. 43 113
66 CEWELD E NiCro 625 HLS 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.11: E NiCrMo-3 FM6 F-No. 43 113
67 CEWELD E NiCro 625 14172: E Ni 6625 (NiCr22Mo9NDb) A5.11: E NiCrMo-3 FM6 F-No. 43 113
68 CEWELD E NiCrMo 686 CPT 14172: E Ni 6686 (NiCr21Mo16W4) A5.11: E NiCrMo-14 FM6 F-No. 43 113
69 | CEWELD E NiCrCo 617 14172: E Ni 6117 (NiCr22Co12Mo) A5.11: E NiCrCoMo-1 FM6 F-No. 43 113
12. PRE ODOLNOST PROTI NARAZOM A ODERU
70 CEWELD E DUR 300 Kb 14700: E Fe1 (DIN 8555:E 1-UM-300-P) - - - 114
71 | CEWELD E DUR 350 Kb 14700: E Fe1 (DIN 8555: E 1-UM-400-P) - - - 1114
72 CEWELD E DUR 400 Kb 14700: E Fe3 (DIN 8555: E 3-UM-400-P) - - - 114
73 | CEWELD E DUR 400 CrMo 14700: E Fe3 (DIN 8555: E 3-UM-40-PT) - - - 1114
74 CEWELD E DUR 600 Kb 14700: E Fe8 (DIN 8555: E 6-UM-60) - - - 114
75 | CEWELD E DUR 600 AC 14700: E Fe8 (DIN 8555: E6-UM-60-GP) - - - 1114
13. PRE VYSOKU ODOLNOST PROTI OPOTREBOVANIU
76 CEWELD E DUR 55 14700: E Fe7 (DIN 8555: E3-UM-50-CKRTZ) A5.13: E FeCr-A1 - F-No. 71 114
77 | CEWELD E DUR 60 14700: E Fe14 (DIN 8555:E 10-UM-60) A5.13; ~E FeCr-A1A - F-No. 71 115
78 CEWELD E DUR 60 Kb 14700: E Fe8 (DIN 8555: E6-UM-60) A5.13: "E Fe3 - F-No. 71 115
79 | CEWELDEDUR62S 14700: E Fe15 (DIN 8555: E 10-UM-65-GRZ) A5.13; “E FeCr-A8 - F-No. 71 115
80 CEWELD E DUR 63 Nb 14700: E Fe15 (DIN 8555: E 10-UM-65-GRZ) A5.13: “E FeCr-E4 - F-No. 71 115
81 | CEWELD E DUR CE-Tube 62 14700: ~E Fe15 (DIN 8555: E 10-UM-60-GZ) A5.13; “E FeCr-A7 - F-No. 71 115
82 CEWELD E DUR 64 14700: E Fe16 (DIN 8555: E 10-UM-65-GTZ) A5.13: E FeCr-E4 - F-No. 71 115
83 | CEWELD EDUR68T 14700: ~E Fe14 (DIN 8555: E 10-UM-70-GTRZ) A5.13; ~E FeCr-A8 - F-No. 71 1115
14. PRE FERITICKU A MARTENZITICKU NEHRDZAVEJUCU OCEL
84 | CEWELD 4009 Ti 3581-A:E 13B 42 A5.4: E 410-26 FM5 F-No. 1 115
85 | CEWELD 4015 HL-Kb 3581-A:E 17 B 42 A5.4: E 430-26 FM5 F-No. 1 115
15. STELLITOVA ZLIATINA (NA BAZE KOBALTU)
86 | CEWELD E DUR 1U 14700: E Co3 (DIN 8555: E 20-UM-55-CTZ) A5.13: E CoCr-C - F-No. 71 116
87 CEWELD E DUR 6U 14700: E Co2 (DIN 8555: E 20-UM-40-CTZ2) A5.13: E CoCr-A - F-No. 71 116
88 | CEWELD E DUR 12U 14700: E Co3 (DIN 8555: E20-UM-50-CSTZ) A5.13; E CoCr-B - F-No. 71 1116
89 CEWELD E DUR 21U 14700: E Co1 (DIN 8555: E 20-UM-350-CTZ) A5.13: E CoCr-E - F-No. 71 116
90 | CEWELD E DUR 25U 14700: ~E Co1 (DIN 8555: E 20-UM-300-CTZ) A5.13; - - - 1116

16. PRE REZNE HRANY A NASTROJOVU OCEL

CEWELD E DUR SS 60Ti 14700: E Fe4 (DIN 8555: E4-UM-60-ST) A5.13; “E Fef - FNe7t 1716

17. ZLIATINY NA BAZE MANGANU
92 CEWELD E DUR Mn14 14700: E Fe9 (DIN 8555: E 7-UM-250-K) A5.13: E FeMn-A - F-No. 71 116

93 | CEWELD E DUR MnCr 14700: E Fe9 (DIN 8555: E 7-UM-250-K) A5.13: E FeMnCr - F-No. 71 116
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18. ZLIATINY KARBIDU VOLFRAMU
94 | CEWELD E DURR

14700: E Fe20 (DIN 8555 : E21-GF-UM-60-GP)

95 | CEWELD E DUR R(Ni)

14700: E Ni20 (DIN 8555 : E21-GF-UM-60-GP)

A5.13:

117

96 CEWELD E DUR CE-Tube WC2
 19. PRE HLINIK A HLINIKOVE ZLIATINY

14700: E Fe20 (DIN 8555 : E21-GF-UM-65-GZ)

20. PRE HLINIKOVY BRONZ

97 | CEWELD E AI99,8 18273: E Al 99,0Cu (DIN 1732: EL-Al 99,8) A53: E 1100 F-No. 21 117
98 | CEWELD E AISi5 18273: E AISi5 (A) (DIN 1732: EL-AISi 5) A5.3: E 4043 F-No. 23 117
99 | CEWELD E AISi12 18273: E AISi12 (A) (DIN 1732: EL-ALSi12) A53:- “F-No. 21 117
100 | CEWELD E AlMn1 18273: E AIMn1Cu (DIN 1732: EL-ALMn1) A5.3: E 3003 F-No. 21 117

101 | CEWELD E CuAI8 17777: E6 Cu 6100A - CuAI9 (DIN 1733: EL CuAI8) A’5.6: "ER CuAl-A1 F-No. 31 117
UNS C61000
102 | CEWELD E CuMnAINi 17777: E Cu 6338 - CuMn13AI7Fe3Ni2 A5.6: E CuMnNiAl F-No. 37 117
(DIN 1733: EL CuMn14Al) UNS C63380
21. PRE CINOVY BRONZ
103 | CEWELD E Zibro 17777: E Cu 5180B - CuSn7 (DIN 1733: EL CuSn7) A5.6: E CuSn-C F-No. 33 118
UNS C52100

22. PRE MEDENY ZAKLAD

(DIN 1733: EL-CuNi30Mn)

UNS C71581

104 | CEWELD E CuMn 17777 E Cu 1893 - CuMn2 A5.6: "ERCu F-No. 31 118
UNS C18980
105 | CEWELD E CuNi30Mn 17777: E Cu 7158 (CuNi30Mn1FeTi) Ab5.6: E CuNi F-No. 34 118

23. PRE LIATINU

24, NA DRAZKOVANIE A REZANIE

106 | CEWELD E GGG 1071: E C FC-2 7 (DIN 8573: E (FeC-2) BG 49) A5.15: - - 118
107 | CEWELD E GGGL 1071: EC St 1 (DIN 8573: ~ Fel1/S21) A5.15:"E St - 118
108 | CEWELD E Ni 1071: E C Ni-CI (DIN 8573: E Ni-BG 13) A5.15: ENi-Cl - 118
109 | CEWELD E Ni(-) 1071: E C Ni-CI (DIN 8573: E Ni-BG 22) A5.15: E Ni-Cl - 118
110 | CEWELD E FeNi60 N 1071: E C NiFe-1 (DIN 8573: E NiFe-1-BG 23) A’5.15: E NiFe-Cl - 118
111 | CEWELD E NiFe2 1071: E C NiFe-CI (DIN 8573: NiFe-1-BG 23) A’5.15: E NiFe-Cl - - 118
112 | CEWELD E NiFe 60/40 K 1071: E C NiFe-Cl (DIN 8573: E NiFe-1-BG 11) A’5.15: E NiFe-Cl - - 118

o ceeoEes - g

25. PRE PODVODNE (MOKRE) ZVARANIE

114 | CEWELD AquaForce HR DIN 2302: E 42 2 Z RR 10 fr (PA,PB,PC,PD,PE,PG) A5.1:E7014 FM1 F-No. 1 119
115 | CEWELD AquaForce LC DIN 2302: E 42 2 B 10 fr (PA,PB,PC,PD,PE,PG) A5.1:E7016 FM1 F-No. 1 119
116 | CEWELD AquaForce MG DIN 2302: E 42 2 Z RR 10 fr (PA,PB,PC,PD,PE,PG) A5.1:E 6013 FM1 F-No. 1 119
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TYCOVE ELEKTRODY

TYP

EN -ISO a ASME -AWS

MECHANICKE
VLASTNOSTI

1. CELULOZOVE PRE NELEOVANU A NiZKOLEGOVANU OCEL

ANALYZA

APLIKACIA

CEWELD  9606-1: FM1 T> 520 MPa C <0,12 E 6010 je elektroda potiahnuté celuldzou na zvéranie rir vo vetkych polohach, urcena
Sect IX QW-432: F-No. 3 Y > 380 MPa Mn =06 najmé na vertikalne zvéranie s klesajticim priechodom pri jednosmernej polarite a na
2560-A: E>22% Si =02 nasledné prechody pri konStantnom pride + polarite. Okrem vynikajlceho zvaracieho
E383C21 | >47J(-30 °C) P <0,25 vykonu a odstranenia medzier poskytuje E 6010 navaranie s vynikajucimi vlastnostami
A5.1: S <0,25 odolnymi voci narazom, a tym poskytuje eSte vacsiu bezpecnost pri zvarani potrubi v
teréne. St: 37.2, 44.2, 37.3, 52.3, H1, H11, 37.0, 52.0, 37.4, 52.4, 35.8, 45.8,
E6010 210.7, 360.7, X42, X60, A-D
CEWELD  9606-1: FM1 T> 530 MPa C <0,14 E 7010 je naSa celulézova elekirdda na vertikalne zvaranie hordcich a plniacich priechodov
E 7010 Sect IX QW-432: F-No. 3 Y > 420 MPa Mn =10 ako aj na uzatvaranie rurkovych oceli s vy§Sou pevnostou, najma pre triedy APl x 56
2560-A: E>22% Si ~0,18 a X60 alebo ISO trieda P360.7 TM/P385.7 TM. V3eobecne je elektrdda vhodna pre
E423C25 | >47J (-20 °C) P <0,25 korenové priechody, ale vo vécSine pripadov, dokonca aj na potrubiach s vy$Sou
pevnostou, je preferovany nas E 6010.
A5.5: S <025
7010-P1
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 550 MPa C <0,10 E 6013 Root je hrubo potiahnuta elektréda na baze rutilu na zvaranie nizkolegovanych
E 6013 Root = Sect IX QW-432: F-No. 2 Y > 380 MPa Mn =05 oceli s pevnostou v fahu do 510 MPa. Odporuca sa na korefiové zvaranie potrubi kvoli
2560-A: E>22% Si =02 vynikajucim zvaracim vlastnostiam. Navarany kov ma vysoké mechanické vlastnosti a
E382RB 12 | >47J (-20 °C) P <0,25 moze byt pouzity pre Siroku Skalu materilov.
AS5.1: S <025
E 6013
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 510 MPa C <0,08 E 6013 S je stredne hruba potiahnuta elekirdda pre vietky typy ocefovych konstrukcii
E6013 S Sect IX QW-432: F-No. 2 Y > 360 MPa Mn =05 ktora je vhodna najméa na zvaranie na tazko dostupnych miestach a zle pripravenych $voch
2560-A: E>22% Si =03 E 6013 S je zvaratelna vo v3etkych polohéch, je idedlna najma pre vertikalne zvary
E380RC 11 I>60J (-20 °C) P <0,25 smerom nadol. Viskdzny kov zvaru zaistuje dobré vyplnenie medzier. Jednoduché
A5.1: S <0,25 odstranenie trosky a elektrody sa daju velmi dobre ohndt, aby sa zlepsil pristup na tazko
dostupné miesta.
E 6012
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 520 MPa C <0,08 E 6013 Fall je Specialne potiahnuta elektroda urcend na zvaranie zvisle nadol na starych
E 6013 Fall | Sect IX QW-432: F-No. 2 Y > 360 MPa Mn ~06 a Spinavych doskach, napriklad pri opravach lodi so zle pripravenymi Svami a/alebo
2560-A: E>22% Si ~04 $pinavymi, pozinkovanymi alebo lakovanymi doskami. E6013 Fall je mozné pouzit vo
E380RC 11 | >47J (20 °C) P <0,25 véetkych polohach. Viskozny kov zvaru preto zaistuje dobré vyplinenie medzier.
A5.1: S <0,25 Elektrody sa mdzu ohybat a majui vynikajicu odolnost proti absorpcii vihkosti!
E 6013
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 570 MPa C <0,08 E 6013 T je elektroda s hrubym povlakom na spéjanie a povrchovu tpravu ocefovych
E6013 T Sect IX QW-432: F-No. 2 Y > 320 MPa Mn =06 konstrukcii vSetkych typov v strojarstve, vyrobe karosérii a vagonov, pri vyrobe nadob a
2560-A: E>22% Si ~ 0,45 kontajnerov, ako aj pri stavbe lodi. E 6013 T sa fahko zvara a ma vynikajice zvaracie
E420RR 12 | >47J(0°C) P <0,25 vlastnosti vo v3etkych polohach okrem zvislej polohy nadol. Lahky naraz, ziadny rozstrek
AS5.1: S <0,25 Velmi fahké odstranenie trosky. Hladky povrch $va s jemnymi vinami a nizkou hladinou
E 6013 dymu.
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 560 MPa C <0,08 E 1000 S je stredne hruba potiahnuta elektréda vhodna pre bezné konstrukcie a
E 1000 S Sect IX QW-432: F-No. 2 Y > 420 MPa Mn ~ 0,65 poskytuje vefmi hladky povrch Svu. E 1000 S je vhodna pre v3etky polohy; 2,5 mm je
2560-A: E>22% Si ~ 0,45 mozné pouZit aj vo zvislej polohe nadol. Zvarovy kov s priemernou rychlostou tuhnutia
E420RC 11 | >47J(0°C) P <0;25 robi tlto elektrédu dokonale vhodnou pre korefiové priechody vo zvislej polohe pri zvérani
A5.1: S <0,25 rarok. Troska sa sama oddefuje a bol vyvinuty Specialny modry poviak, ktory poskytuje
E 6013 vysoku odolnost proti absorpcii vihkosti.
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 500 MPa C <0,08 E 7024 (150) je vysoko G¢inna elektréda s hrubym rutilovym poviakom a 150% regenera-
E 7024(150) = Sect IX QW-432: F-No. 1 Y > 380 MPa Mn ~0,55 ciou. Pre pripojenie a navaranie v strojarstve, vyrobu karosérii a vagonov, ako aj pri vyrobe
2560-A: E>22% Si ~0,25 lodi a kontajnerov a pri stavbe lodi. Okrem toho mdZe byt této elektroda pouzita pre vetky
E 38 0RR 53 | >47J(0°C) P < 0,035 typy ocefovych konstrukcii. E 7024 (150) méa vysoku prudovi nosnost a dobré zasahovacie
A5.1: S <0,035 vlastnosti. Této elektrdda je velmi ekonomicka kvoli nizkemu rozstreku a
E 7024 fahkému odstraneniu trosky.
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 510 MPa C <0,08 E 7024 (200) je vysoko G¢inna elektréda s hrubym rutilovym poviakom a 200%
E 7024 (200) = Sect IX QW-432: F-No. 1 Y~ 430 MPa Mn ~0,75 Uﬁinnpst’ou navérania. Pre pripojenie a navaranie v strojarstve, vyrobu karosérii a vagonov,
ako g
2560-A: E>22% Si =03 aj pri Jvyrobe lodi a kontajnerov a pri stavbe lodi. Okrem toho mdze byt tato elektroda
E420RR 74 1>47J(0°C) P <0,035 pouZita pre vsetky typy ocelovych konstrukcii. E 7024 (200) ma vysoku pridovi nosnost a
A5.1: S <0,035 dobré zasahovacie vlastnosti. Tato elektroda je vefmi ekonomicka kvéli nizkemu rozstreku
E 7024 a fahkému odstraneniu trosky.
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 580 MPa C <0,07 E 7027 je vysoko (cinna elektroda s hrubym poviakom a 150% G¢innostou navérania. Pre
zvéranie
E 7021 Sect IX QW-432: F-No. 1 Y > 420 MPa Mn =10 tazkych strojov, karosérii a automobilového priemyslu, ako aj na vyrobu lodi a kontajnerov a
2560-A: E>22% Si =03 na stavbu lodi. Okrem toho je tato elektréda idedlna pre zakladné alebo hrdzavé materialy a
E 424 RA53 | >75J(20°C) P <0,035 ma vynikajuce narazové vlastnosti az do -40°C. E 7027 ma vysoku pridovu nosnost
A5.1 | >47J(-40°C) S <0,035 samorozdelujicu porovitt trosku (vynikajuca pre Uuzke medzery, kde sa troska ¢asto
E 7027 tazko odstranuje).
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TYCOVE ELEKTRODY 1

MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA

VLASTNOSTI

EN -ISO a ASME -AWS

3. ZAKLADNE PRE NELEOVANU A NiZKOLEGOVANU OCEL

CEWELD 9606-1: FM1 T~ 520 MPa <0,03 E 6018 LC pontka extrémne odolny zvarovy kov podmieneny vysokou zasaditostou

E 6018 LC Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 400 MPa Mn =042 trosky. Nizky rozstrek, fahké odstranenie trosky. Dobre sa hodi na spéjanie vysoko
2560-A: E>22% Si ~0,27 uhlikovych oceli a pri zvarani kritickych zmieSanych kombinacii zakladnych kovov. Ideélna
E354B32H5 1 >200J (-20 °C) P < 0,025 metalurgicka vofba pre opravné zvaranie a vyrobu, ako aj pre pouzitie ako vyrovnavacia
A5.1: S < 0,025 vrstva. Vyvinuty na opravu zvarania rdrok pomocou polovi¢énych Skrupin alebo T-
E 6018-1 delenych spojov. Extrémne nizky obsah vodika: HD < 3ml / 100g.

CEWELD 9606-1: FM1 T~ 580 MPa C <0,05 E 7016 je dvojvrstvova polozakladna CTOD testovana elektréda s vynikajlcimi zvaracimi

E 7016 Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 420 MPa Mn ~1,0 vlastnostami v fazkych polohach a vykazuje vysoké mechanické vlastnosti. Najmé vhodna
2560-A: E>22% Si ~ 0,65 pre lacné zvaracie stroje s nizkym otvorenym napéatim na AC a DC+. Vyborne sa hodi pre
E424B12H10 | >47J(-40 °C) P < 0,035 stary a hrdzavy material vdaka svojmu stabilnému a intenzivnemu obliku. Je vhodna
AS5.1: S < 0,035 pre korefiové prace a v sektore Udrzby a oprav vdaka svojej absolitnej necitlivosti na
E 7016 hrdzu alebo zriedené zakladné kovy. Obsah vodika: HD < 10 ml/ 100 g zvaraného kovu.

CEWELD 9606-1: FM1 T~ 620 MPa C <0,08 E 7018-1 je nizkovodikova elekiréda vhodna na spoje s vysokym zatazenim s vefmi

E 701841 Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 440 MPa Mn 1,0 fahkou zvératelnostou a extrémne vysokymi mechanickymi viastnostami pre ocel a
2560-A: E>22% Si ~ 0,60 ocefové odliatky do pevnosti v tahu 610 MPa a jemnozrmné ocele so zvySenou medzou
E424B32H5 | >47J (-40 °C) P < 0,035 kizu. Najma je vhodn4 pre zvaranie na AC a DC+. E 7018-1 je vhodna pre ocel s
AS5.1: S < 0,035 obsahom az 0,6% uhlika a mé extrémne nizky obsah vodika. HD < 3 ml/100 g.
E 7018-1 H4R E 7018-1 spifia americké vojenské pecifikécie (oznaenie M) podia AWS proti

zachytavaniu vihkosti.

4. PRE OCEL ODOLNU VOCI TECENIU

CEWELD 9606-1: FM1/FM3 T~ 520 MPaY C <0,10 E 7018-A1 ponuka vynikajlce zvaracie vlastnosti a fahké odstrafiovanie trosky s
E 7018-A1 Sect IX QW-432: F-No. 4 > 320 MPaE Mn ~0,80 vynikajucou zvaratefnostou mimo polohy. Vhodna pre pracovné teploty od 40 °C do +525
3580-A: >22% Mo ~0,50 °C. V&cSinou sa pouziva na stavbu kotlov a potrubi (15Mo3). Obsah vodika HD <5 ml/
E Mo B 42 H5 | > 47J(-40°C) Si ~0,50 100 g zvaraného kovu.
(2560-A:) P < 0,035 17Mn4, 19Mn5, 15Mo3, 16Mo3, P235GH, P265GH, P295GH, P310GH, A 204 Gr. A-C
(E 46 4 Mo B 42 H5) S < 0,035
A5.5:
E 7018-A1
CEWELD 39606-1: FM3 T~ 610 MPaY C <0,10 E 8018-B2 je zakladna elektrdda na zvaranie zariadeni na vyrobu pary, pamych potrubi
E 8018-B2 Sect IX QW-432: F-No. 4 > 470 MPaE Mn ~0,80 a podobnych spojov z legovanej ocele Cr-Mo. Zvarovy kov je odolny voci pracovnym
580-A: >22% Mo ~ 0,50 teplotam az do 550 °C. Pokial ide o podobne legované ocele, st vytvrdené a podrobené
E CrMo1 B 42 H5 I >90J (20 °C) Si ~0,50 tepelnému spracovaniu na cementaciu a nitridaciu. Obsah vodika: HD < 5 ml/100 g
A5.5: p <0035 zvaraného kovu 13CrMo44, 15CrMo3, 13CrMoV42, 15Cr3, 16MnCr5, 20MnCr5,
E 8018-B2 S < 0:035 15CrMo5, 25CrMo4, GS-22CrMo5, GS-22CrMo54.
Cr ~1,10
CEWELD 9606-1: FM3 PWHT 690°C/2h C <0,06 E 9018-B3 ponuka vynikajuce zvaracie vlastnosti s nizkym rozstrekom a velmi stabilnym
E9018-B3  Sect IX QW-432: F-No. 4 Mn ~0,90 oblukom. Vhodné na zvéranie vo vSetkych polohach okrem zvislej polohy nadol.
3580-A: T~ 680 MPa Mo =10 Vynikajlce preklenutie medzery pre zvéranie korefiov. 118% regeneracie pre
E CrMo2 B 42 H5 Y > 490 MPa Si ~ 0,50 ekonomicku vyrobu ocele odolnej voci teceniu, a vodikovo odolné ocele 2%:Cr1Mo pod
A5.5: E>18% P < 0,035 vysokym tlakom.
E9018-B3 H4R | >95J(20°C) S < 0,035 10CrMo9.10, 12CrMo9-10, 10CrSiMoV7, 12CrSiMo8, 30CrMoV9, GS-18CrMo09.10.
Cr =240
CEWELD 9606-1: FM3 T~ 700 MPa C <0,09 E 9018-B9 je urcend na zvaranie ekvivalentnych oceli CrMo typu T91a T92
E9018-B9  Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 520 MPa Mn ~0,90 upravenych malymi pridavkami nidbu a vanadu, aby sa zlepsili dlhodobé vlastnosti
3580-A: E>17% Mo ~0,90 teCenia. Tieto spotrebné materialy su Specialne pre prevadzku konStrukcii s vysokym
E CrMo91 B42 H5 | >50J (20 °C) Ni ~0,40 stupfiom tesnosti pri zvySenych teplotach, preto mensie prisady v zliatine zodpovedné za
A5.5: Si ~0,30 jej pevnost v te¢eni nepresahujl minimum, ktoré sa povazuje za potrebné na
E 9018-B9 P < 0,035 zabezpecenie uspokojivého vykonu.
S < 0,035
Cr ~9,0 K dispozicii aj ako typ CEWELD 9018-B9 (P92).
Vv ~0,20
Nb ~ 0,06
5. PRE OCEL ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVO
CEWELD | 9606-1: FM1 T~ 600 MPa c <0,06 E Corten je zakladna elekirdda pre ocel odolnti voci poveternostnym vplyvom, ako je
E Corten Sect IX : F-No. 4 Y > 460 MPa Mn ~1,0 Patina, Corten, Acor 50, HSB 51, atd. Vynikajlice mechanické vlastnosti a vhodné na
2560-A: E>22% Si ~0,50 pouZitie pri teplotach pod nulou. Ocele odolné voéi poveternostnym vplyvom, WTSt
E464 7B 42 H5 | >47J(-40°C) P < 0,035 37, WTSt 52, Corten A, B, C, Patinax 37, RBH 35, Acor 37, Acor 50, HSB 51, HSB 55
A5.5: S <0,035 C, 1.8962, 1.8963, 1.8965, 1.8960.
E 7018-G Ni ~ 0,70
Cu < 0,50
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TYCOVE ELEKTRODY

EN -ISO a ASME -AWS

MECHANICKE
VLASTNOSTI

6. PRE VYSOKOPEVNOSTNU NiZKOLEGOVANU A JEMNOZRNNU

ANALYZA

APLIKACIA

CEWELD  9606-1: FM1 T~ 630 MPa C E 8018-C1 ponuka vynikajucu stabilitu oblika a fahké odstrariovanie trosky s nizkym
Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 510 MPa Mn =10 rozstrekom. Vyvinuté pre vlastnosti s vysokou rézovou pevnostou pri extrémnych teplotach
2560-A: E>22% Si =05 pod nulou. Obsah vodika je mensi HD < 4ml/100g zvéaraného kovu.
E 50 8 2Ni B 42 H5 | > 55J(-80 °C) P <0,15 Ocef 2,3 % Ni Typ 380 do 500 MPa.
A5.5: S <0,15
E 8018-C1 Ni =23
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 620 MPa C <0,05 E 8018-C2 ponuika vynikajucu stabilitu oblika a fahké odstrafiovanie trosky s nizkym
E 8018-C2 Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 460 MPa Mn 1,0 rozstrekom. Vyvinuté pre vlastnosti s vysokou razovou pevnostou pri extrémnych teplotach.
2560-A: E>20% Si =05 pod nulou az do - 80°C alebo -100°C. Obsah vodika je mensi ako HD < 4ml/100g
zavaraného kovu. Ocefl 3 % Ni Typ 380 do 500 MPa.
E 46 6 3Ni B 32 H5 | > 60J (-80 °C) P <0,15
A5.5: | > 27J(-100 °C) S <0,15
E 8018-C2 Ni 23
CEWELD  9606-1: FM1 T~ 600 MPa C <0,07 E 8018-C3 je zakladna namorna elektroda v sulade s najnovsimi ndmomymi poZiadavkami
E 8018-C3  Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 500 MPa AW Mn 13 na prevadzku pri minusovych teplotach do -60 °C. Testovana CTOD a vhodna pre vSetky
2560-A: Y > 460 MPa SR Ni =09 ocele s medzou klzu 460 MPa (napr. S460), schvalena v sulade s triedou 5Y46 (LR,
E 50 6 1Ni B 42 H5 E>22% Si =05 DNV-GL). Vynikajlce zvaracie vlastnosti a extrémne nizky obsah vodika pod
A5.5: | >90J (-60 °C) P <0,15 HD < 3 ml/100g zvaraného kovu. E 8018-C3 je balena v najlepSom viacvrstvovom
E 8018-C3 S <0,15 obale vo svojej triede, ktory zabrafiuje nakladnému a asovo narotnému opatovnému
vysuSeniu elektrod.
CEWELD  9606-1: FM2 T> 650 MPa C <0,06 E 9018-G je vysoko (&inna namorn elektrada, ktora spifia najnovsie poziadavky
E 9018-G Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 550 MPa Mn ~1,60 na prevadzku na mori pri minusovych teplotach do -60 °C. Vhodné pre ocele s medzou klzu
18275-A: E>21% Mo ~0,30 do 550 MPa vynikajucimi zvaracimi vlastnostami a extrémne nizkym obsahom vodika
E 55 6 Mn1NiMo B 42 H5 | >55J(-60 °C) Ni 1,0 pod HD < 3 ml/100gr zvaraného kovu. Zvarovy kov je vhodny na dihSie tepelné
A5.5: Si =040 spracovanie po zvarani, ktory sa pouziva pri inStalacii stupaciek.
E 9018-G P <0,15 Ocef od 460 MPa do 550 MPa.
S <0,15
CEWELD  9606-1: FM2 T> 750 MPa C <0,09 E 10018-D2 sa odportca na zvaranie ocele s vysokou medzou kizu > 600 MPa, ak sa
E 10018-D2  Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 630 MPa Mn ~1,90 vyzaduje vysoky narazovy vykon pri teplotach pod bodom mrazu. Ideélna elektréda
18275-A: E>21% Mo ~0,30 na zvaranie vitacich rir v morskych podmienkach. (Spiiia poZiadavky NACE)
E 62 4 MnMo B 42 H5 | >55J(-40°C) Si ~0,50 Potrubie podfa Standardu API sa pohybuje od X65 do X80.
A5.5:
~E 10018-D2
CEWELD  9606-1: FM2 T~ 720 MPa C <0,05 E 10018-G je zakladna legovana elektroda Mn, Ni, Cr a Mo na zvaranie nizkolegovanych
E 10018-G  Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 620 MPa Mn ~1,30 oceli s pevnostou v tahu > 620 MPa. Odolna voci prasklindm a vhodna pre nizke teploty,
18275-A: E>17% Mo =033 taznost az do -60 °C. Predhrievanie, teplota medzi prechodmi a nasledné zvaranie podfa
E 62 6 Mn2NiCrMo B 42H5 | | >69J (- 40 °C) Ni =20 poziadaviek na zakladny kov. Obsah vodika: HD < 3 ml /100 g zvaraného kovu.
A5.5: Si ~0,35 Ocef od 550 MPa do 620 MPa.
E 10018-G Cr ~0,35
CEWELD  9606-1: FM2 T>770 MPa C 0,045-0,075 | E 11018-H je vysoko legované elektroda Mn, Ni, Cr a Mo na zvaranie nizko legovanych
E11018-H  Sect IX QW-432: F-No. 4 Y>690 MPa Mn 1,40 - 1,60 | oceli s pevnostou v tahu > 690 MPa. Odolna voci prasklindm a vhodnd pre nizke teploty,
18275-A: E>17% Mo 0,30 - 0,40 | taznost az do -60 °C. Predhrievanie, teplota medzi priechodmi a o$etrenie po zvarani
E 69 6 Mn2NiCrMo B 42H5 | | >69J (- 60 °C) Ni 1,90-2,20  podra potreby pre zakladny kov. Obsah vodika:
A5.5: Si 0,30- 0,45 | HD < 3 ml/100g zvaraného kovu. Ocef od 550 MPa do 690 MPa.
E 11018-M Cr 0,30- 0,40
\ <025
CEWELD  9606-1: FM2 T>1050 MPa C <0,07 E 12018-Mo je ur¢end na zvaranie kalenych a temperovanych oceli s medzou kizu
E 12018-Mo | Sect IX QW-432: F-No. 4 Y >890 MPa Mn ~1,65 > 890 MPa ako st $960QL a TStE960V pri stavbe Zeriavov, zdvihani tazkych bremien
18275-A: E >15% Mo ~0,85 zariadenia na zemné préce atd. Elektrdda ma vynikajuce zvaracie vlastnosti.
E 89 4 ZB62 H5 | >69J (-40°C) Ni ~ 2,60 Obsah vodika HD < 4 mi/100 g.
A5.5: Si ~0,50 Ocef od 690 MPa do 960 MPa.
E 12018-G Cr ~0,90
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,03 4316 Ti je vhodna na zvaranie koréznych Cr-Ni-oceli s extrémne nizkym obsahom uhlika,
4316-Ti Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 320 MPa Mn 05-25 pri pracovnych teplotach nad 350 °C a pod -196 °C.
3581-A: E>35% Cr 18-20 W.no: 1.4300, 1.4301, 1.4306, 1.4312, 1.4371, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4552 AISI:
E199LR 12 | >70J (20 °C) Ni 9,0-11 202, 302, 304, 304 L, 305, 321, 347.
A5.4:
E 308L-16
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,05 4316 H v porovnani so Standardom 4316 Ti pontka zvarové navéranie s vy$Sou
4316-H Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 320 MPa Mn 05-25 teplotnou odolnostou az do 700 °C vdaka zvy$enému obsahu uhlika.
3581-A: E>35% Cr 18-20 W.no: 1.4300, 1.4301, 1.4306, 1.4312, 1.4371, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452.
E199R 12 | >70J(20°C) Ni 9,0-11
A5.4:
308H-16
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,03 4316 B je vhodna na zvaranie koroznych Cr-Ni-oceli s extrémne nizkym obsahom uhlika
4316-Kb Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 320 MPa Mn 05-25 pri pracovnych teplotach do 350 °C. Navarany material je odolny voci vodnému kameriu az
3581-A: E>35% Cr 18-20 do cca. 800°C v normalnej atmosfére a oxidacnych plynoch. Navérany material je schopny
E199LB 12 | >70J(20°C) Ni 9,0-11 dosiahnut vysoky lesk.
A5.4: W.no: 1.4300, 1.4301, 1.4306, 1.4312, 1.4371, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4552 AISI:
E 308L-16 202, 302, 304, 304 L, 305, 321, 347.
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VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,03 4551-Ti je vhodné na zvaranie austenitickych stabilizovanych oceli Cr-Ni odolnych voci
4551-Ti Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 380 MPa Mn 05-25 korozii pre pracovné teploty do 400 °C.
3581-A: E>35% Cr 18-20 W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4311, 1.4312, 1.4541, 1.4543, 1.4546, 1.4550, 1.4452.
E199NbR 12 |'>32J (-120 °C) Ni 9,0-11
A5.4: Nb >8x%C

E 347-16

8. PRE NEHRDZAVEJUCU CHROM-NIKLOVO-MOLYBDENOVU OCEL
CEWELD 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,06 4430-H je vhodna na zvaranie oceli Cr-Ni-Mo, odolnych voci kordzii pre pracovné
4430-H Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 320 MPa Mn 05-25 teploty do 700 °C.
3581-A: E >35% Cr 18-20 W.no: 1.4401, 1.4404, 1.4410, 1.4435, 1.4436, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4583.
E19123R 12 | >70J (20 °C) Mo 25-30
A5.4: Ni 11-13
E 316 H-16
CEWELD | 9606-1: FM5 T~ 550 MPa C <0,03 Navaranie 4430-Ti je odolné voci vodnému kameriu az do 800 °C v normélnej atmosfére
4430-Ti Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 320 MPa Mn 05-25 a oxidacnych plynoch. Pracovné teploty do 400 °C. Extrémne stabilny obldk na oboch AC
3581-A: E>35% Cr 18-20 a DC+ bez rozstreku. Navarany materiél je schopny dosiahnut vysoky lesk.
E19123LR 12 | >70J (20 °C) Mo 25-3,0 W.no: 1.4583, 1.4435, 1.4436, 1.4404, 1.4406, 1.4408, 1.4401, 1.4571, 1.4580, 1.4406.
A5.4: Ni 11-13
E 316L-16
CEWELD 9606-1: FM5 T~ 520 MPa C <0,03 4430-Ti Fall je vhodna pre pracovné teploty do 400° C. 4430 Ti Fall je navrhnuta na
4430-Ti Fall | Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 320 MPa Mn 05-25 zvaranie vo vSetkych polohach a pontka rychlo mraziacu trosku, vdaka ktorej sa tiez velmi
dobre sa hodi pre vertikalnu polohu nadol (PG).
3581-A: E>35% Cr 18-20
E19123LR 11 | >70J (20 °C) Mo 25-30
A5.4: Ni 11-13
E 316L-17
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 580 MPa C <0,04 4440-AC je vhodna na zvéranie stabilizovanych a nestabilizovanych oceli typu CrNiMo
4440-AC Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 400 MPa Mn 05-25 s vysokou odolnostou proti kordzii. Vhodna je aj pre rozdielne zvary medzi ocefou a
nehrdzavejlcou ocefou alebo odli$né nehrdzavejlice ocele. Pouziva sa hlavne v
3581-A: E>22% Cr 18- 21 chemickom, papierenskom a bavinarskom priemysle.
“E18165LR 32 | >55J (20 °C) Mo 30-40 W.no: 1.3941, 1.3952, 1.3953, 1.3955, 1.3958, 1.4406, 1.4429, 1.4435, 1.4438, 1.4439.
A5.4: Ni 12-14
E 317L-17
CEWELD 9606-1: FM5 T~ 690 MPa C <0,04 4462-Ti je rutilova zakladna elektroda na zvaranie austeniticko-feritickych nehrdzavejucich
4462-Ti Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 480 MPa Mn 05-25 Zliatin 22% Cr, 5% Ni, 3% Mo. 2209 ma vysoku vSeobecn( odolnost proti kordzii.
3581-A: E>25% Cr 21,5-23,5 |V prostrediach obsahujtcich chlorid a sirovodik ma zliatina vysokt odolnost proti
E2293NLR12 1>50J (20 °C) Mo 3,0-4,0 medzi-kryStalickej korozii, jamkovej korézii a najmé proti kordzii namahanim.
A5.4: Ni 12-14 W.no:1.4462, 1.4417, 1.4582, 1.4463, 1.4460, 1.4362, 1.4583.
E 2209-17 N ~0,15
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 690 MPa C <0,04 4462-Kb je zakladna elektroda na zvéranie austeniticko-feritickych nerezovych zliatin 22%
4462-Kb Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 480 MPa Mn 05-25 Cr, 5% Ni, 3% Mo. 2209 ma vysoku vSeobecnt odolnost proti kordzii. VV prostrediach
3581-A: E>25% Cr 21,5-23,5 | obsahujtcich chlorid a sirovodik ma zliatina vysoku odolnost proti medzi-krystalickej
korézii, jamkovej kordzii a najmé proti korézii namahanim.
E2293NLB22 1>60J (20 °C) Mo 30-40 W.no:1.4462, 1.4417, 1.4582, 1.4463, 1.4460, 1.4362, 1.4583.
A5.4: | >47J (-40 °C) Ni 12-14
E 2209-17 N ~0,15
CEWELD | 9606-1: FM5 T~ 690 MPa C <0,04 4460-Cu je rutilova zakladna elektroda s extrémne vysokou odolnostou proti korozii
4460-Cu Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 480 MPa Mn 05-25 a mechanickymi vlastnostiam. Zvaranie kovanych, alebo liatych super duplexnych
3581-A: E>25% Cr 24,0-27,0 | nehrdzavejucich oceli na pouZitie v zvaranom stave. Heterogénne zvaranie medzi super-
E2593NLR32 1>60J (20 °C) Mo 3,0-4,0 duplexnymi nehrdzavejucimi ocefami a heterogénne zvary medzi ostatnymi
nehrdzavejucimi a méakkymi nizkolegovanymi ocefami. Napriklad:
A5.4: | >47J (-40 °C) Ni 85-95
E 2593-26 N ~0,15 UNS $32550 :UR 52 N, Ferralium 255, UNS $32520 :UR 52 N+, UNS S32750

Cu 05-08 SAF 2507, UR 47 N+, UNS $32760 :ZERON 100, UNS 32760, UR 76 N, SM22Cr,
SAF 2507, ASTM $32760 (ZERON 100), S$32550 a $31260, 2205, 1.4460,
1.4462,1.4463,1.4515, 1.4517, 1.4507 URANUS 52N, SAF 25.07, GX 3 CrNiMoCuN
26-6-3, (1.4515), GX 3 CrNiMoCuN 26-6-3-3, (1.4517), 25% Cr, S32750 1.4410 -
25Cr-7Ni-4Mo-0.28N, NAS74N, 1.4501 - 25Cr-7Ni-3.8Mo-0.7Cu-0.7W-0.25N, $32506
- SUS329J4L 25Cr-7Ni-3Mo-0.15N-0.2W NAS64 1.4507, $31803, $32205.

CEWELD 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,03 4539-Ti ponuka vynikajlcu odolnost proti kordzii najma proti kyseline fosforecnej.
4539-Ti Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 380 MPa Mn 1,0-25 Navarany materiél je schopny dosiahnut vysoky lesk.

3581-A: E>32% Cr 19,5-21,5 | W.no: 1.4500, 1.4505, 1.4506, 1.4519, 1.4531, 1.4536, 1.4539, 1.4573, 1.4585, 1.4586,

E20255CuLR32 | >30J (20 °C) Mo 42-52 UNS N08904.

A5.4: Ni 24-26

E 385-26 Cu 12-2,0
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 650 MPa C <0,08 4576-Ti je vyvinuty pre zvaranie stabilizovanych oceli typov CrNi(N) a CrNiMo(N) a
4576-Ti Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 440 MPa Mn 05-3,0 odliatkov oceli (316Ti).

3581-A: E>30% | | Cr 17-20 W.no: 1.4581, 1.4437, 1.4401, 1.4571, 1.4580, 1.4583, 1.4436.

E19123NbR 12 >32J (-120 °C) Mo 25-3,0

A5.4: Ni 1-13

E 318-16 Nb 6xC<1,0
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9  PRE ZIARUVZDORNU NEHRDZAVEJUCU OCEL
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 700 MPa C <0,15 4820-AC je rutilova zakladna elektroda na stykové zvaranie a na navaranie zliatin
‘ 4820 AC 3581-A: Y > 500 MPa Mn 05-25 s rovnakym obsahom Cr alebo s 25%Cr. Navarany materiél je odolny voci vzduchu a
vyfukovym plynom az do 1150 °C. Aj v sirovom prostredi pri vysokych teplotach.
| E254R 32 E>20% Cr 24-27
| >27J(20°C) Ni 4,0-6,0
180 HB
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 550 MPa C <0,04 4332-R je vhodna na spéjanie Ziaruvzdornych CrNi-oceli rovnakého druhu a spéjanie
4332R Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 400 MPa Mn 05-25 réznych kovov, ako je ocel' s nehrdzavejicou ocefou. Navaranie nizko legovanych oceli v
3581-A: E>30% Cr 22-23 pripade, Ze je v prvej vrstve potrebna vrstva 18/8 CrNi. Odolna vo¢i tvorbe vodného
kamena pri teplotach az do 1050 °C.
E2312LR 32 | >47J(20°C) Ni 11-14 W.no: 1.4541, 1.4550, 1.4710, 1.4712, 1.4727, 1.4729, 1.4740, 1.4742, 1.4780, 1.4825,
A5.4: Si <12 1.4826, 1.4828, 1.4878.
E 309L-17
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 550 MPa C <0,04 4332-Ti je rutilova zakladna elektroda na na spéjanie ziaruvzdornych Cr Ni- oceli
4332 Ti Sect IX QW-432: F-No. 1 Y > 400 MPa Mn 05-25 rovnakého typu, ako aj odliSnych kovov, ako je ocef a nehrdzavejica ocef. Navaranie
3581-A: E>30% Cr 22-23 na nizkolegované ocele v pripade, ze je v prvej vrstve potrebna vrstva 18/8 Cr Ni.
E2312LR 32 | >55J (20 °C) Ni 11-14 Odolna vo¢i tvorbe vodného kamena pri teplotach do 1050 °C.
A5.4: Si <12 W.no: 1.4541, 1.4550, 1.4710, 1.4712, 1.4727, 1.4729, 1.4740, 1.4742, 1.4780, 1.4825,
E 309L-26 1.4826, 1.4828, 1.4878.
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 650 MPa C <0,12 4829-MoTi je vhodna na spéjanie Ziaruvzdornych CrNi(Mo)-oceli rovnakého typu a tiez
4829 MoTi  Sect IX QW-432: F-No. 1 Y > 480 MPa Mn 05-25 spéjanie roznych zliatin, ako je ocel a nehrdzavejica ocel. Navaranie na nizkolegované
3581-A: E>25% Cr 23-25 ocele v pripade, Ze je v prvej vrstve potrebna vrstva 18/8/2 CNiMo.
E23122LR 32 | >32J(-20 °C) Ni 13- 14 W.no: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4410, 1.4437, 1.4571, 1.4580.
A5.4: Mo 2,0-30
E 309Mo-26
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 600 MPa C 0,06 - 0,2 4842-Ti je rutilova zakladna elektroda na zvaranie Ziaruvzdornych austenitickych oceli 25%
4842 Ti Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 410 MPa Mn 10-25 Cr, 20% Ni typu. Odolnost vogi tvorbe vodného kamena do 1150 °C. Ziadna odolnost vogi
3581-A: E>29% Cr 25-27 sirnym prostrediam. Této zliatina vydrZi relativne silny tepelny Sok a je lepsia ako typ 309 L.
E2520R 32 | >70J (20 °C) Ni 20-22
A5.4: Si <0,75 W.no:1.4823, 1.4826, 1.4828, 1.4832, 1.4840, 1.4841, 1.4846, 1.4848, 1.4837, 1.4710,
E 310-16 Mo <0,75 1.4713, 1.4724, 1.4726, 1.4742, 1.4745, 1.4762, 1.4845, 1.4849.
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 650 MPa C 0,06-0,2 | 4842 Kb je zakladna elektroda na zvaranie Ziaruvzdornych austenitickych oceli 25% Cr,
4842 Kb Sect IX QW-432: F-No. 4 Y > 410 MPa Mn 1,0-25 20% Ni typu. Odolnost voci tvorbe vodného kamefia do 1150 °C. Ziadna odolnost voci
3581-A: E>29% Cr 25-27 sirnym prostrediam. Tato zliatina vydrZi relativne silny tepelny Sok, a je lepSia ako typ
E2520B 12 | >70J (20 °C) Ni 20-22 309 L.
A5.4: | >32J (-196 °C) Si <0,75 W.no: 1.4823, 1.4826, 1.4828, 1.4832, 1.4840, 1.4841, 1.4846, 1.4848, 1.4837, 1.4710,
E 310-15 Mo <0,75 1.4713, 1.4724, 1.4726, 1.4742, 1.4745, 1.4762, 1.4845, 1.4849 pre tepelne odolné
nehrdzavejlice ocele
AISI 305, 310, 314, ASTM A297 HF, A297 HJ.
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 600 MPa C 0,12-0,18 | 4850 Kb pontka vysoku odolnost proti korézii a vynikajicu zvaratefnost na AC aj DC+.
4850 Kb 3581-A: Y > 380 MPa Cr 21-23 Navarany materiél je odolny voci tvorbe vodného kamena pri teplotach do 1050 °C.
“EZ2133NbB 32 E >25% Ni 32-35 W.no: 1.4859 - GX10NiCrNb32-20; 1.4876 — X10NiCrAITi32-20; X10NiCrAITi32-20 -
| >50J (20 °C) Nb 0,9-1,2 zliatina 800 H, 1.4861.
Mn ~45
CEWELD  9606-1: FM5 T~ 700 MPa C 0,3-05 4853 Kb je vhodna na spéjanie a navaranie ziaruvzdornych CrNi-oceli rovnakého typu
4853 Kb 3581-A: Y > 460 MPa Mn 0,9 -1,1 a liatych oceli v prostredi s nizkym obsahom siry.
“EZ2535NbB 32 E>8% Cr 25-27 W.no:1.4852, 1.4853 G-X 40 NiCrNb 35 25, 1.4857, G-X 40 NiCrSi 35 25, 1.4837,
Ni 34-36 G-X40CrNiSi25-12, 1.4848, G-X40CrNiSi25--20, 1.4849, G-X40NiCr38-18, G-
Si =09 X40NiCrNb35-25, liate ocele, HK40, HK45, UNS: J93503, J94204, N08705.
Nb 12-15
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CEWELD 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,2 4370 Kb je zakladna elektroda. Vynikajuca zvaratefnost s dobrou odolnostou proti tvorbe
4370 Kb Sect IX QW-432: F-No. 5 Y > 350 MPa Mn 45-7,0 vodného kameria a korézii pri teplotach do 900 °C. Extrémne vysoké hodnoty predizenia
3581-A: E>35% Cr 17-20 a razovej pevnosti robia z tejto elektrody vynikajicu volbu pre kritické zvaracie aplikacie.
E188MnB 22 | >75J(20°C) Ni 7,0-10 Prevadzkova teplota do 300°C Heterogénne zl(i¢eniny, faZko zvaratelné materialy,
A5.4: 200-400 HB naraznikove vrstvy. Pancierové dosky vyrobené z nastrojovej ocele, pruZinove;j,
“E 307-15 manganovej ocele :X 120 Mn 12 (1.3401), 4587, 51S7; 56SC7, 45C4, C45 atd.
CEWELD 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,2 4370 Ti je rutilova elektroda. Vynikajuca zvaratefnost s dobrou odolnostou proti tvorbe
4370 Ti Sect IX QW-432: F-No. 5 Y > 370 MPa Mn 45-70 vodného kame#ia a kor¢zii pri teplotach do 900 °C. Extrémne vysoké hodnoty prediZenia
3581-A: E>40% Cr 17-20 a razovej pevnosti robia z tejto elektrody vynikajicu vofbu pre kritické zvaracie aplikacie.
E189MnMoR 12 | >70J (20 °C) Ni 7,0-10 Prevadzkova teplota do 300°C. Heterogénne zl(ceniny, fazko zvératefné materialy
naraznikoveé vrstvy. Pancierové dosky vyrobené z nastrojovej ocele pruzinovej,
A5.4: 200-400 HB Mo ~0,5 manganovej ocele:
E 307-16 X120 Mn 12 (1.3401), 4587, 51S7; 56SC7, 45C4, C45.
CEWELD | 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <02 4370 HLS je rutilova elektroda s vysokym stupiiom extrakcie. Vynikajica zvaratelnost
4370 HLS Sect IX QW-432 : F-No. 1 Y > 370 MPa Mn 45-7,0 s dobrou odolnostou proti tvorbe vodného kamena a kordzii pri teplotach do 900 °C.
3581-A: E > 40% Cr 17-20 Extrémne vysoké hodnoty predizenia a razovej pevnosti robia z tejto elektrédy vynikajiicu
E188MnR 53 |1 >70J (20 °C) Ni 7,0-10 volbu pre kritické zvaracie aplikacie. Prevadzkova teplota do 300 °C. Heterogénne
A5.4: 200-400 HB zlieniny, fazko zvaratefné materidly, ndraznikové vrstvy. Pancierové dosky
E 307-26 vyrobené z nastrojovej ocele, pruzinovej, manganovej ocele: X 120 Mn 12 (1.3401),
4587, 5187, 56SC7, 45C4, C45.
CEWELD | 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,15 Croni 29/9 S je austeniticko-feriticka Speciélna zliatina vhodna na spéjanie oceli, ktoré
CroNi 29/9 S | Sect IX QW-432: F-No. 5 Y > 370 MPa Si <10 sa tazko zvaraju. Rozne aplikacie pri opravach a tdrzbe strojov, hriadefov, ozubené kolesa,
3581-A: E > 40% Mn 05-25 najma v oblasti stavebnych strojov. Je tieZ vynikajlica na nanasanie vyrovnacich vrstiev
E299R 12 1>70J (20 °C) Cr 28-31 pred navaranim a na rozdielne zvaranie medzi ocefou, nehrdzavejucimi ocefami
A5.4: 200-400 HB Ni 8,0-10,5 alebo nezndmymi ocelami. Mangénova ocef, pruzinova ocef, vysokorychlostné nastrojové
E 312-16 Mo <0,75 ocele (hss), C45, C60, heterogénne spojenia , idrzba, naraznikové vrstvy, oprava
Zeriavovych kolies, 42MnV7, 25CrMo4,
42CrMo4, 50CrMo4, 1.5223, 1.7218, 1.7225, 1.7228, nehrdzavejlica ocel.
CEWELD | 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,15 Croni 29/9 HLS je austeniticko-feriticka Specidlna zliatinova rutilova elektroda s vysokou
CroNi 29/9  Sect IX QW-432: F-No. 5 Y > 370 MPa Si <10 Gcinnostou navarania vhodna na spéjanie oceli, ktoré sa tazko zvaraju. Rozne aplikacie pri
HLS 3581-A: E > 40% Mn 05-25 opravach a Udrzba strojov, hriadefov, ozubenych kolies, najmé v oblasti stavebnych strojov.
E299R53 1>70J (20 °C) Cr 28 - 31 Je tiez vynikajlca pre vyrovnavacie vrstvy pred navaranim a na rozdielne zvaranie medzi
A5.4: 200-400 HB Ni 8,0-10,5 ocefou, nehrdzavejlicimi ocelami alebo nezndmymi ocefami. Manganova ocef, pruzinova
E 312-26 Mo <0,75 ocel, vysokorychlostné nastrojové ocele (hss), C45, C60, heterogénne spojenia,
Udrzba, naraznikové vrstvy, oprava Zeriavovych kolies, 42MnV7, 25CrMo4,
42CrMod, 50CrMo4, 1.5223, 1.7218, 1.7225, 1.7228, nehrdzavejlica ocel.
CEWELD | 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,08 Cronimo Ti je rutilova / z&kladna elektréda na zvaranie roznych oceli. Vhodna pre zvaranie
Cronimo Ti | Sect IX QW-432: F-No. 5 Y > 370 MPa Si <0,10 nizko legovanej ocele na nehrdzavejlicej alebo austeniticko-manganovej ocele. Udrzba a
581-A: E>40% Mn 05-25 opravy zvarania neznamych alebo tazko zvaratefnych oceli. Dobra odolnost proti korézii
E20103RB 32 1>70J (20 °C) Cr 18- 21 voci morskej vode a veobecnej korozii s vynikajlicimi zvaracimi viastnostami so
samostatne oddelujlicou sa troskou.
A5.4: Ni 9,0-12
E 308Mo-16 Mo 2,0-3,0
CEWELD | 9606-1: FM5 T~ 600 MPa C <0,08 Cronimo HLS je rutilova/zakladna elekirdda s vysokou Ucinnostou navarania na zvéranie
roznych
Cronimo Sect IX QW-432: F-No. 1 Y > 370 MPa Si <0,10 oceli}.IVhodné na zvaranie nizko legovanej, nehrdzavejlcej alebo austeniticko-manganovej
HLS 3581-A: E > 40% Mn 05-25 ocele. Udrzba a opravy zvérania neznamych alebo tazko zvaratenych oceli. Dobra
E20103RB 53 |1 >70J (20 °C) Cr 18- 21 odolnost proti korézii voci morskej vode a véeobecnej korzii s vynikajlicimi zvaracimi
A5.4: Ni 9,0-12 vlastnostami so samostatne oddelujlicou sa troskou.
E 308Mo-26 Mo 2,0-3,0
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TYCOVE ELEKTRODY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
11. NA ZLIATINY NA BAZE NIKLU
CEWELD  9606-1: FM6 T~ 640 MPa C <0,1 E NiTi3 je vyvinuta pre zvéranie a oplastenie Nickel 200 a Nickel 201. Této zliatina
E NiTi3 Sect IX QW-432: F-No. 41 Y > 370 MPa Mn <07 je vhodna aj na navéranie ocele. Rozne aplikacie na zvaranie kovovych plniv NiTi 3
14172: E>20% Fe <0,7 zahffiaju spajanie Nickel 200 a 201 s nehrdzavejcimi ocefami, zliatinami medi a niklu,
E Ni 2061 | >120J (20 °C) Si <12 amonel zliatinami. Pouziva sa tiez na spajanie zliatin Monel a zliatin medi a niklu na
(NiTi3) Ni >92 uhlikové ocele a na zliatiny medi a niklu spajajlce sa so zliatinami Inconel a Incoloy.
A5.11: Al <10 Nickel Alloy 200-201, UNS Nr: N 02200-N 02201.
E Ni-1 Ti 1,0-4,0 DIN 17 742: Ni 99.6; Ni 99.2; LC-Ni99.6; LC-Ni99.
Cu <0,2 W.no: 2.4066, 2.4068, 2.4061, 2.4060, 2.4050, 2.4062, 2.4106, 2.4110, 2.4122, 2.4116,
2.4128.
CEWELD  9606-1: FM6 T~ 640 MPa C <0,15 E NiCu30Mn je vhodna na zvaranie zliatin Monel Alloys 400, R-405 a K-500. Tiez
E NiCu30Mn = Sect IX QW-432: F-No. 42 | Y > 480 MPa Mn <4, vhodna na zvaranie réznych materialov medzi Nickel 200-201, nehrdzavejlicou ocefou,
14172: E>30% Fe <25 uhlikovou ocefou, Inconel a Incoloy zliatinami, nikel med a med nikel zliatinami. Pouziva
E Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) Si <15 sa aj na navaranie ocele. Stavba lodi, zariadenia na odparovanie morskej vody, riry, stavba
A5.11: Cu 27-34 Cerpadiel, vystavba na mori atd. 2.4360, 2.4375, NiCu30Fe, NiCu30Al, Monel 400, R405,
E NiCu-7 Ni 62 - 69 zliatina K500 a rozdielne zvéranie medzi tymito zliatinami.
Ti <10
Al <0,75
CEWELD  9606-1: ~ FM6 T> 620 MPa C 0,03-0,06 | E Nicro HLS je z&kladna elektroda vhodna na Udrzbu a opravy zvaracich aplikacii v
E Nicro HLS | Sect IX QW-432: F-No.” 43 | Y > 380 MPa Mn 40-6,0 chemickom, pristrojovom a tazkom priemysle. Elektroda prvej vofby pre rozdielne zvéranie
14172: E>35% Fe 3,0-5,0 ocele na zliatiny niklu alebo opravu vysoko uhlikovych oceli a bielych liatin.
~E Ni 6082 | >90J (20 °C) Si <08 Pracovné teploty 196 °C do 650 °C.
(NiCr20Mn3Nb) ['>70J (-196 °C) Ni >63 Incoloy 800, DS - Inconel 600, 601, X8Ni9 - 12Ni19 - 10Ni 14 - NiCr15Fe - NiCr23Fe
A5.11: Cr 18-22 - X10NiCrAITi3220 - X10CrNiMoNb18.12 - NiCr20Ti. W.no.:1.5662 - 1.5680 - 1.5637
~E NiCrFe-3 Nb 15-3,0 - 1.6582 - 1.4876 - 1.4583 - 2.4816 - 2.4851 - 2.4951, 2.4806, Alloy 82, 1.4816, 600L,
800H, AISI 4340, 4130, 8630.
CEWELD 9606-1: FM6 T> 600 MPa C <0,10 E NiCro A sa pouziva na zvaranie zliatin niklu- Zeleza - chrému , ako zliatiny INCOLOY
ENiCro A Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 400 MPa Mn 1,0-35 800 a 800HT, zliatiny INCONEL 600 a 601, a niklové ocele. Mézu byt pouzité pri teplotach
14172: E>30% Fe <12 az do 980 °C ale neposkytujui optimainu oxida¢nu odolnost a pevnost nad 820 °C.
E Ni 6133 | >100J (20 °C) Si <0,75
(NiCr16Fe12NbMo) |'>80J (-196 °C) Cu <0,50 2.4816, 1.4876, 1.4859, 2.4951, 2.4952, NiCr15Fe, X10NiCrAITi 32 20,
A5.11: Ni > 62 G-X10NiCrNiNb 32 20, NiCr20Ti, NiCr20TiAl, zliatina 600/B168, zliatina 800/800H,
E NiCrFe-2 Cr 13-17 zliatina 75, zliatina 80A.
Nb+Ta 0,5-3,0
Mo 05-25
CEWELD  9606-1: FM6 T~ 640 MPa C <0,10 E Nicro 600 elektrody sa pouZivaju na zvaranie zliatin niklu- chrému - Zeleza (Inconel
E Nicro 600 | Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 370 MPa Mn 50-95 600, 601 a 690) a pre odlidné zvaranie zliatin medzi kovmi nikel-chrém-Zelezo,
14172: E>40% Fe <10 (Monel, Inconel a Incoloy) a ocele alebo nehrdzavejlice ocele. Oblasti pouzitia zahffiaju
E Ni 6182 | >100J (20 °C) Si <10 navaranie aj oplastenie. Vysoky obsah manganu v tomto navaranom materiali znizuje
(NiCr15Fe6Mn) | >80J (-196 °C) Ni >60 pravdepodobnost mikrotrhlin. Vysoky obsah manganu znizuje pevnost pri teceni, ¢o
5.11: Cr 13-17 obmedzuje jeho pouzitie az do 480 °C.
E NiCrFe-3 Nb+Ta 1,0-25
CEWELD  9606-1: FM6 T~ 630 MPa C <0,03 E Nicro 825 sa pouziva na zvaranie austenitickych nehrdzavejucich chrom-nikel-molybdén
E Nicro 825 = Sect IX QW-432: - - Y > 240 MPa Mn 1,0-3,0 Zliatin legovanych medou a mé vynikajlce vlastnosti odolné voéi kordzii, ¢o robi
14172: E>22% Fe <30 tdto zliatinu vhodnou vofbou pre rozne zloZité aplikacie. Aplikacie zahffiaju priemyselné
E Ni 8165 |>70J (-196 °C) Si <0,7 zariadenia pouzivané v chemickom a petrochemickom priemysle, vyrobe celulézy a papiera
(NiCr25Fe30Mo) Cu 15-3,0 systémy odsirenia plynu a operacie leptania kovov.
A5.11:- Ni 37-42 G-X7NiCrMo20, X1NiCrMoCuN25 20 6, X1NiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo, X1NiCrM-
Cr 23-27 oCu 31 27 4, N08926, N08904, ZLIATINA 825, N08028, UNS N08825 W.Nr: 1.4500,
Mo 35-75 1.4529, 1.4539 (904L), 2.4858, 1.4563, 1.4465, 1.4577 (310Mo), 1.4133, 1.4500,
1.4503, 1.4505, 1.4506, 1.4531, 1.4536, 1.4585, 1.4586 CuNb 25.
CEWELD  9606-1: FM6 T> 690 MPa C <0,02 E NiCrMo 622 elektrody sa pouzivaju na zvaranie zliatiny niklu - chrému - molybdénu
E NiCrMo Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 300 MPa Mn <10 a tiez na navaranie uhlikovych, nizko legovanych alebo nehrdzavejicich oceli.
622 14172: E>25% Fe 2,0-6,0 TieZ sa pouzivaju na rozdielne spoje medzi zliatinami niklu -chrému - molybdénu a
E Ni 6022 I >100J (20 °C) Si <0,2 nehrdzavejucich, uhlikovych alebo nizko legovanych oceli.
(NiCr21Mo13W3) | >80J (-196 °C) Ni >49 Inconel 622, 625, zliatina 25-6Mo, Incoloy 825, rozdielne spoje zliatin niklu,
A5.11: Co <25 Hastelloy Alloy C276, C22, C4, 2.4611, typické Specifikacie pre zakladné kovy
E NiCrMo-10 Cu <05 nikel-chrém-molybdén ASTM, F574, B619, B622 a B626.
Cr 20-225 - VSetky majti Cislo UNS N06022.
Mo 12,5-14,5
w 25-35
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM6 T>690 MPa C <0,02 E Alloy C-276 sa pouZiva na zvéaranie materidlov podobného zloZenia. Tato nizko uhlikova
E Alloy Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 400 MPa Mn <0,1 Zliatina niklu-chrému- molybdénu sa mdze pouZit aj na rozdielne zvaranie medzi
C-276 14172: E>25% Fe 40-70 zliatinami na baze niklu a nehrdzavejlcej ocele, ako aj na navaranie a oplastenie nizko
E Ni 6276 | >120J (20 °C) Si <0,2 legovanych oceli. Vynikajica odolnost voci kyselindm sirovym pri vysokych koncentraciach
(NiCr15Mo15Fe6W4) Cu <05 chloridov, ako aj voci vysoko oxidatnym roztokom, napriklad obsahujtcim chloridy
5.11: Ni >50 zeleza a medi.
E NiCrMo-4 Co <25 W.no : 2.4819 (NiMo16Cr15W) Hastelloy C276.
Cr 14,5- 16,5
Mo 15-17
w 30-45
CEWELD 9606-1: FM6 T>700 MPa C <0,02 E Alloy B3 je zliatina na baze niklu s vynikajlicou odolnostou voéi kyseline chlorovodikovej
EAlloy B3  Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 400 MPa Mn <20 pri vSetkych koncentraciach a teplotach. Odolava tiez icinkom chlorovodika, kyseliny
14172: E > 40% Fe 1,0-3,0 sirovej, octovej, fluorovodikovej a fosforeénej. Zliatina ma zlep$ent tepelnti odolnost, spra-
E Ni 1067 (NiMo30Cr) | >120J (20 °C) Si <0,2 covatefnost a odolnost proti koréznemu praskaniu Hastelloy B2, Hastelloy B3, na rozdielne
5.11: Cu <05 zvaranie koréznych zliatin Hastelloy na baze niklu alebo Zeleza, na oplastenie zvaru.
E NiMo-10 Ni > 68
Co <30
Cr 1,0-3,0
Mo 27-32
W <30
CEWELD  9606-1: FM6 T> 690 MPa C 0,05-015 | E Alloy HX je vysokoteplotne odolna zliatina spevnena tuhym roztokom s vy3imi mecha-
E Alloy HX | Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 400 MPa Mn <10 nickymi vlastnostami a dobrou odolnostou proti oxidacii az do 1095°C. Aplikacie v plyno-
14172: E >25% Fe 17,0 - 20 vych turbinach a priemyselnych peciach. Vdaka svojej dobrej odolnosti proti koréznemu
E Ni 6002 (NiCr22Fe18Mo) | | >120J (20 °C) Si <10 praskaniu sa pouziva aj v petrochemickom priemysle.
5.11: Cu <05 Hastelloy X a podobné zliatiny.
E NiCrMo-2 Ni > 45
Co 05-25
Cr 20,0-23,0
Mo 8,0-10,0
w 0,2-1,0
CEWELD | 9606-1: FM6 T> 760 MPa C <0,10 E Nicro 625 HLS je typ s vysokym stupfiom extrakcie (170%), ktory zarucuje optimalnu
E NiCro 625 | Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 450 MPa Mn <10 rychlost nanasania a metalurgicku kvalitu s atraktivnym zvarom v polohe PA-PB. Velmi
HLS 14172: E>30% Fe <70 dobra odolnost proti jamkovej kordzii a Strbinovej kordzii. Vefmi dobra odolnost proti
kyslému, neutralnemu alebo alkalickému prostrediu, s chloridmi alebo bez nich.
E Ni 6625 | >75J (20 °C) Si <0,75
(NiCr22Mo9Nb) | >60J (-196 °C) Ni >55 Velmi dobra odolnost pri vysokej teplote okolo 540°C, najmé na oxidaciu.
A5.11: Cr 20-23 X10NiCrAITi, 32-20H, 32-21, X8 Ni9, ASTM A 533 Gr1, 800H, Sanicro 28, 254SMo,
E NiCrMo-3 Nb+Ta 3,15-4,15 | Inconel 625, UNS : N08926, N08825, N06625. DIN : X8Ni9, X1NiCrMoCuN25 20 6,
Mo 8,0-10 X1NiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo, NiCr22Mo9Nb
Cu <05 W.no: 1.4876, 1.5656, 1.4529, 2.4858, 2.4856, 1.4539, 1.4547.
CEWELD  9606-1: FM6 T> 760 MPa C <0,10 E Nicro 625 je vyvinuta pre zvaranie a navaranie zliatin na baze niklu, ako je zliatina
E NiCro 625 = Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 450 MPa Mn <10 625 (Inconel 112) alebo podobné materialy. Tato zliatina sa mdze pouZit aj na zvaranie
14172: E>30% Fe <70 Zliatin na béze niklu navzajom odliSné, legované ocele, nehrdzavejlce ocele a pre spajanie
E Ni 6625 | >75J (20 °C) Si <0,75 9% niklovych oceli. Teploty do 540 °C.
(NiCr22Mo9Nb) | >60J (-196 °C) Ni > 55 X10NiCrAlITi, 32-20H, 32-21, X8 Ni9, ASTM A 533 Gr1, 800H, Sanicro 28, 254SMo,
A5.11: Cr 20-23 Inconel 625, UNS : N08926, N08825, N06625, N08002. DIN : X8Ni9, X1NiCrMoCuN25
E NiCrMo-3 Nb+Ta 3,15-4,15 | 20 6, XINiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo, NiCr22Mo9Nb W.Nr:: 1.4876, 1.5656, 1.4529,
Mo 8,0-10 2.4858, 2.4856, 1.4539, 1.4547, 2.4660.
Cu <05
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MECHANICKE
VLASTNOSTI

ANALYZA

APLIKACIA

9606-1: FM6
Sect IX QW-432: F-No. 43
14172:

E Ni 6686
(NiCr21Mo16W4)
A5.11:

E NiCrMo-14

CEWELD
E NiCrCo
617

9606-1: FM6

Sect IX QW-432: F-No. 43
14172:

ENi 6117
(NiCr22Co12Mo)
A5.11:

E NiCrCoMo-1

T>690 MPa
Y > 350 MPa
E>30%

T> 620 MPa
Y > 400 MPa

E > 25%

| >120J (20 °C)

C
Mn
Fe
Si
Ni
Ti
Cr
Mo
W

C

Mn

Fe

Si

Ni

Co

Cu

Cr
Nb+Ta
Mo

<0,10
<10
<50
<0,25
> 49
<03
19-23
15-17
30-44
0,05-0,15
03-25
<50
<0,75
>45
9,0-15
<05
21-26
<10
8,0-10

12. PRE ODOLNOST PROTINARAZOM A ODERU

E NiCrMo 686 CPT elektrdda je vhodna na zvéranie duplex, super-duplex a
super-austenitickych nehrdzavejtcich oceli, ako aj zliatiny niklu-chrému-molybdénu
ako, napriklad UNS N06059 a N06022, Inconel Alloy C-276 a Inconel Alloy 622,

625 a 686. Spajanie Duplex, Superduplex, super austenitickd nehrdzavejiica ocel
zliatiny niklu, N06059, N06022, Hastelloy C276, zliatina C22, Inconel 622, 625, 686,
chemicky a petrochemicky priemysel, 2.4605, 2.4610, 2.4602, 2.4819, NICr23Mo16Al,
NiMo16Cr15Ti, NiCr21Mo14W, NiMo16Cr15W, Alloy 59, Alloy C4, Alloy 276.

E NiCrCo 617 sa pouziva na zvaranie zliatin niklu-chromu-kobaltu-molybdénu

(UNS Number N06617). Tuto elektrodu je mozné pouzit aj na navaranie v pripade, ze
st potrebné tieto vlastnosti zliatiny. Svovy kov poskytuje optimélnu pevnost a odolnost
proti oxidécii pri teplotach nad 1150 °C, najma pri zvarani zakladnych kovov zo zliatin
nikel-zelezo-chrém.

Inconel Alloy 600 a 601, Incoloy Alloy 800 HT a 802 a zliatiny liate ako
modifikované HK-40, HP a HP-45. UNS Cislo N06617, 2.4663, 1.4952, 1.4958,
1.4959, NiCr21Co12Mo, X6CrNiNbN 25 20, X5NiCrAITi 31 20, X8NiCrAITi 32 21,
Alloy 617, N08810, N08811.

CEWELD | 14700: 320 HB C ~0,1 E DUR 300 Kb je vynimo¢na fahko aplikovatelna zliatina bez rizika trhlin a moZze sa
EDUR300 | EFel (od 3. vrstvy) Mn 1,0 aplikovat aj na austenitické manganové ocele, zvycajne sa takmer ziska 300 HB v prvej
Kb (DIN 8555: E 1-UM-300-P) 300 HB Si =05 vrstve. Navaranie mdze byt spracované hrotmi nastrojov z karbidu volfrdmu. Vermi dobry
(od 2. vrstvy) Cr ~1.2 vzhfad navaraného materialu a vynikajluce zvaracie vlastnosti na AC aj DC+.
280 HB Fe Zvy$
(od 1. vrstvy)
(275-325HB)
CEWELD  14700: 370 HB C ~0,15 E DUR 350 Kb je vynimocna lahko aplikovatelnd zliatina bez rizika trhlin a méze byt
EDUR350  EFel (od 3. vrstvy) Mn 11 tiez aplikovana na austenitické manganové ocele, 350 HB sa zvycajne takmer ziska
Kb (DIN 8555: E 1-UM-350-P) 350 HB Si =07 v prvej vrstve. Navaranie moze byt spracované hrotmi nastrojov z karbidu volframu
(od 2. vrstvy) Cr =30 Velmi dobry vzhlad navaraného materidlu a vynikajice zvaracie vlastnosti na AC aj
320 HB Fe Zvys DC+.
(od 1. vrstvy)
(325-375HB)
CEWELD  14700: 420 HB C ~0,18 E DUR 400 Kb je vynimocna lahko aplikovatelnd zliatina bez rizika trhlin a moze sa
EDUR400  EFel (od 3. vrstvy) Mn ~12 aplikovat aj na austenitické manganové ocele, zvycajne sa ziska takmer 400 HB
Kb (DIN 8555: E 1-UM-400-P) 400 HB Si =07 v prvej vrstve. Navéranie mdze byt spracované hrotmi nastrojov z karbidu volframu.
(od 2. vrstvy) Cr =35 Velmi dobry vzhlad navaraného materidlu a vynikajlice zvaracie vlastnosti na AC aj
375HB Fe Zvy$ DC+.
(od 1. vrstvy)
(375-450HB)
CEWELD | 14700: 42 HRC C ~0,1 E DUR 400 CrMo je vynimocna fahko aplikovateln zliatina bez rizika trhlin a da sa
EDUR400  EFe3 (od 3. vrstvy) Mn ~0,6 pouZit aj na austenitické manganové ocele, 39 HRc je zvycajne takmer ziskané v prvej
CrMo (DIN 8555: E 3-UM-40-PT) | 39 HRC Si ~04 vrstve. Navarany material ma vysoku odolnost proti narazu v kombinécii s odolnostou
(od 2. vrstvy) Cr ~65 proti oderu vratane odolnosti proti treniu kov-kov a zvySenej prevadzkovej teploty
36 HRC Mo =30 az do 550°C.
(od 1. vrstvy) Fe Zvys
(37-42HRC)
CEWELD | 14700: 57-62 HRC C =05 E DUR 600 Kb je zakladn4 potiahnuta elektroda s priblizne 130% vytaznostou, ktorej
EDURG600 | EFe8 Mn <30 vysledkom je jemny zvineny povrch $vu s vynikajlicimi viastnostami nrazu a opotrebenia.
Kb (DIN 8555: E 6-UM-60) Cr =90 Navarany material mé martenziticku Strukttru s dobrymi vysokoteplotnymi vlastnostami
Mo <50 a odolava oxidacii pri teplotach do 800°C. Povlak je tepelne spracovatelny a ma vynikajice
v <20 kizné a valivé vlastnosti.
w <20
Nb <10
Fe Zvy$
CEWELD  14700: 57-62 HRC C =07 E DUR 600 AC elektroda ma makky, ale intenzivny zvéraci character, jemne Struktirovany
EDUR600 | EFe8 Mn =05 povrch $vu a vynikajlce vlastnosti odstrafiovania trosky. Vhodna pre: valéeky, bagrové
AC (DIN 8555: E6-UM-60-GP) Si =19 retaze, dopravniky, kladiva, bagrové zariadenia, banictvo a zariadenia na zemné préce.
Cr ~10,0
Fe Zvy$ Moze byt zvarana na prude DC +a AC.
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 | 48-50 HRC C ~45 E DUR 55 je vysoko ucinna elektroda na navaranie s hrubym povlakom a 160%
E DUR 55 14700: Si ~1,0 (icinnostou navarania. Vhodna pre aplikacie vystavené silnému abrazivnemu
opotrebovaniu mineraimi.
E Fe7 Mn ~1,0
(DIN 8555: E3-UM-50- Cr =25
CKRTZ) Fe Zvy$
A5.13:
E FeCr-Al
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CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 | 57-62 HRC C =38 E DUR 60 ponuka navaranie pre povrchové vrstvy odolné voci opotrebovaniu, ktoré st
EDUR 60 14700: Si ~06 vystavené silnému oderu a strednému narazu.
E Fe14 Mn ~06
(DIN 8555: E10-UM-60) Cr ~30,0 Z&kladné materialy: makké ocele, nizko legované ocele, liate ocele a ocele s vysokym
A5.13: Fe 2vy$ obsahom manganu.
“E FeCr-A1A
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 57-62 HRC C ~0,6 E DUR 60 Kb poskytuje ochranu zvarov proti vysokému narazu v kombinacii s oderom
EDUR 60 14700: Si =05 vratane trenia kovu na kov. Zvaranie DUR E 60 Kb je jednou z najuniverzalnejSich zliatin
Kb E Fe8 Mn ~06 v aplikacidch s navéaranim a je mozné ho aplikovat aj na austenitické manganové ocele
(DIN 8555: E6-UM-60) Cr ~9,0 Velmi dobry vzhlad navaraného materidlu a vynikajice zvaracie vlastnosti na AC aj DC+.
A5.13: Mo =08
“E Fe3 \Y ~1,0
Fe Zvy$
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 62-67 HRC C “44 E DUR 62 je extrémne odolna proti oderu navaranej zliatiny pontkajtca vynikajucu
EDUR62S  14700: Ni <1 odolnost proti opotrebovaniu so strednym narazom. Vynikajlica zliatina, odolna voci
E Fel5 Mn <1 silnému oderu pri briseni a strednému narazovému zatazeniu. Velmi dobry vzhfad
(DIN 8555: E 10-UM-65- Cr ~330 navaraného materidlu a vynikajice zvaracie vlastnosti na AC aj DC+ s vytaznostou 200%
GRZ) Mo <1 na zabezpecenie vynikajucich povrchovych vlastnosti.
A5.13: Fe Zvys
“E FeCr-A8
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 | 61-65 HRC C =55 E DUR 63 Nb je vefmi ekonomicka (vytaznost 190%) vdaka vysokej rychlosti
EDUR 63 14700: (od 3. vrstvy) Si =09 nanasania a vynikajlcej zvaratefnosti bez strat trosky. Pre kriticky zakladny material
Nb E Fel5 59-62 HRC Mn <3 alebo staré tvrdé vrstvy je potrebné pouzivat elektrodu ako DUR E 350 Kb/ E 11018-G
(DIN 8555: E 10-UM-65- (od 2. vrstvy) Cr ~235 ktora dodava navéranie s nizSou tvrdostou. Maximalna pracovna teplota do 450 °C.
GRZ) 57-60 HRC Mo <2
A5.13: (od 1. vrstvy) Nb ~6,0
“E FeCr-E4 Fe Zvys
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 58-63 HRC C 4 E DUR CE-Tube 62 trubiCova tycova elektroda s extrémnou Gcinnostou navérania
EDURCE- | 14700: (od 3. vrstvy) Mo =20 pontika vynikajicu odolnost proti opotrebovaniu pri aplikaciach s vysokou rychlostou a
Tube 62 “EFel5 54-59 HRC Cr =250 jemnymi Casticami, pri ktorych je hlavnym problémom erozivne opotrebenie. Okrem toho
(DIN 8555: E 10-UM-60-GZ) | (od 2. vrstvy) B 1,7 na ochranu pred vysokym vSeobecnym opotrebenim a strednym narazom.
A5.13: 50-54 HRC \" ~06
“E FeCr-A7 (od 1. vrstvy)
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 | 63-66 HRC/20°C  C =55 E DUR 64 je vefmi ekonomicka (regenerécia 190%) vd'aka vysokému obsahu Mo
EDUR 64 14700: 40-45HRC /600 °C | Cr T 24 vynimocnu odolnost proti oderu s mierym narazom sa dé udrziavat az do pracovnych
E Fe16 Mn ~06 tepl6t 600 °C , Ledeburiticka zvarana kovova konstrukcia pri tychto teplotach ponaka
(DIN 8555: E 10-UM-65- Mo ~6,0 tvrdost 40-45 HRc. Pre navaranie viac ako 3 vrstiev je potrebné vykonat' timenie
GTZ) w ~20 elektrodou, ako DUR E 350 Kb.
A5.13: \Y =10
E FeCr-E4 Nb ~6,0
Fe Zvy$
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 | 267 HRC C ~45 E DUR 68 T je hrubd potiahnuta elektroda s vysokou icinnostou navarania 200%.
EDURG68T | 14700: Ni <40 Ledeburiticka zvarana kovova konstrukcia. Pouzitelnd pre Casti, ktoré su vystavené
“E Fel4 Mn =05 silnému abrazivnemu opotrebovaniu s nizkym narazom. Pouzitefna pre pracovné teploty
(DIN 8555: E 10-UM-70- B ~1,0 do 300 °C.
GTRZ) Cr ~32,0
A5.13: Fe Zvy$
“E FeCr-A8
CEWELD 9606-1: FM5 T> 650 MPa C <0,12 4009 Ti je mozné pouZit na zvaranie martenziticko-feritickych oceli, ocefovych odliatkov a
4009 Ti Sect IX QW-432: F-No. 1 Y > 450 MPa Si <09 na navéranie vyfukovych ventilov.
3581-A: E>15% Mn <10 Ocef W.no. 1.4000,1.4002, 1.4006, 1.4024, 1.4024.
E13B42 ~ 180 HB Cr 11-135 Pracovna teplota do 450 °C. Odportcana teplota predohrevu je 200 °C,
AS5.4: Ni <06 pokial zakladny material nevyzaduje vy3Siu teplotu predhrievania. PouZite polaritu DC+
E 410-26 Mo <0,75
CEWELD | 9606-1: FM5 ~ 180 HB AW C <0,10 4015 HL-Kb mdZze byt pouZita na spajanie a navaranie 17% zliatin chrému a navaracich
4015 HL-Kb | Sect IX QW-432: F-No. 1 ~ 150 HB SR Si <09 komponentov, kde sa vyzaduje odolnost voci teplu a korézii. Navarany material dokaze
3581-A: Mn <10 udrzat pracovné teploty az do 450 °C a ponukne odolnost az do 950°C.
E17B42 Cr 16-18 Predhrievanie sa odportca pri 250 °C a uvolnenie napétia pri 800 °C v pripade, Ze je to
A5.1: Ni <06 povolené pre zakladny kov.
E 430-26 Mo <0,75 Ocel W.no. 1.4057,1.4740, 1.4742, 1.4059,1.4741.
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15. STELLITOVA ZLIATINA (NA BAZE KOBALTU)
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 | 52-57 HRC C ~24 E DUR 1U je Zliatina odolna voci tepelnym narazom na béze kobaltu pre aplikacie pokrytia.
EDUR 1U 14700: Mn 04 Parnle' ventily, vysokoteplotné kvapalinové Cerpadla, hortce rezacie Cepele, vyfukové
ventily.
E Co3 Si =07 !
(DIN 8555: E 20-UM-55- w 11,0
CTz) Co Zvys
A513: Cr ~30,0
E CoCr-C Fe <30
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 71 37-42 HRC C “11 E DUR 6U ma vynikajuce zvaracie vlastnosti a samo oddefovaciu trosku. Zvarovy kov
E DUR 6U 14700: Mn =06 méze byt opracovany hrotmi nastrojov z karbidu volframu a brisenim. Tvrdost navaraného
E Co2 Si =10 materidlu sa znizi o 16% pri teplote 300°C a asi 30% pri 600 °C (okolo 28HRc). Navarany
(DIN 8555: E 20-UM-40- w ~45 material je vysoko tepelne odolny az do 900 °C.
CTz) Co Zvy$
A5.13: Cr ~28,0
E CoCr-A Fe <50
CEWELD  Sect X QW-432: F-No. 71 | 47-52 HRC C 14 E EUR 12U je zliatina odolna voci tepelnym narazom na béze kobaltu pre aplikacie
okrytia.
EDUR 12U | 14700: Mn ~0,1 FF)’arrr1ye't ventily, vysokoteplotné kvapalinové cerpadla, horlce rezné nastroje, rezné nastroje,
E Co3 Si =08 na plasty, drevo a papier, ako aj vysoko namahané tesniace a kizné povrchy.
(DIN 8555: E20-UM-50- w =80
CSTZ) Co Zvys
A5.13: Cr ~29,0
E CoCr-B Fe <25
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 71 325-375 HB C =03 E DUR 21U je schopna vytvorit vrstvu zliatiny Stellite 21 na navaranie sedlovych ventilov
EDUR 21U | 14700: Mn ~10 atd. M4 nizke trenie vdaka vysokému obsahu kobaltu.
E Col Si =09
(DIN 8555: E 20-UM-350- Co Zvy$
CTZ) Cr ~ 28,0
A5.13: Fe =30
E CoCr-E Ni ~3,0
Mo =55
CEWELD  14700: 275-325HB C ~0,1 E DUR 25U je elektréda na béze kobaltu a vyvinuta tak, aby odolavala vysokému nérazo-
EDUR 25U | ~E Co1 Mn =20 vému zatazeniu, vysoké teplo, tepelny ok, hortca korézia, kompresia, oder, erdzia
(DIN 8555: E 20-UM-300- Cr ~20,0 amnoho dalSich foriem vplyvu. Navarany material je opracovatelny karbidovymi nastrojmi.
CTZ) Ni ~10,0
Mo ~1,0
w ~15,0
Co Zvy$
Fe =30
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 | 58-62 HRC C =09 E DUR SS 60 Ti je mozné pouZit proti oderu, narazu a vysokym teplotdm az do 550 °C.
E DUR SS 14700: (AW) Cr =50 Navaranie na zvare DUR SS 60Tl je viac-menej porovnate/né s HSS (rychlo-rezna ocel) a
60Ti E Fed 63-65 HRC Mo =80 ponukne vynikajlice zvaracie vlastnosti na AC aj DC+ Odporuca sa na vyrobu a opravu
(DIN 8555: E4-UM-60-ST) | (zihanie pri 530°C) =W =20 reznych nastrojov/hran.
A513: 250 HB \ ~15
~E Feb (mékke Zihanie pri | Fe Zvy$
810°C)
60-63 HRC
(stvrdnutie pri
1220°C)
17. ZLIATINY NA BAZE MANGANU
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 | 225-275 HB C =08 E DUR Mn14 nema Ziadny limit pre pocet vrstiev, ktoré mozu byt pouZité v pripade rege-
E DUR 14700: 440 HB Mn ~135 nerdcii, odvod tepla by vSak mal byt nizky (ako v pripade ocele Mn). Zvar ma vlastnosti
Mn14 EFe9 (prac. stvrdnutie) Ni =30 vytvrdzovania pri napati od 250 do 440 HB.
(DIN 8555: E 7-UM-250-K) Fe Zvy$
A5.13:
E FeMn-A
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 | 225-275 HB C ~0,75 E DUR MnCr nem4 Ziadny limit pre pocet vrstiev, ktoré mézu byt pouZité v pripade
E DUR 14700: 450 HB Mn ~175 regeneracii, odvod tepla by vdak mal byt nizky (ako pri Mn oceli, teplota by mala byt
MnCr EFe9 (prac. stvrdnutie) Si ~04 <250 °C).
(DIN 8555: E 7-UM-250-K) Cr ~16,0
5.13: Fe Zvys
E FeMnCr
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18. ZLIATINY KARBIDU VOLFRAMU
CEWELD | 14700: 58-62 HRC Matrix C ~3,7 E DUR R ma jadrovy drét naplneny tavenymi karbidmi volfrému. Navéranie obsahuje
EDURR E Fe20 > 2000 HV Karbid WSC  Zwys vysoké mnozstvo karbidov volframu vioZenych do ocelovej matrice. Vynimocna tvrdost
(DIN 8555 Fe ~40 tavenych karbidov volframu (WSC) je priblizne 2000-2300 HB, ¢o poskytuje vysoku
E21-GF-UM-60-GP) odolnost proti opotrebovaniu. E DUR R je elektrdda s ponornym povlakom vhodna
pre zvaranie na AC aj na DC+. Obsah uhlika v zakladnom kove nesmie prekrocit 0,45 %,
aby sa zabranilo nedostatku topenia.
CEWELD  14700: 50-65 HRC Matrix C ~3,5 E DUR RU Ni mé jadrovy drét na baze NiCrBSi naplneny tavenymi karbidmi volframu a
E DURRU E Ni20 1700-3100 HV WSC  Zwys novo navrhnuty vyrobok s tvrdym povrchom pozostavajuci z drveného karbidu volframu
(Ni) (DIN 8555 Karbid Ni =35 a zliatiny na baze Ni. Drveny karbid odliatku zaruci diha Zivotnost. Dalej zliatina na baze Ni
E21-GF-UM-60-GP) B 1,1 poskytuje vynikajicu odolnost proti korézii.
CEWELD 14700: 61-64 HRC Cr 12 E DUR CE-Tube WC2 zliatina ma vynimo¢nu odolnost proti opotrebovaniu vdaka
EDURCE- | EFe20 (od 1. vrstvy) WSC 752 komplexnej kombindcii kobaltu, chrému, hlinika, karbidov zirkénia a extrémne
Tube WC2 | (DIN 8555 65-70 HRC vysokému obsahu volfrému. Odolnost proti oderu je 4-8 krét vy38ia v porovnani so

19. PRE HLINIK A HLINIKOVE ZLIATINY

zliatinami C-Cr. Znalosti v oblasti navarania st zalozené na praktickych skisenostiach a
dlhoro¢nom testovani mnohych réznych postupov a zliatin.

E CuMnNiAI UNS C63380

CEWELD  SectIX QW-432:F-No.21 | T>80 MPa Al >99 E Al99,8 urcend na spajanie Cistého hlinika a zliatin s obsahom legujtcich prvkov nie viac
E AI99,8 18273: Y > 40 MPa Cu 0,05-0,2 ako 0,5% v konstrukcii a/alebo udrzbe, je tiez ideélny na oplastenie alebo obnovu dielov
E Al 99,0Cu E>25% Mn ~0,05 MdZe byt pouZita aj na zvaranie plamefiom.
(DIN 1732: EL-A1 99,8 ) Zn ~0,10
A5.3: SitFe <0,95
E 1100
CEWELD  SectIX QW-432: F-No.23 | T~ 230 MPa Al Zvy$ E AISi5 mé vemi dobru zvaratefnost s dobrou penetraciou a absenciou poréznych
E AISi5 18273: Y ~ 150 MPa Si 45-6,0 usadenin, jedinecnou samozdvihacou troskou a zlepSenym poviakom proti absorpcii
E AISi5 (A) E>18% Fe =08 vlhkosti. (Po eloxovani ziska zvaranie tmavosivi farbu).
(DIN 1732: EL-AISi 5) Cu =03
A5.3: Mn ~0,05
E 4043 Mg ~0,05
Zn ~0,10
Ti ~0,20
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 21 | T~ 250 MPa Al Zvys E AISi12 je vhodna na spéjanie hlinikovych zliatin, ako su rozbité Casti ozubenych kolies a/
E AISi12 18273: Y~ 150 MPa Si 11-13 g!elbo ostatné odlievacie diely, idealne aj na navaranie alebo obnovu opotrebovanych
ielov.
E AISi12 (A) E~14% Fe =06
(DIN 1732: EL-ALSI12) Cu =03
Mn ~0,15
Mg ~0,10
Zn ~0,20
Ti ~0,15
CEWELD  Sect X QW-432: F-No. 21 | T~ 152 MPa Al Zvy$ E AIMn1 je vhodna na spéjanie hlinikovych zliatin, ako s rozbité ¢asti alebo iné odlievacie
E AlMn1 18273: Y~ 145 MPa Si =03 diely, idealne aj na navaranie alebo obnovu dielov. Hlinik, legovany manganom, medou,
E AIMn1Cu E~8% Fe ~0,35 kremikom a hor¢ikom. Vynikajuca aj na zvaranie réznych druhov hlinika. Skladovacie
nadrze, diely nékladnych vozidiel a privesov, chemické nadrze, potravinarske zariadenia.
(DIN 1732: EL-ALMn1) Cu 0,05-0,2
A5.3: Mn 1,0-15
E 3003 Zn ~0,05
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 31 180 HB Cu Zvys E CuAl8 je urcend na spajanie ocele s medou alebo jej zliatinami a navaranie oceli,
E CuAl8 17777: T> 420 MPa Zn - mosadz alebo hlinikového bronzu.
E Cu 6100A - CuAI9 Y >180 MPa Mn <20
(DIN 1733: EL CuAI8) E>20% Fe <1,0
A5.6: Si <07
~ER CuAl-A1 UNS C61000 Al 6,5-8,5
Pb <0,02
iné <0,50
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 37 | 200-230 HB Cu Zvys E CuMnAINi je urCend na zvaranie a navaranie takmer vietkych bronz, ale méze sa
E CuMnAINi | 17777: T> 520 MPa Al 6,0-8,5 pouzivat aj na liatinu a vacsinu druhov oceli. Vzhfadom na vysoku pevnost v tahu a velmi
E Cu 6338 - CuMn13Al- E >20% Fe 2,0-40 dobré kizné viastnosti. Casto sa pouziva na navéranie hriadelov, lodnych vrtdr, loZisk,
7Fe3Ni2 Mn 1-14 matric atd'".
(DIN 1733: EL CuMn14Al ) Ni+Co 1,5-3,0
A5.6: Si <15
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21. PRE CINOVY BRONZ

CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 33 | 120 HB Cu Zvys E Zibro je vhodna na zvaranie a navaranie medi a zliatin medi, fosforovych a cinovych
E ZIBRO 17777: T> 280 MPa Al <0,1 bronzov a medenych ¢epeli v strojarstve a rastlinarstve, ako aj v stavbe lodi.
E Cu 5180B - CuSn7 Y > 120 MPa Fe <0,2
(DIN 1733: EL CuSn7) E>20% Si <05
A5.6: Sn 7-8
E CuSn-C UNS C52100 Zn <0,20
22. PRE MEDENY ZAKLAD
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 31 100 HB Cu >95 E CuMn vhodna na zvéranie a navaranie medi a zliatin medi, liatiny a oceli. Navaranie
E CuMn 17777: T> 205 MPa Fe <10 ocele, Sedej liatiny, medi, zliatin medi a iného zvarania.
ECu 1893 - CuMn2 E>20% Mn 1,0-3,0 W.no: 2.0040, 2.0070, 2.0076, 2.0090. UNS: C10100, C11000, C10300, C11020,
A5.6: Ni+Co <03 C12200.
~ERCu UNS C18980 P <0,10
Si <08
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 34 | 200-230 HB Cu Zvys E CuNi30Mn je tycova elektroda na baze medi a niklu, ma vynikajucu koréznu odolnost
E CuNi30Mn | 17777: T> 350 MPa Fe 04-0,75 v morskej vode a odolnost proti znecisteniu. Vhodna pre rozdielne zvaranie zliatiny
E Cu 7158 (CuNi30Mn1F- E>20% Si <0,25 Monel 450 a Nickel 200 alebo inych zliatin medi a niklu. Malé priemery sa mézu pouzivat
eTi) Mn <10 vo vetkych polohach.
(DIN 1733: EL-CuNi30Mn) Ni+Co 29-32 (Monel 67): Kované a liate zliatiny 70-30, 80-20 a 90-10 Zliatiny Medi A Niklu,
A5.6: Ti 0,2-0,5 Zliatiny Monel 450, Nickel 200, CuNi10Fe, CuNi20Fe (2.0878),
E CuNi UNS C71581 CuNi30Fe (2.0882).
CEWELD  9606: (ISO 15608 W71-76) | max. 270 HB C 3,0-3,6 E GGG je bez obsahu niklu pre farebné zladenie sivej liatiny. Oprava neviditelnych
E GGG 1071: T>270 MPa Si 2,0-35 Cistiacich otvorov atd'.
E C FeC-2-7 Mn <08
(DIN 8573: E (FeC-2) BG Al <30
49) Fe Zvy$
A5.15:
CEWELD  9606: (ISO 15608 W71-76) | 160-200 HB C <0,15 E GGG L bez obsahu niklu na prispdsobenie farieb sivej liatiny. Oprava neviditefnych
EGGGL 1071: Si <10 Cistiacich otvorov atd'.
ECSt1 Mn <08
(DIN 8573: ~ Fe1/821) Cu <0,35
A5.15: Fe Zvy$
“E St
CEWELD  9606: (ISO 15608 W71-76) | 160 HB C <20 E Ni mé vynikajlice zvéracie vlastnosti s fahko regulovatefnym prietokom, ktorého vysled-
E Ni 1071: T> 300 MPa Si <40 kom je zvaranie bez rozstrieka s velmi nizkym pradom. Vd'aka vefmi nizkej tvorbe tepla
E C Ni-CI-1 Mn <25 a jedine¢nému zlozeniu E Ni zostava prechodova zéna dobre opracovana a preto je vhodna
(DIN 8573: E Ni-BG 13) Fe <80 na pouzitie ako prva vrstva pri viacvrstvovom zvarani. Na zvarovom kove nebudu viditelné
A5.15: Ni >85 Ziadne vruby.
E Ni-Cl Cu <25
Al <10
CEWELD  9606: (ISO 15608 W71-76) 160 HB C <20 E Ni(-) Vynikajuce zvaracie vlastnosti s fahko regulovatefnym prietokom umoznuju
E Ni(-) 1071: Si <40 zvéranie bez rozstreku s velmi nizkym pradom. Vd'aka velmi nizkej tvorbe tepla a
E C Ni-CI-1 Mn <25 jedineénému zlozeniu Ni(-) zostava prechodova zéna dobre opracovana, a preto je vhodna
(DIN 8573: E Ni-BG 22) Fe <80 na pouzitie ako prva vrstva pri viacvrstvovom zvarani.
A5.15: Ni > 85
E Ni-Cl Cu <25
Al <10
CEWELD  9606: (ISO 15608 W71-76) | ~200 HB C <20 E FeNi 60 N je vhodna na zvaranie sivej a kovanej liatiny, rovnako vhodna na SG liatinu.
EFeNi60N  1071: T 380 - 480 MPa Si <40 PouZite tento typ v pripade, Ze je potrebna vysoka pevnost v tahu alebo kvoli svojmu
E C NiFe-1 Mn <25 nevodivému povlaku na zvéranie na tazko dostupnych miestach, kde je nevyhnutny
(DIN 8573: E NiFe-1-BG Fe Zvy$ kontakt povlaku so zakladnym kovom.
23) Ni 45-75
A 15: Cu <4,0
E NiFe-Cl Al <1,0
CEWELD  9606: (ISO 15608 W71-76) | ~ 190 HB C <20 E NiFe2 je vhodna na zvaranie sivej a kovanej liatiny, rovnako vhodna na SG liatinu.
E NiFe2 1071: T 380 - 480 MPa Si <4,0 PouZite tento typ v pripade, Ze je potrebnd vysoka pevnost v tahu alebo vzhfadom
E C NiFe-Cl Mn <25 na jeho povlak, ktory nedovoluje prehriatie. Vhodna aj na spéjanie ocele s liatinou!
(DIN 8573: NiFe-1-BG 23) Fe Zvys
A5.15: Ni 45-60
E NiFe-Cl Cu <25
Al <10
CEWELD  9606: (ISO 15608 W71-76) | 190 HB C <20 E NiFe 60/40 K je vhodna na zvaranie sivejj a kovanej liatiny, rovnako vhodna na SG
E NiFe liatinu.
60/40 K 1071: T~ 500 MPa Si <40 PouZite tento typ v pripade, Ze je potrebna vysoka pevnost v tahu a vzhfadom na $pecialny
E C NiFe-Cl Y~ 350 MPa Mn <25 povlak na zvéranie v tazkych zvaracich polohach.
(DIN 8573: E NiFe-1-BG 11) | E~ 10% Fe Zvy$
A 15: Ni 45-60
E NiFe-Cl Cu <25
Al <1,0
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24. NA DRAZKOVANIE A REZANIE
CEWELD E Guts je vhodna na drazkovanie a rezanie v3etkych elektricky vodivych materidlov pouZiva sa
E Guts na hlinik, liatinu, ocel, med, nikel atd. MoZe to byt rieSenie v pripadoch ked rezanie plamefiom
bude produkovat prili$ vera tepla alebo na tazko dostupnych miestach. MoZe byt uzito&né na
materiéloch, ktoré sa nedaji rezat plamefiom, ako je nehrdzavejtica ocef.
25. PRE PODVODNE (MOKRE) ZVARANIE
CEWELD 9606-1: FM1 T 500-640 MPa C <0,075 AquaForce HR je podvodn elektroda s vysokou cinnostou navarania, ktora ma dvojity
AquaForce povlak
HR Sect IX QW-432 : F-No. 1 Y > 420 MPa Mn ~0,75 na zabezpecenie maximalnej odolnosti proti vihkosti. AquaForce HR je schopna vyrabat
DIN 2302: E>22% Si ~0,6 vysoko kvalitné ploché zvary s hibokou penetraénou vypliiou bez tvorby pérovitosti.
E420R10fr 1 >35J(0°C) P <0,25 Plnené zvary s vyskou viac ako 4,0 mm sa fahko vykonavaju v jednej vrstve, ¢o zaistuje
(PA,PB,PC,PD,PE,PG) | >27J(-20 °C) S <0,25 vysoku produktivitu. AquaForce HR je mozné pouzit vo vetkych polohach, zvlast vhodna
A5.1: pre vertikalnu polohu nadol (PG). VSetky typy aplikacii pod vodou pre uhlikové ocele
E 7014 s tlakom do 420 MPa pri teplote -0 °C (-20 °C). Testované do hibky vody 20m.
A 5.35:
UWE 7014 3A
CEWELD | 9606-1: FM1 T 500-640 MPa C <0,05 AquaForce LC je prva zakladna elektroda, ktora bola vyvinuta s "Hydrofébnym pieskom”
AquaForce | Sect IX QW-432 : F-No. 1 Y > 420 MPa Mn ~0,45 pontika maximalnu odolnost proti vihkosti. AquaForce LC sa vyznacuje dlhodobou
LC DIN 2302: E>22% Si =02 schopnostou vytvarat ploché (nie konkavne) zvary s hibsim prienikom vo vsetkych polohach
E422ZRB10fr | >47J(0°C) P <0,25 vratane pozicii PB, PC, PD, PE a PG. Specialny drét s ultra nizkym uhlikovym jadrom
(PA,PB,PC,PD,PE,PG) | >35J(-20 °C) S <0,25 (Armcore) tejto elektrédy znizuju tvrdost ¢istého zvaraného kovu od 195 do 165 HB
A5.1: ¢o je spdsobené vysokou rychlostou chladenia (T8/5) pri zvarani pod vodou. Vsetky
E 7016 aplikécie pod vodou pre uhlikové ocele s tlakom do 420 MPa pri -20 °C. Testované do hibky
A 5.35: vody 20m.
UWE 7016 3A
CEWELD | 9606-1: FM1 T 490-640 MPa C <0,08 AquaForce MG je podvodna elektroda s vysokym stupfiom regeneracie, ktora poskytuje
AquaForce | Sect IX QW-432: F-No. 1 Y > 400 MPa Mn =07 maximalnu odolnost voci vihkosti. AquaForce MG vytvéra krasne ploché zvary s hibokou
MG DIN 2302: E>22% Si =04 penetracnou vypliiou bez tvorby pérovitosti. Pinené zvary s vySkou viac ako 3-4 mm sa
E420ZRR10fr 1>35J(0°C) P <0,25 fahko vykonavaju v jednej vrstve, ¢o zaistuje vysoku produktivitu. AquaForce MG je zvast
(PA,PB,PC,PD,PE,PG) |>27J (-20 °C) S <0,25 pre vertikalnu polohu nadol (PG). V3etky typy aplikacii pod vodou pre uhlikové ocele s
A5.1: tlakom do 400 MPa pri teplote -0 °C (-20 °C). Testované do hibky az 20 metrov.
E 6013
A 5.35:
UWE 6013 3A
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TRUBICKOVE DROTY

P.¢ Skupina Strana
0 PREHLCAD PRODUKTOV 2/3-5
TRUBICKOVY DROT NA ZVARANIE

1 KOVOVY TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL 2/6

2 KOVOVY TRUBICKOVY DROT PRE OCEL ODOLNU VOCI TECENIU 217

3 KOVOVY TRUBI4KOVY DROT PRE OCEL’ ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM 217

4 TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL 2/7-8
5 TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE OCEL ODOLNU VOCI TECENIU 2/8

6 TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE OCEL ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM 2/8

7 ZAKLADNY TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL 2/8-9
8 ZAKLADNY TRUBICKOVY DROT PRE OCEL ODOLNU VOCI TECENIU 2/9

9 ZAKLADNY TRUBICKOVY DROT PRE OCEL ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM 2/10
10 SAMOOCHRANNY TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL 2/10

TRUBIC

TRUBIC

KOVY DROT NA ZVARANIE VYSOKOLEGOVANEJ OCELE

KOVY DROT NA NAVARANIE

Zrieknutie zodpovednosti: Aj ked' bolo urobené véetko primerané Usilie na zabezpecenie presnosti obsiahnutych informacii. Informécie obsiahnuté v tomto
dokumente alebo inak v fiom uvedené su prezentované iba ako "typické" bez akychkolvek zaruk a vyslovne sa zriekame akejkolvek zodpovednosti
vyplyvajucej z akéhokolvek spoliehania sa na ne. Typické Udaje su Udaje ziskané pocas zvarania a skiSania v sulade s predpisanymi normami a

nemali by sa povazovat za ocakavané vysledky pre konkrétnu aplikaciu alebo zvarany spoj. Rozne testy a postupy mézu poskytnit rozne vysledky.
Pouzivatelia st upozoreni na potrebu potvrdit kvalifikacnymi skiskami alebo inymi vhodnymi prostriedkami vhodnost akéhokolvek zvaracieho

materialu a postupu pred pouzitim na jeho zamysfany Ucel. Vyber a pouzivanie konkrétnych produktov je vyluéne pod kontrolou klienta a

zostava jeho vyhradnou zodpovednostou. Vyhradzujeme si pravo zmenit dizajn a/alebo technické Specifikacie bez predchadzajliceho oznamenia.

CEWELD SK] Pionierska 428/25, PreSov, Slovakia | office@ceweld.sk | www.ceweld.sk | Rev. 2025.



ez TRUBICKOVY DROT

P. €. | Nazov produktu ISO ‘ ASME

‘ FM skupina F-¢islo: ‘ Strana

1. KOVOVY TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL

1 CEWELD AA M400 17632-A: T42 4 M M21 1 H5 A5.18: E70C-6M H4 FM1 F-No. 6 2/6
A 5.36: E71T15-M21A8-CS1-H4

2 CEWELD AA M460 17632-A: T 46 6 M M21 1 H5 A’5.18: E70C-6M H4 FM1 F-No. 6 2/6
A5.36: E81T15-M21A8-CS1-H4

3 CEWELD AA M500 17632-A: T 50 6 Ni1 M M21 1 H5 A5.28: ES0C-Ni1M H4 FM1 F-No. 6 2/6
A 5.36: E81T15-M21A8-Ni1-H4

4 CEWELD AA M550 18276-A: T 55 6 Mn2,5Ni M M21 1 H5 A 5.36: E91T15-M21A8-K7-H4 FM1 F-No. 6 2/6

5 CEWELD AA M550 SR 18276-A: T 55 6 1NiMo M M 1 H5 A5.28: E90C-K3M H4 FM2 F-No. 6 2/6
A 5.36: E91T15-M21P4-K1-H4

6 CEWELD AA M690 18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 A5.28: E110C-K4M H4 FM2 F-No. 6 2/6
A5.36: E111T15-M21A8-K4-H4

7 CEWELD AA M960 18276-A: T 89 4 Mn2NiCrMo M M21 1 H5 A5.28: "E120C-K4 H4 FM2 F-No. 6 2/6
A 5.36: E131T15-M21A4-K4-H4

10

CEWELD AA M Corten

3. KOVOVY TRUBICKOVY DROT PRE OCEL ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM

17632-A: T 46 4 ZM M21 1 H5

A 5.36: E81T15-M21P4-B2-H4

A'5.28: E80 C-W2-H4
A 5.36: E81T15-M21A4-W2-H4

FM1

8 CEWELD AA MMo 17634-A: T Mo M M21 1 H5 A'5.28: E80C-G H4 FM3 F-No. 6 27
A 5.36: E81T15-M21P4-A1-H4
9 CEWELD AA M CrMo1 17634-A: T CrMo1 M M21 1 H5 A’5.28: E 80C-B2 H4 FM3 F-No. 6 27

F-No. 6

4. TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL

27

5. TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE OCEL ODOLNU VOCI TECENIU

A5.36: E111T1-M21A4-G-H4

11 CEWELD AA R400 17632-A: T 424 P M21 1 H5 A5.20: E7T1T-1M -J H4 FM1 F-No. 6 27
A5.36: E71T1-M21 A4-CS1-H4
12 | CEWELD AA R460 17632-A: T46 4 P M21 1 H5 A5.20: E7T1T-IM /1C-J H4 FM1 F-No. 6 217
17632-A: T422P C1 1H5 A5.36: E71T1-M21 A4-CS1-H4
A5.36: E71T-1CA0-CS1-H4
13 | CEWELD AAR460 LT 17632-A: T 46 6 P M21 1 H5 A5.20: E7T1T-IM /1C-J H4 FM1 F-No. 6 27
17632-A: T464 P C1 1 H5 A5.36: E71T1-M21 A4-CS1-H4
A5.36: E71T-1CA4-CS1-H4
14 | CEWELD AA R500 17632-A: T50 6 INi P M21 1 H5 A5.29: E81T1-Ni1M-J H4 FM1 F-No. 6 27
17632-A: T46 4 INi P C1 1 H5 A 5.36: E81T1-M21A8-Ni1-H4
A5.36: E81T1-C1A4-Ni1-H4
15 | CEWELD AAR500 SR 17632-A: T 50 6 INi P M21 1 H5 A5.29: E81T1-Ni1M-J H4 FM1 F-No. 6 2/8
A 5.36: E81T1-M21A8-Ni1-H4
16 | CEWELD AAR500 PIPE 17632-A: T 50 4 Mn1Ni P M21 1 H5 A 5.36: E81T1-M21A4-Ni1-H4 FM1 F-No. 6 2/8
17 | CEWELD AAR690 18276-A: T696 Z P M21 1 H5 A5.29: E111C-K4 H4 FM2 F-No. 6 2/8

20

CEWELD AAR Corten

17632-A: T46 2 Z P M21 H5

7. ZAKLADNY TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL

A'5.36: E81T1-M21PY-B2-H4

6. TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE OCEL ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM

A5.29: E81T1-G H4
A'5.36: E81T1-M21 A4-G-H4

FM1

18 | CEWELD AAR Mo 17634-A: T MoL P M21 1 H5 A’5.29: E81T1-AIM H4 FM3 F-No. 6 2/8
A'5.36: E81T1-M21PY-A1-H4
19 | CEWELD AAR CrMo1 17634-A: T CrMo1 P M21 1 H5 A5.29: E81T1-B2M H4 FM3 F-No. 6 2/8

F-No. 6

2/8

21 CEWELD AA B460 17632-A: T 46 6 B M21 3 H5 A5.20: E70T5-M / C-J H4 FM1 F-No. 6 2/8
17632-A: T424B C13 H5 A5.36: E71T75-M21 A8-CS1-H4

A5.36: E71T5-1C-A4-CS1-H4

22 | CEWELD AA B500 17632-A: T 50 6 1Ni B M21 1 H5 A'5.29: EB0TS5-Ni1-J H4 FM1 F-No. 6 2/8
A 5.36: E80T5-M21A8-Ni1-H4

23 | CEWELD AA B550 18276-A: T 55 6 1NiMo B M21 1 H5 A5.29: E80T5-Ni1M-J H4 FM2 F-No. 6 2/9
A 5.36: E80T5-M21A4-Ni1-H4

24 | CEWELD AA B690 18276-A: T 69 6 Mn2NiCrMo B M21 3 H5 A’5.29: E110T5-K4M H4 FM2 F-No. 6 2/9
A5.36: E110T5-M21A8-K4-H4

25 | CEWELD AA B960 18276 A: T 89 4 Mn 2Ni1CrMo B M21 3 H5 A 5.36: E130T5-M21A4-K4-H4 FM2 F-No. 6 2/9

213



TRUBICKOVY DROT - pretrad

P.c. ‘ Nazov produktu ‘ ISO ASME FM skupina F-¢islo: Strana

8. ZAKLADNY TRUBICKOVY DROT PRE OCEL ODOLNU VOCI TECENIU
CEWELD AA B Mo 17634-A: T Mo B M21 3 H5

A'5.29: E80T5-G H4
A 5.36: E80T5-M21P4-A1-H4

28 | CEWELD AA B CrMot 17634-A: T CrMo1 B M21 3 H5 A5.29: E80T5-B2M H4 FM 4 F-No. 6 2/9
A 5.36: E80T5-M21PY-B2-H4

29 | CEWELD AA B CrMo2 17634-A: T CrMo2 B M21 3 H5 A'5.29: E90T5-B3M H4 FM 4 F-No. 6 2/9
A5.36: E90T5-M21PY-B3-H4

30 | CEWELD AAB CrMo1V 17634-A: T CrMo1 B M21 3 H5 A5.29: E80T5-B2M H4 FM 4 F-No. 6 219

A 5.36: E80T5-M21PY-B2-H4
KLADNY TRUBICKOVY DROT PRE OCEL. ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM

31 CEWELD AAB Corten 17632-A: T 46 2 Z B M21 3 H5 A5.29: E85T5-G H4 FM 1 F-No. 6 2110
A 5.36: E80T5-M21 A4-G-H4

10. SAMOOCHRANNY TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL

32 | CEWELD OA S-71-TGS 17632-A: T 42 Z W N 1 H15 A5.20: ETIT-GS M 1 F-No. 6 2110
33 CEWELD OA S-71-T8 17632-A: T422Y N2 H10 A5.20: E71 T-8JD H8 FM 1 F-No. 6 2110
34 CEWELD OA S-70-T4R 17632-A: T 38 ZW N 3 H15 A5.20: E70 T4 FM 1 F-No. 6 2110
11. TRUBICKOVY DROT PRE NEHRDZAVEJUCU OCEL
35 CEWELD AA M 410 NiMo 17633-A: T 13 4/ T 410 NiMo A5.22: E410NiMoT0-4 FM 5 F-No. 6 2111
36 CEWELD AA 307 17633-A: T 18 8 Mn R M21 3 A5.22: "E307T0-4 FM 5 F-No. 6 2111
37 CEWELD AA 307P 17633-A: T 18 8 Mn P M21/C1 1 A5.22: "E307T1-4 FM 5 F-No. 6 2111
A5.22: "E307T1-1

38 CEWELD AA 308 L 17633-A: T199 LR M21/C13 A5.22: E308LT0-4 FM 5 F-No. 6 2111
A5.22: E308LTO-1

39 | CEWELD AA 308LP 17633-A: T19 9 LP M21 1 A5.22: E308LT1-4 FM5 F-No. 6 2111
A5.22: E308LT1-1

40 CEWELD AA 308H 17633-A: T199HR M213 A5.22: E308HT0-4 FM 5 F-No. 6 2111
A 5.22: E308HTO0-1

41 | CEWELD AA 309L 17633-A: T23 12 LR M21 3 A5.22: E309LTO-1 FM5 F-No. 6 2111
A5.22: E309LT0-4

42 CEWELD AA 309LP 17633-A: T2312LP M21 1 A5.22: E309LT1-1 FM 5 F-No. 6 2/11
A5.22: E309LT1-4

43 CEWELD AA 309LNb 17633-A: TZ23 12 L Nb R M21 1 A 5.22: E309LNDT1-1 FM 5 F-No. 6 2111
A5.22: E309LNbT1-4

44 CEWELD AA 309LMo 17633-A: T23122 LR C1/M21 3 A 5.22: E309LMoT0-1 FM 5 F-No. 6 2112
A5.22: E309LMoT0-4

45 CEWELD AA 309LMoP 17633-A: T23 122 L R C1/M21 1 A 5.22: E309LMoT1-1 FM 5 F-No. 6 2112
A5.22: E309LMoT1-4

46 CEWELD AA 310 17633-A: T 2520 R C1/M21 3 A5.22: E310T0-1 FM 5 F-No. 6 2112
A5.22: E310T0-4

47 | CEWELD AA 312 17633-A: T29 9 R M21 3 A5.22: E312T0-4 FM5 F-No. 6 2112

48 | CEWELD AA316L 17633-A: T19 12 3LR M21 3 (1) A5.22: E316LTO-1 FM5 F-No. 6 2112
A5.22: E316LT0-4

49 | CEWELD AA 316LP 17633-A: T19 123 L P M21 1 A5.22: E316LT1-1 FM5 F-No. 6 2112
A5.22: E316LT1-4

50 CEWELD AA 317L 17633-A: TZ 19 134 LR M21/C1 3 A5.22: E317LT0-1 FM 5 F-No. 6 2112
A5.22: E317LT0-4

51 | CEWELDAA318 17633-A: T19 12 3Nb P M21 1 - FM 5 F-No. 6 2112

52 CEWELD AA 347H 17633-A: T19 9 Nb P C1/M21 2 A5.22: E347T1-1 FM 5 F-No. 6 2113
A5.22: E347T1-4

12. TRUBICKOVY DROT PRE NEHRDZAVEJUCU OCEL (DUPLEXNU OCEL)

53 CEWELD AA 2101 (Lean Duplex) 17633-A: T23 7N LP C1/M21 2 A5.22: E 2307 T1-1 FM 5 F-No. 6 2113
A5.22: E 2307 T1-4

54 | CEWELD AA 2209 17633-A: T22 9 3N LR M21 3 A5.22: E 2209 T0-4 FM 5 F-No. 6 2113

55 CEWELD AA 2209P 17633-A: T2293NLP M211 A5.22: E2209 T1-4 FM 5 F-No. 6 2113

56 | CEWELD AA 2209Pi 17633-A: T22 93N LR M21 1 A5.22: E 2209 T1-4 FM5 F-No. 6 2113

57 CEWELD AA 2594 17633-A: T2594 N LP C1/M21 1 A5.22; E 2594 T1-1 FM 5 F-No. 6 2113
A5.22: E 2594 T1-4

58 CEWELD AA 2594M 17633-A: T2594 CuNLMMI12 1 A5.22: EC 2594 FM 5 F-No. 6 213

59 CEWELD AA 904L 17633-A: 720255 CuNLP M212 A5.22:~ E 385LT0-4 FM 5 F-No. 6 2113

2/14



P.c. ‘ Nazov produktu ‘

ISO

| ASME

‘ FM skupina

F-¢islo:

eread- TRUBICKOVY DROT

‘ Strana

13. TRUBICKOVY DROT PRE ZLIATINY NA BAZE NIKLU

60 | CEWELD AAC-276 12153-A: TNi 6276 P M21 2 (NiCr15Mo15Fe6W4) A'5.34: ENiCrMo4T0-4 FM5 F-No. 43 214
61 CEWELD AA NiCro 600 12153-A: TNi 6182 R M21 3 (NiCr15Fe6Mn) A5.34: ENiCr3T0-4 FM5 F-No. 43 214
62 | CEWELD AA NiCro 600B 12153-A: TNi 6182 B M21 3 (NiCr15Fe6Mn) A5.34: ENiCr370-4 FM5 F-No. 43 214
63 | CEWELD AA NiCro 625 12153-A: TNi 6625 P M21 2 (NiCr22Mo9NDb) A5.34: ENiCrMo3T0-4 FM5 F-No. 43 214

64 CEWELD AA NiCro 625B
. TRUBICKOVY DROT PRE STELITOV

12153-A: TNi 6625 B M21 3 (NiCr22Mo9Nb)
U ZLIATINU (NA BAZE KOBALTU)

A 5.34: ENiCrMo3T0-4

FM5

F-No. 43

214

15. TRUBICKOVY DROT PRE LIATINU

70 | CEWELD OA MnCr

(DIN 8555 MSG 20-GF-350-CTZ )

14700: T Fe 9 (DIN 8555 MF 7-250-KNP )

UNS W73041

65 | CEWELDAADUR 1 14700: T Co2-55-CGTZ A5.21: ERCCoCr-C - F-No. 71 2115
(DIN 8555 MSG 20-GF-55-CTZ ) UNS W73031

66 | CEWELDAADUR 6 14700: T Co2-45-CTZ A’5.21: ERCCoCr-A - F-No. 71 2/15
(DIN 8555 MSG 20-GF-45-CTZ) UNS W73036

67 | CEWELD AADUR 12 14700: T Co2-50-CTZ A5.21: ERCCoCr-B - F-No. 71 2115
(DIN 8555 MSG 20-GF-50-CTZ ) UNS W73042

68 | CEWELDAADUR 21 14700: T Co1-350-CKTZ A5.21: ERCCoCr-E - F-No. 71 2/15

169 | CEWELD AAFENI 1071: T C Z NiFe-1 M (“DIN 8555 MF NiFe-2) - - . s

16. NA NAVARANIE, PRE NARAZ A ODER PO DEFORMACNOM VYTVRDNUTI (AUSTENITICKE)

2/15

7 CEWELD OA Mn14
17. NANAVARANIE, PRE NARAZ A ODER

14700: T Fe 9 (DIN 8555 MF 7-200-KNP )

2115

72 CEWELD OA 350 14700: T Fe 3 (DIN 8555 MF 1-350-ST) - - 2/15
73 CEWELD OA 400 14700: TZ Fe 1 (DIN 8555 MF 3-400-ST ) - - 2115
74 CEWELD AA M37-42 14700: T Fe 2 (DIN 8555 MF 1 - GF - 40 GPS) - 2/16
75 CEWELD OA 550-VW 14700: T Fe 6 (DIN 8555 MF 6-60-PT ) - 2116
76 CEWELD AA M57-62 14700: T Fe 2 (DIN 8555 MSG 6 - GF - 60 P) - 2/16
18. NA NAVARANIE, PRE VYSOKY ODER

77 CEWELD OA54 L 14700: TZ Fe14 (DIN 8555 MF 10-55-CGT ) - - 2/16
78 CEWELD OA55TC 14700: T Fe8 (DIN 8555 MF 6-60-GP ) - - 2/16
79 CEWELD OA 56 NB 14700: T Fe8 (DIN 8555 MF 6-55-GP ) - 2/16
19. NA NAVARANIE, EXTREMNE OPOTREBOVANIE

80 CEWELD OA 612 14700: T Fe8 (DIN 8555 MF 6-GF-55-RP ) - - 2017
81 CEWELD OA 57-62 Nb 14700: T Fe8 (DIN 8555 MF 6-GF-60-GP ) - - 217
82 CEWELD OA 58 14700: T Fe15 (DIN 8555 MF 10-60-G ) - 2117
83 CEWELD OA 59 14700: T Fe15 (DIN 8555 MF 10-GF-60-G ) - 2017
84 CEWELD OA 59 H 14700: T Fe15 (DIN 8555 MF 10-GF-65-G ) - 2117
85 CEWELD OA 60-68 B 14700: T Fe13 (DIN 8555 MF 4-GF-65-G ) - 2017
86 CEWELD OA 60-70 B 14700: T Z Fe13 (DIN 8555 MF 10-GF-70-G ) - 2017
87 CEWELD MA 600 (1.4718) 14700: T Fe 8 (DIN 8555 MF 6-GF-60-G ) - 2017
88 | CEWELD OA 61 14700: T Fe16 (DIN 8555 MF 10-GF-65-G ) - 217
89 CEWELD OA 62 14700: T Fe15 (DIN 8555 MF 10-70-GRZ ) - 2017
90 CEWELD OA 63 14700: T Fe15 (DIN 8555 MF 10-65-G ) - 2/18
91 | CEWELD OA63V 14700: T Fe16 (DIN 8555 MF 10-65-GZ ) 2118
92 CEWELD OA 63 VWB 14700: ZT Fe15 (DIN 8555 MF 10-GF-65-G) 2/18
93 | CEWELD OA 64 14700: T Fe16 (DIN 8555 MF 10-65-GZ ) 2118
94 | CEWELD OA67 NiB 14700: T Fe13 (DIN 8555 MF 2-GF-70-G ) 2118
95 CEWELD OA 68 NB 14700: T Fe 16 (DIN 8555 MF 10-70-G ) 2/18
20. NA NAVARANIE, ZLIATINOU NA BAZE VOLFRAMU

96 CEWELD OA WC2 NI 14700: T Ni 20 (DIN 8555 MF 21-GF-55-CGTZ) - - 2/18
97 | CEWELD OAWC2 Fe 14700: T Fe 20 (DIN 8555 MF 21-GF-65-GZ ) - - 2118
21. NANAVARANIE S NEHRDZAVEJUCOU ZLIATINOU

98 CEWELD AA 410 14700: T Fe7 A5.22: E 410T0-4 - 2/19
99 CEWELD AA 410 NiMo 14700: T Fe7 A5.22: E 410 NiMoT0-4 - 2/19
100 | CEWELD OA 410 NiMo 14700: T Fe7 A5.22: E 410 NiMoT0-3 - 2/19
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TRUBICKOVE DROTY

TYPE

EN -ISO a ASME -AWS

MECHANICKE
VLASTNOSTI

ANALYZA

APLIKACIA

1. KOVOVY TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL

CEWELD 9606-1: FM1 T 500-640 MPa C <0,08 AA M400 je bez8vovy kovovy trubickovy drdt pre vysokovykonné zvéranie s
AA M400 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 420 MPa Mn 13 vynikajucimi vlastnostami pre kratky aj striekaci obluk. Vynikajuci
17632-A: E>24% Si =05 oblukovy restart aj s hrotom zo studeného drétu, najméa vhodny pre
T424MM21 1 H5 | ~70J (-40 °C) P <0,015 robotické aplikacie s vysokou G¢innostou navarania. Vynikajlice
A5.18: S <0015 | vyplnenie medzery pri zvarani korefa. Siroky rozsah nastavenia napétia
E 70C-6M H4 od 14 az 32 voltov. Vynikajuci narazovy vykon. CTOD je otestovany
2 A 5.36: pri -20 °C. Nizky obsah vodika HD<3 ml/100 g aj po dlhodobom
E71T15-M21A8-CS1-H4 skladovani.
CEWELD 9606-1: FM1 T 550-680 MPa C <0,05 AA M4860 je bez8vovy kovovy trubiCkovy drdt s vynikajicou stabilitou oblika a
AA M460 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn 15 bez postriekania. Je vynikajuci pre pouzitie v automatizovanych
17632-A: E>24% Si =07 zvaracich systémoch, ako je orbitdlne magnetické zvaranie alebo
T46 6 M M21 1 H5 | ~70J (-60 °C) P <0,015 robotické zvaranie. Tento drét ma jedine¢nu triedu schvalenia
A5.18: S <0,015 od vacsiny vyrobcov tretich stran, o umozruje pouzivanie iba jedného
E 70C-6M H4 dr6tu na vykonavanie velkého poctu operacii s ocefami s medzou klzu
az 460 MPa. AA M460 je mozné pouzit aj na konstrukcie, ktoré po zvarani potrebuju
tepelné spracovanie a zaroven si zachovavaji mechanické vlastnosti potvrdzujlce triedu
5Y46. Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dlhodobom skladovani.
A5.36: CTOD je otestovany -20 °C.
E81T15-M21A8-CS1-H4
CEWELD 9606-1: FM1 T 550-720 MPa C <0,05 AA M500 je bezSvovy kovovy trubickovy drot s vynikajlcim stabilnym oblikom a bez
AA M500 postriekania. Je vynikajlci pre pouzitie v automatizovanych zvaracich systémoch
Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 500 MPa Mn 15 ako je orbitélne magnetické zvéranie alebo robotické zvaranie.
17632-A: E>24% Si =07 Tento dr6t poskytuje jedineCné navaranie pri zvarani s obsahom niklu mensim ako 1%
T506 Nit MM211H5 | = 70J (-60 °C) P <0,015 Poziadavky NACE a pokrytie viacerych procesov pre ocele s medzou kizu do 500 MPa.
A5.28: S <0,015 | AAM500 je mozné pouzit aj na kontrukcie, ktoré po zvarani potrebuju tepelne
spracovanie a zaroven si zachovavajli mechanické viastnosti potvrdzujlce triedu 5Y46.
E80C-Ni1 H4 Ni =09 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.
A 5.36:
E81T15-M21A8-Ni1-H4
CEWELD 9606-1: FM2 T 640-820 MPa C <0,05 AA M550 je bezSvovy kovovy trubiCkovy drdt s vynikajucou stabilitou oblika a bez
AA M550 postriekania.
Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 550 MPa Mn 15 Vynikajlci pre pouZitie v automatizovanych zvaracich systémoch, ako je orbitalne
magnetické zvaranie alebo robotické zvaranie
18276-A: E>24% Si =07 Tento dr6t ma jedineCny zvaraci povlak obsahujuci viac ako 2% niklu, ktory poskytuje
spolahlivé ndrazové viastnosti pri teplotach do -60 °C.
T556 Mn2,5NiMM21 1H5 || ~70J(-60 °C) P <0,015 Ceweld AA M550 sa pouziva na zvaranie oceli s medzou klzu 550 MPa
A 5.36: S <0,015 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani bez vhodnych podmienok.
E91T15-M21A8-K7-H4 Ni ~22
CEWELD 9606-1: FM2 T 640-820 MPa C <0,05 AA M550SR je bezSvovy kovovy trubickovy drét s vynikajucou stabilitou oblika a bez
AA M550 SR rozstreku. Vynikajlci pre pouZitie v automatizovanych zvaracich systémoch,
Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 550 MPa Mn 13 ako je orbitalne magnetické zvaranie alebo robotické zvaranie. Tento drot ma jedineCny
18276-A: E~20% Si ~05 zvaraci povlak s obsahom niklu mensim ako 1%, ktory poskytuje spofahlivé narazové
T556 1NiMo MM 1 H5 | ~60J (-60 °C) P <0,015 vlastnosti pri teplotach do -60 °C. AA M550 SR sa pouziva na zvaranie
A5.28: po PWHT S <0,015 ocele s medzou kizu 550 MPa aj po PWHT. Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po
dihodobom skladovani.
E90C-K3M H4 T 620-720 MPa Ni =09
A5.36: Y > 540 MPa Mo <045
E90C-K3M H4 E>20%
| = 50J (-60 °C)
CEWELD 9606-1: FM2 T 770-940 MPa C <0,05 AA M690 je bezSvovy kovovy trubickovy drét s vynikajucou odolnostou proti praskaniu
AA M690 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 690 MPa Mn ~16 kovu zvarového Sva s vefmi nizkym obsahom vodika HD<3 ml/100g preto je vhodny
18276-A: E>18% Si ~04 na ekonomické spracovanie vysokopevnostnych a nizkoteplotnych jemnozrnnych
konstrukénych oceli. Vynikajice zvaracie vlastnosti pre kratky aj striekaci obluk.
T 69 6 Mn2NiCrMo |~ 80J (-60 °C) P <0,015 Vysoka rychlost sedimentécii a nie je potrebné prechodné istenie s velmi nizkym
M M21 1 H5 S <0,015 rozstrekom. Vynikajuce zvih¢ovacie vlastnosti v porovnani s pinym drétom,
A5.28: Cr =05 Co vedie k vacSiemu rozsahu parametrov a zlepSenému pracovnému cyklu zvaracieho
E 110 C-K4M H4 Ni ~22 stroja.
A 5.36: Mo ~05
E111T15-M21A8-K4-H4
CEWELD 9606-1: FM2 T 940-1040 MPa C <0,05 AA M960 je bezSvovy kovovy trubickovy drot, ktory mé vynikajlce vlastnosti opatovného
AA M960 Sect IX QW-432 : F-No. 6 Y ~ 960 MPa Mn ~16 spustenia aj so studenym hrotom. Vhodny pre pouzitie v robotoch. Pouzitefny pre kratky
18276-A: E>17% Si ~04 aj prudovy obluk. Vynikajlce prekrytie medzery pre zvaranie korefov. Vysoko Gcinny typ
T 89 4 Mn2NiCrMo M M21 | ~ 55J (-40 °C) P <0,01 pre ekonomicku vyrobu vysokopevnostnych jemnozrnych konstrukénych oceli s medzou
1H5 S <0,01 klzu az 1100 Mpa. Stabilné mechanické vlastnosti az do uvolnenia tepla10 kJ / cm.
A 5.28: Cr =05 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.
~E 120 C-K4 H4 Ni ~26
A5.36 Mo =06
E131T715-M21A4-K4-H4
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TRUBICKOVE DROTY

TYP

EN -ISO a ASME -AWS

MECHANICKE
VLASTNOSTI

ANALYZA

APLIKACIA

2. KOVOVY TRUBICKOVY DROT PRE OC

EL ODOLNU VOCI TECENIU

CEWELD
AA M Corten

E81T15-M21P4-B2-H4
3. KOVOVY TRUBICKOVY DROT PRE OCEL ODOLNU VOCI POVETERNOSTNYM

9606-1: FM1

Sect IX QW-432 : F-No. 6
17632-A:
T464ZMM21 1H5

A 5.28:

E80 C-W2-H4

A 5.36:
E81T15-M21A4-W2-H4

T 550-680 MPa C
Y > 470 MPa Mn
E>22% Si
| ~70J (-40 °C) P
S
Cr
Ni
Cu

~0,05
~1.2
=07
<0,01
<0,01
=05
=07
=05

4. TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL

CEWELD 9606-1: FM3 T 550-690 MPa C <0,05 AA MMo je bez8vovy kovovy trubickovy drdt, ktory ma vynikajice reStartovacie vlastnosti
AA MMo Sect IX QW-432 : F-No. 6 Y > 470 MPa Mn 13 aj pri studenom hrote. Vhodny pre pouzitie v robotoch. Pouzitelny pre kratky aj striekaci
17634-A: E>24% Si =07 obldk. Vynikajlce vlastnosti na uzatvaranie medzier pocas zvarania korefiov.
TMo M M21 1H5 | ~50J (-40 °C) P <0,015 | Vysoko Ucinny typ pre uspornt vyrobu Ziaruvzdomych Mo-oceli pri teplotach do 500 °C.
A5.28: S <0,015 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po
E80C-G H4 Mo =05 dihodobom skladovani.
A5.36: Typicky: 15Mo3, 16Mo3, A 204 Gr. A - C,
E81T15-M21P4-A1-H4 ASTM A106 gr. A-B-C.
CEWELD 9606-1: FM3 T 550-740 MPa C <0,05 AA MCrMo1 je bez8vovy kovovy trubickovy drot, ktory ma vynikajlice reStartovacie
AAM CrMo1 | Sect IX QW-432 : F-No. 6 Y > 470 MPa Mn 14 vlastnosti aj pri studenom hrote. Vhodny pre pouZitie v robotoch. PouZitefny pre kratky
17634-A: E>20% Si =03 aj striekaci obluk. Vynikajuce vlastnosti pre uzatvaranie medzier pocas zvarania korefov.
T CrMo1 M M21 1 H5 | ~50J (-40 °C) P <0,015 | Vysoko Ucinny typ pre ekonomicki vyrobu CrMo oceli s teplotami do 550 °C.
A5.28: S <0,015 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani bez vhodnych podmienok.
E 80C-B2 H4 Cr 11 Typicky: 13CrMo44, 13CrMo4-5, A 387 Gr. 11-12, 24CrMo5, GS 17CrMo55,
A5.36: Mo =05 GS 22CrMo54,G 17CrMo5-5, G22CrMo5-4.

VPLYVOM

AA M Corten je bez§vovy kovovy trubickovy drét s vynikajlcou stabilitou oblika

a bez striekania. Vynikajuci pre pouZitie v automatizovanych zvaracich systémoch, ako

je orbitalne magnetické zvaranie alebo robotické zvaranie. Tento drét poskytuje jedinecné
navaranie pri zvarani s obsahom # 0,7% Nia 0,5% Cu.

Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani bez podmienok.

CEWELD 9606-1: FM1 T 500-640 MPa C <0,08 AA R400 je bezSvovy rutilovy trubickkovy drét s vynikajlcou stabilitou oblika a bez
AA R400 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y ~ 460 MPa Mn “13 postriekania. Vynikajuca manipulacia so zvarovym kupefom s rychlo tuhntcou troskou
17632-A: E>22% Si =05 vynikajuce zvaranie mimo polohy, a to aj pri vy$Som pride, odportéa sa pri stavbe lodi.
T424PM211H5 | ~50J (-40 °C) P <0,015 Najma vhodny na zvaranie vo vSetkych polohach na keramickom podklade.
A 5.20: S <0,015 Extrémne nizky rozstrek, fahké odstranenie trosky.
E71T-1M -J H4 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.
A 5.36:
E 71T1-M21 A4-H4
CEWELD 9606-1: FM1 M21 C <0,08 AA R460 je bezSvovy rutilovy trubickovy drdt s vynikajticou stabilitou obltika a bez
AA R460 Sect IX QW-432: F-No. 6 T 530-680 MPa Mn “13 postriekania. Vynikajuca manipulacia so zvarovym kupefom s rychlo tuhntcou troskou
17632-A: Y ~ 480 MPa Si 05 vynikajlice zvaranie nestandardného typu, a to aj pri vy$Som pride.
T464 P M211H5 E>22% P <0,015 | Mbze byt pouzity pri teplotdch pod -40 °C. Najma vhodny na magnetické orbitélne
T462PC11H5 |~ 70J (-40 °C) S <0,015 | zvaranie (<355 MPa) a viacpolohové zvaranie na keramickom podklade.
A5.20: Cco2 Extrémne nizky rozstrek, fahké odstranenie trosky.
E71T-1M /1C-J H4 T 500-640 MPa Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.
A 5.36: Y > 420 MPa
E71T1-M21 A4-CS1-H4 E>22%
E71T71-C-A0-CS1-H4 | ~70J (-20 °C)
CEWELD 9606-1: FM1 M21 C <0,08 AA R460 LT je bezSvovy rutilovy trubickovy drdt s vynikajucou stabilitou oblika
AAR460 LT Sect IX QW-432: F-No. 6 T 530-680 MPa Mn “13 a bez postriekania. Vynikajuca manipulacia so zvarovym kipefom s rychlo tuhnicou
17632-A: Y~ 460 MPa Si =05 troskou, vynikajluce zvéranie mimo pracovnej polohy aj pri vy3Sich prudoch.
T46 6P M211H5 E>22% P <0,015 Mbdze byt pouZity pri teplotach do -60 °C Vhodny najmé na magnetické orbitaine
T464PC11H5 | ~70J (-60 °C) S <0,015 | zvéranie (<355 MPa) a viacpolohové zvaranie na keramickom podklade.
A 5.20: Co2 Ni <05 Nizky obsah vodika HD<3 mi/100g aj po dlhodobom skladovani.
E71T-1M /1C-J H4 T 530-680 MPa
A 5.36: Y > 460 MPa
E71T1-M21 A8-CS1-H4 E>22%
E71T1-C-A0-CS1-H4 | ~70J (-40 °C)
CEWELD 9606-1: FM1 M21 C <0,08 AA R500 je bezSvovy rutilovy trubickovy drét s vynikajicimi modelovacimi viastnostami,
AA R500 Sect IX QW-432: F-No. 6 T 560-720 MPa Mn 14 preto je dokonale vhodny na polohové zvaranie pri vysokych pridoch. Navarany material
17632-A: Y > 500 MPa Si =05 mé spolahlivé narazu-vzdorné vlastnosti pri teplotach do -60 °C. Najméa vhodny
T506 INi P M211H5 E>22% P <0,015 na magnetické orbitalne zvaranie (< 420 MPa) a na zvaranie keramiky vo vSetkych
T464INiPC11H5 I~ 704 (-60 °C) S <0,015 polohch. Extrémne nizky rozstrek, fahké odstranenie trosky. CTOD je otestovany pri -
20°C.
A5.29: Co2 Ni =09 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.
E81T1-Ni1M-J H4 T 530-680 MPa
A 5.36: Y > 460 MPa
E81T1-M21A8-Ni1-H4 E>22%
E81T1-C1A4-Ni1-H4 | ~70J (-40 °C)
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TRUBICKOVE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI

CEWELD 9606-1: FM1 T 560-720 MPa C <0,08 AA R500 SR je bez3vovy rutilovy trubiCkovy drét s vynikajicou modelovacou

AAR500 SR | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 500 MPa Mn ~14 schopnostou, ktory poskytuje vynikajlice zvéranie v niitenej polohe a vo v3etkych polohach
17632-A: E>22% Si ~05 pri vysokej intenzite pradu. Pri teplotéach do -60 °C sa dosahuju velmi dobré ukazovatele
T506 1Ni P M21 1 H5 | ~70J (-60 °C P <0015 vrubovej hiizevnatosti, ako aj vemi dobré vysledky PWHT. ZvIast vhodny na zvaranie
A 5.29: ! po PWH(T ) s <0015 | keramiky vo vetkych polohdch. Nizky rozstrek, fahko odstranitelna troska. CTOD je
E81.T1:Ni1 M-J Ha T 530-680 MPa Ni ~ 0’9 otestovany pri -20°C. Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.
A5.36: Y > 460 MPa
E81T1-M21A8-Ni1-H4 E>22%

| ~50J (-60 °C)

CEWELD 9606-1: FM1 T 560-720 MPa C <0,08 AA R500 PIPE je bezSvovy rutilovy trubickovy drét s velmi dobrou modelovacou

AA R500 PIPE | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 540 MPa Mn ~15 schopnostou, ktory poskytuje vynikajlice zvéranie vo vetkych polohach pri vy$sich
17632-A: E~20% Si ~ 0'5 pridoch. Vhodny pre pouZitie pri teplotach do -40 °C. Zvlast vhodny pre MAG orbitalne
T504 MniNi P M21 1 H5 | ~90J (40 °C) P < 0’015 zvéranie (< 500MPa) a pre zvaranie keramiky vo vSetkych polohach uréenych pre zvaranie
(T 554 MniNi B M21 1 H5) S < 0’015 s vysokou tepelnou kapacitou. Nizky rozstrek a prekvapivo fahké odstranenie trosky.
A5.36: Ni - 0’9 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.
E81T1-M21A4-Ni1-H4 (T 554 Mn1Ni B M21 1 H5 a E91T1-M21A8-Ni1-H4 s < 1.5 KJimm ).
(E91T1-M21A8-Ni1-H4)

CEWELD 9606-1: FM2 T 770-940 MPa C <0,05 AA R690 je bezSvovy rutilovy trubickovy drét s vynikajlicou odolnostou proti praskaniu

AAR690 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 690 MPa Mn 1,6 kovu zvarového $va. Vynikajica schopnost modelovania, teda vynikajtice polohové
18276-A: E>18% Si =04 zvaranie. Najma vhodny pre MAG orbitélne zvaranie a pre zvéranie keramiky vo vSetkych
T696ZPM211H5 | ~ 80J (-40°C) P <0,01 polohach. Prevadzkova teplota do -60 °C. Nizky rozstrek, fahké odstranenie trosky.
A5.28: | = 50J (-60 °C) S <0,01 Stabilné hodnoty mechanickej kvality do spotreby tepla E<12 kJ/cm. Nizky obsah vodika
E 111 C-K4 H4 Cr =05 aj po dlhodobom skladovani. CTOD je otestovany pri -20 °C.
A5.36: E111T1-M21A4-G-H4 Ni ~22

TECENIU

5. TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE OCEL ODOLNU VOCI

CEWELD
AAR Corten

7. ZAKLADNY

CEWELD
AA B460

CEWELD
AA B500

E81T1-M21PY-B2-H4

9606-1: FM1
Sect IX QW-432: F-No. 6
17632-A:

T462ZPM21H5
A5.29:

E81T1-G H4

A 5.36:

E81T1-M21 A4-G-H4

6. TRUBICKOVY DROT S RUTILOM PRE OCEL ODOLNU VOCI

T 530-680 MPa
Y > 460 MPa
E>22%

| ~70J (-40 °C)

TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEM

9606-1: FM1

Sect IX QW-432: F-No. 6
17632-A:

T46 6B M21 3 H5
T424BC13H5

A5.20:

E70T5-1M / 1C-J H4
A5.36:

E7175-M21 A8-CS1-H4
E7175-1C-A4-CS1-H4

9606-1: FM1

Sect IX QW-432: F-No. 6
17632-A:
T506 1Ni B M21 1 H5

A 5.29:

E 80 T5-Ni1-J H4

A 5.36:
E80T5-M21A8-Ni1-H4
E80T5-C1A4-Ni1-H4

M21
T 530-680 MPa
Y > 460 MPa

E> 22%

| ~ 70J (-60 °C)
co2

T 500-640 MPa
Y > 420 MPa

E> 22%

| ~ 70J (40 °C)

T 560-720 MPa
Y > 500 MPa

E > 20%

| ~80J (-60 °C)

CEWELD 9606-1: FM3 T 550-680 MPa C <0,05 AA RMo je bez&vovy rutilovy trubickovy drét s vynikajucou manipuldciou so zvarovym
AAR Mo Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn 13 kupelom a vynikajlicim zvaranim mimo pracovnej polohy. Zviast vhodny pre MAG orbitaine
17634-A: E>22% Si =07 zvaranie a zvaranie vo vSetkych polohach na keramickom podklade. Nizky rozstrek
T MoL P M21 1 H5 | = 50J (+20 °C) P <0,015 fahké odstranenie trosky. Vhodny pre ekonomické zvéranie Mo-oceli pri vyssie 500 °C.
A5.29: S <0,015 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dlhodobom skladovani.
E81T1-ATM H4 Mo =05 Typicky: 15Mo3, 16Mo3, A 204 Gr. A - C, ASTM A106 gr. A-B-C.
A5.36:
E81T1-M21PY-A1-H4
CEWELD 9606-1: FM3 T 550-740 MPa C <0,05 AA RCrMo1 je bezSvovy rutilovy trubickovy drét s vynikajucou manipuldciou so zvarovym
AAR CrMo1 | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 470 MPa Mn “14 kupefom a vynikajticim zvaranim mimo polohy. Zvlast vhodny pre MAG orbitalne zvéranie
17634-A: E>20% Si =03 a zvaranie vo vSetkych polohach na keramickom podklade Nizky rozstrek, fahké
T CrMo1 P M21 1 H5 | ~50J (-40 °C) P <0,015 odstranenie trosky. Vhodné pre Usporné zvaranie CrMo-oceli pri vyssie 550 °C.
A5.29: S <0,015 Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dlhodobom skladovani.
E81T1-B2M H4 Cr 11 Typicky: 13CrMo44, 13CrMo4-5, A 387 Gr. 11-12, 24CrMo5, GS 17CrMo55, GS
A5.36: Mo =05 22CrMo54, G 17CrMo5-5, G22CrMo5-4.

POVETERNOSTNYM VPLYVOM

c <0,05

Mn ~15

Si ~0,7

P <0,01

S <0,01
Cr ~05

Ni ~12
Cu ~05

NOZRNNU OCEL

C <0,08
Mn  ~14

Si ~05

P <0,015
S <0,015
C <0,08
Mn ~15

Si ~0,7

3 <0,015
S <0,015
Ni ~0,9

AAR Corten je bezSvovy rutilovy trubickovy drot, ktory poskytuje vynikajucu manipulaciu
zvarového kupefa s rychlo tuhndcou troskou, vynikajlice zvaranie mimo polohy, a to aj pri

vysSich pradoch. Tento drét poskytuje jedineCné navaranie pri zvarani s obsahom viac ako
1% niklu a 0,5% Cu.

Nizky obsah vodika HD<3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.

AA B460 je bez3vovy zakladny trubiCkovy drét s absolitne odolnym kovom zvarového

Sva oSetrenym zakladnym troskovym systémom. Vysoké mechanické vlastnosti aj pre
jednostranné zvaranie keramiky. Rontgenové ochranné Svy s nizkym rozstrekom. Vhodny
na zvaranie vysoko uhlikovych oceli a kritickych zmieSanych kombinacii. Nizky obsah
vodika HD< 3 ml/100g aj po dihodobom skladovani.

Metalurgicky idealny pridavny zvaraci materiél na opravy a vyrobné zvéranie, ako aj
na vytvaranie vyrovnavacich vrstiev.

AA B500 je bez8vovy trubickovy drét s vysokym obsahom zakladného taviva pre
extrémne morské podmienky pri minusovych teplotach do -60 °C..

Vynikajuce zvaracie vlastnosti. Preto je vhodny na ekonomické spracovanie vysoko-
pevnostnych, nizkoteplotnych jemnozrnnych konstrukénych oceli Rp0,2 > 500 MPa.
Nizky obsah vodika HD< 3 ml/100g aj po dlhodobom skladovani.

2/8



TRUBICKOVE DROTY

8. ZAKLADNY

TRUBICKOVY DROT PRE OCEL ODOLNU VOCI

TECENIU

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 9606-1: FM2 T 640-820 MPa C <0,05 AA B550 je bezSvovy trubickovy drot s vysokym obsahom zékladného taviva
AA B550 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 550 MPa Mn ~12 uréeny pre extrémne podmienky pri minusovych teplotach do -60 °C. Vynikajlce zvéracie
18276-A: E~20% Si ~04 vlastnosti. Medza klzu > 550 MPa Nizky obsah vodika HD< 3 ml/100g aj po dlhodobom
skladovani.
T556 1NiMo B M21 1 H5 |~ 80J (-60 °C) P <0,01 Typicky pre: 15NiCuMoNb5, 17MnMoV53, (WB36) 20MnMoNi4-5.
A5.29: S <0,01
E80T5-K1M-J H4 Ni 11
A5.36: Mo =03
E80T5-M21A4-K1-H4
CEWELD 9606-1: FM2 T 770-940 MPa C <0,05 AA B690 je bezSvovy trubickovy drot s vysokym obsahom zékladného taviva, ktory
AA B690 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 690 MPa Mn 16 poskytuje absolltnu odolnost proti praskaniu kovu zvarového $va vdaka vysokému
18276-A: E>18% Si ~04 obsahu zakladnej trosky. Preto je vhodny na ekonomické spracovanie vysokopevnostnych
T696Mn2NiCrMoBM213H5 | | ~75J (-60 °C) P <0,01 nizkoteplotnych jemnozrnnych kondtrukénych oceli s medzou kizu >690 MPa..
A5.29: S <0,01 Rdéntgenovo odolny zvar s nizkym rozstrekom. Stabilné mechanické vlastnosti kovu
E110T5-K4M H4 Cr =05 zvarového Sva aj pri vysokej tepelnej kapacite do E<18 kJ / cm. Nizky obsah vodika
HD< 3 ml/100g aj po dlhodobom skladovani.
A5.36: Ni =22
E110T5-M21A8-K4-H4 Mo =05
CEWELD 9606-1: FM2 T 940-1180MPa | C <0,05 AA B960 je bezSvovy trubickovy drdt s vysokym obsahom zaékladného taviva, ktory
AA B960 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y~ 960 MPa Mn ~1,6 poskytuje absoltitnu odolnost proti praskaniu kovu zvarového $va vdaka vysokému
obsahu zakladnej trosky. Preto je vhodny na ekonomické spracovanie vysokopevnostnych
18276-A: E~16% Si =04 nizkoteplotnych jemnozrnnych konstrukénych oceli s medzou kizu >960 MPa.
T894 Mn2Ni1CrMo BM21 | | = 47J (-40 °C) P <0,01 Réntgenovo odolny zvar s nizkym rozstrekom. Stabilné mechanické vlastnosti kovu
3H5 S <0,01 zvarového $va aj pri vysokej tepelnej kapacite do E<18 kJ / cm.
A 5.36: Cr ~05 Nizky obsah vodika HD< 3 ml/[100g aj po dlhodobom skladovani.
E130T5-M21A4-K4-H4 Ni =22 Po PWHT Medza kizu < 690 MPa.
Mo =05 Typicky pre: 25CrMo4, 34CrMo4, 42CrMo4, 28NiCrMo44.

CEWELD 9606-1: FM4 AWa SR C <0,05 AA BMo je bez8vovy zakladny trubickovy drét s vynikajicou manipuldciou zvarového
AA B Mo Sect IX QW-432: F-No. 6 T 550-690 MPa Mn 13 kupefa. S nizkym rozstrekom, fahkym odstranenim trosky. Vhodny pre ekonomické
17634-A: Y > 460 MPa Si =07 zvaranie 0,5 Mo oceli pri teplotach do 500°C. Vdaka kontinudlnemu vyrobnému procesu
T Mo B M213 H5 E>24% P <0,015 | je obsah vodika nizsi ako HD<3ml/100g zvaraného kovu aj po dihodobom skladovani.
A5.29: | ~ 50J (-40 °C) S <0,015 | Typicky pre: 15Mo3, 16Mo3 typicky A 204 Gr. A - C, ASTM A106 gr. A-B-C.
E80T5-G H4 Mo =05
A 5.36:
E80T5-M21P4-A1-H4
CEWELD 9606-1: FM4 AWa SR C <0,05 AA BCrMo1 je bezsvovy zakladny trubickovy drét s vynikajucou manipulaciou zvarového
AAB CrMo1 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T 550-740 MPa Mn 14 kupefa. Nizky rozstrek, lahké odstranenie trosky. Vhodny pre ekonomické zvaranie oceli
17634-A: Y > 470 MPa Si =03 Cr Mo 1 pri teplotach do 550 °C. Vdaka kontinualnemu vyrobnému procesu je obsah
T CrMo1 B M21 3 H5 E>20% P <0,015 vodika nizsi ako HD< 3ml/100g zvaraného kovu aj po dihodobom skladovani.
A5.29: | ~50J (-40 °C) S <0,015 | Typicky pre: 13CrMo44, 13CrMo4-5, A 387 Gr. 11-12, 24CrMo5, GS 17CrMo55, GS
E80T5-B2M H4 Cr 11 22CrMo54, G 17CrMo5-5, G22CrMo5-4.
A 5.36: Mo =05
E80T5-M21PY-B2-H4
CEWELD 9606-1: FM4 SR C <0,05 AA BCrMo2 je bezSvovy zakladny trubickovy drét s vynikajicou manipulaciou zvarového
AAB CrMo2 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T 620-780 MPa Mn 14 kupefa. Nizky rozstrek, lahké odstranenie trosky. Vhodny pre ekonomické zvaranie
17634-A: Y > 540 MPa Si =03 Cr-Mo 2-oceli pri teplotach do 550 °C. Vdaka kontinulnemu vyrobnému procesu
T CrMo2 B M21 3 H5 E>18% P <0,015 | je obsah vodika nizsi ako HD<3ml/100g zvéaraného kovu aj po dlhodobom skladovani.
A5.29: | ~ 50J (-40 °C) S <0,015 | Typicky pre: 10CrMo9-10, 10CrSiMoV7, 12CrMo9-10, A 387, CrMo2.
E90T5-B3M H4 Cr =25
A5.36: Mo =10
E90T5-M21PY-B3-H4
CEWELD 9606-1: FM4 SR C <0,10 AA BCrMo1V je bez8vovy zékladny trubickovy drot s vynikajicou manipuléciou zvarového
AA B CrMo1V | Sect IX QW-432: F-No. 6 T 650-780 MPa Mn =09 kapela. Nizky rozstrek, fahké odstranenie trosky. Extrémne odolny voci praskaniu.
17634-A: Y > 500 MPa Si =03 Vhodny na ekonomické zvéranie oceli CrMoV pri teplotach do 550 °C. Vdaka
T CrMo1 B M21 3 H5 E>15% P <0,015 nepretrzitému vyrobnému procesu je obsah vodika nizsi ako HD<3ml/100g zvéaraného
kovu aj po dihodobom skladovani.
A5.29: | = 50J (+20 °C) S <0,015 | Typicky pre: GS-17CrMoV 5 11, 21CrMoV 5 11.
E80T5-B2M H4 Cr 11
A 5.36: Mo ~12
E80T5-M21PY-B2-H4 \ ~0,25
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TRUBICKOVE DROTY

TYP

EN -ISO a ASME -AWS

MECHANICKE
VLASTNOST

ANALYZA

APLIKACIA

9. ZAKLADNY

CEWELD
AA B Corten

TRUBICKOVY DROT PRE O

9606-1: FM1

Sect IX QW-432: F-No. 6
17632-A:
T462ZBM213H5

A 5.29:

E80T5-G H4

A 5.36:

E80T5-M21 Ad-G-H4

CEL ODOLNU VOCI

T 550680 MPa
Y > 470 MPa

E >22%

| ~ 704 (-40°C)

POVETERNOSTNYM VPLYVOM

C <0,05
Mn =15
Si =07
P <0,01
S <0,01
Cr =05
Ni =12
Cu =05

AA B Corten je bez5vovy zakladny trubikovy drdt s vynikajicim zvaracim kipefom
Tento drot poskytuje jedineéné navaranie s obsahom viac ako 1% niklu a 0,5% medi
vdaka kontinualnemu vyrobnému procesu je obsah vodika nizsi ako HD<3ml/100g
zvarového kovu, a to aj po dlhodobom skladovani.

10. SAMOOCHRANNY TRUBICKOVY DROT PRE NELEGOVANU A JEMNOZRNNU OCEL
CEWELD 9606-1: FM1 T 500-640 MPa C <0,15 OA S-71-TGS je mozné pouzit na vonkajsie zvaranie a je vhodny pre staré a hrdzavé
OA 8-71-TGS | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 420 MPa Mn =09 z&kladné materidly, m& dobré mechanické vlastnosti a stabilny oblik na zvéranie
17632-A: E>20% Si ~04 vo v3etkych polohéach bez ochranného plynu.
T42ZWN1H15 P <0,015
A5.20: S <0,015
E 71T-GS Al ~14
CEWELD 9606-1: FM1 T 500-640 MPa C <0,19 OA 8-71-T8 je schopny zvarat mimo pracovnej polohy pri extrémnych pridoch a poskytuje
OA §-71-T8 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 420 MPa Mn ~ 0,55 nizky obsah vodikovych usadenin pocas zvarania. Vynikajlce odstrafiovanie trosky
17632-A: E>22% Si =02 a nevyZzaduje sa Ziadny ochranny plyn. Vysoka vrubova hizevnatost pri nizkych
T422WN2H10 | = 75J(-20 °C) P <0,009 | teplotach v kombinacii s vynikajlicimi mechanickymi viastnostami v Sirokom rozsahu
A 5.20: S <0,009 | tepelného zatazenia. Pouzitemy v stlade s AWS D1.8 na pouZitie pri zvarani , ktoré
vyZaduje osobitni pozornost.
E 71T7-8JD H8 Al =06
CEWELD 9606-1: FM1 T 470-600 MPa C <0,2 OA S-70-T4R je urceny na vonkajsie zvaranie v pripade, Ze je potrebné zvaranie vysokou
OA S-70-T4R | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 380 MPa Mn ~ 0,55 rychlostou a pouZitie ochranného plynu nie je mozné alebo tazké. \Vhodné pre ocele
17632-A: E>22% Si ~0,2 C-Mn, ako st kofajnice, pri vyrobe strojov, budov s ocefovym ramom a/alebo pri opravach
T38ZWN3H15 P <0,002 | fazkych zariadeni. Odportca sa na stykové zvaranie kofajnic a krizovatiek.
A5.20: S < 0,002
E70T-4 Al 13
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TRUBICKOVE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
11. TRUBICKOVY DROT PRE NEHRDZAVEJUCU OCEL
CEWELD 1SO 17633: T> 750 MPa C <0,06 AAM 410NiMo je legovana Cr-Ni-Mo chranena pred plynom drotend elektroda s kovovym
AAM 410 T134/T410 NiMo Y > 500 MPa Mn <15 jadrom na navaranie. Vrstva odolna vo¢i korézii ma strednt tvrdost a je odolnd vogi
NiMo A5.22: E> 15% Si <10 opotrebovaniu kov-kov a vysokému povrchovému tlaku. Su to valcovacie valce pre
E 410 NiMoTO0-4 | = 65J(-20 °C) Cr 11-14,5 | oceliame, odolné vogi tepelnym Sokom a vhodné pre turbiny Francis a Pelton. PouZiva sa
| = 55J(-20 °C) Ni 3,0-5,0 | vpamych elektrariach vdaka svojej vynikajicej odolnosti voci kavitacii a koréznemu
Mo 04-1,0 praskaniu ¢asti vodnych a parnych turbin rovnakého typu, tepelnym Sokom a vysokej
38-42 HRc Nb - teplotnej odolnosti. 1.4313, 1.4002, (G)X5CrNi(Mo) 13 4, X6CrAl 13, Trieda CA 6 NM.
Cu <05
CEWELD 9606-1: FM5 T> 500 MPa C <0,20 AA 307 je rutilovy trubickovy drdt pouzivany na zvaranie nehrdzavejlicej ocele s nizko-
AA 307 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 45-75 | legovanymi ocelami (heterogénne zvary), naraznikovych vrstiev pred navaranim,
17633-A: E>25% Si <12 krizovatiek kofajnic, pancierového plechu, austenitickymi manganovymi ocefami a inymi
tazko zvaratefnymi ocefami.
T188MnRM213 |~ 40J (-100 °C) Cr 17-20
A5.22: Ni 7,0-10
“E307T04 Mo 0,3
Cu 0,5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 500 MPa C <0,20 AA 307P je rutilovy trubickovy drét s rychlo-mraziacou troskou, vhodny na polohové
AA 307P Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 475 MPa Mn 45-75 | zvaranie. Pouziva sa na zvéranie roznych nehrdzavejlcich oceli a naraznikovych vrstiev
17633-A: E>25% Si <12 pred navaranim, krizovatiek kofajnic, pancierového plechu, austeniticko-manganovych
T188 Mn P M21/C1 1 |~ 40J (-100 °C) Cr 17-20 oceli, vyfukovych systémov (Typ 409, 304) a tazko zvaratefnych oceli, ako su: 42CrMo4,
A5.22: Ni 7,0-10 C45, 42MnV7, nastrojové ocele atd'.
“E 307 T1-4 180 HB Mo 0,3
~E 307 T1-1 Mechanické spevnenie | Cu 0,5
400 HB
CEWELD 9606-1: FM5 T> 510 MPa C <0,04 AA 308L je rutilovy trubickovy drot na zvaranie typov nehrdzavejlcej ocele s obsahom
AA 308L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn <20 Zliatiny od 16 do 21% Cr a od 8 do 13% Ni, pre stabilizované aj nestabilizované typy.
17633-A: E> 30% Si <12 Vlysoko kvalitny zvarovy kov a atraktivny vzhfad zvarovej hisenici.
T199LR M21/C13 |~ 40J (-100 °C) Cr 18-21 W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312, 1.4371,
A5.22: Ni 9,0-11 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452 ; AISI 202, 302, 304L, 304, 305, 321, 347, 304 LN
E 308 LT0-4 Mo 0,3 ASTM A320 Trieda B8C/D, 302.
E 308 LT0-1 Cu 0,5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 510 MPa C <0,04 AA 308LP je rutilovy trubickovy drét s rychlo-mraziacou troskou, vhodny na polohové
AA 308LP Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn <20 zvaranie. Druhy nehrdzavejlcej ocele s obsahom zliatiny od 16 do 21% Cr a 8 do
17633-A: E> 30% Si <12 13 % Ni, pre stabilizované aj nestabilizované typy. Vysoko kvalitny zvarovy kov a
T199LP M211 | =~ 40J (-100 °C) Cr 18- 21 atraktivny vzhfad zvarovej husenici.
A5.22: Ni 9,0-11 W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312,
E308LT1-4 Mo 0,3 1.4371, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452
E 308 LT1-1 Cu 05
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C 0,04-0,08 | AA 308H je rutilovy trubickovy dr6t s vysokym obsahom uhlika na zvaranie typov
AA 308H Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn <10 nehrdzavejlcej ocele s obsahom zliatiny od 16 do 21% Cr a 8 do 13 % Ni, pre
17633-A: E> 30% Si 1,0-2,5 | stabilizované aj nestabilizované typy.
T199HRM213 |~ 80J (20 °C) Cr 18- 21 Vysoko kvalitny zvarovy kov a atraktivny vzhfad zvarovej hisenici.
A5.22: Ni 9,0-11 W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312,
E 308 HT0-4 Mo 0,3 1.4371, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452.
E 308 HTO-1 Cu 05
CEWELD 9606-1: FM5 T> 510 MPa C <0,04 AA 309L je rutilovy trubickovy dr6t na zvaranie roznych oceli a nehrdzavejlicich oceli s
AA 309L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn <25 obsahom 13 az 18%Cr. Je tieZ vhodny na zvaranie prvej vrstvy nizko-uhlikovej ocele
17633-A: E> 25% Si <12 aby sa ziskala vrstva AISI 304. Naraznikové vrstvy pred tvrdym oplastenim
T2312LRM213 |~ 55J (20 °C) Cr 22-25 heterogénne spoje medzi feritickymi a austenitickymi ocefami a / alebo tazko
A5.22: Ni 11-14 zvaratefnymi ocefami, ako su :42CrMo4, C45, 42MnV7,nastrojové ocele, Ziaruvzdorné
ocele atd.
E 309 LT0-1 Mo 0,3
E 309 LT0-4 Cu 05
CEWELD 9606-1: FM5 T>510 MPa C <0,04 AA 309LP je rutilovy trubi¢kovy drét s rychlo zmrazovacou troskou na polohové zvéranie
AA 309LP Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn <25 réznych oceli a nehrdzavejcich oceli s obsahom 13 az 18%Cr. Je tiez vhodny na
17633-A: E>25% Si <12 zvéranie prvej vrstvy nizko-uhlikovej ocele, aby sa ziskala vrstva AISI 304. Naraznikové
T2312LPM211 |1~ 55J (20 °C) Cr 22-25 vrstvy pred tvrdym oplaStenim, heterogénne spoje medzi feritickymi a austenitickymi
A5.22: Ni 11-14 ocefami a/alebo tazko zvaratelnymi ocefami, ako su: 42CrMo4, C45, 42MnV7,
nastrojové ocele, ziaruvzdorné ocele atd.
E 309 LT1-1 Mo 0,3
E309LT14 Cu 0,5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,08 AA 309LNbD je rutilovy trubiCkovy drdt na polohové zvaranie roznych oceli a nehrdzaveju-
AA 309LNb Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 1,5-2,5 | cich oceli s obsahom 13 az 18%Cr. Navaranie mékkych a nizko-legovanych
17633-A: E>25% Si <10 oceli v namornych a / alebo chemickych zavodoch, ak sa ako povrchova vrstva vyzaduje
TZ 2312 LNb R M21 1 |~ 50 (20 °C) Cr 22-25 AISI 347 alebo AISI 321.
A5.22: Ni 1-14
E 309LCb TO0-1 Mo 0,3
E 309LCb T0-4 Nb+Ta- 10xC
Cu <05
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VLASTNOSTI
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,04 AA 309LMo je rutilovy trubickovy drdt, ktory vytvara stabilny oblik bez striekania
AA 309LMo Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn <25 s jasnym a hladkym zvarovym povrchom. Lahko odstranitelna troska. Navarany material
17633-A: E>25% Si <12 obsahuje malo uhlika a okolo 23%Cr-13%Ni-2.3%Mo. AA 309LMo odportica sa na
T23122LRC1M213 [~ 50J (-20 °C) Cr 22-25 prekryvané zvéranie, aby sa ziskalo navaranie AlSI 316 v jednej vrstve na nizko-uhlikovej
A5.22: Ni 1-14 oceli. W.No: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4410, 1.4437, 1.4571, 1.4580.
E 309LMoTO0-1 Mo 2,0-3,0
E 309LMoT0-4 Cu 0,5
CEWELD 9606-1: FM5 T > 550 MPa C <0,04 AA 309 LMoP je rutilovy trubickovy drdt s rychlo-zmrazovacou troskou na polohové
AA 309LMoP | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn <25 zvaranie. Velmi stabilné obliky bez striekania vytvaraju lesklé, hladké zvarové povrchy
17633-A: E>25% Si <12 a samo-rozdeliteln trosku na zvéranie vo vSetkych polohach. Navarany materidl
obsahuje malo uhlika a okolo 23%Cr-13%Ni-2.3%Mo. AA 309LMo.
T23122LPC1M211 |~ 70J (-40 °C) Cr 22-25 Odporuca sa na prekryvané zvaranie, aby sa ziskalo navaranie AISI 316 v jednej vrstve na
nizko-uhlikovej oceli.
A5.22: Ni 11-14 W.No: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4410, 1.4437, 1.4571, 1.4580.
E 309LMoT1-1 Mo 2,0-30
E 309LMoT1-4 Cu 0,5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C 0,02-0,06 | AA 310 je rutilovy trubickovy drét na zvaranie tepelne odolnych austenitickych
AA 310 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 1,0-5,0 | oceli s obsahom 25% Cr, 20% Ni. AA 310 ma dobrt celkovu oxidacnu odolnost, najma
17633-A: E>20% Si <12 pri vysokych teplotach, vdaka vysokému obsahu Cr. Zliatina je Uplne austeniticka
T2520R C1/M21 3 |~ 50J (-20 °C) Cr 23-27 a preto citliva na praskanie za tepla. Pouzitefné nehrdzavejlce a Ziaruvzdorné ocele:
A5.22: Ni 18-22 W.no: 1.4826, 1.4828, 1.4835, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846, 1.4847,
E 310T0-1 Mo <03 1.4848, 1.4710, 1.4713, 1.4724, 1.4726, 1.4742, 1.4745, 1.4762.
E 310T0-4 Cu <05
CEWELD 9606-1: FM5 T> 650 MPa C <0,15 AA 312 je rutilovy trubiCkovy dr6t na zvaranie nezndmych alebo tazko zvéaratefnych
AA 312 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn <25 oceli. AA 312 ma vysoku pevnost s vynikajucou zvaratelnostou a vynikajlicou odolnostou
17633-A: E>15% Si <12 proti praskaniu. Nerezové ocele, C45, C60, manganova ocel, pruzinova ocel, naraznikové
vrstvy 25CrMo4,
T299RM213 Cr 27-31 42CrMo4, 50CrMo4, 42MnV7, 1.7218, 1.7225, 1,7228, 1.5223, AISI 4130, 4140,
A5.22: Ni 8,0-12 4150 HSS (vysokorychlostna ocel), liata ocel atd.
E 312704 Mo <03
Cu <05
CEWELD 9606-1: FM5 T>510 MPa C <0,04 AA 316L je rutilovy trubikovy dr6t uréeny na zvaranie oceli CrNiMo 18/8/3. Vd'aka
AA 316L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn <20 fahkému odstraneniu trosky pri vysokom vykone a jasnému zvaru bez striekania
17633-A: E>25% Si <12 je AA 316L vhodny pre Siroku $kalu aplikécii. Vynikajlci na pouzitie na keramickom zakla-
T19123LRM213 (1) |~ 40J (-120 °C) Cr 17-20 de. Zvérané Svy chranené pred rontgenovym ziarenim. LepSie zmacanie a vykon v
porovnani s plnymi dr6tmi.
A5.22: Ni 10-13 W.no: 4583,1.4435,1.4436,1.4404, 1.4406, 1.4408,1.4401,1.4571,1.4580,1.4406.
E 316LT0-1 Mo 25-3,0
E 316LT0-4 Cu <05
CEWELD 9606-1: FM5 T>510 MPa C <0,04 AA 316LP je rutilovy trubi¢kovy drt s rychlo-zmrazovacou troskou na polohové zvaranie.
AA 316LP Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn <20 Urceny na zvaranie oceli 18/8/3 CrNiMo. Vd'aka fahkému odstraneniu trosky pri vysokom
17633-A: E >25% Si <12 vykone a jasnému zvaru bez striekania je AA 316 LP vhodny pre Siroku Skalu aplikécii.
T19123LPM211 | ~40J (-40°C) Cr 17-20 Vynikajlci na pouZitie na keramickom zaklade. Zvarané $vy chranené pred rontgenovym
A5.22: Ni 10-13 Ziarenim. Lep$ie zmacanie a vykon v porovnani s plnymi drétmi.
E 316LT1-1 Mo 25-3,0 | W.no: 4583,1.4435,1.4436,1.4404, 1.4406, 1.4408,1.4401,1.4571,1.4580,1.4406.
E 316LT1-4 Cu <05
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,04 AA 317L je rutilovy trubiovy drét s fahko odnimatefnou troskovou podlozkou pre vysoko-
AA 317L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 1-5 vykonné zvaranie. Mierny prenos kvapiek a stabilny oblik bez postriekania.
17633-A: E>25% Si <12 Vynikajuca kvalita zvarového kovu a odolnost voci rdntgenovym li¢om.
TZ19134 LR M21/C13 | = 40J (-40°C) Cr 17-20 W.no:1.4429, 1.4435, 1.4438, AISI 316L, 316LN, 317LN, 317L.
A5.22: Ni 12-15
E 317LT0-1 Mo 30-45
E 317LT0-4 Cu <05
N 0,08-0,20
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,08 AA 318 je rutilovy trubickovy drot s rychlo zmrazujlcou troskou, ktory poskytuje vysoky
AA 318 Sect IX QW-432: - Y > 350 MPa Mn <20 zvéaraci vykon.
17633-A: E>25% Si <12 Ureny na zvaranie stabilizovanych typov CrNi(N) a CrNiMo(N) W.no: 1.4583
T19123Nb P M21 1 | = 60J (0°C) Cr 17-20 X102CrNiMoNb 18 12 316Cb 1.4404, X2CrNiMo 17 12 2, (TP) 316L 1.4401,
Ni 10-13 X4CrNiMo 17 12 2, (TP) 316 1.4571 X6CrNiMo 17 12 2 316 Ti, 1.4580, X6CrNiMoNb
Mo 25-3,0 | 17123, 316Ch 1.4581 G-X5CrNiMoNb 19 11 2, 1.4437 G-X6CrNiMo 18 12, 1.4406,
Nb+Ta 8xC<1,1 | X2CrNiMoN 17 12 3, (TP)316LN.
Cu 0,5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,08 AA 347H je rutilovy trubickovy dr6t s rychlo mraziacou troskou na zvaranie
Mn <20 nehrdzavejlicich austenitickych oceli, ktoré st vystavené prevadzkovym teplotam
AA 347H Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa ’ do 400 °C. Navarany material je odolny voci tvorbe vodného kameria pri teplote okolo
Si <12 800 ° C v normalnej atmosfére a oxidacnym plynom. Navarany material je mozné dobre
Cr 18- 21 vylestit.
17633-A: E~> 25% . Ni 9-11 Struktira:
T19 9 Nb P C1/M212 I~ 804 (20°C) Mo <03 austenit s delta-feritom. AA 347H poskytuje vy3iu produktivitu, vy3Siu rychlost nanasania
A5.22: Nb+Ta 8xC<1,1 | vylepdené zvihéovacie vlastnosti v porovnani s pinym drGtom.
E ggﬁl Cu 05 W.no:1.4541,1.4550,1.4552,1.4319,1.4306,1.4306.
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TRUBICKOVE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
12. TRUBICKOVY DROT PRE NEHRDZAVEJUCU OCEL (DUPLEXNU OCEL)
CEWELD 9606-1: FM5 T>570 MPa C <0,04 AA 2101 Lean Duplex je rutilovy trubickovy drét s vynikajtcimi zvaracimi viastnostami
AA 2101 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn 0,4-1,5 | anavrhnuty Specialne pre ocel Lean Duplex. Vzhlfadom na vy33i obsah Mn a N
(Lean Duplex) | 17633-A: E>20% Si <10 na vycerpanej duplexnej baze sa viskozita trosky a nasledne aj prietokové charakteristiky
T237NLPC1/M212 | ~50J (20°C) Cr 22,5-25,5 | menia a zvar zostava dlhi ¢as tekuty. Vysledkom je velmi hladky Sev.
A5.22: Ni 6,5-10 | W.no.: 1.4164, ASTM 32101, LDX2101.
~E 2307 T1-1 Mo <08
“E 2307 T1-4 Cu <05
N 0,1-0,2
CEWELD 9606-1: FM5 T>550 MPa C <0,04 AA 2209 je rutilovy trubiCkovy drét na zvaranie duplexnych nehrdzavejcich oceli
AA 2209 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn <25 v chemickom priemysle. Dr6t poskytuje plynuly prenos kvapiek a stabilny oblik bez
17633-A: E>20% Si <12 striekania. Plasticka kvalita zvarového kovu a rontgenova odolnost s fahkym odstranenim
T2293NLRM213 |~ 40J (-60°C) Cr 21-24 trosky a mnoZzstvom feritu 30-50 (FN). Vynikajlca ochrana proti bodovej a kordzii pod
A5.22: Ni 7,5-10,5 | tlakom. PREN nad 35 navaraného kovu ma vynimocnu odolnost voci tvorbe bodovych
defektov.
E 2209 T0-4 Mo 25-4,0 | W.no: 1.4162, 1.4462, X2CrNiMoN 22 5 3, 1.4362, X2CrNiN 23 4, 1.4463, 1.4460,
Cu <05 1.4583.
N 0,08-0,2
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,04 AA 2209P je rutilovy trubickovy drot s rychlo-zmrazovacou troskou na polohové zvaranie
AA 2209P Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn <25 duplexnych nehrdzavejlcich oceli v chemickom priemysle. Drt poskytuje plynuly
17633-A: E>20% Si <12 prenos kvapiek a stabilny obluk bez striekania. Vysoky vykon a vynikajica zvaratelnost,
T2293NLPM211 | ~40J (-60 °C) Cr 21-24 lepSie zvihcovacie vlastnosti v porovnani s plnym drétom. Navarany kov pri PREN
A5.22: Ni 7,5-10,5 | nad 35 poskytuje vynimocnu odolnost voci jamkovej korozii.
E 2209 T1-4 Mo 25-4,0 | W.no: 1.4162, 1.4462, X2CrNiMoN 22 5 3, 1.4362, X2CrNiN 23 4, 1.4463, 1.4460,
Cu <05 1.4583.
N 0,08-0,2
CEWELD 9606-1: FM5 T>700 MPa C <0,04 AA 2209Pi je rutilovy trubickovy drot na zvaranie duplexnych nehrdzavejicich oceli
AA 2209Pi Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 600 MPa Mn 0,5-2,0 | vchemickom priemysle. Vynikajlce pre pouZitie pri ruénom zvarani vo vertikalnej
17633-A: E>28% Si <1,0 polohe zhora nadol so zlep$enymi narazovymi vlastnostami. Plasticka kvalita zvarového
T2293NLRM211 | ~70J (-60 °C) Cr 21-24 kovu a réntgenova odolnost s fahkym odstranenim trosky a obsah feritu od 30 do 50 (FN).
A5.22: Ni 7,5-10 | Vynikajice pre pouZitie pri ruénom zvarani vo vertikalnej polohe zhora nadol. Vynikajuca
E 2209 T1-4 Mo 2,5-4,0 | ochrana proti bodovej a korézii pod tlakom. Navarany kov pri PREN nad 35 ma vynimoénu
odolnost voci jamkovej korozii.
N 0,08-0,2 | W.no: 1.4162, 1.4462, X2CrNiMoN 22 5 3, 1.4362, X2CrNiN 23 4, 1.4463, 1.4460,
1.4583.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 620 MPa C <0,04 AA 2594 je rutilovy trubickovy drdt s rychlo-mraziacou troskou uréeny na zvaranie
AA 2594 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 550 MPa Mn <25 duplexnych nehrdzavejlcich oceli typu 25Cr najma Super Duplex, PREN >40.
17633-A: E>18% Si <12 Moznost zvarania vo vetkych polohach, vysoka produktivita lepsie zvihcovacie vlastnosti
T2594NLPC1/M211 |~ 50J (-20 °C) Cr 24-27 v porovnani s pinym drétom. Vynikajlica kvalita zvarového kovu a odolnost voci
réntgenovym licom.
A5.22: | = 25J (-85 °C) Ni 8,0-10,5 | Pouziva sa na zvaranie: duplex typ 2205, 1.4460,1.4462, 1.4463, 1.4515, 1.4517,
~E 2594 T1-1 Mo 25-45 | 1.4507 URANUS 52N, SAF 25.07, GX 3 CrNiMoCuN 26-6-3, (1.4515), GX 3
“E 2594 T1-4 N 0,2-0,3 | CrNiMoCuN 26-6-3-3, (1.4517), 25% Cr Super Duplex ocele SAF 25/07, $32750
1.4410 - 25Cr-7Ni-4Mo-0.28N SAF2507, NAS74N, S32760 1.4501 - 25Cr-7Ni-3.8Mo-
0.7Cu-0.7W-0.25N, $32506 - SUS329J4L 25Cr-7Ni-3Mo-0.15N-0.2W NAS64, 1.4507,
§31803, S32205.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 620 MPa C <0,04 AA 2594M je trubickovy drot uréeny na zvaranie duplexnych nehrdzavejlcich oceli typu
AA 2594M Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 550 MPa Mn <25 25 Cr, najmé pre Super duplexné triedy. Vynikajlci vykon, zlep$end zvaratefnost,
17633-A: E>18% Si <12 lepsie zvlh¢ovacie vlastnosti v porovnani s plnym drétom. Vynikajuca kvalita zvarového
T2594CuNLMM121 | = 35J(-45°C) Cr 24-21 kovu a odolnost voci réntgenovym licom. AA 2594M sa pouziva na zvaranie duplexného
typu 2205, 1.4460,
A5.22: Ni 8,0-10,5 | 1.4462,1.4463,1.4515, 1.4517, 1.4507 URANUS 52N, SAF 25.07, GX 3 CrNiMoCuN
E2594 T1-4 Mo 25-45 | 26-6-3, (1.4515), GX 3 CrNiMoCuN 26-6-3-3, (1.4517), 25% Cr Super Duplex ocele
Cu 1,0-2,5 | SAF 25/07, S32750 1.4410 - 25Cr-7Ni-4Mo-0.28N SAF2507, NAS74N, $32760
N 0,2-0,3 |1.4501 - 25Cr-7Ni-3.8Mo-0.7Cu-0.7W-0.25N, $32506 - SUS329J4L 25Cr-7Ni-3Mo-
0.15N-0.2W NAS64 1.4507, S31803, $32205.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 510 MPa C <0,03 AA 904L je rutilovy trubickovy drét pouzivany na zvaranie oceli s podobnym chemickym
AA 904L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn 1,0-4,0 | zlozenim, ktoré sa pouzivaju na vyrobu zariadeni a nadob na pracu s kyselinou sirovou
17633-A: E>25% Si <10 a mnohymi prostrediami obsahujlcimi chloridy. Tento trubickovy drét mdze tiez najst
T20255CuNLPM212 |~ 61J(-195°C) Cr 19-22 uplatnenie na spéjanie materialov typu 317L, kde sa v urcitych prostrediach vyzaduje
A5.22: Ni 24-27 zvy$end odolnost proti korézii. Aby sa zniZila tendencia k praskaniu a praskaniu za tepla
~E 385L T0-4 Mo 4,0-6,0 | jeobsah tavitefnych prvkov, ako je uhlik, kremik a fosfor, v tejto zliatine regulovany na
Cu 1,0-2,0 | naniz3ej Grovni.
N 0,1-0,2 | W.no: 1.4500, 1.4505, 1.4506, 1.4531, 1.4536, 1.4539, 1.4573, 1.4585, 1.4586, 4 NS
N 08904 1.4539, 1.4537, 1.4519, 1.4505, UNS N08904, $31726, X1NiCrMoCu 25-20-
5, X1CrNiMoCuN 25-25-5, X4NiCrMoCuNb 20-18-2, Uranus B6.
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13. TRUBICKOVY DROT PRE ZLIATINY NA BAZE NIKLU

CEWELD 9606-1: FM6 T> 690 MPa C <0,02 AA C-276 je rutilovy trubiCkovy drdt pouzivany na zvéranie materidlov podobného
AA C-276 ZloZenia.
Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 400 MPa Mn <10 tento nizko-uhlikovy nikel-chrém-molybdénovy prisadovy kov sa moze pouzit aj na
12153-A: E >25% Fe 4,0-7,0 | zvaranie odliSnych zliatin na baze niklu a super austenitickych nehrdzavejucich oceli, ako
TNi 6276 P M21 2 [~ 90J (-20 °C) Si <0,2 aj na navaranie a oplastenie nizko-legovanych oceli.
(NiCr15Mo15Fe6W4) |~ 60J (-196 °C) Cu <05 Hasteloy C276, NiCrMo zliatiny.
A5.34: Ni 2vys
ENiCrMo4 T1-4 Co <25
Cr 145-16,5
Mo 15-17
v 0,35
W 30-45
CEWELD 9606-1: FM6 T> 550 MPa C <0,1 AA NiCro 600 je rutilovy trubickovy dr6t uréeny na zvaranie a navaranie zliatin na baze
AA NiCro 600 | Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 360 MPa Mn 50-9,5 | niklu, ako je zliatina 600 alebo podobné materialy. Tato zliatina sa moze tiez pouzit
12153-A: E>25% Fe <10,0 na vzajomné zvaranie roznych zliatin na baze niklu, s legovanymi ocefami alebo
TNi 6182 R M21 3 [~ 128 (-0 °C) Si <10 s nehrdzavejlcimi ocefami. AA NiCro 600 sa da pouZit aj na tazko zvaratefné ocele.
(NiCr15Fe6Mn) | 60J (-196 °C) Cu <05 Pouzitelné pre: Incoloy 800, Inconel 600, 601, K 81340, N06600, N06601, N08800,
A5.34: Ni >59 N08810, X8Ni9, 12Ni19, 10Ni 14, NiCr15Fe, NiCr23Fe, X10NiCrAITi3220, X10CrNi-
ENiCr3 T0-4 Co <01 MoNb18.12, NiCr20Ti.
Ti <1,0 W.no.: 1.5662, 1.5680, 1.5637, 1.4876, 1.4583, 2.4816, 2.4851, 2.4951, 2.4306, Alloy
Cr 13-17 82, 1.4816, 600L, 800H.
Nb+Ta 1,0-25
CEWELD 9606-1: FM6 T > 550 MPa C <0,1 AA NiCro 600B je zakladny trubiCkovy drét urCeny na zvaranie a navaranie zliatin na baze
AANiCro 600B | Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 360 MPa Mn 50-9,5 | niklu, ako je zliatina 600 alebo podobné materialy. Této zliatina sa moze tiez pouzit na
12153-A: E >25% Fe <10,0 vzajomné zvaranie roznych zliatin na baze niklu, s legovanymi ocefami alebo s nehrdza-
TNi6182B M213 |~ 90J(-196 °C) Si <10 vejlicimi ocefami. AA NiCro 600B sa da pouZit aj na fazko zvaratefné ocele.
(NiCr15Fe6Mn) Cu <05 Pouzitelné pre: Incoloy 800, Inconel 600, 601, K 81340, N06600, N06601, N08800,
A5.34: Ni > 59 N08810, X8Ni9, 12Ni19, 10Ni 14, NiCr15Fe, NiCr23Fe, X10NiCrAITi3220, X10CrNi-
ENiCr3 T0-4 Co <01 MoNb18.12, NiCr20Ti.
Ti <10 W.no.: 1.5662, 1.5680, 1.5637, 1.4876, 1.4583, 2.4816, 2.4851, 2.4951, 2.4306, Alloy
Cr 13-17 82, 1.4816, 600L, 800H.
Nb+Ta 1,0-25
CEWELD 9606-1: FM6 T> 690 MPa C <0,1 AA Nicro 625 je rutilovy trubickovy drot uréeny na zvaranie a navaranie zliatin na baze
AA NiCro 625 | Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 420 MPa Mn <05 niklu, ako je Inconel 625 alebo podobné materialy. Této zliatina sa moZe tiez pouzit
12153-A: E >25% Fe <50 na vzajomné zvaranie roznych zliatin na baze niklu, s legovanymi ocefami alebo s
T Ni 6625 P M21 2 |1~ 110J (20 °C) Si <05 nehrdzavejlicimi ocefami a na spajanie oceli s obsahom niklu 9%.
(NiCr22Mo9Nb) | ~ 60J (-196 °C) Cu <05 X10NiCrAITi, 32-20H, 32-21, X8 Ni9, ASTM A 533 Gr1, 800H, Sanicro 28, 254SMo,
A5.34: Ni > 58 Inconel 625, UNS : N08926, N08325, N06625, N08020. DIN : X8Ni9, XINiCrM-
E NiCrMo3 T1-4 Co <0,1 oCuN25 20 6, XINiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo, NiCr22Mo9Nb
Ti <040 W.no.: 1.4876, 1.5656, 1.4529, 2.4858, 2.4856, 1.4539,1.4547, 2.4660.
Cr 20-23
Nb+Ta 3,15-4,15
Mo 8,0-10
CEWELD 9606-1: FM6 T> 690 MPa C <0,1 AA Nicro 625 B je zakladny trubickovy drt urceny na zvaranie a navaranie zliatin na
AANiCro 6258 baze niklu, ako je Inconel 625 alebo podobné materialy.
Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 420 MPa Mn <05 Tato zliatina sa mdze tiez pouzit na vzajomné zvaranie réznych zliatin na baze niklu,
12153-A: E>25% Fe <50 s_lkelgtslganmi ocelami alebo s nehrdzavejucimi ocefami a na spajanie oceli s obsahom
niklu 9%.
T Ni 6625 B M21 3 =110 (20 °C) Si <05
A5.34: | ~70J (-196 °C) Cu <05 X10NiCrAITi, 32-20H, 32-21, X8 Ni9, ASTM A 533 Gr1, 800H, Sanicro 28, 254SMo,
E NiCrMo3 T0-4 Ni > 58 Inconel 625, UNS : N08926, N08825, N06625, N08020. DIN : X8Ni9, X1NiCrM-
Co <0,1 oCuN25 20 6, X1NiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo, NiCr22Mo9Nb
Cr 20-23 W.no.:1.4876, 1.5656, 1.4529, 2.4858, 2.4856, 1.4539,1.4547, 2.4660.
Nb+Ta 3,15-4,15
Mo 8,0-10
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14. TRUBICKOVY DROT PRE STELITOVU

ZLIATINU (NA BAZE

KOBALTU)

CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 52-57 C ~24 AA DUR 1 je ur€eny na zliatinu na baze kobaltu s austeniticko-ledeburitovou Strukttrou.
AADUR1 14700: Mn =01 Je to najpevnejsia zo Standardnych zliatin na baze kobaltu. Je vysoko odolny voci korézii
T C02-55-CGTZ Co 2vy$ (najma kyselindm a ndrazom), extrémnemu opotrebovaniu a teplotnym zmeném.
(DIN 8555 Fe <25 Zliatinu je mozné mechanicky obrabat iba brisenim. Najlepsie sa pouziva na podlozky
MSG 20-GF-55-CTZ) Si ~0,7 odolné voéi opotrebovaniu, rotaéné tesniace krizky, puzdra Cerpadiel a pracovné
A5.21: Cr ~29 podpery bezhrotovych brisok.
ERC CoCr-C W 1
UNS W73031
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 42-47 C 1,0 AA DUR 6 ma vynikajuce vlastnosti ochrany proti oderu, tepelnym Sokom a kordzii v
AADUR 6 14700: Mn ~06 kombinacii s vysokymi teplotami. Navaranu vrstvu je mozné spracovat pomocou hrotov z
T C02-45-CTZ Co Zvys karbidu, volfrému a brisenia. Tvrdost navaraného materialu sa znizi o 16% pri 300 °C a
(DIN 8555 Fe <25 0 30% pri 600 °C. Vynikajuca zliatina, ktora chrani pred tepelnym Sokom, oderom,
MSG 20-GF-45-CTZ) Si 1,0 erdziou, koroziou a kavitaciou pri vysokych teplotach.
A5.21: Cr 28
ERC CoCr-A w ~45
UNS W73036
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 47-52 C 14 AA DUR 12 méd vynimocnu odolnost proti oderu, tepelnym Sokom a korézii v kombinacii
AADUR 12 14700: Mn =01 s vysokymi teplotami. Navaran( vrstvu je mozné spracovat pomocou hrotov z karbidu
T C02-50-CTZ Co Zvy$ volfrdmu a brisenia. Tvrdost navaraného materiélu sa zniZi 0 20% pri 600 °C a mé
(DIN 8555 Fe <25 nominalnu tvrdost' 47-52 HRC pri izbovej teplote. Navarany material ma vysoku
MSG 20-GF-50-CTZ ) Si =08 teplotnd odolnost az do 900 °C.
A5.21: Cr ~29 AA DUR 12 ma nizky koeficient trenia a vynimoénu odolnost proti oderu. Ma odolnost
ERCCoCr-B w ~8,0 proti erézii kavitacie desatkrat vacsiu ako nehrdzavejlica ocef triedy 304. AA DUR 12 sa
UNS W73042 moze pouzit na ochranu povrchu lozZisk pri absencii mazania kvoli jeho odolnosti voci
opotrebovaniu kov-kov.
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HB 325-375 C ~0,25 AA DUR 21 mé vynikajtice klzné viastnosti pri opotrebovani kov-kov vd'aka nizkemu
AADUR 21 14700: Mn ~0,3 koeficientu trenia dokonale odolava erdzii a kordzii pri vysokych prevadzkovych teplotach
T Co1-350-CKTZ Mechanické Ni ~2,5 do 900 °C. Pevné obloZenie bez trhlin chrani pred silnymi narazmi.
(DIN 8555 spevnenie Co Zvys
MSG 20-GF-350-CTZ ) HRc 45 Fe <25
A5.21: Si =08
ERC CoCr-E Cr =27
UNS W73041 Mo =55
CEWELD 9606: (ISO 15608 W71-76) HB 160 - 190 C <20 AAFeNi je urCeny na spojenie a obnovu liatiny s gufovym grafitom, kalenej liatiny a na
AA FeNi 1071: T 500-600 MPa Si <4,0 spojenie liatiny s ocefou, sivej liatiny, tvarnej liatiny s gufovym grafitom: NF A 32-101 :
TCZNiFe-1 M Y > 340 MPa Mn <25 FGL 150, 200, 250, 300, 350, 400. NF A 32-201 : FGS 370-17, 400-12,
("DIN 8555 MF NiFe-2) E~16% Fe Zvy$ 500-7, 600-3, 700-2. NF A 32-702 : MN 350-10, 380-18, 450-6, 350-4, 650-3.
Ni 45-75 DIN 1691: CG-14, 18, 25, 30. DIN 1693 : GGG-40, 50, 60, 70. DIN 1692 : GTS-35, 45,
Cu <4, 55, 65, 70, X120Mn12, 1.3401
Al <10
16. NA NAVARANIE, PRE NARAZ A ODER PO DEFORMACNOM VYTVRDNUTI (AUSTENITICKE)
CEWELD 14700: HB 220-250 C ~ 0,45 OA MnCr je trubickovy drét, ktory je mozné zvarat bez ochranného plynu. Aplikacie:
OA MnCr TFe9 Si 04 obnovenie a naraznikové vrstvy pred navaranim s vynimo¢nou odolnostou voci
(DIN 8555 MF 7-250-KNP) Mechanické Mn ~15,7 vysokému narazovému zatazeniu. Obnovenie tazkych ocefovych dielov naraznikovych
spevnenie Cr 148 vrstiev, kofajnic, priecnych kolajnic, zubov bagrov, plastov vysokych peci atd'.
~ HB 500 Ni 1,25 Austeniticky povlak s deformacnymi vytvrdzovacimi vlastnostami a bez obmedzenia
Mo ~ 0,55 pottu vrstiev. Sediment je nemagneticky a nepoddava sa rezu plamefiom.
\Y ~0,25
Fe Zvys
CEWELD 14700: HB 200-230 C 1,0 OA Mn14 je trubickovy drot, ktory je mozné zvarat bez ochranného plynu. Oblasti
OA Mn14 TFe9 Si 04 pouZzitia: obnova a navaranie oceli s vysokym obsahom manganu. Vefmi dobra odolnost
(DIN 8555 MF 7-200-KNP ) | Mechanické Mn ~13,7 voci silnym narazom. Austeniticky poviak s deformacnymi vytvrdzovacimi viastnostami a
spevnenie Cr ~4,0 bez obmedzenia poctu vrstiev. Sediment je nemagneticky a nie je vhodny na rezanie
~HB 450 Ni ~0,55 plameriom.
Fe Zvys
CEWELD 14700: HB 325-375 C ~0,12 0OA 350 je trubickovy drét, ktory je mozné zvarat bez ochranného plynu. Navarany
0A 350 TFe3 Si ~05 material ma tvrdost 325-375 HB. Navaranie a obnova zliatin pre opotrebované kolesd,
(DIN 8555 MF 1-350-ST) Mn 15 kofajnice, kofaje, pasy, pneumatiky, dopravniky, krizovatky, naraznikové vrstvy pred
Cr 12 navaranim Vynikajuca odolnost proti opotrebovaniu voci silnym nérazom a otrasom,
Mo ~04 dobre spracovatelny pomocou karbidovych nastrojov.
Ni ~24
CEWELD 14700: HB 390-420 C ~0,15 OA 400 je trubickovy drot, ktory je mozné zvarat bez ochranného plynu. Navaranie na
OA 400 ZTFel Si ~04 zvar je 390-420 HB. Regeneracna a speviiujlca zliatina pre obzvla$t narotné aplikcie,
(DIN 8555 MF 3-400-ST) Mn ~15 kde extrémne nérazové zatazenia a povrchovy tlak spdsobuju deformécie a praskliny.
Cr =20
Mo =32
Vv T 04
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 14700: HB 380-450 C ~04 AA M37-42 je bezSvovy trubickovy drdt, ktory je mozné zvérat s ochrannym plynom M12-
AA M37-42 TZFe2 HRc 37-42 Si ~0,7 M13 alebo M21. V3etok zvarany kov pontka 380-450 HB, zliatinu na obnovu a navaranie
(DIN 8555 MF 1 GF-40 GPS) Mn 15 kovanych alebo valcovanych mechanickych komponentov, ako su: prevodové hriadele
Cr =25 valce alebo podlozky na tavenie ocele, objimky valéekovych lozisk, valCeky pre mostové
Mo =05 Zeriavy, ozubené kolesa, kovacie nastroje a matrice.
Fe Zvy$
CEWELD 14700: HRc 54-58 C ~ 0,55 OA 550-VW je trubickovy drdt, ktory je mozné zvarat bez ochranného plynu. Navarany
OA 550-VW TFe6 Si =09 material ma velmi dobr(i odolnost proti oderu v kombindcii s narazmi pri vyssich teplotach
(DIN 8555 MF 6-60-PT ) Mn ~28 do 550 °C. Treba sa vyhnat' prili§ velkému mnozstvu vrstiev, je potrebné predhriat’,
Cr =70 aby nedoslo k prasknutiu. V pripade pouzitia pevného zakladného materialu alebo
Mo =16 starych vrstiev sa odporti¢a pouzit vyrovnavaciu vrstvu s OA 4370 alebo OA MnCr.
W =09
\Y ~18
Fe Zvys
CEWELD 14700: HB 55-62 C =05 AA M57-62 je bezSvovy trubickovy drot, ktory je mozné zvarat s ochrannym plynom
AA M57-62 TFe2 Si =06 M21. Navérany material ma vysoku odolnost proti praskaniu a vynikajucu razovi
(DIN 8555 MSG 6-GF-60 P) Mn =15 pevnost cely kov $vu nevyzaduje aplikaciu vyrovnavacej vrstvy, s vynimkou materidlov
Cr ~ 6,0 povazovanych za kritické. V tejto situacii sa odporica pouzit AA M690. Vhodny pre
Mo =09 opotrebované diely, ktoré st vystavené silnym narazom. Zvarovy kov je mozné
spracovat $pecidlnymi karbidovymi nastrojmi, je mozné kalenie. Maximalna tvrdost zavisi
od zakladného kovu a zvyCajne sa dosiahne po naneseni 3 vrstiev.
18. NA NAVARANIE, PRE VYSOKY ODER
CEWELD 14700: HRc 55-58 C =37 OA 54 L je trubickovy dr6t vhodny na zvaranie bez ochranného plynu na béze karbidu
OA54L “T Fel4 Si ~12 C-Cr, ktory poskytuje odolnost proti abrazivnemu opotrebovaniu v kombinacii s koréziou.
(DIN 8555 MF 10-55-CGT) Mn =02 Maze byt zvarany bez trhlin s predhrievanim na priblizne 450 °C a pomalym chladenim.
Cr ~32 Aplikacia zahffia: dosky odolné voci opotrebovaniu, lopaty bagrov a dalSie komponenty
vystavené silnému opotrebovaniu.
CEWELD 14700: HRc 55-59 C =17 OA 55 TC je trubickovy drét zaloZeny na zliatine C-Cr-Mo-Ti. MoZe byt zvarany bez
OA55TC TFe8 Si 14 ochranného plynu. Vefmi dobra odolnost proti oderu v kombinacii s ndrazmi. Vdaka
(DIN 8555 MF 6-55-GP) Mn ~1,0 karbidom titdnu poskytuje navaranie uz v druhej vrstve vefmi dobru tvrdost. Vyber
Cr =72 vyrovnavacej vrstvy zavisi od zakladného kovu a nie je vzdy potrebny. Medzi hlavné
Mo 13 aplikacie patria: drviace valce, kladiva, Strkové Cerpadla, goliere lyZic atd’.
Ti =50
Fe Zvy$
CEWELD 14700: HRc 55-60 C ~14 OA 55 Nb je trubickovy drét, ktory je mozné zvérat bez ochranného plynu. Povlak na baze
0A 56 Nb T Fe8 Si ~0,7 Cr-Nb poskytuje vynikajicu razovi pevnost v kombinacii s agresivnym mineralnym
(DIN 8555 MF 6-60-GP) Mn ~13 opotrebenim. Vyber vyrovnavacej vrstvy zavisi od zakladného kovu a nie je vzdy potrebny.
Cr 50-7,0 | Hlavné aplikacie: cementové valce, drviCe, drvenie mineralov a tehal, zavitovkové
Mo 1,0-1,5 | dopravniky, recyklacia odpadu atd.
Nb =80
\Y ~1,0
w ~1.2
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CEWELD 14700: HRc 54-57 C ~05 OA 612 je vysoko-legovany trubickovy drdt pre navaranie, vhodny na zvéranie bez
OA 612 TFe8 Si ~1,0 ochranného plynu. Povrchova Uprava poskytuje vefmi dobrd odolnost proti
(DIN 8555 MF 6-GF-55-RP) Mn ~12 veobecnému oderu a silnym nérazom, cely Svovy kov nevyzaduje aplikaciu
Cr 12-13 vyrovnavacej vrstvy, s vynimkou materidlov povazovanych za kritické alebo v pripade
starych povrchovych vrstiev.
CEWELD 14700: HRc 57-62 C “13 OA 57-62 Nb je bez8vovy trubickovy drdt dopovany niébom na navaranie pod tiakom
OA57-62Nb | TFe8 Si 14 M21 alebo bez ochranného plynu. Vdfaka vysokému obsahu niébu m4 tato zliatina vefmi
(DIN 8555 MF 6-GF-60-GP) Mn =08 dobni odolnost proti oderu mineralmi, cely zvarovy kov nevyzaduje aplikaciu
Cr 50-7,0 | vyrovnavacej vrstvy, s vynimkou materialov povazovanych za kritické alebo starych
Nb ~65 tvrdych povrchovych vrstiev. Zvarovy kov je mozné obrabat iba brasenim.
Fe Zvys
CEWELD 14700: HRc 57-62 C T 46 OA 58 je vysoko-legovany trubickovy drét na navaranie. MoZe byt zvarany bez
OA 58 TFel5 Si 15 ochranného plynu. Navarany material ma vefmi dobrd odolnost voci silnému
(DIN 8555 MF 10-60-G) Mn ~0,2 abrazivnemu opotrebovaniu spdsobenému mineralmi. Vdaka pridaniu Mo k zvarovému
Cr ~29 kovu mdze povrchova Uprava odolavat teplotam az do 450 °C. Maximalna hribka
Mo “13 navarania je 2-3 vrstvy (8-10 mm), vdaka Comu méa $vovy kov mensiu odolnost proti
Fe Zvys narazu.
CEWELD 14700: HRc 57-62 C =50 OA 59 je trubickovy drét, legovany C-Cr-Nb, na navaranie. MoZe byt zvarany bez
OA 59 TFel5 Si 1,0 ochranného plynu. Vdaka vysokému obsahu karbidov Cr a Nb ma této zliatina
(DIN 8555 MF 10-GF-60-G) Mn ~04 vynimo&nu odolnost proti oderu mineralmi a je vhodna pre nizky az stredny naraz.
Cr =225 Maximalna hribka navarania je 2-3 vrstvy (8-10 mm). Vyrovnavacia vrstva sa
Nb =70 nevyzaduje, s vynimkou materialov povazovanych za kritické alebo starych povrchovych
Fe Zvys vrstiev. Aplikacie zahffiaju: kotice drvia cementu, bagrovacie erpadld, lopaty bagrov,
koksovacie kladiva, niklové diely odolné voci opotrebovaniu atd.
CEWELD 14700: HRc 59-65 C =53 OA 59H je trubickovy drot na baze karbidu C-Cr-Nb-B na navaranie. Mdze byt zvarany
OA59H TFel5 Si “13 bez ochranného plynu. Vynimocna odolnost proti oderu pri nizkych a strednych narazoch a
(DIN 8555 MF 10-GF-65-G) Mn 04 prevadzkovych teplotach do 450 °C. Odporica sa nanasat najviac 2 vrstvy. Oblasti
Cr 22 pouZitia zahffiaju: mieSacie Cepele, cementové Cerpadla, zavitovkové dopravniky, lopaty
Nb =70 bagrov, dosky odolné vogi opotrebovaniu atd'.
B =10
Fe Zvys
CEWELD 14700: HRc 60-68 C =05 OA 60-68B je bezSvovy trubickovy drdt bez Cr na navaranie. Moze byt zvarany s
OA 60-68B T Fel3 Si =03 ochrannym plynom M21 alebo bez neho. Vd'aka vysokému obsahu B mé tato zliatina
(DIN 8555 MF 4-GF-65-G) Mn 11 vefmi dobrii odolnost proti oderu pieskom a mineralmi. Zvarovy kov mé vynikajticu
Cr =03 tvrdost iba v 1 vrstve. Aplikacie zahffiaju: fazobnt a polnohospodarsku techniku,
Mo ~15 snehové pluhy, mieSacie cepele atd.
B ~48
Fe 2vys
CEWELD 14700: HRc > 67 C ~18 OA 67-70B je bezSvovy trubickovy drdt legovany Cr-B na navéranie. MoZe byt zvérany s
OA 60-70B TZFel3 Si =06 ochrannym plynom M21 alebo bez neho. Vdaka vysokému obsahu Cr-B mé tato zliatina
(DIN 8555 MF 10-GF-70-G) Mn =08 vefmi dobrii odolnost proti oderu voi piesku a mineralom. Odportca sa aplikovat nie
Cr =81 viac ako 2 vrstvy. Zvarovy kov je mozné spracovat iba brasenim. Trhliny, ktoré sa
B ~42 vyskytujli po zvérani na povrchu, neovplyviiuji odolnost proti opotrebovaniu. Aplikécie
Ni ~15 zahffiaju: cementové erpadld, dopravnikové retaze, banské a pofnohospodarske
Fe 2vy$ zariadenia atd.
CEWELD 14700: HRc 57-62 C ~ 0,45 MA 600 (1.4718) je navracia zliatina na baze 9% Cr s vynikajlcou zvaratefnostou s
MA 600 T Fe8 Si ~29 ochrannym plynom M20/21. Vhodna na navaranie Casti vystavenych opotrebovaniu a
(1.4718) (DIN 8555 MF 6-GF-60-G) Mn ~05 silnym narazom. Vyrovnavacia vrstva sa nevyzaduje, s vynimkou materialov
Cr ~9,0 povazovanych za kritické alebo starych vrstiev tvrdého povrchu. Zvarovy kov je mozné
Mo ~05 spracovat iba brisenim. MA 600 (1.4718) sa osvedCil v Sirokej $kale aplikacii v mnohych
Fe Zvy$ priemyselnych odvetviach. Aplikacie zahffiaju: drvice homin, kladiva na recyklaciu
odpadu, rezacie noze, bagrovacie komponenty, lyzice atd
CEWELD 14700: HRc 62-64 C ~4,0 OA 61 trubickovy drdt legovany Cr-B-W-V na navéranie. MoZe byt zvarany bez
OA 61 T Fel6 pri20°C Si 12 ochranného plynu. Extrémne tvrdy martenziticky povrchovy material, ktory poskytuje
(DIN 8555 MF 10-GF-65-G) | HRc 52-54 Mn =08 vynikajlicu odolnost proti oderu piesku a mineralom pri nizkom a strednom nérazovom
pri 400 °C Cr 22 zatazeni az do tepl6t 600 °C. Aplikacie zahfiiaju: taZobny priemysel, dosky odolné vogi
HRc 47-49 B ~11 opotrebovaniu, drvi¢e kameiia, cementérsky priemysel, separétory s lopatkovymi
pri 600 °C W =07 kolesami, tehliarsky priemysel atd'.
Vv =08
Fe Zvys
CEWELD 14700: HRc 66-68 C =50 OA 62 je vysoko legovany trubickovy drét C-Cr-B na navéranie. MdZe byt zvérany bez
OA 62 T Fel5 pri20°C Si =09 ochranného plynu. Navaranym materidlom je Ledeburit s vysokym obsahom karbidov Cr
(DIN 8555 MF 10-70-GRZ) HRc 62-64 Mn =02 a baria. Vynimocna odolnost proti opotrebovaniu aj pri vy3Sich teplotach. Aplikacia
pri 400 °C Cr ~38 poskytuje odolnost proti opotrebovaniu druhej vrstvy. V pripade kritického zakladného
HRc 52-56 B =20 materialu alebo starych vrstiev sa odporica pouZit vyrovnavaciu vrstvu. Odporica sa
pri 600 °C Fe Zvys pouzivat CEWIELD OA MnCr s vhodnym predhrievanim. Aplikacie zahffiaju: Zuby na
hibenie zeminy, drvide s hrotmi, lopatky mixéra, zavitovkové dopravniky, spekacie linky,
Skrabky na koks atd'.
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CEWELD 14700: HRc 62-65 C ~47 0A 63 je vysoko legovany trubickovy drot C-Cr-Nb-B na navaranie. MoZe byt zvarany
OA 63 T Fe1b Si ~1,7 bez ochranného plynu. Vynimoéna odolnost proti oderu aj pri vy$sich teplotach do
(DIN 8555 MF 10-65-G) Mn =02 450°C. Vzhfadom na vysoku tvrdost sa odporica naniest najviac 2 vrstvy. Pouzivanie
Cr T 22 pri strednom nérazovom zatazeni. V pripade kritického zakladného materialu alebo
Nb =70 starych povrchovych vrstiev sa odportca pouzit vyrovnavaciu vrstvu. Oblasti pouZitia
B ~1,0 zahffiaju: mieSacie Gepele, cementové erpadld, zavitovkové dopravniky, lopaty bagrov,
Fe 2vy$ dosky odolné voci opotrebovaniu atd.
CEWELD 14700: HRc 64-67 C =50 OA 63 V je trubickovy drét na baze karbidu s vysokym obsahom C-Cr-V na navaranie.
OA6B3V T Fel6 Si 1,0 Méze byt zvarany bez ochranného plynu. Vynikajlica odolnost proti oderu s agresivnym
(DIN 8555 MF 10-65-GZ) Mn =02 opotrebovanim minerélov. Vdaka vysokému obsahu V je tato zliatina vhodna na
Cr ~22 prevadzku pri vyssich teplotach. Aplikacie zahffiaju: taZobné zariadenia, cementové
Vv ~10 cerpadla, zavitovkové dopravniky, drvie tehal, zariadenia na umyvanie piesku a
Fe Zvy$ kameia atd.
CEWELD 14700: HRc 62-64 C =50 OA 63 VWB s C-Cr-B-W-V trubi¢kovy drot na baze karbidu na navaranie. Moze byt
OA 63 VWB ZT Fel5 Si “11 zvarany bez ochranného plynu. Extrémne odolny voci oderu so zlepSenymi narazovymi
(DIN 8555 MF 10-GF-65-G) Mn =08 vlastnostami v kombinacii s OA 400 ako vyrovnavacou vrstvou. Vd'aka kombinacii
Cr =25 karbidov Cr-V-W-B obsahuje Struktira poviaku velmi jemné Castice, ktoré poskytuju
\ ~6 vynikajicu odolnost proti opotrebovaniu pri silnom oderu. Zvycajne je maximalny pocet
w ~1-3 vrstiev od 2 do 3, ale s pouzitim $peciélnej technoldgie predizenia struny s tvorbou
+B - trhlin je moZné aplikovat az 15 vrstiev. PouZiteIné materidly zahffiajd: brisne valce,
Fe 2vys brisne noznice.
CEWELD 14700: HRc 63-65 C =50 OA 64 je trubickovy drét s vysokym obsahom C-, Cr-, Mo-, Nb-, V -, W-zliatin. MéZe byt
OA 64 T Fe16 pri20°C Si ~14 zvarany bez ochranného plynu. Navaranie obsahuje extrémne tvrdé karbidy, ktoré
(DIN 8555 MF 10-65-GZ) HRc 61 Mn ~0,15 poskytujti vynikajticu odolnost vodi silnému abrazivnemu opotrebovaniu spésobenému
pri 400 °C Cr ~ 21 mineralmi az do teplot 650 2C. Neaplikujte viac ako 1 alebo 2 vrstvy. V pripade starych
HRc < 57 Mo ~6,0 vrstiev alebo kritickych zakladnych materidlov sa odporica pouZit vyrovnavaciu vrstvu s
pri 650 °C Nb ~ 6,2 OA 4370 alebo OEM nCr. Aplikacie zahffiaju: zavitovkové dopravniky, Ziaruvzdorné
\Y ~1,0 rosty, aglomeratné zariadenia, vysokopecné skrutkovacie uzavery, mieSacie Cepele,
w ~18 noze miynov na cukor, cementové Cerpadla atd.
Fe Zvy$
CEWELD 14700: HRc 64-68 C =05 OA 67 NiB je trubickovy drdt zo zliatiny Ni-B na navaranie. Mdze byt zvarany bez
OA 67 NiB TFel3 Si 1.2 ochranného plynu. Extrémne dobra odolnost proti opotrebeniu aj pri malej hriibke povlaku
(DIN 8555 MF 2-GF-70-G) Mn =18 vdaka vysokému obsahu karbidov boru. Extrémne vysoka tvrdost sa dosahuje uz v prvej
Ni =29 vrstve. Na zvarovom $ve sa objavia praskliny, aby sa zabezpecila lep$ia pevnost spoja so
B ~48 zékladnym kovom. Neaplikujte viac ako 1 vrstvu. V pripade poutzitia citlivého zakladného
+V materialu alebo starych neznamych vrstiev sa odporica pouzit vyrovnavaciu vrstvu. OA
67 NiB je mozné zvérat bez pouzitia ochranného plynu.
CEWELD 14700: HRc 67-69 C ~4,0 OA 68Nb je trubickovy drdt s vysokym obsahom C-Cr-Nb-B, legovany praskom na
OA 68 Nb TFe 16 Si =12 navaranie proti extrémnemu abrazivnemu opotrebovaniu mineralmi. MéZze byt zvérany bez
(DIN 8555 MF 10-70-G) Mn ~0,25 ochranného plynu. Neaplikujte viac ako 1, maximélne 2 vrstvy. Vzhfadom na vysoky obsah
Cr ~18 karbidov Cr a Nb nie je mozné nasledné obrabanie.
Mo =03
Nb 1
\Y ~ 045
B ~1.8
Fe Zvy$
CEWELD 14700: HRc ~55 (Matrix) Ni-Cr-  Zvy$ OA WC2 Ni je trubickovy drét zo zliatiny Ni-B-Si na navéranie. Navérany material
OAWC2 Ni TNi 20 HV 2400 (Karbide) | B-Si obsahuje velké mnoZzstvo karbidov volframu. MdZe byt zvarany bez ochranného plynu.
(DIN 8555 MF 21-GF-55- Této zliatina poskytuje vynikajticu odolnost proti kordzii v kombincii s vynimocnou
CGTZ) viriise odolnostou proti oderu. OA WC2 Ni je mozné pouzit na vetky typy oceli, s vynimkou
né W- ~62 liatiny alebo Mn-ocele. Této zliatina je najviac odolna voci opotrebovaniu pre vacsinu
Kar- typov povrchovych Gprav. V pripade oderu velmi jemnym prachom sa méZe stat, ze
bidy matrica sa umyje a strati vlozené karbidy volframu, v tomto pripade by sa mal zvazit iny
produkt na navaranie.
CEWELD 14700: HRc ~66 (Matrix) Fe Zvy$ OA WC2 Fe je trubiCkovy dr6t legovany Zelezom na navéranie. V navaranom materiéli sa
OAWC2 Fe TFe20 HV 2400 (Karbide) vytvara velké mnozstvo karbidov volframu. Mdze byt zvarany bez ochranného plynu. Této
(DIN 8555 MF 21-GF-65-GZ) virise Zliatina na baze taveného karbidu volfrdmu poskytuje vynikajtcu odolnost voci
né W- ~56 extrémnemu abrazivnemu opotrebovaniu. OA WC2 -Fe je mozné aplikovat na vacsinu
Kar- typov oceli, s vynimkou liatiny alebo ocele Mn. Této zliatina je najviac odolna voci
bidy opotrebovaniu takmer na akomkolvek povrchu.
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21. NA NAVARANIE S NEHRDZAVEJUCOU ZLIATINOU
CEWELD 1SO 14700: 300 - 350 HB C ~0,12 AA 410 je trubickovy drdt z nehrdzavejlcej ocele na navaranie. Povlak z uhlikovej
AA 410 T13/T410 Mn 1,2 a nizko-legovanej ocele pre odolnost proti kordzii, erézii alebo oderu. AA 410 ma vyssiu
A5.22: Si =08 tvrdost a pouziva sa v sedlovych ventiloch na zvySenie odolnosti proti oderu. Na
E 410T0-4 Cr ~13,5 dosiahnutie dostatoCnej plastickosti je zvy¢ajne potrebné predhrievanie a nasledné
Mo ~0,5 zvaranie. AA 410 je tepelne spracovateina martenziticka nehrdzavejlica ocel. Nominélne
zlozenie zvarového kovu obsahuje 12% chrému. Tieto navarané materialy tvrdnu na
vzduchu a po zvarani sa zvy¢ajne dajl tepelne spracovat. Na zvaranie alebo opravu
nehrdzavejucich oceli s obsahom Cr 12%, tvrdniice na vzduchu, ako typ 401
416, 420, 431 a liate ocele C-15, W.Nr: 1.4008, 1.4000, 1.4006, X8Cr14, X6Cr13,
X10Cr13 a liate ocele.
CEWELD 1SO 14700: 38 -42 HRc C <0,06 AA 410NiMo je dopovana Cr-Ni-Mo, bez ochranného plynu trubickova drétena elektroda
AA 410 NiMo na navaranie.
T134/T 410 NiMo Mn <15 Vrstva odolnd voci kordzii ma stredn tvrdost a je odolnd voci opotrebovaniu
A5.22: Si <10 kov-kov a vysokému povrchovému tlaku. Su to valcovacie valce pre oceliarne, odolné
E 410 NiMoTO0-4 Cr 11-14,5 | voci tepelnym Sokom a vhodné pre turbiny Francis a Pelton. PouZiva sa v parnych
_ 3050 elektrarfiach vdaka svojej vynikajlcej odolnosti proti kavitacii a koréznemu praskaniu.
Ni ,0-5,
Mo 0,4-1,0 | Diely pre vodné a parné turbiny rovnakého typu, odolné voci tepelnym Sokom a s
vysokou teplotnou odolnostou.
Nb - 1.4313, 1.4002, (G)X5CrNi(Mo) 13 4, X6CrAl 13, Trieda CA 6 NM.
Cu <05
CEWELD 1SO 14700: 38 -41 HRc C <0,06 OA 410NiMo je samo-ochranna elektroda vyrobena z trubickového drétu dopovaného Cr-
OA 410 NiMo Ni- Mo na navéranie.
T134/T 410 NiMo Mn <15 Vrstva odolna voci kordzii ma stredn tvrdost a je odolna voci
A5.22: Si <10 opotrebovaniu kov-kov a vysokému povrchovému tlaku. St to valcovacie valce pre oceli-
E 410 NiMoT0-3 Cr 11-14,5 | ame odolné voci tepelnym Sokom a vhodné pre turbiny Francis a Pelton. Pouziva sa v
Ni 3,0-5,0 | parnych elektrarmach vdaka svojej vynikajlcej odolnosti proti kavitacii a koréznemu
Mo 0,4-1,0 | praskaniu. Diely pre vodné a parné turbiny rovnakého typu, odolné voci tepelnym
Nb - Sokom a s vysokou teplotnou odolnostou. 1.4313, 1.4002, (G)X5CrNi(Mo) 13 4,
X6CrAl 13, Trieda CA 6 NM.
Cu <05
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PLNE DROTY

P.¢. Skupina Strana

0 PREHUAD PLNEHO DROTU 3/3-7

PLNE DROTY NA SPAJANIE

1 GMA (MAG) ZVARANIE NELEGOVANEJ A NiZKOLEGOVANEJ OCELE 3/8

2 GMA (MAG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU 3/8-9

3 GMA (MAG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM 3/9

4 GMA (MAG) ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE 3/9-10

5 GTA (TIG) ZVARANIE NELEGOVANEJ A NiZKOLEGOVANEJ OCELE 3110

6 GTA (TIG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU 311

7 GTA (TIG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM 311

8 GTA (TIG) ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE 312

9 OXY-ACYTELEN / OXY-PALIVOVE ZVARANIE NELEGOVANEJ A NiZKOLEGOVANEJ OCELE 3/12

10 GMAWIGTAW (MIG/MAGITIG) ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE 3/13-15
3 1 GTA (TIG) VALCOVANY DROT NA ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE 3/16-18

12 GMAWIGTAW (MIGITIG) DROT A TYC PRE ZLIATINY NA BAZE NIKLU 3/18-21

NAVARANIE

13 GTAW (TIG) DROT A TYC PRE STELLIT (ZLIATINY KOBALTU) 3/21-22

14 GMAW/GTAW (MIGIMAGITIG) DROT A TYC PRE NAVARANIE 3/22-23

15 GMAW/GTAW (MIG/MAGITIG) NEREZOVY DROT A TYC PRE NAVARANIE 3/23

DROTY PRE SPECIALNE APLIKACIE

Zrieknutie zodpovednosti: Aj ked' bolo urobené véetko primerané Usilie na zabezpecenie presnosti obsiahnutych informacii. Informécie obsiahnuté v tomto
dokumente alebo inak v fiom uvedené su prezentované iba ako "typické" bez akychkolvek zaruk a vyslovne sa zriekame akejkolvek zodpovednosti
vyplyvajucej z akéhokolvek spoliehania sa na ne. Typické Udaje su Udaje ziskané pocas zvarania a skiSania v sulade s predpisanymi normami a

nemali by sa povazovat za ocakavané vysledky pre konkrétnu aplikaciu alebo zvarany spoj. Rozne testy a postupy mézu poskytnit rozne vysledky.
Pouzivatelia st upozoreni na potrebu potvrdit kvalifikacnymi skiskami alebo inymi vhodnymi prostriedkami vhodnost akéhokolvek zvaracieho

materialu a postupu pred pouzitim na jeho zamysfany Ucel. Vyber a pouzivanie konkrétnych produktov je vyluéne pod kontrolou klienta a

zostava jeho vyhradnou zodpovednostou. Vyhradzujeme si pravo zmenit dizajn a/alebo technické Specifikacie bez predchadzajliceho oznamenia.

CEWELD SK] Pionierska 428/25, PreSov, Slovakia | office@ceweld.sk | www.ceweld.sk | Rev. 2025.



rreias- PLNE DROTY

P.¢. | Nazov produktu ISO ASME FM skupina F-¢islo: Strana
1. GMA (MAG) ZVARANIE NELEGOVANEJ A NiZKOLEGOVANEJ OCELE
1 CEWELD SG 1 14341-A: G 42 2 M21/C1 2Si A5.18: ER 70S-3 FM1 F-No. 6 3/8
2 CEWELD SG TITAN 14341-A: G 46 AM21 2Ti A5.18: ER 70S-2 FM1 F-No. 6 3/8
3 CEWELD SG 2.0 14341-A: G423 C13Si1 A5.18: ER 70S-6 FM1 F-No. 6 3/8
14341-A: G424 M21 3Si 1
4 | CEWELDSG3 14341-A: G 42 4 C1 4Si 1 A5.18: ER 70S-6 FM1 F-No. 6 3/8
14341-A: G 46 4 M21 4Si1
5 CEWELD Ultra Clean lll 14341-A: G424 C14Si1 A5.18: ER 70S-6 FM1 F-No. 6 318
14341-A: G 46 4 M21 4Si1
6 CEWELD SG Mo 14341-A: G422 C1 2Mo A5.28: ER 70S-A1 FM1/FM3 F-No. 6 3/8
14341-A: G 46 6 M21 2Mo A5.28: ER 80S-G
21952-A: G MoSi
2. GMA (MAG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU
7 CEWELD SG CrMo1 21952-A: G CrMo1Si A5.28: ER 80S-G FM3 F-No. 6 3/8
8 CEWELD ER 80S-B2 21952-B: G 1CM A5.28: ER 80S-B2 FM3 F-No. 6 3/8
9 CEWELD SG CrMo2 21952-A: G CrMo2Si A5.28: ER 90S-G FM3 F-No. 6 318
A5.28: ER 90S-B3 (mod)
10 CEWELD ER 90S-B3 21952-B: G 62 M 2C1M2 (CrMo2Si) A5.28: ER 90S-B3 FM3 F-No. 6 3/8
11| CEWELD SG CrMo5 21952-A: G CrMo5Si A5.28: ER 80S-B6 FM4 F-No. 6 3/9
12 CEWELD ER 80S-B8 21952-A: G CrMo9 A5.28: ER 80S-B8 FM4 F-No. 6 319
13 CEWELD ER 90S-B9 (P91) 21952-A: G CrMo91 A5.28: ~ER 90S-B9 FM4 F-No. 6 3/9
14 CEWELD ER 90S-G (P92) 21952-A: G ZCrMoWVNDb9 0,5 1,5 A5.28: ER 90S-G FM4 F-No. 6 3/9

3. GMA (MAG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM

CEWELD SG Corten 14341-A: G 42 2 M21 Z2NiCu A5.18: ER 80S-G

4. GMA (MAG) ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE

16 CEWELD ER 80S-D2 14341-A: G 50 5 M21 4Mo, A5.28: ER 80S-D2 FM1 F-No. 6 3/9
17 | CEWELD SG Nif 14341-A: G 50 6 M21 3Nit A5.28: ER 80S-Ni1 FM1 F-No. 6 3/9
18 CEWELD SG Ni2,5 14341-A: G 46 6 M21 2Ni2 A5.28: ER 80S-Ni2 FM1 F-No. 6 3/9
19 CEWELD SG NiMo1 14341 B: G 57A 5 M21 SN1 A5.28: ER 80S-Ni1 FM2 F-No. 6 3/9
20 CEWELD SG3 NiMo1 16834-A: G 62 6 M21 Mn3Ni1Mo A5.28: ER 100S-G FM2 F-No. 6 3/9
21 CEWELD ER 100 S-G(L) 16834-A: G 62 5 M21 Mn3NiCrMo A5.28: ER 100S-G FM2 F-No. 6 3/10
22 | CEWELD ER 100 S-G 16834-A: G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo A5.28: ER 110S-G FM2 F-No. 6 3110
23 CEWELDER 10T 16834-A: G 69 6 M21 Mn4Ni1,5CrMo A5.28: ER 110S-G FM2 F-No. 6 3110
24 CEWELD ER Ultra Clean 110 Ti 16834-A: G 69 6 M21 Mn4Ni1,5CrMo A5.28: ER 110S-G FM2 F-No. 6 310
25 CEWELD ER 110 S-1 16834-A: G 79 5 M Mn4Ni1,5CrMo A5.28: ER 110S-1 FM2 F-No. 6 3110
26 CEWELD ER 120 S-G 16834-A: G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo A5.28: ER 120S-G FM2 F-No. 6 310
25 | CEWELD ER 120 S-1 16834-A: G 89 5 M MndNi2,5CrMo A5.28: ER 120S-G FM2 F-No. 6 3110
5. GTA (TIG) ZVARANIE NELEGOVANEJ OCELE
28 CEWELD SG 1 Tig 636-A: W 42 2 2Si A5.18: ER 70S-3 FM1 F-No. 6 3/10
29 | CEWELD SG TITAN Tig 636-A: W 46 2 2Ti A5.18: ER 70S-2 FM1 F-No. 6 310
30 CEWELD SG 2 Tig 636-A: W 46 5 3Si1 A5.18: ER 70S-6 FM1 F-No. 6 3110
3 CEWELD SG 3 Tig 636-A: W 50 5 4Si1 A5.18: ER 70S-6 FM1 F-No. 6 3/10
32 CEWELD SG Mo Tig 636-A: W 46 4 2Mo A5.28: ER 70S-A1 FM1/FM3 F-No. 6 311
21952-A: W MoSi
6. GTA (TIG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU
33 CEWELD SG CrMof1 Tig 21952-A: W CrMo1Si A5.28: ER 80S-G FM3 F-No. 6 311
34 CEWELD ER 80S-B2 Tig 21952-B: W1CM A5.28: ER 80S-B2 FM3 F-No. 6 311
35 CEWELD ER 70S-B2L Tig 21952-B: W1CM A5.28: ER 70S-B2L FM3 F-No. 6 311
36 CEWELD SG CrMo2 Tig 21952-A: W CrMo2Si A5.28: ER 90S-G FM3 F-No. 6 31
A5.28: ER 90S-B3 (mod)
37 | CEWELD ER 90S-B3 Tig 21952-B: W 2C1M A5.28: ER 90S-B3 FM3 F-No. 6 311
38 CEWELD SG CrMo5 Tig 21952-A: W CrMo5Si A5.28: ER 80S B6 FM4 F-No. 6 311
39 CEWELD ER 80S-B8 Tig 21952-A: W CrMo9 A5.28: ER 80S-B8 FM4 F-No. 6 311
40 CEWELD ER 90S-B9 (P91) Tig 21952-A: W CrMo91 A5.28: ER 90S-B9 FM4 F-No. 6 311
41 CEWELD ER 90S-G (P92) Tig 21952-A: W ZCrMoWVNb 9 0.5 1.5 A5.28: ER 90S-G FM4 F-No. 6 311

313
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7. GTA (TIG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM

42| CEWELD SG Corten Tig 636-A: W 42 4 Z2NiCu A5.28: ER 80S-G PMI FNo6 | 312

8. GTA (TIG) ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE

CEWELD G1

9. OXY-ACYTELEN / OXY-PALIVOVE ZVARANIE NELEGOVANEJ A NiZKOLEGOVANEJ OCELE

20378: 0|

A5.2:R45

43 CEWELD ER 80S-D2 Tig 21952-A: W 57A 4 W4M31 A5.28: ER 80S-D2/ FM1 F-No. 6 3112
ER 90S-D2

44 CEWELD SG Ni1 Tig 21952-A: W 46 6 3Ni1 A5.28: ER 80S-Ni1 FM1 F-No. 6 3112

45 CEWELD SG Ni2,5 Tig 636-A: W 42 9 2Ni2 A5.28: ER 80S-Ni2 FM1 F-No. 6 312

46 CEWELD SG CrMoV6 TIG A5.28: ~ER 90S-G - - 312
(Air 9117 - 15CDV6)

47 CEWELD ER 100 S-G Tig 16834-A: W 69 4 11 Mn3Ni1CrMo A5.28: ER 100S-G, FMm2 F-No. 6 312

48 CEWELD ER 110 S-1Tig 16834-A: W 79 4 11 Mn3Ni1CrMo A’5.28: ER 1108-1 FM2 F-No. 6 312

49 CEWELD ER 120 S-1 Tig 16834-A: W 89 5 11 Mn4Ni2CrMo A5.28: ER 120S-G FMm2 F-No. 6 312

MA/GTA (MAGITIG) ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE

51 CEWELD G2 20378: Ol A5.2:R60 FM1 F-No. 6 312
52 CEWELD G3 20378: O il A’5.2: ~R60 FM1 F-No. 6 313
53 CEWELD G4 20378: 0 IV A5.2: ~R60 FM1 F-No. 6 313

54 CEWELD 410 NiMo 14343-A: G134 A5.9: ER 410NiMo FM5 F-No. 6 313
CEWELD 410 NiMo Tig 14343-A:W 134
55 CEWELD 430 14343-A: G 17 A5.9:ER 430 FM5 F-No. 6 3/13
CEWELD 430 Tig 14343-A: W 17

56 | CEWELD 430LNb 14343-A: G 18 LNb A5.9: ER 430LNb FM5 F-No. 6 313
57 CEWELD 430LNbTi 14343-A: G 17 A5.9: ER 430Nb (mod) FM5 F-No. 6 313
58 CEWELD 307 14343-A: G 18 8 MnSi A5.9: ~ER307 FM5 F-No. 6 3/13
59 CEWELD 308LSi 14343-A: G199 L Si A5.9: ER 308LSi FM5 F-No. 6 313
60 CEWELD 308H 14343-A: G199 H A5.9: ER 308/ ~ER 308H FM5 F-No. 6 3/13
61 | CEWELD 309LSi 14343-A: G 2312 L Si A5.9: ER 309LSi FM5 F-No. 6 313
62 CEWELD 309H 14343-A: G22 12 H A5.9: ER 309 FM5 F-No. 6 314
63 CEWELD 309LMo 14343-A: G23123 L A5.9: ~ER 309LMo FM5 F-No. 6 3114
64 CEWELD 310 14343-A: G 25 20 A5.9:ER 310 FM5 F-No. 6 314
65 CEWELD 312 14343-A: G299 A5.9:ER 312 FM5 F-No. 6 3/14
66 | CEWELD 316L 14343-A: G 191231 A5.9: ER 316L FM5 F-No. 6 314
67 CEWELD 316LSi 14343-A: G1912 3LSi A5.9: ER 316LSi FM5 F-No. 6 314
68 CEWELD 316H 14343-A: G19123H A5.9: ER 316H FM5 F-No. 6 3114
69 CEWELD 316LMn 14343-A: G2016 3Mn N L A5.9: ER 316LMn FM5 F-No. 6 314
70 CEWELD 317L 14343-A: G18153 L A5.9:ER 317L FM5 F-No. 6 3114
71 | CEWELD 318Si 14343-A: G 1912 3Nb Si A5.9: ER 318Si FM5 F-No. 6 314
72 CEWELD 347Si 14343-A: G199 Nb Si A5.9: ER 347Si FM5 F-No. 6 314
73 CEWELD 2209 Duplex 14343-A: G2293NL A5.9: ER 2209 FM5 F-No. 6 3/15
74 | CEWELD 2594 Super Duplex 14343-A: G 259 4 NL A5.9: ~ER 2594 FM5 F-No. 6 315
75 CEWELD 904L 14343-A: G20255Cu L A5.9:ER 385 FM5 F-No. 6 3/15
76 | CEWELD 327 14343-A: G 254 FM5 F-No. 6 315
77 CEWELD 320 14343-B: G20 333 A5.9:ER 320 FM5 F-No. 6 315
78 CEWELD 25-35Nb 14343-A: ~ G 25 35 Zr FM5 F-No. 6 3/15
79 | CEWELD ER 630 (17-4 PH) 14343-B: G 630 A5.9: ER 630 FM5 F-No. 6 315
11. GTA (TIG) DROTENE TYCE NA ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE

80 CEWELD 307Si Tig 14343-A: W 18 8 MnSi A5.9: ~ER 307 FM5 F-No. 6 3/16
81 CEWELD 308L Tig 14343-A:W199 L A5.9: ER 308L FM5 F-No. 6 3/16
82 CEWELD 308L Si Tig 14343-A: W19 9 L Si A5.9: ER 308LSi FM5 F-No. 6 3/16
83 | CEWELD 308H Tig 14343-A: W19 9 H A5.9:ER 308 FM5 F-No. 6 3/16
84 CEWELD 309LSi Tig 14343-A: W23 12 L Si A5.9: ER 309LSi FM5 F-No. 6 3/16
85 CEWELD 309LMo Tig 14343-A: W23 123 L A5.9: ER 309LMo FM5 F-No. 6 3/16
86 CEWELD 310 Tig 14343-A: W 25 20 A5.9:~ER 310 FM5 F-No. 6 3/16
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P.¢. | Nazov produktu ISO ASME FM skupina | F-¢islo: Strana
87 | CEWELD 310LMo Tig 14343-A:W25222N L A5.9: ER 310LMo FM5 F-No. 6 3/16
88 | CEWELD 312 Tig 14343-A: W29 9 A5.9:ER 312 FM5 F-No. 6 3/16
89 | CEWELD 316L Tig 14343-A:W 19123 L A5.9:ER 316L FM5 F-No. 6 3/16
90 | CEWELD 316LSi Tig 14343-A: W 19 12 3 LSi A5.9: ER 316LSi FM5 F-No. 6 317
91 CEWELD 316H Tig 14343-A: W 19123 H A5.9:ER 316H FM5 F-No. 6 317
92 | CEWELD 316LMn Tig 14343-A:W20 16 3Mn N L A5.9: ER 316LMn FM5 F-No. 6 317
93 | CEWELD 317L Tig 14343-A: W 18153 L A5.9:ER317L FM5 F-No. 6 317
94 | CEWELD 318Si Tig 14343-A:W 19123 Nb Si A5.9: ER 318Si FM5 F-No. 6 317
95 | CEWELD 320 Tig 14343-B: W 320 A5.9:ER320LR FM5 F-No. 6 317
96 | CEWELD 347SiTig 14343-A: W 19 9 Nb Si A5.9: ER 347Si FM5 F-No. 6 317
97 | CEWELD 2209 Duplex Tig 14343-A:W2293NL A5.9: ER 2209 FM5 F-No. 6 317
98 | CEWELD 2594 Tig Super Duplex 14343-A:W2594NL A5.9: ER 2594 FM5 F-No. 6 3118
99 | CEWELD 904L Tig 14343-A:W 20255 Cu L A5.9:ER 385 FM5 F-No. 6 3/18
100 | CEWELD 25-35Nb Tig 14343-A: W Z 25 35Nb A5.9: - FM5 F-No. 6 3118
101 | CEWELD ER 630 Tig (17-4 PH) 14343-B: W 630 A5.9:ER 630 FM5 F-No. 6 3118

MA /GTA (MIG/TIG) DROTATYC P

RE ZLIATINY NA BAZE NIKLU

102 | CEWELD Nicro 600 18274: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14: ERNiCr-3 FM6 F-No. 43 3/18
CEWELD Nicro 600 Tig

103 | CEWELD Nicro 601 18274: S Ni 6601(NiCr23Fe15Al) A5.14: ER NiCrFe-11 FM6 F-No. 43 3/18
CEWELD Nicro 601 Tig

104 | CEWELD NiCro 602 CA 18274: S Ni 6025 (NiCr25Fe10AlY) A5.14: ER NiCrFe-12 FM6 F-No. 43 3/18
CEWELD NiCro 602 CATig

105 | CEWELD Nicro 625 18274: S Ni 6625(NiCr22Mo9NDb) A’5.14: ER NiCrMo-3 FM6 F-No. 43 3118
CEWELD Nicro 625 Tig

106 | CEWELD NiCro 718 18274: S Ni 7718 (NiFe19Cr19Nb5Mo3) A5.14: ER NiFeCr-2 FM6 F-No. 43 319
CEWELD NiCro 718 Tig

107 | CEWELD NiCro 52 18274: S Ni 6052 (NiCr30Fe9) A5.14: ER NiCrFe-7 FM6 F-No. 43 319
CEWELD NiCro 52 Tig

108 | CEWELD NiCro 52M Tig 18274: S Ni 6054 (NiCr29Fe9) A5.14: ER NiCrFe-7A FM6 F-No. 43 319

109 | CEWELD NiCro 72M 18274: S Ni 6073 (NiCr38AINDTI) A5.14: ERNICr-7 FM6 F-No. 43 319
CEWELD NiCro 72M Tig

110 | CEWELD Nicro 92 Tig 18274: Ni 7092 (NiCr15Ti3Mn) A5.14: ER NiCrFe-6 FM6 F-No. 43 3119

111 | CEWELD Nicro FM 53MD Tig 18274: S Ni 6693 (NiCr29Fe4Al3) A5.14: ER NiCrFeAl-1 FM6 F-No. 43 319

112 | CEWELD NiTi3 18274: SNi 2061 (NiTi3) A5.14: ER Ni-1 FM6 F-No. 41 3119
CEWELD NiTi3 Tig

113 | CEWELD NiCu30Mn 18274: S Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti) A5.14: ER NiCu-7 FM6 F-No. 42 3/20
CEWELD NiCu30Mn Tig

114 | CEWELD NiCrCo 617 18274: S Ni 6617 (NiCr22Co12Mo9) A’5.14: ER NiCrCoMo-1 FM6 F-No. 43 3/20
CEWELD NiCrCo 617 Tig

115 | CEWELD NiCrMo 59 18274: S Ni 6059 (NiCr23Mo16) A5.14: ER NiCrMo-13 FM6 F-No. 43 3/20
CEWELD NiCrMo 59 Tig

116 | CEWELD NiCrMo 622 18274: S Ni 6022 (NiCr21Mo13Fe4W3) A’5.14: ER NiCrMo-10 FM6 F-No. 43 3/20
CEWELD NiCrMo 622 Tig

117 | CEWELD Alloy 230 Tig 18274: S Ni 6231 (NiCr22W14Mo2) A5.14: ER NiCrWMo-1 FM6 F-No. 43 3/20

118 | CEWELD Alloy 33 14343-B:~SZ33321CuNL A5.9: ER 33-31 FM6 F-No. 45 3/20

119 | CEWELD Alloy 740H FM6 F-No. 45 3/20
CEWELD Alloy 740H Tig

120 | CEWELD Alloy 825 18274-A: S Ni8065 (NiFe30Cr21Mo3) A5.14: ER NiFeCr-1 FM6 F-No. 45 3/21
CEWELD Alloy 825 Tig

121 | CEWELD Alloy B3 18274: S Ni 1067 (NiMo30Cr) A’5.14: ER NiMo-10 FM6 F-No. 44 3/21

122 | CEWELD Alloy C-2000 18274: S Ni 6200 (NiCr23Mo16Cu2) A5.14: ER NiCrMo-17 FM6 F-No. 43 3/21

123 | CEWELD 35-45Nb 18274: S Ni Z (NiCr36Fe15Nb0.8) Ab5.14: - FM6 F-No. 43 3/21
CEWELD 35-45 Nb Tig

124 | CEWELD Alloy C-276 18274: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) A’5.14: ER NiCrMo-4 FM6 F-No. 43 3/121
CEWELD Alloy C-276 Tig

125 | CEWELD Alloy X 18274: SNi 6002 (NiCr21Fe18Mo9) A5.14: ER NiCrMo-2 FM6 F-No. 43 3/21
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13. GTA (TIG) DROT A TYC PRE STELLIT (ZLIATINY KOBALTU)

MAW/GTAW (MAG/TIG) NEREZOVY DROT A TYC PRE NAVARANIE

126 | CEWELD DUR1TIG 14700: S Co3 A5.21: ER CoCr-C - F-No. 71 3122

127 | CEWELD DUR6 TIG 14700: S Co2 A5.21: ER CoCr-A - F-No. 71 3/22

128 | CEWELD DUR 12 TIG 14700: S Co3 A5.21: ER CoCr-B - F-No. 71 3122

129 | CEWELD DUR 21 TIG 14700: S Co1 A5.21: ER CoCr-E - F-No. 71 3/22

MA/GTA (MIGIMAG/TIG) DROT A TYC PRE NAVARANIE

130 | CEWELD MA 350 14700: S Fe2 A5.21: ER Fe-1 - F-No. 71 3122

131 | CEWELD MA 6500 Tig 14700: S Fe3 - - F-No. 71 3/22

132 | CEWELD MA 600 14700: S Fe8 A5.21: ER FeCr-A - F-No. 71 3122
CEWELD MA 600 Tig

133 | CEWELD MA 650 14700: S Fe8 A5.21: ER Fe-8 - F-No. 71 3/22

134 | CEWELD MAHSS 14700: S Fe4 A5.21: ER Fe-8 - F-No. 71 3/23

135 | CEWELD MA SS 2343 14700: S Fe3 ~(AISI J 438 b) H 11 F-No. 71 3/23
CEWELD MA SS 2343 Tig

136 | CEWELD MASS 2367 14700: S Fe8 F-No. 71 3/23

MA/GTA (MIG/TIG) ZVARANIE HLINIKOVYCH ZLIATIN

137 | CEWELD MAG617 14700: S Fe8 (X35CrMo17) - FM5 F-No. 6 3/23

138 | CEWELD 410 14700: S Fe7 A5.9:ER410 FM5 F-No. 6 3123
CEWELD 410 Tig 14343-A:W Z 13

139 | CEWELD MA 4115 14700: S Fe8 A5.9:ER 430 FM5 F-No. 6 3/23
CEWELD MA 4115 Tig 14343-A: W 17

140 | CEWELD AI99,0 18273: SAL 1100/ AL 99,0Cu A5.10: ER 1100 - FNo.21 | 3/23
CEWELD AI99,0 Tig

141 | CEWELD AI99,7 18273: SAL 1070 /AL 99,7 A5.10: ER 1070 ; FNo.21 | 3123
CEWELD AI99,7 Tig

142 | CEWELDAI99,5Ti 18273: SAL 1450 / AL 99,5 Ti A5.10: ER 1450 - FNo.21 | 3/23
CEWELD AI99,5 Ti Tig

143 | CEWELDAISi 5 18273: S Al 4043A/ AISI5(A) A5.10: ER 4043(A) - FNo.23 | 3/24
CEWELD AISi 5 Tig

144 | CEWELDAISi 12 18273: S Al 4047A AISI12(A) A5.10: ER 4047(A) ; FNo.23 | 3/24
CEWELD AISi 12 Tig

145 | CEWELD AMg 3 18273: S Al 5754  AIMg3 A5.10: ER 5754 FNo.22 | 3/24
CEWELD AMg 3 Tig

146 | CEWELD AIMg 4,5 Mn 18273: S AL5183 / AIMg4,5Mn0,7(A) A5.10: ER 5183 FNo.22 | 3/24
CEWELD AlMg 4,5 Mn Tig

147 | CEWELD AMg 4,5MnZr 18273: S AI5087 / AMg4, 5MnZr(A) A5.10: ER 5087 FNo.22 | 3/24

148 | CEWELDAMg5 18273: S Al5356 / AIMg5Cr(A) A5.10: ER 5356 FNo.22 | 3024
CEWELD AMg 5 Tig

17. GMA/GTA (MIG/TIG) ZVARANIE ZLIATIN TITANU

149 | CEWELD ERT}-1 24304: STI-0100 (Ti99,8) A5.16: ER Ti 1 - FNo.51 | 3/24

150 | CEWELD ERTi-2 24304: STi-0120 (Ti 99,6) A5.16: ER Ti 2 ; FNo.51 | 3125

151 | CEWELD ERTI-5 24304: STi-6402C(TIAIBV4B) A5.16: ERTi 5 - FNo.55 | 3/25

152 | CEWELD ERT}-7 24304: STi-2401 (TIPd0,2A) A5.16:ERTi7 - FNo.51 | 3/25

153 | CEWELD ERT-12 24304: STi-3401 (TiNi0,7M00,3) A5.16: ER Ti 12 ; FNo.54 | 3125
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P.¢. | Nazov produktu ISO ASME FM skupina F-gislo: Strana

18. TB SPAJKOVANIE ZLIATIN MEDI

154 | CEWELD CuAg 24373: Cu1897 / CuAg1 A5.7:ER Cu - F-No. 31 3/25
CEWELD CuAg Tig

155 | CEWELD CuSi3 24373: Cu 6560 / CuSi3Mn1 A5.7: ER CuSi-A - F-No. 32 3125
CEWELD CusSi3 Tig

19. GMA/GTA (MIG/TIG) ZVARANIE ZLIATIN MEDI

156 | CEWELD CuSn 24373: Cu 1898A/ CuSn1 A5.7:ER Cu - F-No. 31 3/25
CEWELD CuSn Tig

157 | CEWELD CuSn 6 24373: Cu 5180A / CuSn6P A5.7: ER CuSn-A - F-No. 33 3125
CEWELD CuSn 6 Tig

158 | CEWELD CuSn 12 24373: Cu 5410 / CuSn12P - - F-No. 33 3/26
CEWELD CuSn 12 Tig

159 | CEWELD CuAl 8 24373: Cu 6100 / CuAl7 A5.7: ER CuA-A1 - F-No. 36 3126
CEWELD CuAl 8 Tig

160 | CEWELD CuAlI8Ni2 24373: Cu 6327 / CuAI8Ni2Fe2Mn2 - F-No. 36 3126
CEWELD CuAI8Ni2 Tig

161 | CEWELD CuAlI8Ni6 24373: Cu 6328 / CuAI9Ni5Fe3Mn2 A5.7: ER CuNiAl F-No. 37 3126
CEWELD CuAl8Ni6 Tig

162 | CEWELD CuAl9Fe 24373: Cu6180 / CuAl10Fe A5.7: ER CuAl-A2 F-No. 36 3126

163 | CEWELD CuNi10Fe 24373: Cu 7061 / CuNi10 F-No. 37 3/26
CEWELD CuNi10Fe Tig

164 | CEWELD CuNi30Fe 24373: Cu 7158 / CuNi30OMn1FeTi A5.7: ER CuNi F-No. 34 3126
CEWELD CuNi30Fe Tig

165 | CEWELD CuMn13AI7 24373: Cu 6338 / CuMn13AI8Fe3Ni2 A5.7: ER CuMnNiAl F-No. 37 3126
CEWELD CuMn13AI7 Tig
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PLNE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE VLASTNOSTI APLIKACIA
VLASTNOSTI
1. GMA (MAG) ZVARANIE NELEGOVANEJ A NIZKOLEGOVANEJ OCELE
CEWELD 9606-1: FM2 T>560 MPa C <0,08 SG 1 je pevny zvaraci drét potiahnuty medou vyvinuty na zvaranie MAG
SG1 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 380 MPa Mn ~13 (GMA ) nelegovanych a nizko legovanych oceli s nizkym obsahom kremika a
14341-A: E>24% Si ~05 manganu. Vhodny na galvanizaciu po zvarani.
G 42 2 M21/C1 2Si |~ 90J (20 °C)
A5.18:
ER 70S-3
CEWELD 9606-1: FM2 T= 560-600 MPa C <0,04 SG TITAN je pevny zvaraci drét potiahnuty medou s pridavkom deoxidacnych
SG TITAN Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn ~1.2 prvkov pre vylepSené zvaracie vlastnosti na galvanickej alebo pozinkovanej doske.
14341-A: E> 22% Si ~05
G 46 AM21 2Ti | ~ 60J (-30 °C) Ti+Zr ~017
A5.18:
ER 70S-2
CEWELD 9606-1: FM2 T> 540 MPa C <0,08 SG 2.0 je zvaraci drot potiahnuty medou na zvaranie nelegovanych oceli s medzou klzu
SG 2.0 Sect IXQW-432: F-No.6 | Y >430 MPa Mn ~1,45 az do <420 MPa
14341-A: E > 24% Si ~0,85
G423C13Si1/ | ~70J (-40 °C) CO,
G424 M213Si1 | ~90J (-40 °C) M21
A5.18:
ER 70S-6
CEWELD 9606-1: FM2 T> 560 MPa C <0,08 SG 3 je zvaraci drot potiahnuty medou na zvaranie nelegovanych oceli s
SG3 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn ~1,70 medzou klzu az do < 460 MPa.
14341-A: E>24% Si ~09
G424C13Si1/ I ~90J (-40 °C) CO,
G464 M21 G4S 1 | ~110J (-40 °C) M21
A5.18:
ER 70S-6
CEWELD 9606-1: FM2 T> 560 MPa C <0,08 Ultra Clean IIl je nepomedeny piny drdt na zvaranie oceli s medzou klzu do 460 MPa.
Ultra Clean lll| Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn ~1,75 Ma jednu z najnizsich emisii dymu spomedzi vSetkych zvaracich drétov. Je prakticky
14341-A: E>24% Si ~09 bez medi, s maximalnym obsahom medi 0,03 %. To, ¢o ho v8ak skutoéne odliSuje, je
G424C13Si1/ I~90J (-40°C)CO, Cu ~0,01 ochrana zdravia zvéraa, pretoZe pri zvérani je vystavenie medi prakticky vylu¢ené.
G464 M21 G4S 1 | ~90J (-50 °C) M21
A5.18: | ~70J (-60 °C) M21
ER 70S-6
CEWELD 9606-1: FM2 T> 580 MPa C <0,09 8G Mo je medeny zvaraci drét na zvaranie 0,5% Mo oceli. Vynikajlce zvéracie
SG Mo Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn ~12 vlastnosti. Vyborny pre pouZitie s odolnostou proti te¢eniu pri teplotach do 500 °C.
14341-A: E>22% Si ~06
G422C12MoG466M212Mo | | ~55J (-40 °C) Mo ~05 Typicky: 15Mo3, 16Mo3, A204 Gr.A-C
21952-A: with PWHT ASTM A106 Gr. A-B-C.
G MoSi T>500 MPa
A5.28: Y > 400 MPa
ER 70S-A1/ ER 80S-G E>19%
| ~200J (20 °C

2. GMA (MAG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI| TECENI

CEWELD 9606-1: FM3 with PWHT C <0,09 SG CrMo1 je zvaraci drot potiahnuty medou odolny voéi teceniu pri vysokej teplote
SG CrMo1 Sect IX QW-432 : F-No. 6 T> 560 MPa Mn ~1,0 1.25%Cr-0.5%Mo feritickej ocele, t. j. P11/P12. Tieto ocele sa pouzivaju na
21952-A: Y > 355 MPa Si ~0,6 aplikacie odolné voci teCeniu az do ~550 °C.
G CrMo1Si E>22% Cr ~12 Typicky: 13CrMo44, 13CrMo4-5, A 387 Gr. 11-12, 24CrMo5, GS 17CrMa55,
A5.28: | ~ 80J (20 °C) Mo ~05 GS 22CrMo54,G 17CrMo5-5, G22CrMo5-4
ER 80S-G
CEWELD 9606-1: FM3 with PWHT c <0,09 ER80S-B2 je zvaraci drot potiahnuty medou odolny voéi teceniu pri vysokej teplote
ER80S-B2 | Sect X QW-432:F-No.6  T>560 MPa Mn ~06 1.25%Cr-0.5%Mo feritickej ocele, t. . P11/P12. Tieto ocele sa pouzivaju na aplikacie
21952-B: Y> 460 MPa Si ~06 odolné voéi teéeniu az do ~550 °C.
G1CM E>22% Cr ~13
A5.28: | '~ 80J (20 °C) Mo ~05
ER 80S-B2
CEWELD 9606-1: FM3 with PWHT C <0,08 SG CrMo2 je zvaraci drot potiahnuty medou odolny voci teceniu pri vysokej teplote
SG CrMo2 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T>520 MPa Mn ~09 2.25%Cr-1%Mo feritickej ocele, t. . P21/P22. Tieto ocele sa pouzivajl na aplikécie
21952-A: Y > 420 MPa Si ~0,6 odolné voéi te¢eniu az do ~600 °C.
G CrMo2Si E>22% Cr ~25
A5.28: | ~80J (20 °C) Mo ~1,0
ER 90S-G / ER 90S-B3
(mod)
CEWELD 9606-1: FM3 with PWHT C <0,09 ER90S-B3 je zvaraci drét potiahnuty medou odolny voci te¢eniu pri vysokej teplote
ER90S-B3 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T>620 MPa Mn ~0,55 2.25%Cr-1%Mo feritické ocele, t.j. P21/P22. Tieto ocele sa pouzivaju na aplikacie
21952-B: Y > 540 MPa Si ~0,55 odolné vodi teceniu az do ~600 °C.
G 62 M2C1M2 E>22% Cr ~25 Typicky :10CrMo9.10, 12CrMo9-10, 10CrSiMoV7, 12CrSiMo8, 30CrMoV9,
A5.28: | ~80J (20 °C) Mo ~1,05 GS-18CrM09.10
ER 90S-B3




PLNE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 9606-1: FM4 with PWHT C <0,08 SG CrMo5 je zvaraci drot potiahnuty medou odolny voci teCeniu pri vysokej teplote 5%
SG CrMo5 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T>590 MPa Mn ~0,6 Cr0.5%Mo feritickej ocele, t. j. P5. Zliatina odolna voci teceniu 5%Cr-0.5%Mo sa
21952-A: Y > 460 MPa Si ~0,35 pouziva na servis najma do ~600 °C.
G CrMo5Si E>18% Cr ~6,0
A5.28: | ~110J (20 °C) Mo ~06
ER 80S-B6
CEWELD 9606-1: FM4 with PWHT C 0,06-0,1 ER80S-B8 je zvaraci drét potiahnuty medou odolny voci te¢eniu pri vysokej teplote
ER 80S-B8 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T>590 MPa Mn 0,3-0,7 9%Cr-1%Mo martenziticka ocel, t. j. P9. Zliatina odolna voci te¢eniu 9%Cr-1%Mo sa
21952-A: Y > 460 MPa Si 03-0,6 pouziva pre servis do ~600 °C.
G CrMo9 E>18% Cr 8,5-10,0
A5.28: | ~110J (20 °C) Mo 0,8-1,20
ER 80S-B8 Ni <10
v <0,15
CEWELD 9606-1: FM4 with PWHT C 0,06-0,1 ER90S-B9(P91) je zvaraci drét potiahnuty medou odolny voci teCeniu pri vysokej
ER90S-B9 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 590 MPa Mn 0,3-07 teplote, modifikovana 9%Cr1%Mo martenziticka ocel (T91/P91). OcelT91/P91 sa bezne
(P91) 21952-A: Y > 460 MPa Si 03-0,6 pouziva Pre prevadzkové teploty do 600 °C. Pridavky V, Nb a N poskytuju tejto
G CrMo91 E>18% Cr 8,5-10,0 feritickej zliatine  zvySend pevnost v te¢eni (CSEF) so zvySenou odolnostou proti
A5.28: | ~60J (20 °C) Mo 0,8-1,20 | teceniu pri vysokych teplotach v porovnani so Standardnymi zliatinami CrMo odolnymi
~ER 90S-B9 Ni <10 voci teceniu.
\ <0,15
CEWELD 9606-1: FM4 with PWHT C <0,1 ERS0S-G (P92) je zvaraci drét potiahnuty medou odolny voci te¢eniu pri vysokej
ER90S-G | SectIX QW-432: F-No. 6 T>620 MPa Mn ~0,45 teplote modifikovana 9%Cr-1,7%W-0,5%Mo martenzitické ocel (T9/P92). Ocel T92/
(P92) 21952-A: Y > 540 MPa Si ~04 P92 sa bezne sa pouziva pri prevadzkovych teplotach do 620 °C. Pridavky W, V, Nb a
G ZCrMoWVNbD9 0,5 1,5 E>17% Cr ~88 N poskytuju tejto feritickej zliatine zvy$end pevnost v te¢eni (CSEF) so zvy$enou
A 5.28: | ~110J (20 °C) Mo ~04 odolnostou proti te¢eniu pri vysokych teplotach v porovnani so Standardnymi
ER 90S-G Ni ~0,50 zliatinami CrMo odolnymi voéi tec¢eniu.
v ~0,2
Nb ~0,05
w ~16

3. GMA (MAG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM

CEWELD 9606-1: FM1 T>570 MPa C <0,08 SG Corten je zvaraci drot potiahnuty medou na zvaranie oceli odolnych voci
SG Corten | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn ~14 poveternostnym vplyvom. Typicky: S235JRW-S460JRW, WTSt 37, WTSt 52,
14341-A: E>24% Si ~08 Corten A, B, C, Pati- nax 37, RBH 35, Acor 37, Acor 50, HSB 51, HSB 55 C,
G 46 4 M21 Z 3Ni1Cu | ~60J (-40 °C) Ni ~08 1.8962, 1.8963, 1.8965, 1.8960.
A5.28: Cu ~04
ER 80S-G
4. GMA (MAG) ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE
CEWELD 9606-1: FM1 T> 620 MPa C <0,09 ER80S-D2 je zvaraci drét potiahnuty medou na zvaranie vysokopevnostnych oceli,
ER 80S-D2 | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 540 MPa Mn ~18 ktory sa pouziva prevazne po zmierneni napatia. M6Ze sa pouzivat pre spajanie oceli
14341-A: E>18% Si ~07 odolnych voci teceniu pri teplote do 500 °C, ale SG Mo drét by bol beznejSou volbou.
G 50 5 M21 4Mo, | >47J (-50 °C) Mo ~05
14341-B: Cu ~0,1
S4M31
A5.28:
ER 80S-D2 / ER 90S-D2
CEWELD 9606-1: FM1 T> 560 MPa C <0,09 SG Ni1 je zvaraci drdt potiahnuty medou na zvaranie oceli, kde sa vyzaduju
SG Ni1 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 500 MPa Mn ~11 narazové vlastnosti pri-60 °C.
14341-A: E>22% Si ~05 Aplikécie zahfiaju stavebné, ropné, plynové a namorné kovové konstrukcie.
G 50 6 M21 3Ni1 | > 47J (-60 °C) Ni ~09
A5.28:
ER 80S-Ni1
CEWELD 9606-1: FM1 T>570 MPa C <01 SGNi2,5 je zvaraci drdt potiahnuty medou na zvaranie oceli kde sa vyzaduju
SG Ni2,5 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 470 MPa Mn ~11 vlastnosti odolné voci narazom pri teplote -60 °C. Aplikacie zahffiaju stavebné,
14341-A: E>20 Si ~05 ropné, plynové a namorné kovové konstrukcie.
G 46 7 M21 2Ni2 | >47J(-70 °C) Ni ~25
A5.28:
ER 80S-Ni2
CEWELD 9606-1: FM2 T>570 MPa C <0,06 SGNiMo1 je zvaraci drét potiahnuty medou na zvaranie oceli, kde sa vyzaduju
SG NiMo1 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 490 MPa Mn ~1,2 vlastnosti odolné voci narazom pri teplote -50 °C. Aplikacie zahfaju stavebné, ropné,
14341-B: E>17% Si ~04 plynové a namorné kovové konstrukcie.
G 50 5 M21 3Ni1Mo | ~ 65J (-50 °C) Ni ~09
A5.28: Mo <0,2
ER 80S-G
CEWELD 9606-1: FM2 T>760 MPa C <0,12 SG3 NiMo1 je zvaraci drét potiahnuty medou na zvaranie oceli, kde vyZaduju viastnosti
SG3 NiMo1 | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 620 MPa Mn ~1,75 odolné voéi narazom pri teplote -60°C. Aplikacie zahffiaju stavebné, ropné, plynové a
16834-A: E>20% Si ~0,5 a namorné kovové konstrukcie.
G 62 6 M21 Mn3Ni1Mo | >47J (-60 °C) Ni ~09
A5.28: Mo ~0,55
ER 90S-G
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PLNE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 9606-1: FM2 T>700 MPa C <0,14 ER 100 S-G(L) je zvaraci drdt potiahnuty medou. Extrémne odolna voci praskaniu
ER 100 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 620 MPa Mn ~1,6 Zliatina s vysokymi mechanickymi vlastnostami a vynikajicimi zvaracimi
S-G(L) 16834-A: E>20% Si ~0,7 vlastnostami.
G 62 5M21 Mn3NiCrMo | ~70J (-50 °C) Cr ~06 Vysoka razova pevnost pri minusovych teplotach do -50 °C.
A5.28: Ni ~0,6 Aplikacie zahffiaju stavebné, ropné,
ER 100 S-G Mo ~03 plynové a namorné kovové konstrukcie.
v ~0,03
CEWELD 9606-1: FM2 T>790 MPa C <0,12 ER 100 8-G je zvaraci drdt potiahnuty medou. Extrémne odoln zliatina voci praskaniu
ER 100 S-G | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 690 MPa Mn ~1,6 s vysokymi mechanickymi vlastnostami a vynikajucimi zvaracimi vlastnostami. Vysoka
16834-A: E>16% Si ~0,6 razova pevnost pri teplotdch pod nulou az do - 40° C. Aplikacie zahffaju stavebné,
G 69 4 M21 Mn3Ni1CrMo | ~ 47J(-40 °C) Cr ~03 ropné, plynové a namorné kovové konstrukcie.
A5.28: Ni ~15
ER 100S-G, ER 110S-G Mo ~03
\Y ~0,1
CEWELD 9606-1: FM2 T>790 MPa C <0,09 ER 110 Ti je zvaraci drét potiahnuty medou. Extrémne odolng zliatina voci praskaniu s
ER10Ti Sect IX QW-432: F-No. 6 Y >700 MPa Mn ~1,65 vysokymi mechanickymi vlastnostami a vynikajicimi zvaracimi vlastnostami. Vysoka
16834-A: E>16% Si ~05 rézova pevnost pri teplotach pod nulou az do - 60 °C. Aplikacie zahffiaju stavebné,
G 69 6 M21 Mn4Ni1,5CrMo | | ~ 70J (-40 °C) Cr ~0,25 ropné, plynové a namorné kovové konstrukcie.
A5.28: | ~ 47J (-60 °C) Ni ~14
ER 110S-G Mo ~045
Ti ~0,07
CEWELD 9606-1: FM2 T>790 MPa C <0,09 Ultra Clean ER 110 Ti je velmi Cisty, nepomedeny piny drét. Tento dr6t ma vysoku
Ultra Clean | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y >700 MPa Mn ~1,65 pevnost v tahu a medzu klzu. Ultra Clean ER 110 Ti sa pouziva na zvaranie oceli s
1M0Ti 16834-A: E>16% Si ~0,65 pevnostou v tahu medzi 770 a 940 MPa.
G 69 6 M21 Mn4Ni1,5CrMo | | ~ 70J (-40 °C) Cr ~0,35 To, ¢o ho skutoéne odliSuje, je ochrana zdravia zvaraca, pretoZe pri zvarani je
A5.28: | ~ 47J(-60 °C) Ni ~14 vystavenie medi prakticky vylucené.
ER 110S-G Mo ~0,36 PouZiva sa na zvaranie v oblasti konStrukcie Zeriavov, vyroby privesov, zdvihacieho
Ti ~0,07 zariadenia, vrtnych suprav, potrubi, ploSin, vystavby tazkych strojov a pod.
CEWELD 9606-1: FM2 T> 880 MPa C <0,12 ER 110 8-1 je zvaraci drét potiahnuty medou. Extrémne odolna zliatina voci praskaniu
ER110S-1 | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 790 MPa Mn ~1,6 s vysokymi mechanickymi vlastnostami a vynikajucimi zvaracimi vlastnostami. Vysoka
16834-A: E>16 % Si ~0,6 razova pevnost pri teplotach pod nulou az do -50 °C. Aplikacie zahffiaju stavebné,
G 79 5M21 Mn4Ni1.5CrMo | | >47J (-50 °C) Cr ~03 ropné, plynové a namorné kovové konstrukcie.
A5.28: Ni ~18
ER 110S-1 Mo ~0,55
CEWELD 9606-1: FM2 T> 940 MPa C <0,13 ER 120 S-G je zvaraci drét potiahnuty medou. Extrémne odoln zliatina voci praskaniu
ER 120 S-G | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y >890 MPa Mn ~1,8 s mechanickymi vlastnostami a vynikajucimi zvaracimi vlastnostami. Vysoka rézova
16834-A: E>15% Si ~0,7 pevnost pri teplotach pod nulou az do -60 °C. Aplikacie zahriaju stavebné, ropné,
G 89 6 M21 Mn4Ni2CrMo | >47J(-60 °C) Cr ~0,3 plynové a namorné kovové konstrukcie.
A5.28: Ni ~22
ER 120S-G Mo ~06
CEWELD 9606-1: FM2 T> 1040 MPa C <0,13 ER 120 8-1 je zvaraci drét potiahnuty medou. Extrémne odoln4 zliatina voci praskaniu
ER120S-1 | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 960 MPa Mn ~19 s vysokymi mechanickymi vlastnostami a vynikajlcimi zvaracimi vlastnostami. Vysoka
16834-A: E>14% Si ~0,6 razova pevnost pri teplotdch pod nulou az do -50 °C. Aplikacie zahffiaju stavebné,
G 89 5 M Mn4Ni2,5CrMo | > 47J(-50 °C) Cr ~04 ropné, plynové a namorné kovové konstrukcie.
A5.28: Ni ~24
ER 120S-G Mo ~04
5. GTA (TIG) ZVARANIE NELEGOVANEJ OCELE
CEWELD 9606-1: FM1 T>510 MPa C <0,14 SG 1 Tig je pevny zvaraci drét potiahnuty medou vyvinuty na Tig zvaranie
SG 1 Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 420 MPa Mn ~11 nelegovanych nizko legovanych oceli s nizkym obsahom kremika a manganu.
636-A: E>20% Si ~05
W 422 28Si | > 100J (-20 °C)
A5.18:
ER 70S-3
CEWELD 9606-1: FM1 T>560MPa C <0,14 SG TITAN Tig je piny drét, potiahnuty medou na Tig zvaranie s pridanim deoxidénych
SG TITAN Sect IX QW-432: F-No. 6 Y> 460 Mn ~1.2 prvkov na zlepSenie zvaracich vlastnosti na galvanizovanej alebo pozinkovanej doske.
Tig 636-A: MPa Si ~05
W 46 2 2Ti E>20% Ti+Zr  ~017
A5.18: | >47J (-20 °C)
ER 70S-2
CEWELD 9606-1: FM1 T>560 MPa C <0,14 SG 2 Tig je zvaraci drot potiahnuty medou na Tig zvéranie nelegovanych a nizko
SG 2 Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn ~1,45 legovanych oceli s medzou kizu do < 460 MPa.
636-A: E>20% Si ~0,85
W 46 5 Si1 | >47J (-50 °C)
A5.18:
ER 70S-6
CEWELD 9606-1: FM1 T> 560 MPa C <0,14 SG 3 Tig je zvaraci drét potiahnuty medou na Tig zvéranie nelegovanych a nizko
SG 3 Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 500 MPa Mn ~1,75 legovanych oceli s medzou klzu do < 500 MPa.
636-A: E>18% Si ~1,0

W 50 5 4Si1
A5.18:
ER 70S-6

| > 80J (-50 °C)
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PLNE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM1/FM3 T> 580 MPa C <0,12 SG Mo Tig je zvaraci drét potiahnuty medou na Tig zvaranie 0,5% Mo oceli.
SG Mo Tig  Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn ~12 Vynikajlice zvaracie vlastnosti. Ideélny pre pouZitie s odolnostou proti teceniu pri
636-A: E>22% Si ~0,6 teplotach do 500 °C.
W 46 4 2Mo | ~ 55J(-40 °C) Mo =05
21952-A:
W MoSi
A5.28:
ER 70S-A1
6. GTA (TIG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU
CEWELD  9606-1: FM3 s PWHT C <0,14 SG CrMo1 Tig je drot potiahnuty medou na Tig zvaranie pre feritickt ocel odolnt voéi
SG CrMo1 Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 560 MPa Mn 1,0 teCeniu pri vysokych teplotach obsahujucu 1.25%Cr-0.5%Mo, t. j. P11/P12. Tieto ocele sa
Tig 21952-A: Y > 460 MPa Si ~06 pouzivaju pre aplikacie s odolnostou proti teceniu pri teplotach ~550°C.
W CrMo1Si E>22% Cr 11
A5.28: | ~80J(20°C) Mo =05
ER 80S-G
CEWELD  9606-1: FM3 s PWHT C <0,12 ER80S-B2 Tig je drét potiahnuty medou na Tig zvaranie pre feritickd ocel, odolnd voci
ER 80S-B2  Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 560 MPa Mn =06 teceniu pri vysokych teplotach obsahujicu 1.25%Cr-0.5%Mo, t. j. P11/P12. Tieto ocele sa
Tig 21952-B: Y > 460 MPa Si ~06 pouzivaju pre aplikécie s odolnostou proti teceniu pri teplotach ~ 550°C.
W1CM E>19% Cr =13 3
A5.28: Mo =05
ER 80S-B2
CEWELD  9606-1: FM3 s PWHT C <0,04 ER70S-B2L Tig je drot potiahnuty medou na Tig zvéranie. Je to druh ER80S-B2 Tig
ER 70S-B2L | Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 560 MPa Mn ~06 s nizkym obsahom uhlika a je uréeny na Tig zvaranie ocele s obsahom 1.25%Cr-0.5%Mo
Tig 21952-B: Y > 460 MPa Si =06 ¢o vyzaduje niziu tvrdost pri zvérani.
W1CM E>21% Cr =13
A5.28: Mo =05
ER 80S-B2
CEWELD  9606-1: FM3 s PWHT C <0,08 SG CrMo2 Tig je drot potiahnuty medou na Tig zvaranie pre feritickli ocel, odolnt voci
SG CrMo2  Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 520 MPa Mn =09 teCeniu pri vysokych teplotach s obsahom 2.25%Cr-1%Mo, t. j. P21/P22. Tieto ocele
Tig 21952-A: Y > 400 MPa Si ~06 sa pouzivaju pre aplikacie s odolnostou proti teceniu pri teplotach do ~ 600°C.
W CrMo2Si E>18% Cr =25
A5.28: | >80J (20 °C) Mo =10
ER 90S-G / ER 90S-B3
(mod)
CEWELD  9606-1: FM3 s PWHT C <0,09 ER90S-B3 Tig je drdt potiahnuty medou na Tig zvaranie pre feriticku ocef, odolnti voci
ER 90S-B3 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 500 MPa Mn ~0,55 teCeniu pri vysokych teplotach s obsahom 2.25%Cr-1%Mo, t. . P21/P22. Tieto ocele sa
Tig 21952-B: Y > 400 MPa Si ~0,50 pouzivaju pre aplikécie s odolnostou proti teceniu pri teplotach do ~ 600°C.
W 2C1M E>18% Cr =25
A5.28: | > 47J(20°C) Mo 11
ER 90S-B3
CEWELD  9606-1: FM4 s PWHT* C <0,10 SG CrMo5 Tig je drot potiahnuty medou na Tig zvaranie pre feriticki ocel, odoIndi voci
SG CrMo5  Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 550 MPa Mn ~06 teCeniu pri vysokych teplotach 5%Cr0.5%Mo, t. j. P5. 5%Cr-0.5%Mo zliatina, odoIna
Tig 21952-A: Y > 450 MPa Si 04 voCi teCeniu sa pouziva najma na servis pri teplote do ~600 °C.
W CrMo1Si E>18% Cr ~6,0
A5.28: | ~100J (20 °C) Mo =06
ER 80S-G
CEWELD  9606-1: FM4 s PWHT* C <0,08 ER80S-B8 Tig je potiahnuty medou drét na Tig zvaranie pre martenzitickd ocel, odolnu
ER80S-B8  Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 590 MPa Mn ~06 voCi te€eniu pri vysokych teplotach s obsahom 9%Cr-1%Mo, t.j. P9. 9%Cr-1%Mo
Tig 21952-A: Y > 470 MPa Si 04 zliatina odolna voci teceniu sa pouZiva na servis pri teplote do ~600 °C.
W CrMo9 E>18% Cr ~89
A5.28: | >60J (20 °C) Mo =10
ER 80S-B8 Ni =02
CEWELD  9606-1: FM4 s PWHT* C <0,1 ER90S-B9(P91) Tig je drdt potiahnuty medou na Tig zvaranie pre martenziticku ocel
ER90S- Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 620 MPa Mn =05 odolnu vogi teceniu pri vysokych teplotdch modifikovani 9%Cr1%Mo (T91/P91). T91/P91
B9(P91)Tig = 21952-A: Y > 520MPa Si ~0,32 sa bezne pouziva pri prevadzkovych teplotach do 600 °C. Prisady V, Nb a N
W CrMo91 E>18% Cr ~9,0 poskytuju tejto “feritickej zliatine so zvySenou pevnostou v teceni” (CSEF) zvySent
odolnost proti teceniu pri vysokych teplotach v porovnani so Standardnymi zliatinami
A5.28: | >47J(20°C) Mo =10 CrMo odolnymi voci teceniu.
ER 90S-B9 Ni ~ 0,60
\ ~0,20
Nb ~ 0,04
CEWELD  9606-1: FM4 s PWHT* C <0,1 ER90S-G(P92)Tig je drdt potiahnuty medou - zvaraci pre martenziticki ocel odolnd voci
ER 90S- Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 620MPa Mn ~ 0,50 teCeniu pri vysokych teplotach modifikovand 9%Cr-1,7%W-0,5%Mo (T9/P92). Ocel
G(P92)Tig @ 21952-A: Y > 540 MPa Si ~0,35 T92/P92 sa bezne pouziva pri prevadzkovych teplotach do 620 °C. Prisady W, V,Nb a N
WZCrMoWVNb 9 0.5 1.5 E>17% Cr =90 poskytuju tejto feritickej zliatine so zvySenou pevnostou v teceni (CSEF) zvy$ent odolnost
A5.28: | >47J (20 °C) Mo =08 proti teCeniu pri vysokych teplotach v porovnani so Standardnymi zliatinami CrMo odolnymi
vodi teCeniu.
ER 90S-G Ni ~0,50
v ~0,20
Nb ~0,05
w ~1,6
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7. GTA(TIG) ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI POVETERNOSTNYM VPLYVOM

CEWELD  9606-1: FM1 T> 550 MPa C <0,08 SG Corten Tig je potiahnuty medou Tig zvaraci drot na zvaranie oceli odolnych vogi
SG Corten | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn ~14 poveternostnym vplyvom.
Tig 636-A: E>20% Si =08 Typické: WTSt 37, WTSt 52, Corten A, B, C, Patinax 37, RBH 35, Acor 37, Acor 50,
W 42 4 Z2NiCu | >47J (-40 °C) Ni =08 HSB 51, HSB 55 C, 1.8962, 1.8963, 1.8965, 1.8960.
A5.28: Cu ~04
ER 80S-G
8. GTA (TIG) ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE
CEWELD | 9606-1: FM1 T> 620 MPa C <0,12 ER80S-D2 Tig je potiahnuty medou Tig zvaraci drét na zvaranie vysoko pevnostnych
ER80S-D2  Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 540 MPa Mn 18 oceli, pouzivané prevazne po zmierneni napéatia. Moze sa pouzivat na spéjanie oceli
Tig 636-B: E>18% Si =07 odolnych voci teceniu pri teplote az do 500 °C ale beZnejSou volbou by bol drét ED-SG Mo
W 57A 4 W4M31 | >47J(-50 °C) Mo ~05
21952-A:
W Z4Mo
A5.28:
ER 80S-D2 / ER 90S-D2
CEWELD  9606-1: FM1 T > 550 MPa C <0,09 SG Ni1 Tig je potiahnuty medou Tig zvaraci drot na zvaranie oceli, kde sa vyzaduju
3 SG Ni1 Tig | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 470 MPa Mn ~1,05 narazové vlastnosti pri -60 °C. Aplikacie zahffiaju stavebné, ropné, plynové a
636-A: E>20% Si =05 namorné kovoveé konstrukcie.
W 46 6 3Ni1 | >47J(-60 °C) Ni =09
A5.28:
ER 80S-Ni1
CEWELD  9606-1: FM1 T> 550 MPa C <0,09 SG Ni2,5 Tig je zvaraci drét potiahnuty medou na zvaranie oceli, kde sa vyzaduju
SG Ni2,5 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 470 MPa Mn ~1,05 narazoveé vlastnosti pri -60 °C. Aplikacie zahffiaju stavebné, ropné, plynové a ndmorné
Tig 636-A: E>24% Si ~05 kovové konstrukcie.
W 42 9 2Ni2 | >47J(-90 °C) Ni =245
A5.28:
ER 80S-Ni2
CEWELD  9606-1: - T> 700 MPa C ~0,14 SG CrMoV6 Tig je zvaraci drét potiahnuty medou, ktory sa pouziva na zvaranie
SG CrMoV6 | Sect IX QW-432: - Y > 620 MPa Mn ~ 1,00 zodpovedajlcich a podobnych zakladnych materialov. Navarany material poskytuje
Tig 16834-A: - E>18% Si ~0,15 vysoku pevnost, skutocna pevnost zavisi od tepelného spracovania. Predhrievanie,
A5.28: - |~ 65J (-50 °C) Cr 14 teplota medzi vrstvami a PWHT bude zavisiet od oblasti aplikacie a zakladného materidlu.
Air 9117 - 15CDV6 V ~0,25 Drét méze sa uplatnit v leteckom priemysle a motoristickom $porte, ako aj pri opravach
~ER 90S-G Mo =09 niektorych nastrojovych oceli.
CEWELD  9606-1: FM2 T> 800 MPa C <0,09 ER 100 S-G Tig je zvaraci drdt potiahnuty medou. Extrémne odolna voci praskaniu
ER 100 S-G | SectIXQW-432:F-No.6 | Y>690MPa Mn ~1,6 Zliatina s vysokymi mechanickymi viastnostami a vynikajucimi zvaracimi vlastnostami
Tig 16834-A: E>20% Si ~05 Vysoka razova pevnost pri nizkych teplotach az do -40 °C. Aplikécie zahfiiaju stavebné
W69 4 11 Mn3Ni1CrMo | >47J (-40 °C) Cr =03 ropné, plynové a namorné kovoveé konstrukcie.
A5.28: Ni 14 $690QL, Dillidur 690, Weldox 700, Naxtra 70, S700MC, Alform 700 M,
ER 100S-G, ER 110S-G Mo =03 Domex 700 MC, PAS 70, S770QL.
CEWELD  9606-1: FM2 T> 890 MPa C <0,09 ER 110 S-1 Tig je zvéraci dr6t potiahnuty medou, s vynikajlcimi prietokovymi vlastnostami
ER110S-1 | Sect IX QW-432 : F-No. 6 Y > 790 MPa Mn ~16 v Cistom argone, vhodny pre vysokopevnostné jemnozrnné ocele v kombinacii s vynika-
Tig 16834-A: E>16% Si ~05 jucou razovou pevnostou pri minusovych teplotach.
W 79 4 11 Mn3Ni1CrMo | >65J (-50 °C) Cr ~0,3 S690QL, Dillidur 690, Weldox 700, Naxtra 70, S700MC, Alform 700 M,
A5.28: Ni ~14 Domex 700 MC, PAS 70, S770QL.
ER 110S-1 Mo =03
CEWELD  9606-1: FM2 T> 940 MPa C <0,09 ER 120 S-1 Tig je zvaraci drét potiahnuty medou. Extrémne odolna voci praskaniu zliatina
ER120 81 | SectIXQW-432:F-No.6 | Y >890 MPa Mn ~18 s vysokymi mechanickymi viastnostami a vynikajlcimi zvaracimi vlastnostami. Vysoka
Tig 16834-A: E>15% Si =06 razova pevnost pri nizkych teplotach az do -60 °C. Aplikacie zahffiaju stavebné, ropné,
W 89 5 11 Mn4Ni2CrMo |~ 50J (-60 °C) Cr =03 plynové a namorné kovoveé konstrukcie.
A5.28: Ni =225
ER 120S-G Mo ~ 0,55

9. OXY-ACYTELEN / OXY-PALIVOVE ZVARANIE NELEGOVANEJ A NiZKOLEGOVANEJ OCELE

CEWELD  9606-1: FM1 T> 360 MPa C <0,09 G1 je ty€ na zvéranie plynom vhodna na spajanie rir a dosiek. Vysoko tekuty zvarany kov.
G1 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 260 MPa Mn ~05

20378: E>20% Si <01

ol | ~30J(0°C)

A5.2:

R45
CEWELD  9606-1: FM1 T>400 MPa C <0,1 G2 je ty€ na zvéranie plynom vhodna na spajanie rir a dosiek. Vysoko tekuty zvarany kov.
G2 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 300 MPa Mn 11

20378: E>20% Si ~0,15

oll | ~50J (20 °C)

A5.2:

R60
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CEWELD  9606-1: FM 1 T> 400 MPa C <0,1 G3 je ty€ na zvaranie plynom vhodna na spajanie rir a dosiek. Vysoko tekuty zvarany kov.
G3 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 300 MPa Mn 11

20378: E>20% Si =01

ol |~ 65J(20°C) Ni ~04

A5.2:

~ R60
CEWELD  9606-1: FM1 T> 440 MPa C <0,12 G4 je ty€ na zvaranie plynom vhodna na spéjanie rir a dosiek. Vysoko tekuty zvarany kov.
G4 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 260 MPa Mn 11

20378: E>20% Si =02

oIV | >60J (20 °C) Mo ~05

A5.2:

~ R60

10. GMAW/GTAW (MAG/TIG) ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE

CEWELD  9006-1: FM5 T>750 MPa C ~0,02 410NiMo je zvaraci drdt z nehrdzavejicej ocele a ty¢ 12% Cr, 4.5% Ni, 0.5% Mo typu.
410 NiMo Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 500 MPa Mn ~04 410NiMo sa pouziva na zvaranie podobnych martenzitickych a martenziticko-feritickych
14343-A: E>15% Si ~04 oceli v rohovych aplikéciach, ako napriklad, vodné turbiny. Casti vodnych a pamych turbin.
CEWELD G134/W134 Cr ~12,0 rovnakého druhu, odolné tepelnym Sokom a s vysokou teplotnou odolnostou.
410 NiMo DIN 8556: Ni ~45 1.4313, 1.4002, (G)X5CrNi(Mo) 13 4, X6CrAl 13, trieda CA 6 NM.
Tig SG-X3CrNi 13 4 HRC 38 Mo =05
A5.9: po PWHT Cu ~0,07
ER 410NiMo HB 250 Co =01
CEWELD  9606-1: FM5 T> 450 MPa C ~0,02 430 je zvaraci drt vyrobeny z martenzitickej nehrdzavejlcej ocele, pre feritické nehrdza-
430 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 300 MPa Si =03 vejlce ocele. Je to plny drot s obsahom chrému 17%.
14343-A: E>15% Mn ~04 1.4511, X3CrNb17, 1.4512, 1.4510, 1.4526, 1.4509, 1.4016, X6Cr17, AISI 430.
CEWELD G17/W17 Cr ~17,0
430 Tig 8555: Ni =05
MSG 5 M 250-C Mo ~ 0,06
A5.9: Cu =01
ER 430
CEWELD  9606-1: FM5 T>1100 MPa C ~ 0,01 430LNb je zvaraci drét z nehrdzavejlicej ocele vyvinuty a navrhnuty pre automobilovy
430LNb Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 990 MPa Si ~05 priemysel a pouziva sa na vyrobu vyfukovych systémov a katalyzatorov. Drét sa ma
14343-A: E>3% Mn =07 pouzivat, ked je potrebna dobra odolnost proti kordzii a tepelnej iinave.
G18LNb Ni ~0,1
8555: Cr ~16,5 1.4511, X3CrNb17, 1.4512, 1.4510, 1.4526, 1.4509, 1.4016, X6Cr17, AlSI, 430, 409,
MSG 5 M 250-C Mo ~0,05 439, 436, 441.
A5.9: Cu ~0,04
ER 430LNb Nb =03
CEWELD  9606-1: FM5 T>410 MPa C ~0,02 430LNb/Ti je zvaraci drdt z nehrdzavejlicej ocele vyvinuty a navrhnuty pre automobilovy
430LNbTi | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y >220 MPa Si =05 priemysel a pouziva sa na vyrobu vyfukovych systémov a katalyzatorov. Drét sa ma
14343-A: E>15% Mn =06 pouzivat, ked je potrebna dobra odolnost proti kordzii a tepelnej Ginave. Stabilizované
G17 Ni ~0,15 feritické nehrdzavejlce ocele, austenitické nehrdzavejlice ocele a taktieZ plechy
8555: HB 140 Cr ~18,0 homogénnych a heterogénnych konfiguracii (plechy réznych druhov zvérané spolu).
MSG 5 M 250-C po PWHT Mo ~0,2
A5.9: HB 133 Ti ~04 1.4509, 1.4510, 1.4511, 1.4512, atd.
ER 430Nb (mod) Nb ~0,7
CEWELD  9606-1: FM5 T 550-650 MPa C <0,09 307Si je pevny zvaraci drot na zvaranie nehrdzavejlcej ocele a nizko legovanej ocele
307Si Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 360 MPa Mn ~6,0 (heterogénne zvary), vyrovnavacie vrstvy pred navaranim, prechody kofajnic, pancierova
14343-A: E>30% Si =09 doska, austenitické manganové ocele a iné tazko zvaratené ocele.
G 18 8 MnSi | ~100J (20 °C) Cr ~18,0
A5.9: Ni =80
ER 307
CEWELD  9606-1: FM5 T 600-650 MPa C <0,03 308LSi je plny drét na zvaranie druhov nehrdzavejlicej ocele s obsahom zliatiny medzi
308LSi Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn ~14 16 az 21% Cr a 8 az 13 % Ni, pre stabilizované aj nestabilizované typy.
14343-A: E>36% Si =06 Vlysokokvalitny zvarovy kov a atraktivny vzhfad zvarovej hisenice.
G199LSi | = 70J (-60 °C) Cr ~ 20,0 W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312, 1.4371,
A5.9: | ~ 45J(-196 °C) Ni ~10,0 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452, AISI 202, 302, 304L, 304, 305, 321, 347, 304 LN,
ER 308LSi Mo <0,75 ASTM A320 Trieda B8CID, 302.
CEWELD  9606-1: FM5 T 550-650 MPa C <0,06 308H je pevny vysoko uhlikovy drét na zvaranie réznych druhov nehrdzavejlicej ocele
308H Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 400 MPa Mn ~14 s obsahom zliatiny medzi 16 az 21% Cr a 8 az 13 % Ni s vysokym obsahom uhlika
14343-A: E>24% Si =06 pre vysokoteplotné aplikacie. Vysokokvalitny zvarovy kov a atraktivny vzhlad zvarovej
G199H | ~80J (20 °C) Cr 19,5-22 husenice. W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312,
A5.9: Ni 9,0-11 1.4371,1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452.
ER 308 / ER 308H Mo <0,75
CEWELD  9606-1: FM5 T 600-650 MPa C <0,03 309LSi je piny dr6t na zvéranie roznych oceli a nehrdzavejucich oceli s obsahom
309LSi Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 440 MPa Mn 13 13%Cr/18%Cr, a je vhodny na zvéranie prvej vrstvy nizko-uhlikovej oceli,s vyrobou
14343-A: E>38% Si =08 platavanej vrstvy AISI 304 . Vyrovnavacie vrstvy pred navaranim, heterogénne spoje medzi
W2312LSi | = 55J(20°C) Cr 23-25 feritickymi a austenitickymi ocefami a/alebo tazko zvaratefnymi ocefami, ako si: 42CrMod4,
A5.9: Ni 12-14 C45, 42MnV7, nastrojové ocele, tepelne odolné ocele atd.
ER 309 LSi Mo <0,75
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CEWELD  9606-1: FM5 T 550-700 MPa C <0,12 309H je plny dr6t s vysokym obsahom uhlika pre navéranie nizko-legovanych oceli
309H Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 400 MPa Mn “13 v pripade, ak v prvej vrstve je potrebna vrstva 18/8 CrNi Odolny voci vodnému kameriu
14343-A: E>25% Si =07 pri teplote do 1050° C., vyrovnavacia vrstva pred navaranim, platavanim a spajanim
G2212H | =70J (20 °C) Cr 23-25 podobnych austenitickych oceli, odporica sa najmé pre pouzitie v oxidatnych plynoch s
A5.9: Ni 12-14 a plynmi obsahujticimi malé mnoZzstvo kyslika.
ER 309 Mo <0,75 W.no: 1.2780, 1.4541, 1.4550, 1.4712, 1.4724, 1.4742, 1.4825,
X15CrNiSi20 12 (1.4828), X 40 CrNiSi20 9 (1.4826).
CEWELD  9606-1: FM5 T 600-720 MPa C <0,02 309LMo je plny drét, ktory pracuje s velmi stabilnymi oblikmi bez rozstrieka. Na tomto
309LMo Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 400 MPa Mn 14 drote je vytvoreny nizko uhlikovy zvarovy kov, ktory obsahuje asi 23%Cr-13%Ni-2.3%Mo.
14343-A: E>31% Si ~05 Navéranie nizko legovanych oceli v pripade, ak prva vrstva vyZaduje vrstvu 18/8/2
G23123L |~ 60J (-40 °C) Cr 23-25 CrNiMo. 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4410, 1.4437, 1.4571, 1.4580.
A5.9: Ni 12-14
“ER 309 LMo Mo 2,0-3,0
CEWELD  9606-1: FM5 T>590 MPa C <0,15 310 je piny drét na zvaranie tepelne odolnych austenitickych oceli 25% Cr, 20%
310 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 390 MPa Mn ~18 Ni typu. 310 méa dobrt vSeobecnt odolnost proti oxidacii, najma pri vysokych teplotach,
14343-A: E>45% Si =05 vdaka vysokému obsahu Cr. Zliatina je plne austeniticka, a preto je citliva na hortice
G2520 | ~100J (20 °C) Cr 25-27 praskanie. Nehrdzavejlce a vysokoteplotné ocele:
A5.9: |~ 60J(-196 °C) Ni 20-225 W.no: 1.4826, 1.4828, 1.4835, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846, 1.4847, 1.4848,
ER 310 Mo <0,75 1.4710, 1.4713, 1.4724, 1.4726, 1.4742, 1.4745, 1.4762.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 800 MPa 660 C <0,15 312 je plny drét na zvaranie roznorodych a tazko zvaratefnych oceli. Vyrovnavacie
312 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 640 MPa 450 Mn 14 vrstvy pred navaranim, pancierova doska, vyfukové systémy, vysoka manganova austeni-
14343-A: E>30% Si ~05 tickd ocel, heterogénne zvaranie, tazko zvéarate/né a nezname ocele. Odolny voci tvorbe
G299 | = 50J (20 °C) Cr 28-32 vodného kamena az do 1150°C, odolny voci prasknutiu a opotrebovaniu, vhodny na obnovu
A5.9: Ni 8,0-10 opotrebovanych dielov. Vynikajlica odolnost proti kordzii pri vystaveni vysokoteplotnym
ER 312 Mo <0,75 kvapalnym kyselindm. Vyrovnavacie vrstvy, pancierova doska 409,304 tazko zvaratefné
ocele, ako napriklad: 25CrMo4, 42CrMo4, 50CrMod4, 42MnV7, 1.7218, 1.7225, 1.7228,
1.7223, AISI: 4130,4140, 4150, C45, C60, opravy nastrojovej ocele atd'.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,03 316LSi je piny drét z nehrdzavejlcej ocele so zvySenym obsahom kremika. Ponuka
316LSi Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 1,0-25 dobré vSeobecné odolnost proti kordzii, najma proti kordzii v kyslom a chlérovanom
14343-A: E>35% Si 0,65-1,0 prostredi. Zliatina ma nizky obsah uhlika, Co ju zvlast odportca, ked existuje riziko
G19123LSi | ~120J (20 °C) Cr 18-20 medzikryStalickej kordzie. Vy3si obsah kremika zlepSuje zvaracie viastnosti, ako je
A5.9: | ~55J (-196 °C) Ni 11-14 zmacanie a vysledkom je leskly Sev.
ER 316LSi Mo 2,0-30 W.no: 1.4583, 1.4435, 1.4436,1. 4404, 1.4406, 1.4408, 1.4401, 1.4571, 1.4580, 1.4406.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 570 MPa C 0,04-0,08 | 316H je urceny na zvaranie austenitickych nehrdzavejlicich oceli 316/316H pracujicich
316H Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 380 MPa Mn 1,0-25 pri vysokych teplotach (500-800°C) v podmienkach dlhotrvajliceho tecenia. Tento
14343-A: E>35% Si 0,3-0,65 pridavny kov mdZze sa tiez pouzivat na zvéranie tried 321/321H a 347/347H pri prevadzke
G19123H I ~70J (20 °C) Cr 18-20 konstrukcii vo vysokych teplotach. Toto je ddlezité najma pre hrubé zvarané spoje s vyso-
A5.9: Ni 11-14 kou pevnostou, pretoze moznost predcasného zlyhania v dosledku medzikrystalického
ER 316H Mo 2,0-30 praskania v zéne HAZ je znizena pouzitim tvarnejSieho zvarového kovu ako 347H.
W.no: 347H 316/316H, CF10M, BS 316S51, 316552, 316553, 316C16, 316C71,
UNS $31609.
CEWELD  9606-1: FM5 T>620 MPa C <0,03 316LMn je pevny zvéraci drt na zvaranie plne austenitickych CrNiMnMo nehrdzaveji-
316LMn Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 440 MPa Mn 70-75 nehrdzavejucich oceli a nizkoteplotnych oceli. Vhodny najma pre korézne podmienky
14343-A: E>35% Si 04-05 v zariadeniach syntézu mocoviny na zvaranie ocele X 2 CrNiMo 18 12 a na pokrytie hor-
G20163MnNL | ~120J (20 °C) Cr 20-20,5 nej vrstvy typu 1.4455. Je vhodny na spéjanie a navaranie so zodpovedajicimi a podob-
A5.9: |~ 75J (-196 °C) Ni 15-16 nymi austenitickymi ocefami triedy CrNi(N) a CrNiMo (Mn,N ocele/ triedy liatej ocele.
ER 316LMn Mo 2,0-30 W.no: 1.4583,1.4435,1.4436,1.4404, 1.4406, 1.4408,1.4401,1.4571,1.4580,1.4406.
CEWELD  9606-1: FM5 T>580 MPa C <0,03 317 L je to pevny zvaraci drot vhodny na zvéranie 19Cr/13Ni/3.5Mo austenitickych
317L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn 1,0-25 nehrdzavejucich oceli typu 317L. ZvySeny obsah Mo v porovnani s triedou 316L
14343-A: E>35% Si 0,3-0,65 poskytuje zvy$enu odolnost proti jamkovej a Strbinovej korézii. Vhodny aj na zvéranie
G18153L | ~65J (20 °C) Cr 18,5-20,5 | tried 316, 316L a 316LN, ked je potrebné zabezpecit lepSiu odolnost voci jamkovej kordzii
A5.9: Ni 13-15 Vhodny pre prevadzkové teploty od -60 °C do +300 °C.
ER317L Mo 3,0-4,0 W.no: 1.4439, 1.4429, 1.4438, 1.4583, X2CrNiMoN 17 13 5, X2CrNiMoN 17 13 3,
X2CrNiMo 18 15 4, X10CrNiMoNb 18 12, 317LN, (TP)316LN, 317L, nemagnetické,
bez feritu.
CEWELD  9606-1: FM5 T>580 MPa C <0,08 318Si je plny drdt pre GMAW, vhodny na zvaranie 19Cr/12Ni/3Mo stabilizovanych Ti
318Si Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn 1,0-25 tried ako1.4571/ 316Ti. Vhodny aj na zvéranie podobnych nestabilizovanych tried 316
14343-A: E>35% Si 0,3-0,65 alebo 316L. 318 Si je vhodny pre prevadzkové teploty od - 60 °C do +400 °C a ma
G19123NbSi | ~100J (20 °C) Cr 18,5-20,5 | vysoku odolnost voci medzikrystalickej kordzi.
A5.9: | ~70J (-60 °C) Ni 13-15 W.no: 1.4571/ X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580/ X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401/ X5CrNi-
ER 3188Si Mo 3,0-4,0 Mo17-12-2, 1.4581/ GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437/ GX6CrNiMo18-12, 1.4583/
Nb <8xC-1,0  X10CrNiMoNb18-12, 1.4436/ X3CrNiMo17-13-3, AISI 316L, 316Ti, 316Ch.
CEWELD  9606-1: FM5 T 600-680 MPa C <0,08 3478i je plny drdt pre GMAW s vy$sim obsahom Si vhodny na zvéranie 18Cr/10Ni
347Si Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 390 MPa Mn 1,0-25 stabilizovany Ti alebo Nb austenitickymi nehrdzavejlcimi ocelami triedy 321 and 347.
14343-A: E>37% Si 0,65-1,0 | Vhodny aj na zvéaranie podobnych nestabilizovanych tried 304 alebo 304L. 347Si ma
G199 Nb Si |~ 80J(20°C) Cr 19-215 vysokU odolnost voci medzikry$talickej korézii.
A5.9: |~ 40J (-196 °C) Ni 9-11 W.no: 1.4550/ X6CrNiNb18-10, 1.4541/ X6CrNiTi18-10, 1.4552/
ER 3478Si Mo <0,75 GX5CrNiNb19-11,1.4301/ X5CrNi18-10,1.4312/ GX10CrNi18-8, 1.4546/
Nb <10xC- 1,0 | X5CrNiNb18-10, 1.4311/ X2CrNiN18-10, 1.4306/ X2CrNi19-11
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PLNE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,03 2209 Duplex je pevna drotena elektroda pre GMAW, vhodna na zvéranie duplexnych
2209 Duplex | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn 0,5-2,0 nehrdzavejucich oceli tried 2205 and 2304. Zvérany kov ma odolnost proti korézii podob-
14343-A: E>20% Si <09 nu triede 904L vo vacsine aplikacii. 2209 Duplex je tiez vhodna na zvaranie tried 2205
G2293NL | ~40J (-60 °C) Cr 21,5-235 | alebo 2304 na mékku ocel.
A5.9: Ni 75-95 W.no: 1.4162, 1.4462, X2CrNiMoN 22 5 3, 1.4362, X2CrNiN 23 4, 1.4463, 1.4460,
ER 2209 Mo 25-35 1.4583.
N 0,08-0,2
Cu <15
CEWELD  9606-1: FM5 T> 620 MPa C <0,03 2594 Super Duplex pevna drotova elekiroda pre GMAW pre zvéranie austeniticko-feritic-
2594 Super | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 550 MPa Mn <25 kych nehrdzavejlcich zliatin 25% Cr, 7% Ni, 4% Mo, nizkeho C typu. Zvaranie kovanych,
Duplex 14343-A: E>28% Si <10 alebo liatych super duplexnych nehrdzavejucich oceli pre servis v stave zvarania. Hetero-
G2594NL | ~55J (-40 °C) Cr 24-27 génne zvéranie medzi super duplexnymi nehrdzavejlicimi ocefami a odliSnymi
A5.9: Ni 8,0-10,5 | zvarmi medzi inymi nehrdzavejlcimi a jemnymi alebo nizko legovanymi ocelami. Zliatina
~ER 2594 Mo 25-45 je Siroko pouzivana v aplikaciach, v ktorych méa prvorady vyznam odolnost proti kordzii.
w <10 Celulézovy a papierensky priemysel, namorny a plynarensky priemysel. Korézia.
N 0,2-0,3 UNS 832550 :UR 52 N, Ferralium 255, UNS $32520 :UR 52 N+, UNS S32750 :SAF
Cu <15 2507, UR 47 N+, UNS $32760: ZERON 100, UNS 32760, UR 76 N, SM22Cr, SAF
2507, ASTM S32760 (ZERON 100), S32550 a $31260.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 510 MPa c < 0,025 904L sa pouziva na zvaranie materidlov podobného chemického zlozenia, ktoré sa
904L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn 1,0-25 pouzivaju na vyrobu zariadeni a nddob na manipulaciu s kyselinou sirovou a mnohymi
14343-A: E>25% Si <05 prostrediami, obsahujtcimi chloridy. Tento pridavny zvéraci materal moze tiez sa pouzivat
G20255CulL | ~55J (-40 °C) Cr 19-215 Na spajanie materialu typu 317L tam, kde je potrebnd vyssia odolnost voci kordzii v Spec.
A5.9: Ni 24,0-26,0 | prostrediach. Aby sa znizila tendencia k praskaniu a praskaniu za tepla, obsah tavitelnych
ER 385 Mo 42-52 zloziek, ako je uhlik, kremik a fosfor v tejto zliatine, je kontrolovany na nizSej Grovni.
Cu 1,2-2,0 W.no: 1.4539 /X1NiCrMoCu25-20-5, 1.4439/ X2CrNiMoN17-13-5, 1.4537/ X1CrNiMo-
CuN25-25-5,
UNS N08904, $31726.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 650 MPa C <0,15 327 je piny drét pre GMAW, vhodny pre vysokoteplotné aplikacie. Drot z feriticko-
327 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn 10-25 austenitickej chrom niklovej ocele pre MAG zvaranie Ziaruvzdornych oceli, zvarany kov
14343-A: E>15% Si <20 je odolny voci vodnému kameriu az do 1100 °C. Zvaraci drét s vysokym obsahom chrému
G254 |~ 50J (20 °C) Cr 24-27 (ER 327-ER 329) na béaze 25% chrému a 4% niklu pre navaranie a spajanie komponentov
A5.9: - Ni 4,0-6,0 proti kor6zii, vysokej teplote a odolny voci opotrebovaniu.
Mo <05 W.no: 1.4710, 1.4745,1.4712, 1.4762, 1.4713, 1.4773, 1.4722, 1.4776, 1.4724, 1.4820,
1.4729, 1.4821, 1.4740, 1.4822, 1.4742, 1.4823.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,07 320 bol navrhnuty Specialne tak, aby odolal kyseline sirovej. Jeho trovni nikiu chrému,
320 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn <25 molybdénu a medi poskytujui vynikajicu véeobecnd odolnost proti kordzii. Obmedzena
14343-A: E>25% Si <06 stabilizacia uhlika a ni6bu umoZfiuje pouzitie zvaranych vyrobkov v agresivnom prostredi,
G20333 |~ 80J(20°C) Cr 19-21,0 zvycajne bez tepelného spracovania po zvarani. Pri 33% niklu sa zliatina 320 prakticky,
A5.9: I~ 40J (-196 °C) Ni 32-36 nepodlieha praskaniu chloridovej korézie pri namahani. Tato zliatina sa ¢asto voli na
ER 320 Mo 2,0-3,0 problémov SCC, ktoré sa mozu vyskytn(t pri nehrdzavejucej oceli 316L.
Cu 3,0-4,0
Nb 8x%C-1,0
CEWELD  9606-1: FM5 T> 600 MPa C 0,3-0,5 25-32Nb je plny drét pre Ziaruvzdornd nehrdzavejucu ocel s podobnym zlozenim a
25-35Nb Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 400 MPa Mn 17 vysokym obsahom uhlika.
14343-A: E>8% Si <11 W.no: 1.4852 GX40NiCrSiNb35-25, zliatina HP10Ch, Paralloy CR39W, Lloyds T57
~G25352Zr Cr 25 -27 Centralloy H101.
A59: - Ni 34-36
Nb 12-15
Ti <0,15
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PLNE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM5 T>930 MPa C <0,05 ER 630 (17-4 PH) je pevny nerezovy drét vytvrdzovany vzduchom pouZzivany na zvaranie
ER 630 (17- | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 725 MPa Mn 0,25-0,75 | materialov podobného chemického zloZenia, ako napriklad -17-4 and 17-7.
4PH) 14343-B: E>5% Si <0,75
630 Cr 16 - 16,75
A5.9: Ni 4-5
ER 630 Mo <0,75
Cu 325-4,0
Nb 0,15-0,3

11. GTA (TIG) DROTENE TYCE NA ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE

CEWELD  9606-1: FM5 T 550-650 MPa C 0,04 - 0,14 | 307Si Tig je piny drdt na TIG zvéaranie nehrdzavejlicej ocele s nizko legovanymi ocefami
307Si Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 360 MPa Mn 33-4]75 (odliSné zvary), vyrovnavacie vrstvy pred navaranim, prechody kofajnic, pancierové dosky
14343-A: E>24% Si 0,3-0,65 austenitické mangéanové ocele a iné tazko zvératelné ocele.
W 18 8 MnSi | ~100J (20 °C) Cr 19,5-22 42CrMod, C45, 42MnV7, nastrojova ocef, 1.3401, X120Mn12 atd'.
A5.9: Ni 8,0-10
“ER 307
CEWELD  9606-1: FM5 T 600-650 MPa C <0,04 308L Tig je plny drdt na TIG zvéranie nehrdzavejlicej ocele s obsahom zliatiny medzi
308L Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn 1,0-25 16 do 21% Cr a 8 do 13 % Ni, pre stabilizované aj nestabilizované typy. Vysoka kvalita
14343-A: E>36% Si 0,3-0,65 | zvarového kovu a atraktivny vzhlad zvarovej hisenice.
W199L | = 70J (-60 °C) Cr 19,5-22 W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312, 1.4371,
A5.9: | = 45J(-196 °C) Ni 9,0-11 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452 AISI 202, 302, 304L, 304, 305, 321, 347, 304 LN
ER 308L Mo <075 ASTM A320 Trieda B8C/D, 302.
Cu <0,75
CEWELD  9606-1: FM5 T 600-650 MPa C <0,03 308LSi Tig je plny drét na TIG zvéranie nehrdzavejlicej ocele s obsahom zliatiny medzi
308LSi Tig  Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 460 MPa Mn 1,0-25 16 do 21% Cr a 8 do 13 % Ni, pre stabilizované aj nestabilizované typy. Vysoka kvalita
14343-A: E>36% Si 0,65-1,2 zvarového kovu a atraktivny vzhfad zvarovej husenice.
W199LSi |~ 70J (-60 °C) Cr 19,5-22 W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312, 1.4371,
A5.9: |~ 45J(-196 °C) Ni 9,0-11 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452 AIS| 202, 302, 304L, 304, 305, 321, 347, 304 LN
ER 308L Si Mo <0,75 ASTM A320 Trieda B8C/D, 302.
Cu <0,75
CEWELD  9606-1: FM5 T 550-650 MPa C 0,04-0,08 | 308H Tig je pevny vysoko uhlikovy drét na TIG zvaranie nehrdzavejlcej ocele s obsahom
308H Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 400 MPa Mn 1,0-25 Zliatiny medzi 16 do 21% Cr a 8 do 13 % Ni, pre stabilizované aj nestabilizované typy.
14343-A: E>24% Si 0,3-0,65 Vlysoka kvalita zvarového kovu a atraktivny vzhlad zvarovej hisenice.
W199H | ~80J(20°C) Cr 19,5-22 W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312, 1.4371,
A5.9: Ni 9,0-11 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452.
ER 308H Mo <05
CEWELD  9606-1: FM5 T 600-650 MPa C <0,3 309LS:i Tig je plny dr6t na TIG zvaranie roznorodych oceli a 13%Cr/18%Cr nehrdza-
309LSi Tig | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 440 MPa Mn 10-25 vejucich oceli . a je vhodny na zvaranie prvej vrstvy nizko-uhlikovej oceli, aby sa
14343-A: E>38% Si 0,65-1,2 ziskala navarana vrstva AISI 304. Vyrovnavacie vrstvy pred navaranim, roznorodé
W2312LSi | = 55J(20°C) Cr 23-25 spoje medzi feritickymi a austenitickymi ocefami a /alebo tazko zvaratefnymi ocefami, ako
A5.9: Ni 12 -14 su: 42CrMo4, C45, 42MnV7, nastrojové ocele, Ziaruvzdorné ocele atd.
ER 309 LSi Mo <0,75
Cu <0,75
CEWELD  9606-1: FM5 T 600-720 MPa C <0,3 309LMo Tig je plny drét na TIG zvaranie , podobny 309 LSi Tig s pridanim 2.0 - 3.5%
309LMo Tig | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 400 MPa Mn 1,0-25 molybdénu na zvySenie odolnosti proti jamkovej korézii. Vhodny na spajanie nehrdzave-
14343-A: E>31% Si 0,65-1,2 | jacich Cr-Ni oceli typu 309, Cr-oceli a odlinych oceli, ako st austenitické nehrdzavejlce
W23123L | = 60J (-40°C) Cr 23-25 ocele, s jemnymi alebo nizko legovanymi ocefami, vyrovnavacimi vrstvami a prekrytiami na
A5.9: Ni 12-14 C-Mn, makkej oceli alebo nizko legovanych oceliach. Navaranie nizko legovanych oceli
ER 309LMo Mo 2,0-30 v pripade, Ze je v prvej vrstve potrebna vrstva 18/8/2 CrNiMo.
Cu <0,75 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4410, 1.4437, 1.4571, 1.4580.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C 0,08-0,15 | 310 Tig je piny drdt na TIG zvéranie tepelne odolnych austenitickych oceli typu 25% Cr,
310 Tig Sect IX QW-432 : F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 1,0-25 20% Ni. 310 Tig ma dobrt vSeobecnu odolnost proti oxidacii, najma pri vysokych teplotach
14343-A: E>20% Si <0,65 vdaka vysokému obsahu Cr. Zliatina je pne austeniticka, a preto je citlivé na praskanie za
W 2520 | ~100J (20 °C) Cr 24-28 tepla. Nerezové a vysokoteplotné ocele:
14343-B: |~ 60J (-196 °C) Ni 20-225 W.no: : 1.4826, 1.4828, 1.4835, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846, 1.4847,
310 Mo <0,75 1.4848, 1.4710, 1.4713, 1.4724, 1.4726, 1.4742, 1.4745, 1.4762.
A5.9: Cu <0,75
ER 310
CEWELD  9606-1: FM5 T> 510 MPa C <0,03 310LMo Tig je plny dr6t pre TIG zvaranie tepelne odolnych austenitickych oceli typu
310LMo Tig | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn 35-6,5 25% Cr, 20% Ni. 310 LMo ma dobru veobecnt odolnost proti oxidécii, najmé pri vysokych
14343-A: E>25% Si <10 teplotach, vdaka vysokému obsahu Cr. Zliatina je pine austeniticka, a preto je citliva na
W25222NL I ~120J (20 °C) Cr 24-27 praskanie za tepla. Nerezové a vysokoteplotné ocele:
A5.9: | ~100J (-196 °C) Ni 21-24 W.no: : 1.4826, 1.4828, 1.4835, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846, 1.4847,
ER 310LMo Mo 15-3,0 1.4848, 1.4710, 1.4713, 1.4724, 1.4726, 1.4742, 1.4745, 1.4762.
Cu <05
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM5 T> 650 MPa C <0,15 312 Tig je piny drét na TIG zvéranie odliSnych a tazko zvaratelnych oceli. Vyrovnavacie
312 Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn 1,0-25 vrstvy pred navaranim, pancierova doska, vyfukové systémy, vysoko kvalitna, manganova
14343-A: E>15% Si <10 austeniticka ocel, heterogénne zvaranie, tazko zvaratelné a nezname ocele. Odolnost
W299 |~ 50J (20 °C) Cr 28-32 voci usadenine do 1150 ° C, odolng voéi prasknutiu a opotrebovaniu, vhodna na obnovu
A5.9: Ni 8,0-105 opotrebovanych dielov. Viynikajlica odolnost proti korézii proti vysokoteplotnym kvapalnym
ER 312 Mo <0,75 kyselinam. Vyrovnavacie vrstvy, pancierova doska, 409, 304, tazko zvaratelné ocele, ako:
Cu <0,75 25CrMod4, 42CrMo4, 50CrMo4, 42MnV7, 1.7218, 1.7225, 1.7228, 1.7223, AISI: 4130,
4140, 4150, C45, C60, opravy nastrojovej ocele atd'.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 510 MPa C <0,03 316LTig je pevna ty¢ na TIG zvaranie z nehrdzavejlcej ocele. Zliatina je Siroko pouzivana
316L Tig Sect IX QW-432 : F-No. 6 Y > 320 MPa Mn 10-25 v chemickom a potravinarskom priemysle, ako aj v stavbe lodi a réznych typoch
14343-A: E>25% Si <0,65 architektonickych Struktar.
W19123L | >120J (20 °C) Cr 18-20 W.no: 1.4583,1.4435,1.4436,1.4404, 1.4406, 1.4408,1.4401,1.4571,1.4580,1.4406.
A5.9: | >55J (-196 °C) Ni 1-14
ER 316L Mo 2,0-3,0
CEWELD  9606-1: FM5 T>510 MPa C <0,03 316LSi Tig je piny drét TIG z nehrdzavejlicej ocele. Ponuka dobrl veobecnt odolnost
316LSi Tig  Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn 1,0-25 proti kor6zii, najmé proti korézii v kyslom a chlérovanom prostredi. Zliatina ma nizky
14343-A: E> 25% Si 0,65-1,0 obsah uhlika, ¢o ju zvlast odporuca, ked existuje riziko medzi krystalickej kordzie. Vy$si
W 1912 3 LSi |~ 120J (20 °C) Cr 18-20 obsah kremika zlepSuje zvaracie vlastnosti, ako je zmacanie, a vysledkom je leskly Sev .
A5.9: | ~55J (-196 °C) Ni 1-14 W.no: 1.4583,1.4435,1.4436,1.4404, 1.4406, 1.4408,1.4401,1.4571,1.4580,1.4406.
ER 316L Si Mo 2,0-30 3
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C 0,04 -0,08 | 316H Tig je pevny z nehrdzavejlicej ocele TIG-drdt uréeny na zvaranie austenitickych
316H Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 10-25 nehrdzavejucich oceli 316 / 316H pracuijtcich pri vysokych teplotach (500 - 800 °C).
14343-A: E> 25% Si 0,3-0,65 v podmienkach dlhodobého tecenia. Drot mdze byt tiez pouzity na zvaranie tried 321/321H
G19123H | = 70J(20°C) Cr 18-20 a 347/ 347H pri vysokoteplotnych konstrukcnych sluzbach. Toto je obzviast dolezité pre
A5.9: Ni 11-14 hrubé zvérané spoje s vysokou pevnostou, pretoze moznost predcasného zlyhania v
ER 316H Mo 2,0-3,0 dosledku medzikrystalického praskania v zone HAZ je znizena pouzitim tvarnejSieho
zvarového kovu ako 347H.W.no: 347H 316/316H, CF10M, BS 316551, 316552, 316553,
316C16, 316C71, UNS S31609.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 620 MPa C <0,03 316LMn Tig je pevny z nehrdzavejlicej ocele TIG-drot na zvéranie pine austenitickych
316LMn Tig | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 440 MPa Mn 70-75 CrNiMnMo nehrdzavejucich oceli a nizkoteplotnych oceli. Najmé vhodny pre korézne
14343-A: E>35% Si 04-05 podmienky v zariadeniach na syntézu moCoviny pre zvaracské prace na oceli X 2 CrNiMo
W20163MnNL | ~120J (20 °C) Cr 20-20,5 18 12 a pre viacvrstvové pokrytia typu 1.4455. Dobre sa hodi na spéjanie a navaranie
A5.9: Ni 15-16 so0 zodpovedajucimi a podobnymi austenitickymi ocefami CrNi(N) a CrNiMo(Mn,N)/ liatymi
ER 316LMn Mo 2,0-30 ocelamiW.no: 1.4583,1.4435,1.4436,1.4404, 1.4406,
1.4408,1.4401,1.4571,1.4580,1.4406.
CEWELD  9606-1: FM5 T>550 MPa C <0,03 317L Tig je plny drdt pre TIG, vhodny na zvaranie austenitickych nehrdzavejucich oceli
317L Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 1,0-25 19Cr/13Ni/3.5Mo typu 317L. ZvySeny obsah Mo v porovnani s triedou 316L zaistuje
14343-A: E>25% Si 0,3-0,65 zvy$ent odolnost proti jamkovej a Strbinovej kordzii. Vhodny aj na zvaranie tried 316, 316L
W18153L | = 65J (20 °C) Cr 18,5-20,0 | a 316LN ked je potrebné zabezpecit lepsiu odolnost proti kordzii. Vhodny pre prevadzkové
A5.9: Ni 13-15 teploty od -60 °C do +300 °C.
ER 317L Mo 3,0-4,0 W.no: 1.4439, 1.4429, 1.4438, 1.4583, X2CrNiMoN 17 13 5, X2CrNiMoN 17 13 3,
X2CrNiMo 18 15 4, X10CrNiMoNb 18 12, 317LN, (TP)316LN, 317L, nemagnetické,
bez feritov.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,08 318Si Tig je plny drt pre TIG, vhodny na zvaranie stabilizovanych Ti tried
318Si Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 1,0-25 19Cr/12Ni/3Mo ako 1.4571 / 316Ti. Vhodny aj na zvaranie podobnych nestabilizovanych
14343-A: E>25% Si 0,65-1,2 Tried 316 alebo 316L. 318Si je vhodny pre prevadzkové teploty od -60 °C do +400 °C
W 19123 Nb Si | ~100J (20 °C) Cr 18,0-20,0 | amé vysoku odolnost voci medzikrystalickej korozii.
A5.9: | ~70J (-60 °C) Ni 1-14 W.no: 1.4571/ X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580/ X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401/ X5CrNi-
ER 318Si Mo 25-30 Mo17-12-2, 1.4581/ GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437/ GX6CrNiMo18-12, 1.4583/
Nb <10xC-1,0 = X10CrNiMoNb18-12, 1.4436/ X3CrNiMo17-13-3, AISI 316L, 316Ti, 316Ch.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,07 320 Tig je piny drét pre TIG navrhnuty Specificky, aby odolal kyseline sirovej. Jeho
320 Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn <25 Grovni niklu, chromu, molybdénu a medi poskytuja vynikajlicu véeobecnti odolnost
14343-B: E>25% Si <06 proti korézii. Obmedzena stabilizacia uhlika a niébu umoziuje pouZitie zvaranych
W 320 | ~80J (20 °C) Cr 19-21 vyrobkov v korozivnom prostredi, zvyCajne bez tepelného spracovania po zvarani.
A5.9: | = 40J (-196 °C) Ni 32- 36 Pri 33% niklu mé zliatina 320 praktickd odolnost voci chloridovému koréznemu praskaniu
ER 320LR Mo 2,0-3,0 pri napéti. Tato zliatina sa Casto voli na rieSenie problémov SCC, ktoré sa mozu vyskytnut
Cu 3,0-4,0 s nehrdzavejucou ocefou 316L.
Nb 8xC-1,0
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,08 347Si Tig je pIny drot pre TIG s vy$3im obsahom Si ako 347 Tig, vhodny na zvaranie
3478i Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Mn 1,0-25 18Cr/10Ni stabilizovany Ti alebo Nb austenitickou nehrdzavejicou ocefou triedy 321a347
14343-A: E>25% Si 0,65-1,0 | Vhodny aj na zvéaranie podobnych nestabilizovanych tried 304 alebo 304L. 347Si Tig mé
W 199 Nb Si | ~80J (20 °C) Cr 19 -215 | vysoku odolnost voci medzikrystalickej korozii.
A5.9: | ~40J (196 °C) Ni 9-11 W.no: 1.4550/ X6CrNiNb18-10, 1.4541/ X6CrNiTi18-10, 1.4552/
ER 347Si Mo <0,75 GX5CrNiNb19-11,1.4301/ X5CrNi18-10,1.4312/ GX10CrNi18-8, 1.4546/
Nb <10xC- 1,0 ' 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.
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PLNE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,03 2209 Duplex Tig je piny drét pre TIG, vhodny na zvaranie duplexnych nehrdzavejlicich
2209 Duplex = Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Mn 05-2,0 oceli triedy 2205 a 2304. Zvarany kov vykazuje vo vacsine aplikacii odolnost proti
Tig 14343-A: E>20% Si <09 koré6zii podobnu triede 904L. 2209 Duplex Tig je tiez vhodny na zvaranie triedy 2205
W2293NL | ~40J (-60 °C) Cr 21,5-23,5 | alebo 2304 s makkou ocefou.
A5.9: Ni 75-95 W.no: 1.4162, 1.4462, X2CrNiMoN 22 5 3, 1.4362, X2CrNiN 23 4, 1.4463, 1.4460,
ER 2209 Mo 25-35 1.4583.
N 0,08-0,2
Cu <15
CEWELD  9606-1: FM5 T> 620 MPa C <0,03 2594 Tig Super Duplex je plny drét na zvaranie TIG tzv. Super Duplexnych typov
2594 Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 550 MPa Mn <25 nerezovych oceli. Pouziva sa na potrubia a veobecnu vyrobu v pobreznom, ropnom
Super 14343-A: E>28% Si <10 a plynarenskom a chemickom spracovatefskom priemysle na zvaranie SAF 2507, ASTM
Duplex W2594NL | ~55J (-40 °C) Cr 24-27 S32760 (ZERON 100),532550 and S31260. Vhodny aj na navaranie Standardnych oceli.
AS5.9: Ni 8,0-10,5 Trieda 2507 sa vyznacuje vynikajucou odolnostou proti korézii namahanim v prostredi s
ER 2594 Mo 25-45 chloridmi a vynikajicou odolnostou proti jamkovej a Strbinovej korézii.
w <10 UNS $§32550: UR 52 N, Ferralium 255, UNS S$32520: UR 52 N+, UNS $32750 :SAF
N 0,2-0,3 2507, UR 47 N+, UNS $32760: ZERON 100, UNS 32760, UR 76 N, SM22Cr, SAF
Cu <15 2507, ASTM S$32760 (ZERON 100), S32550 a S31260.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 510 MPa C < 0,025 904L Tig sa pouziva na Tig zvaranie materidlov podobného chemického zlozenia ktoré
904L Tig Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 320 MPa Mn 10-25 sa pouzivaju na vyrobu zariadeni a nadob na manipuléciu s kyselinou sirovou a mnohymi
14343-A: E>25% Si <05 prostrediami obsahujcimi chloridy. Tento pridavny kov moze sa tiez pouzivat na spajanie
W20255CulL | ~55J(-40 °C) Cr 19-21,5 materialu typu 317L tam, kde je potrebnd zlepSena odolnost proti korézii v $pecifickych
A5.9: Ni 24,0-26,0 | prostrediach. Aby sa zniZila tendencia k Stiepeniu a praskaniu za tepla, fahko tavitelne
ER 385 Mo 4,2-52 komponenty, ako je uhlik, kremik a fosfor, su v tejto zliatine kontrolované na nizSej urovni.
Cu 1,2-2,0 W.no: 1.4500, 1.4505, 1.4506, 1.4519, 1.4531, 1.4536, 1.4539, 1.4573, 1.4585, 1.4586.
CEWELD  9606-1: FM5 T> 600 MPa C 0,3-0,5 25-35Nb je plny drot na TIG zvaranie Ziaruvzdornej nehrdzavejlcej ocele s podobnym
25-35Nb Tig | Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 400 MPa Mn 17 zlozenim a vysokym obsahom uhlika.
14343-A: E>8% Si <11 W.no: 1.4852 GX40NiCrSiNb35-25 Alloy HP10Cb Paralloy CR39W Lloyds T57
W Z 25 35Nb Cr 25 -27 Centralloy H101.
A5.9: Ni 34-36
- Nb 12-15
Ti <0,15
CEWELD  9606-1: FM5 T> 930 MPa C <0,05 ER 630 je plny drdt na TIG zvaranie, z nehrdzavejlicej ocele atmosférického kalenia
ER 630 Tig  Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 725 MPa Mn 0,25-0,75 | pouzivany na zvéranie materidlov podobného chemického zloZenia, ako st 17-4 a 17-7.
(17-4 PH) 14343-B: E>5% Si <0,75
W 630 Cr 16 - 16,75
A5.9: Ni 4-5
ER 630 Mo <0,75
Cu 3,25-4,0
Nb 0,15-0,3

12. GMA/GTA (MIG/TIG) DROT A TYC PRE ZLIATINY NA BAZE NIKLU

CEWELD  9606-1: FM6 T> 650 MPa C <0,1 Nicro 600 pridavny zvéraci material sa pouziva na zvaranie zliatin nikel-chrém-Zelezo
NiCro 600 (Inconel 600,
Sect IX QW-432: F-No. 43 Y >400 MPa Mn 25-35 601 a 690) zliatin medzi sebou, a réznorodé zvéranie medzi zliatinami nikel-chrém-zelezo
18274: E>35% Fe <30 (Monel, Inconel and Incoloy) a ocefami alebo nehrdzavejicimi ocefami. Aplikacie
S Ni 6082 | ~150J (20 °C) Si <05 zahffiaju navaranie, ako aj zvaranie z navaranej strany.
CEWELD  (NiCr20Mn3Nb) | ~60J (-196 °C) Cu <05 Typ zliatiny: Inconel 600, 2.4816, 1.4876, 2.4817, 2.4851, 1.6901, NiCr15Fe, X10Ni-
NiCro 600  A5.14: Ni > 67,0 CrAlITi 32 20, LC-NiCr15Fe, NiCr23Fe, X3CrNiN 18 10, zliatina 600/B168, zliatina 800 /
Tig ER NiCr-3 Ti <07 ﬁO?H(T), N 10665, N 06601, pneumatika pre pece, fazko zvaratefné ocele, Zeriavové
oleso.
Cr 18,0-22,0
Nb 2,0-30
CEWELD  9606-1: FM6 T> 650 MPa C <0,1 Nicro 601 pridavny zvaraci material sa pouziva v naroénych prevadzkovych podmienkach,
NiCro 601 kde moze
Sect IX QW-432: F-No. 43  E>42% Mn <10 posobiaca teplota prekrocit' 1150 °C. Vynikajlca odolnost proti kordzii a oxidacii
18274: | ~60J (20 °C) Fe <20,0 a vhodny na pouZitie pri posobeni sirovodika alebo oxidu siri¢itého. Nominalne zloZenie
S Ni 6601 Si <05 (wt.-%) pridavného zvaracieho materidlu tejto klasifikacie je:
CEWELD  (NiCr23Fe15Al) Cu <10 61 Ni, 23 Cr, 14 Fe, a 1.4 Al.
NiCro 601 A5.14: Ni 58,0 - 63,0
Tig ER NiCrFe-11 Al 1,0-1,7
Cr 21,0-25,0
CEWELD  9606-1: FM6 T> 650 MPa C 0,15-0,25 | NiCro 602 pridavny zvaraci material sa pouziva na zvaranie podobnych zliatin, ktoré
NiCro 602 musia odolavat
CA Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 300 MPa Mn <05 extrémne vysokej teplote, a na navéranie oceli alebo nehrdzavejicich oceli, aby sa
18274: E>25% Fe 8,0-11,0 ziskal povrch odolny voci vysokej teplote proti oxidacii. Ochrana pred vysokymi teplotami,
S Ni 6025 (NiCr25Fe10AlY) ' | > 50J (20 °C) Si <05 rary radiacného ohrievaca, valce peci, mufle v Zihacich peciach(atmosféra H2),
A5.14: Cu <0,1 rotaéné pece, veSiaky na riry, komponenty odpadovych plynov, vyroba vodika, syntéza
CEWELD  ER NiCrFe-12 Ni >59,0 metanolu a amoniaku.
NiCro 602 Al 18-24 2.4633, 2.4649, NiCr25FeAlY, Nicrofer 6025 HT, Alloy 602CA, UNS N06025.
CATig Ti 0,1-0,2
Cr 24-26
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM6 T> 750 MPa C <0,1 Nicro 625 je vyvinuty na zvaranie a navaranie zliatin na baze niklu, ako je zliatina 625
NiCro 625 Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 460 MPa Mn <10 alebo podobné materily. Této zliatina sa moze tieZ pouzivat na vzajomné zvaranie
18274: E>32% Fe <50 roznych zliatin na baze niklu, legovanych oceli alebo nehrdzavejucich oceli a tiez na
S Ni 6625 I>110J (20 °C) Si <05 spéjanie 6% molybdénovych super austenitickych oceli.
CEWELD  (NiCr22Mo9Nb) | ~70J (-196 °C) Cu <05 NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856), NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619).
NiCro 625  A5.14: Ni > 58
Tig ER NiCrMo-3 Al <04
Ti <04
Cr 20-23
Nb 30-42
Mo 8,0-10
CEWELD  9606-1: FM6 T> 800 MPa C <0,08 Nicro 718 sa pouziva v Sirokej Skale aplikacii, ako su komponenty na kvapalné palivo
NiCro 718 Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 530 MPa Mn <03 pre rakety, krizky, puzdré a rzne tvarované plechové diely pre lietadla a pozemné
18274: E>28% Fe <24 motory s plynovou turbinou a kryogénne néadrZe. PouZiva sa tieZ na spojovacie prvky
SNi 7718 Si <03 g_pln'strojové diely. 718 pridavny zvaraci material sa méze pouzit aj na navaranie a prekrytie
ielov v
CEWELD  (NiFe19Cr19Nb5Mo3) Cu <03 ropnom a plynarenskom priemysle.
NiCro 718 A5.14: Ni 50 -55 Inconel 718(2.4668), 706 a X-750 (X750).
Tig ER NiFeCr-2 Al 0,2-0,8
Ti 0,7-1,1
Cr 17-21
Nb 48-55
Mo 28-33
CEWELD  9606-1: FM6 T>580 MPa C <0,04 NiCro 52 sa pouziva na vzéjomné zvaranie zliatin nikel-chrom-Zelezo (Inconel 690)
NiCro 52 Sect IX QW-432: F-No. 43  E>30% Mn <10 a na roznorodé zvaranie medzi zliatinami nikel-chrém-zelezo a ocefami alebo nehrdzave-
18274: HB 150-240 Fe 70-11 jucimi ocefami. Aplikacie zahffiaju navaranie, ako aj oplastené zvaranie. Mala by sa
dodrziavat stredna teplota 150 °C.
SNi6052 Si <05
CEWELD (NiCr30Fe9) Cu <03 Typ zliatiny:
NiCro 52 A5.14: Ni > 54 Inconel 690, VDM Alloy 690, Nicrofer 6030 N, FM 52.
Tig ER NiCrFe-7 Co -
Al <11
Ti <10
Cr 28-315
Nb <05
Mo <05
CEWELD  9606-1: FM6 T>580 MPa C <0,04 NiCro 52M Tig sa pouZiva na vzajomne zvaranie zliatin nikel-chrém-zelezo (Inconel 690)
NiCro 52M | Sect IX QW-432: F-No.43 E>30% Mn <10 a na roznorodé zvaranie medzi zliatinami nikel-chrom-Zelezo a ocefami alebo nehrdza-
Tig 18274: HB 150-240 Fe 7,0-11 jucimi ocefami. Aplikacie zahffiaju navaranie, ako aj oplaStené zvaranie. Mala by sa
SNi6054 Si <05 dodrziavat stredna teplota of 150°C.
(NiCr9Fe9) Cu <03 Typ zliatiny:
A5.14: Ni >52 Inconel 690, VDM Alloy 690, Nicrofer 6030 N, FM 52.
ER NiCrFe-7A Co <0,12
Al <11
Ti <10
Cr 28-315
Nb <05
Mo <05
CEWELD  9606-1: FM6 T>690 MPa C <0,03 NiCro 72M sa pouziva na navaranie Zeleznych kovov pouzivanych pri vysokoteplotnych
NiCro 72M  Sect IX QW-432: F-No. 43 | E>30% Mn <05 aplikaciach a na zvaranie zliatiny niklu, chrému a zeleza.
18274: Fe <10 Typ zliatiny:
CEWELD  SNi6073 Si <03 ASTM B163, B166, B167, B168 s UNS N06690, IN657, Inco 671/800H.
NiCro 72M  (NiCr38AINbTi) Cu <03
Tig A5.14: Ni >63
ER NiCr-7 Co <10
Al 0,75-1,2
Ti 0,25-0,75
Cr 36-39
Nb 0,25-1,0
CEWELD  9606-1: FM6 T> 550 MPa C <0.08 NiCro 92 Tig sa pouziva na prekrytie vrstiev pri vysokoteplotnych aplikaciach a na rézno-
NiCro 92 Sect IX QW-432: F-No. 43 E>30% Mn <2027 rode zvaranie medzi Incoloy, Inconel, Monel, Nickel 200, nehrdzavejucimi ocefami
Tig 18274: Fe <80 a zliatinami Zeleza. Vysoka koncentracia titdnu poskytuje vynikajicu odolnost proti
S Ni 7092 Si <0.35 porovitosti v terénnych aplikaciach.
(NiCr15Ti3Mn) Cu <05
A5.14: Ni +Co > 67
ER NiCrFe-6 Ti 2.5-3.5
Cr 14.0-17.0
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VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM6 T>760 MPa C <0,15 Nicro FM 53MD Tig sa pouziva na plynovo-volfrdmovo-oblikové a plynovo-kovovo-oblu-
NiCro FM Sect IX QW-432: F-No. "43  E>45 % Mn <10 kové zvéranie INCONEL zliatiny 693, a pre navaranie uhlikovych oceli a nehrdzavejicich
53MD Tig 18274: Fe 25-6,0 oceli, aby sa zabezpecil povrch odolny vogi korézii zo Zliatiny niklu-chrému-hlinika.
S Ni 6693 Si <05 Vysoka hladina chrému a hlinika poskytuje vynikajicu odolnost proti prasnosti kovov
(NiCr29Fe4Al3) Cu <05 v chemickych a petrochemickych aplikaciach. Produkt tiez poskytuje vynikajlicu odolnost
AS5.14: Ni >50 voci karbonizacii, sulfidacii a inym vysokoteplotnym koréznym formam.
ER NiCrFeAl-1 Al 25-4,0 Typ zliatiny: Zliatina inconel 693.
Ti <10
Cr 27 - 31
Nb 05-25
CEWELD  9606-1: FM6 T> 414 MPa C <0,15 NiTi3 je vyvinuty pre zvaranie a navaranie Nickel 200 a Nickel 201. Tato zliatina je
NiTi3 Sect IX QW-432: F-No. 41 Y > 200 MPa Mn <10 tiez vholdns ;asnavéranie ocele. Rbznorodé zvaracie aplikacie pridavného zvaracieho
materilu NiTi
18274: E>30% Fe <10 zahffiaju spajanie Nikel 200 a 201 s nehrdzavejucimi ocefami, zliatinami medi a niklu a
CEWELD S Ni2061 | >100J (20 °C) Si <07 Zliatinami Monel. PouZiva sa tiez na spajanie zliatin Monel a zliatin medi a niklu s uhliko-
NiTi3 Tig (NiTi3) Cu <0,2 vymi ocefami a na spajanie zliatin medi a niklu so zliatinami Inconel a Incoloy.
A5.14: Ni >92 Typy zliatin: Nickel 200 - Nickel 201, UNS Nr ( jednotny systém Cislovania):
ER Ni-1 Al <15 N 02200 - N 02201. DIN 17 742: Ni 99.6; Ni 99.2; LC-Ni99.6; LC-Ni99 Mat n°: 2.4060 -
Ti 2,0-35 2.4061 - 2.4066- 2.4068.
CEWELD  9606-1: FM6 T > 450 MPa C <0,15 NiCu30Mn zvarovy kov ma vlastnosti podobné “Monel 400”. Ma dobr( pevnost a
NiCu30Mn | Sect IX QW-432: F-No. 42 | Y > 300 MPa Mn 2,0-4,0 odolava kordzii v mnohych prostrediach, vratane morskej vody, soli a redukénych
18274: E>30% Fe <25 kyselin. Zvarovy kov sa nestvrdzuje ¢asom a pri pouziti na spojenie Monel K-500 m&
CEWELD S Ni 4060 1 >70J (20 °C) Si <12 nizsiu pevnost ako zakladny kov. Stavba lodi, zariadenia na odparovanie morskej vody,
NiCu30Mn  (NiCu30Mn3Ti) Cu 28-32 rary, stavba Cerpadiel, praca na mori atd’.
Tig AS5.14: Ni > 62 NiCu30Mn je vhodny na réznorodé zvaranie medzi Nickel 200-201, nehrdzavejicou
ER NiCu-7 Al <10 ocefou, uhlikovou ocefou, zliatinami Inconel a Incoloy, zliatinami niklu-medi a medi-
Ti 0,3-1,0 niklu.
CEWELD  9606-1: FM6 T>760 MPa C 0,5-0,15 NiCrCo 617 je vysokoteplotna zliatina, ktora sa pouziva na zvaranie zliatin nikel-chrém-
NiCrCo 617 | Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 480 MPa Mn <10 kobalt-molybdén (UNS Cislo N06617). Tento pridavny kov sa mdZze pouzit aj na prekrytie
18274: E>32% Fe <30 vrstiev, kde sa vyZaduje podobna zliatina, ako st plynové turbiny a etylénové zariadenia.
CEWELD  SNi6617 | >120J (20 °C) Si <10
NiCrCo 617 | (NiCr22Co12Mo9) Cu <05 Zliatiny Inconel 600 a 601, Incoloy 800 HT a 802 a liate zliatiny ako, napriklad,
Tig A5.14: Ni > 44 HK-40, HP a HP-45 modifikované. UNS Cislo N06617, 2.4663, 1.4952, 1.4958,
ER NiCrCoMo-1 Co 10-15 1.4959, NiCr21Co12Mo, X6CrNiNbN 25 20, X5NiCrAITi 31 20, X8NiCrAITi 32 21,
Al 08-15 zliatina 617, N08810, N0881.
Ti <06
Cr 20-24
Mo 8,0-10
w <05
CEWELD  9606-1: FM6 T>720 MPa C <0,01 NiCrMo 59 poskytuje pevny, tvrdy zvarovy kov bez Nb pre réznorodé zvary v super
NiCrMo 59 Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 450 MPa Mn <05 austenitickych a super duplexnych nehrdzavejicich oceliach alebo ich kombinaciach
18274: E>32% Fe <15 s0 zliatinami na baze niklu. Niektoré organy nepovolujd alebo prerusili pouzivanie
CEWELD S Ni 6059 1 >90J (20 °C) Si <0,1 spotrebného materialu typu 625 pre takéto aplikacie, kde sa mozu v zriedenych alebo
NiCrMo 59 (NiCr23Mo16) Ni > 56 Ciastocne zmieSanych oblastiach okolo hranice fuzie vytvarat Skodlivé zrazeniny bohaté Nb
Tig AS5.14: Co <03 Duplex, Super-Duplex a super-sustentické nastrojové ocele, nikel zliatiny tak ako
ER NiCrMo-13 Al 0,1-04 UNS N06059 a N06022, INCONEL Alloy C4, C-276, a INCONEL Alloys
Ti <05 622, C22, 625, a 686 CPT, zliatiny 31, zliatiny 59, 1.4562, 2.4605, 2.4602, 2.4610,
Cr 22-24 2.4819, NiCr21Mo14W, NiCr23Mo16Al, NiMo16Cr15Ti, NiMo16Cr15W.
Mo 15-16,5
CEWELD  9606-1: FM6 T>690 MPa C <0,01 NiCrMo 622 sa pouziva na zvaranie zliatin niklu-chrému-molybdénu, ako aj na
NiCrMo 622 = Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 310 MPa Mn <05 navaranie na uhlikovych, nizko-legovanych alebo nehrdzavejucich oceliach. Pouzivaju
18274: E>30% Fe 2,0-6,0 sa tieZ na réznorodé spoje medzi zliatinami nikel-chrém-molybdén a nehrdzavejucimi,
CEWELD  SNi6022 | >70J(20 °C) Si <0,08 uhlikovymi alebo nizko legovanymi ocefami. Odpor(ca sa tieZ na spajanie nehrdzavejicich
NiCrMo 622 = (NiCr21Mo13Fe4W3) Cu <05 oceli obsahujucich molybdén, nizko legovanych oceli a roznorodého zvarania medzi
Tig A5.14: Ni >49 vy$Sie uvedenymi typmi oceli.
ER NiCrMo-10 Co <25 ASTM, F574, B619, B622 a B626 - v3etky maji islo UNS N06022. UNS:
Cr 20-225 W86022 zvaranie zliatin Inconel 622 a 625, Alloy 25-6Mo, Incoloy 825
Mo 12,5-14,5 | Hastelloy C4, C22, C-276 a Inconel 625, 2.4611.
CEWELD  9606-1: FM6 T> 785 MPa C 0,05-0,15 | Alloy 230 Tig kombinuje vlastnosti, vdaka ktorym je ideéIna pre Sirokd Skalu
Alloy 230 Sect IX QW-432: F-No. 43 Y >490 MPa Mn 0,3-1,0 aplikacii komponentov v leteckom a energetickom priemysle. PouZiva sa pre
Tig 18274: E>48% Fe <30 spalovacie komory, prechodové kanaly, drziaky plamefa, plaste termocélankov a dalSie
S Ni 6231 Si 0,25-075 | délezité komponenty plynovych turbin. V chemickom spracovatefskom priemysle sa Alloy
(NiCr22wW14Mo2) Cu <05 230 pouziva na podpery katalyzatorovej mriezky v hordkoch na amoniak, vysokopevnostné
A5.14: Ni > 48 ochranné trubice termoclankov, vysokoteplotné vymenniky tepla, vzduchovody, vysoko-
ER NiCrWMo-1 Co <50 teplotné mechy a rozne dalSie kiti¢ové vnutorné prvky procesu. V vykurovacom priemysle
Al 02-05 zahffiaju aplikacie pre Alloy 230 retorty peci, retaze a prisluSenstvo, kryty plamena
Cr 20-24 horaka, vnitorné Casti rekuperatora, timie, vnitorné Casti nitridacnej pece, koSe na tepelné
Mo 1,0-3,0 spracovanie, roste, podnosy, rozstrekovacie trubice, ochranné trubice termo¢lankov
vnutorné Casti cyklonu a mnoho dalSich.
w 13-15
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  9606-1: FM6 T> 730 MPa C <0,015 Alloy 33 je austeniticka zliatina s vysokym obsahom chrému. Této zliatina kombinuje
Alloy 33 Sect IX QW-432: F-No. 45 Y > 400 MPa Mn <20 jednoduchost vyroby s vynikajicou odolnostou voci vysoko oxidaénym prostrediam.
18274: E>25% Fe Rest
S§$733321CuNL Si <05
A5.9: Cu 03-12
ER33-31 Ni 30-33
W.no: 1.4591 Co <50
X 1CrNiMoCuN33-32-1 Al 0,2-0,5
Cr 31-30
Mo 05-20
N 0,35-0,6
CEWELD  9606-1: FM6 T>1100 MPa C 0,005-0,08 ' Alloy 740H je zliatina na béaze niklu, ktora sa ¢asom stvrdzuje zrazanim druhej fazy gama
Alloy 740H | Sect IX QW-432: F-No. 45 | Y > 700 MPa Mn <10 prime. Zliatina je uréenda na prevadzku vo vysokoteplotnych aplikaciach pre ultra
AS5.14: E>25% Fe <30 superkritické elektrické kotly a vyfukové ventily naftovych motorov. Zliatina ma
CEWELD ™~ ER NiCrCo-1 Si <1,0 vynikajucu odolnost voci kordzii uhofného popola.
Alloy 740H | UNS Cu <05
Tig NO07740 Ni >30
Co 20-22
Al 0,5-2,5
Cr 235-255
Nb 0,5-2,5
Mo <2,0
CEWELD  9606-1: FM6 T> 630 MPa C <05 Alloy 825 zliatina na baze niklu s vynikajicou zvaratefnostou s plne austenitickym
Alloy 825 Sect IX QW-432: F-No. 45 Y > 425 MPa Mn <1,0 zvarovym kovom s vysokou odolnostou proti koréznemu praskaniu a jamkam v
18274: E>20% Fe >22 prostrediach obsahujticich iény chloridu. Dobra odolnost proti korézii proti redukénym
CEWELD | S Nig8065 | >70J(-196 °C) Si <05 kyselindm vdaka kombincii Ni, Mo a Cu. Dostato¢na odolnost proti oxidacnym
Alloy 825 (NiFe30Cr21Mo3) Cu 15-3,0 kyselinam. Zvarovy kov je odolny voci korozii v morskej vode.
Tig A5.14: Ni 38 - 46 G-X7NiCrMoCuNb 25 20, X1NiCrMoCuN25 20 6, X1NiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo,
ER NiFeCr-1 Al <02 X1NiCrMoCu 31 27 4, N08926, N08904, ALLOY 825, N08028, UNS N08825 W.Nr:
Ti 06-12 1.4500, 1.4529, 1.4539 (904L), 2.4858, 1.4563, 1.4465, 1.4577 (310Mo), 1.4133,
Cr 19,5-23,5 | 1.4500, 1.4503, 1.4505, 1.4506, 1.4531, 1.4536, 1.4585, 1.4586.
Mo 25-35
CEWELD  9606-1: FM6 T> 824 MPa C <0,01 Alloy B3 je zliatina na baze niklu s vynikajicou odolnostou voci kyseline
Alloy B3 Sect IX QW-432: F-No. 44 Y > 544 MPa Mn <30 chlorovodikovej pri vSetkych koncentraciach a teplotach. Odolava tiez
18274: E>40% Fe 1,0-3,0 chlorovodiku kyseline sirovej, octovej, fluorovodikovej a fosforeénej. Zliatina méa
S Ni 1067 | >195J (20 °C) Si <01 zlepSent tepelnd stabilitu, odolnost tkaniny a odolnost proti koréznemu
(NiMo30Cr) Cu <0,2 praskaniu.
A5.14: Ni >52,0 Hastelloy B2, Hastelloy B3, roznorodé zvaranie Hasteloy a korézne zliatiny na
ER NiMo-10 Co <30 béaze niklu a Zeleza, na navaranie zvarovych kovov.
Al <05
Cr 1,0-3,0
Nb <0,2
Mo 27-32
w <30
CEWELD  9606-1: FM6 T> 690 MPa C <0,01 Alloy C-2000 ako iné Zliatiny niklu, je plasticka, fahko sa tvaruje a zvara ma vynimoénu
Alloy Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y >280 MPaE Mn <05 odolnost proti koréznemu praskaniu v roztokoch s obsahom chloridov (forma degradécie,
C-2000 18274: >45% Fe <30 na ktort st nachylné austenitické nehrdzavejlice ocele). Je schopna odolat Sirokému
S Ni 6200 Si <0,08 spektru oxidacnych a neoxiduijticich chemikalii a vykazuje vynikajucu odolnost proti
CEWELD  (NiCr23Mo16Cu2) Cu 1,3-19 jamkam a Strbinam v pritomnosti chloridov a inych halogenidov.
Alloy A5.14: Ni > 52
C-2000 Tig  ER NiCrMo-17 Co <20
Cr 22-24
Mo 15-17
CEWELD 9606-1: FM6 T> 660 MPa C 0,3-05 35-45Nb moze byt pouzity ako drét alebo ty¢ na spéjanie a navaranie podobnych
35-45Nb Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 460 MPaE Mn 0,7-1,1 Ziaruvzdornych ocelovych odliatkov (odstredivé liatie, odlievanie do foriem), ako je GX-
14343: >8% Fe Rem. 45NiCrNbSiTi45 35.
CEWELD WZ3545Nb Si 14 Zvarovy kov je mozné pouzit v atmosférach s nizkym obsahom siry a uhlika do 1180°C.
35-45Nb Tig  18274: Nb 1,0-12 Hlavné oblast pouzitia: odstredivé a liatinové Casti, pyrolyzne pece vyrobené z GX-
SNiz Ni 44 - 46 45NiCrNbSITi 45 35.
(NiCr36Fe15Nb0,8) Ti ~0,09
A5.9: Cr 34-38
CEWELD  9606-1: FM6 T > 740 MPa C <0,02 Alloy C276 sa pouZiva na zvaranie materidlov podobného zloZenia. Tento nizko-uhlikovy
Alloy C-276 | Sect IX QW-432: F-No. 43 | Y > 470 MPa Mn <10 nikel-chrém-molybdénovy pridavny zvaraci material sa méZe tiez pouzit na réznorodé
18274: E>32% Fe 40-7,0 zvaranie medzi zliatinami na baze niklu a nehrdzavejucimi ocefami, ako aj na navaranie a
; 0 : platavanie nizko-legovanych oceli.
ﬁm o (SNE':;;SWF%WM o R g’ygg W.no: 2.4819, NiMo16Cr15W, zliatina C4 N10276.
Tig A5.14: Ni > 50
ER NiCrMo-4 Co <25
Al <05
Cr 14,5-16,5
Mo 15-17
w 30-45
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PLNE DROTY

13, GTA (TIG) DROT A TYC PRE STELLIT (ZLIATINY KOBALTU)

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 9606-1: FM6 T> 660 MPa c 0,05-0,15 | Alloy X je zliatina nikel-chrém-zelezo-molybdén, ktora ma vynimotni kombinaciu
Alloy X Sect IX QW-432: F-No. 43  E>30% Mn <20 oxidacnej odolnosti, odolnosti tkaniny a pevnosti pri vysokej teplote. Zistilo sa tiez, Ze je
18274: | >100J (20 °C) Fe 17-20 mimoriadne odolnd voci koréznemu praskaniu v petrochemickych aplikaciach. Zliatina X
CEWELD  SNi6002 Si <1,0 vykazuje dobru taznost po dlhodobom pdsobeni pri teplotach 1200, 1400, 1600 °F (650,
Alloy X Tig  (NiCr21Fe18Mo9) Cu <05 760 a 870 °C) po€as 16 000 hodin. Vhodna na spajanie a navaranie zliatin niklu,
A5.14: Ni > 44 nehrdzavejlcej ocele, uhlikovej ocele a nizko-legovanych oceli.
ER NiCrMo-2 Co 05-25  UNS:NO06002.
Cr 20,5-23
Mo 8,0-10
W 02-10

CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 45-60 C ~24 DUR 1 Tig je zliatinova ty¢ na baze kobaltu s vysokou odolnostou proti oderu a korézii.
DUR 1 Tig 14700: Mn ~04 Zliatina Stellite 1 na navéranie, objimky erpadiel, skrutky s vyliskom, obezné kolesa,
S Co3 Si ~0,7 recyklaciu plastov, mieSacie Cepele pre gumu, ventily, sedadla atd.
8555: w ~11,0
WSG 20-G0-55-CSTZ Co Zvy$
A5.21: Cr ~30,0
ER CoCr-C Fe <30
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 35-50 C 11 DUR 6 Tig je zliatinova ty¢ na baze kobaltu proti oderu, tepelnému Soku a kordzii v
DUR 6 Tig 14700: Mn =06 kombinacii s vysokymi teplotami. Navarany material je mozné opracovat  hrotmi nastrojov
S Co2 Si ~1,0 z karbidu volfrdmu a brisenim. Tvrdost navaraného materidlu sa znizi o 16% pri 300°C a
8555: W ~45 asi 30% pri 600 °C. Navarany materidl je vysoko tepelne odolny az do 900 °C. DUR 6 Tig
WSG 20-G0-40-CSTZ Co 2vy$ pontika nizky koeficient trenia 0,12 a vynimo¢nu odolnost voci podrazdeniu. Ma odolnost
A5.21: Cr ~28,0 proti erdzii kavitacie desatkrat vacsiu ako nehrdzavejica ocel 304. DUR 6 Tig sa moze
ER CoCr-A Fe <50 pouzit na ochranu nosnych ploch v nemazacich podmienkach vdaka svojej odolnosti voci
opotrebovaniu kov-kov. Zliatina Stellite 6 pre parné ventily, vysokoteplotné kvapalinové
Cerpadla, horlice rezné nastroje, vyfukové ventily a sedla.
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 45-50 c ~14 DUR 12 Tig je zliatinova ty¢ na baze kobaltu proti oderu, tepelnym Sokom a korézii v
DUR12Tig | 14700: Mn ~0,1 kombinacii s vysokymi teplotami. Navarany material je mozné opracovat hrotmi
S Co3 Si ~08 volfrdmovych néstrojov a brisenim. Tvrdost navaraného materilu sa znizi 0 20% pri
8555: w ~80 600°C a ma nominalnu tvrdost 49-53 HRc pri izbovej teplote. Navéarany material je
WSG 20-G0-50-CSTZ Co Zvys vysoko tepelne odolny az do 900 °C. DUR 12 pontika nizky koeficient trenia a vynimoénu
A5.21: Cr ~290 odolnost voti podrazdeniu. Ma odolnost proti erézii kavitacie desatkrat vacsiu ako
ER CoCr-B Fe <25 nehrdzavejlca ocel 304. DUR12 Tig sa mdZe pouzit na ochranu nosnych ploch v
nemazacich podmienkach vdaka svojej odolnosti voci opotrebovaniu kov-kov. Zliatina
Stellite 12 pre navaranie parnych ventilov, vysokoteplotné kvapalinové erpadia, honice
rezné nastroje, rezanie, nastroje na plasty, drevo a papier, ako aj vysoko namahané
tesniace a kizné povrchy.
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 40-45 C ~0,3 DUR 21 Tig je zliatinova ty¢ na baze kobaltu s vysokou odolnostou proti oderu a kordzii.
DUR21Tig | 14700: Mn ~1,0 Zliatina Stellite 21 na kovacie nastroje, nastroje na rezanie a orezavanie za tepla, sedla
S Cof Si ~09 ventilov atd.
8555: Co Zvy$
WSG 20-G0-300-CKTZ Cr ~ 28,0
A5.21: Fe =30
ER CoCr-E Ni =30
Mo =55
14. GMA/GTA (MAG/TIG) DROT A TYC PRE NAVARANIE
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 30-58 C ~ 0,08 MA 350 je pevny zvaraci drt na prestavbu dielov a na vyrovnavacie vrstvy pred
MA 350 14700: Cr =55 navaranim. V prvej vrstve ponuka takmer pInd tvrdost a je mozné ho nanésat bez rizika
S Fe2 Ni =01 prasknutia. Pred navaranim je mozné aplikovat niekofko alebo viac vrstiev, o pomoze
(DIN 8555 Mn ~0,5 2zvysit tvrdost (odolnost proti opotrebovaniu) vrstvy s navaranym povrchom.
MSG-5-GZ-350) Mo =05
A5.21: Fe Zvys
ER Fe-1
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 40-55 C =04 MA 6500 Tig je pevna zvaracia ty€ na prestavbu dielov. V prvej vrstve ponika takmer pinu
MA 6500 14700: Cr ~6,0 tvrdost a je mozné nanéSat bez rizika prasknutia. Pred navéranim je mozné aplikovat
Tig S Fe3 Ni =01 niekofko alebo viac vrstiev, ¢o poméze zvysit tvrdost (odolnost proti opotrebovaniu) vrstvy
(DIN 8555 Mn =05 s navaranym povrchom.
WSG 6-GZ-50 T) Mo ~1,6
\Y ~1,0
Fe Zvys
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 50-65 C ~04 MA 600 je pevny zvaraci drdt a ty¢ na prestavbu dielov. Ponuka vynikajucu odolnost proti
MA 600 14700: Cr ~10,0 oderu v kombindcii s tazkymi ndrazmi, napriek vysokej tvrdosti je mozné aplikovat
S Fe8 Mn ~05 niekolko vrstiev bez rizika vylomenia alebo odstiepenia. V pripade citlivého zékladného
CEWELD  (DIN 8555 Mo ~0,02 materilu sa odporica predhrievanie pri 300-400 °C. Staré navarané vrstvy by sa mali
MA 600 Tig = MSG-6-GZ-60-GPS) W ~ 0,005 pred zvaranim odstranit, vycistit alebo vybrasit.
A5.21: Nb ~ 0,005
ER FeCr-A \ ~0,02
Fe Zvys
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 50-65 C ~04 MA 650 je pevny zvaraci dr6t pre navéarané Casti, ktoré s vystavené vysokému oderu,
MA 650 14700: Cr =50 pridanie volfrdmu, vanadu a molybdénu pontka lepsie rezné viastnosti a vy3siu tvrdost.
S Fe8 Ni =01 Tvrdost: 570-660 HB.
(DIN 8555 Mn =05
MSG 3-GZ-60T) Mo 14
A5.21: w 13
ER Fe-8 v =03
Fe Zvy$
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 55-65 C ~1,0 MA HSS je plny drét pre navaranie zo zliatiny na baze vysokorychlostnej ocele (HSS).
MA HSS 4700: Cr ~4,0 Extrémne tvrda a tepelne odolnd zliatina, ktora pontka vynikajice rezné vlastnosti
S Fed Ni <4, pri rezani ocefovych Ian, tyci, drevenych tyéi atd. Zliatina je opracovatefna iba brisenim.
(DIN 8555 Mn <03 Zliatina pre navaranie 57-62 HRc pre ocefové rezné noze, noznice, HSS,
MSG 4-UM-60(65W)-ST) Mo =80 vysokorychlostna nastrojova ocel, 1.3348, formy, hrany a opravy na:
A5.21: w ~18 X85WDCV06-04-02; V6Mo5Cr4V2; HS 6-5-2; M2, J438B; X85WDCV06-04-02; BM2;
ER Fe-8 v =20 SKH51; R6 M 5.
Fe Zvys
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 71 HRc 50-60 C =04 MA SS 2343 je pevny zvaraci drdt a tyC pre navéranie a prestavbu pracovnych nastrojov
MA SS 2343 | 14700: Cr =50 za tepla. Prestavba a navarané Casti, ktoré su vystavené oderu v kombinacii s vy$Simi
S Fe3 Ni <50 teplotami. Nastroje na spracovanie za tepla, vysokorychlostné nastrojové ocele, HSS,
CEWELD | (DIN 8555 Mn ~04 hiinikové lisovacie formy, matrice, lisovacie nastroje, rezné nastroje, strihacie cepele, frézy 3
MA 8S 2343 = MSG 4-UM-60(65W)-ST) Mo “11 noze, noznice.
Tig
A5.21: Y =05
(AISI J 438 b) H 11 Fe 2vy$
CEWELD  Sect X QW-432: F-No. 71  HRc 40-50 C ~0,2 MA SS 2367 je pevny zvaraci dr6t pre navaranie a prestavbu horcich pracovnych
MA SS 2367 | 14700: Cr 76,2 nastrojov. Prestavba a navarané ¢asti, ktoré st vystavené oderu v kombinacii s vy3Simi
S Fe8 Ni <50 teplotami. Nastroje na spracovanie za tepla, vysokorychlostné nastrojové ocele, HSS,,
W.Nr:=1.2367 Mn ~0,6 hlinikové lisovacie formy, matrice, lisovacie nastroje, rezné nastroje, strihacie Cepele, frézy
noze, noznice
A5.21: Mo =32
- Fe Zvy$ ‘
15. GMA/GTA (MAG/TIG) NEREZOVY DROT A TYC PRE NAVARANIE
CEWELD | 14700: HRc 45-55 C =04 MA 617 je nerezovy zvaraci dr6t pre navaranie proti oderu v kombinacii s koréziou
MA 617 S Fe8 Si 1,0 a vefkym narazovym zataZenim. MA 617 ponuka vynikajucu odolnost proti opotrebovaniu
X35CrMo17 Mn =15 kovu na kov v kombindcii s narazom, napriek vysokej tvrdosti je mozné aplikovat
Cr ~ 16,0 niekofko vrstiev bez rizika odstiepenia. Navarany materidl je teplotne odolny az do 500 °C
Mo 1,0 a tvrdost zostane velmi dobrd pri zvy$enych teplotach. Odolny voci tvorbe vodného
Ni ~1,0 kamena pri teplotach do 900 °C.
CEWELD  9006-1: FM5 T> 450 MPa C ~0,02 410 je karbidovy zvaraci drét a ty¢ z nehrdzavejlcej ocele, martenziticky a tepelne
410 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 250 MPa Mn =05 spracovatefny. Nominalne zloZenie zvarového kovu je 12% chrému. Tieto navarané
14343-A: E>15% Si =03 materialy sa vytvrdzuju na vzduchu a po zvarani sa zvycajne dajl tepelne spracovat.
CEWELD W2Zz13 Cr ~13,0 Pokrytie z uhlikovej a nizko legovanej ocele pre odolnost proti kordzii, erézii alebo oderu.
410 Tig DIN 8556: HRc 35 Ni =03
SG-X8Cr14 nach PWHT Mo ~0,03
A5.9: HB 180 Cu ~0,04
ER 410
CEWELD  9606-1: FM5 HRc 42-47 C =02 MA 4115 je zvaraci drét z nehrdzavejlice] ocele na spéjanie a navaranie zliatin17% chromu
MA 4115 Sect IX QW-432: F-No. 6 Si =05 a komponentov navérania, kde sa vyzaduje odolnost voci teplu a kordzii podobna AlSI
14343-A: Mn =06 304 Navarany materidl dokaze udrzat pracovné teploty az do 450 °C a ponukne vysoku
CEWELD W17 Ni =04 tvrdost a odolnost proti opotrebovaniu.
MA 4115 Tig = 8555: Cr ~ 16,5
E6-200-PR Mo =05
A5.9: Fe Zvys
ER 430
16. GMA/GTA (MIG/TIG) ZVARANIE HLINIKOVYCH ZLIATIN
CEWELD  SectIX QW-432: F-No. 21 | T~ 85 MPa Si+Fe <0,95 Al199,0Cu je ¢isty hliniky pridavny materiél pre zvaranie MIG a TIG. Vacsinou €isty hlinik
Al99,0 18273: Y~ 38 MPa Cu 0,05-0,2 (maximalne 0,95% legovanych prvkov). Aplikacie v chémii, elektronike, stavebnictve,
SAL 1100 /AL 99,0Cu E~30% Mn <0,05 a potravinarstve.
CEWELD  A5.10: Zn <0,1 Al199,0 AL99,5 AL99,7 E-Al., 99,5, 3.0205, 3.0255, 3.0275, 3.0257, EN AW 1200, EN
Al99,0 Tig | ER 1100 Al >99,0 AW 1050A, EN AW 1070A, EN AW 1350, 1060, 1070, 1080, a 3003.
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 21 | T~ 80 MPa Si <0,20 Al199,7 je Cisty hlinikovy pridavny material pre zvaranie MIG a TIG. V&cSinou zvaranie
Al99,7 18273: Y~ 35 MPa Fe <0,25 prevazne Cistého hlinika (maximaine 0,5% legovanych prvkov). Aplikacie v chémii,
S AL 1070/AL 99,7 E~30% Cu <0,04 elektronike, stavebnictve a potravinarstve.
CEWELD  A5.10: Mn <0,03 Al199,0 AL99,5 AL99,7 E-Al., 99,5, 3.0205, 3.0255, 3.0275, 3.0257, EN AW 1200, EN
Al99,7 Tig | ER 1070 Mg <0,03 AW 1050A, EN AW 1070A, EN AW 1350.
Zn <0,04
Ti <0,03
Al <99,7

3/23



PLNE DROTY

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 21 T~ 80 MPa Si <0,25 Al199,5 Ti je Cisty hlinikovy pridavny material na MIG zvéranie. VacSinou zvéranie Cistého
AI99,5 Ti 18273: Y ~ 30 MPa Fe <040 hlinika (maximéalne 0,5% legovanych prvkov). Aplikacie v chémii, elektronike stavebnictve
SAL 1450 /AL 99,5 Ti E~35% Cu <0,05 a potravinarstve. Specidlne opravy liateho hlinika, Al99,0 AL.99,5 A1.99,7 E-Al.
CEWELD A5.10: Mn <0,05
AI99,5 Ti ER 1450 Mg <0,05
Tig Zn <0,07
Ti 0,1-0,2
Al <99,5
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 23 | T < 120 MPa Si 45-6,0 AISi5 je hlinikovo-kremikovy pridavny materidl na MIG a TIG zvaranie. VacéSinou
AlSi 5 18273: Y~ 60 MPa Fe <0,60 zvaranie hlinikovych zliatin s maximalne 2% legujtcich prvkov a pre hlinikové zliatiny
S Al 4043A /AISI5(A) E~ 15% Cu <03 obsahuijlce az 7% Si. (Po eloxovani bude zvaranie tmavosivej farby). AIMgSi 0, AlSiMg
CEWELD  A5.10: Mn <0,15 (A), AlSi 1 MgMn, AIMg1SiCu, 3.3206, 3.3210, 3.2315, 3.3211, EN AW 6060, EN AW
AlSi 5 Tig ER 4043(A) Mg <02 6005A, EN AW 6082, EN AW 6061, EN AC 45000.
Zn <0,10
Ti <0,15
Al Zvy$
CEWELD  Sect X QW-432: F-No. 23 | T < 130 MPa Si 11,0-13,0 | AlSi12 je pridavny kov vyrobeny zo zliatin hlinika a kremika na zvaranie MIG a TIG.
AlSi 12 18273: Y~70 MPaE Fe <0,60 AISi12 bol povodne vyvinuty ako spajkovacia zliatina, aby sa vyuzila jeho nizka teplota
S Al 4047A AISi12(A) “13% Cu <03 topenia a Uzky rozsah tuhnutia. Okrem toho ma vy$si obsah kremika ako AlSi5, co
CEWELD  A5.10: Mn <0,15 poskytuje zvy$ent tekutost a znizené zmrstovanie. Pri pouZiti AlSi12 ako piniace;j zliatiny
AISi12 Tig  ER 4047(A) Mg <01 je praskanie za tepla vyrazne znizené.
Zn <02 G-AISi10Mg, G-AISi11 G-AlSi12 (Cu), G-AISi7Mg, G-AlSi6Cu4 , G-AISidMg, G-Al-
Ti <0,15 Si9Cu3, AlMgSi0.8, AIMgSi1, 4145, 3.2581, 3.2583, 3.2381, 3.2383, 3.2373, 3.2163,
Al 2vy$ 3.2371, 3.2151, B 413.0, 361.0, 359.0, 356.0, 319.0.
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 22 | T < 190 MPa Si <04 AlMg 3 je pridavny kov zo zliatiny hlinika a horcika pre zvaranie MIG a TIG a je vhodny pre
AlMg 3 18273: Y ~ 80 MPa Fe <040 zakladné kovy s maximalnym obsahom 3% Mg. Tieto zliatiny sti vhodné pre Siroku Skalu
S Al 5754 / AMg3 E~ 20% Cu <0,1 aplikécii v stavebnictve, vSeobecne a v stavebnom priemysle. Siroko pouZivany pri stavbe
CEWELD  AS5.10: Mn <05 lodi a plavidiel.
AlMg 3Tig | ER 5754 Mg 26-36 G-AlSi10Mg, G-AISi11 G-AISi12 (Cu), G-AISi7Mg, G-AlSi6Cu4 , G-AISi9Mg,
Cr <03 G-AlSi9Cu3, AIMgsSi0.8, AIMgSi1, 4145, 3.2581, 3.2583, 3.2381, 3.2383, 3.2373,
Zn <02 3.2163, 3.2371, 3.2151, B 413.0, 361.0, 359.0, 356.0, 319.0.
Ti <0,15
Al Zvy$
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 22 | T > 275 MPa Si <0,40 AlMg 4,5 Mn je pridavny kov zo zliatiny hlinika a hor¢ika na zvéranie MIG a TIG. Je
AlMg 4,5 18273: Y > 125 MPa Fe <040 vhodny pre hlinik legovany horcikom a manganom s maximalnym obsahom horcika 5%.
Mn SAL5183/ E>16% Cu <0,10 Tato zliatina vykazuje velmi dobré mechanické viastnosti, vd'aka ktorym je ideélna pre
AlMg4,5Mn0,7(A) | ~30J (20 °C) Mn 05-1,0 aplikacie v lodeniciach, v automobilovom a Zelezni¢nom priemysle a pri stavbach nadrzi.
CEWELD  A5.10: Mg 43-52 Zliatiny hlinika: AIMg4,5Mn, AlMg5, AIMg2Mn0,8, AlZnMg1, AlZnMgCu0,5,
AIMg 4,5Mn | ER 5183 Cr 0,05-0,25 | AlMgSi0,5, AIMgSi1, G-AIMg10, G-AIMg5, G-AlMg3Si, G-AIMg5Si, 3.3545, 3.3547,
Tig Zn <0,25 3.3535, 3.3555, 3.3206, 3.3210, 3.2315, 3.3211, 3.4335, EN AW 5086, EN AW 5083,
Ti <0,15 EN AW 5019, EN AW 5019, EN AW 6060, EN AW 6005A, EN AW 6082, EN AW 6061,
Al Zvy$ EN AW 7020, EN AC 51300, EN AC 51400.
CEWELD Sect IX QW-432: F-No. 22 | T > 275 MPa Si <0,25 AlMg 4,5MnZr je $pecidlna zliatina na zvaranie zliatin na baze hlinika a hor¢ika s
AlMg 4,5 18273: Y > 125 MPa Fe < 0,40 maximalnym obsahom 5% Mg. Zirkénium pdsobi ako rafinér zrna na zlep$enie ohybania
MnZr S AI5087 / E>17% Cu <0,05 aj odolnosti proti korézii. Aplikacie pri stavbe lodi, pobreznych, skladovacich nadrzi,
AlMg4,5MnZr(A) Mn 0,7-11 Zeleznic a automobilového priemyslu.
A5.10: Mg 45-52 Zliatiny hlinika:: AlMg4,5Mn, AlZnMgCu1,5, AlMg5, AlMg3, AIMg5, AIMg2Mn0.8,
ER 5087 Cr 0,05-0,25 | AlMg2,7Mn, AlZn4,5Mg1, AlZnMg4,5Mn, G-AIMg3Si, G-AIMg5Si, G-AIMg10,
Zn <0,25 G-AlMgSi1, AIMgSiCu.
Zr 0,1-0,2
Ti <0,15
Al Zvys
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 22  T>275MPa Si <0,25 AlMg 5 je pridavny kov zo zliatiny hlinika a horcika na zvaranie MIG a TIG. Tento hlinikovy
AlMg 5 18273: Y > 115 MPa Fe <040 drét legovany horcikom sa vdaka svojej vynikajucej odolnosti proti kordzii a vysokym
S AI5356 / E>25% Cu <0,10 mechanickym vlastnostiam pouziva hlavne v lodeniciach, automobilovom a zelezni¢nom
CEWELD  AIMg5Cr(A) Mn 0,05-0,2 | priemysle. HrubSie Casti by mali byt pred zvaranim predhriate (150 °C).
AlMg 5 Tig | A5.10: Mg 45-55 Zliatiny hlinika: AIMg3, AIMg4, AIMg5, AIMgMn, AlZnMg1, G-AIMg3Si, G- AIMg5Si,
ER 5356 Cr 0,05-0,2 | G-AlMg10, AIMg1SiCu, AlMgSi0,7, AlZn4,5Mg1, AISi1MgMn, AISiMg(A),3.3545,
Zn <0,1 3.3206, 3.3210, 3.2315, 3.3211, 3.4335, EN AW 5086, EN AW 6060, EN AW
Ti <0,06-0,2  6005A, EN AW, EN AW 6061, EN AW 7020, EN AC 51400, EN AC 51300, EN AC
Al Zvy$ 51100, EN AW 5454,
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
17. GMA/GTA (MIGITIG) ZVARANIE ZLIATIN TITANU
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 51 | T> 320 MPa C <0,03 ERTi-1 je pevna titinova zvéracia ty€. Trieda 1 (najCistejSia trieda) Trieda 1 je najnizSia
ERTi-1 24034: Y > 250 MPa 0 0,03-0,10 | pevnost nelegovana (alebo komercne Cista-CP) trieda. Stupef 1 sa pouziva v aplikaciach
S Ti 0100 (Ti99,8) E>24% N <0,012 kde je prvorada taznost, ako st navarané vybusné materialy, voiné podlozky,
expandovany kov a hiboké tahanie. PouZiva sa tiez v elektrolytickych zariadeniach, ako su
A 5.16: H < 0,005 potiahnuté anodové substraty na vyrobu chléru a chloreénanu sodného.
ERTi1 Fe <0,08 Titan triedy 1, 2, 3 a 4.
Ti Zvy$
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 51 | T> 395 MPa C <0,03 ERTi-2 je pevny titdnovy zvaraci drot a ty¢. Je vyvinuty pre zvaranie titanu triedy1, 2,3 a 4
ERTi-2 24034: Y > 275 MPa 0 0,08-0,16 | Tato zliatina najde svoje uplatnenie v chemickom priemysle a pontka vynikajtcu
S Ti 0120 (Ti 99,6) E>20% N <0,015 zvaratefnost.
A5.16: H < 0,008 Titan triedy 1, 2, 3 a 4.
ERTi2 Fe <0,12
Ti Zvys
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 55 | T>890 MPa C <0,05 ERTi-5 je pevna zvaracia ty& na béze titanu (Trieda 5) s extrémne vysokou pevnostou.
ERTi-5 24034: Y > 810 MPa 0 0,12-0,20 | Trieda 5 sa pouziva v leteckych komponentoch, ako su podvozok, nosniky kridel
S Ti6402C E>10% N <0,03 a lopatky kompresora. Jeho odolnost proti korézii je vseobecne porovnatefna s Triedou 2
(TiAI6V4B) H <0,15 a Casto sa pouziva v antikoroznych pracach, kde sa vyzaduje vyssia pevnost, najma v
A 5.16: Fe <0,22 najma v hriadefoch, skrutkach s vysokou pevnostou a klinoch.
ERTi5 Al 55-6,75 | Titan triedy 5, UNS R56400, AMS 4954.
\ 35-45
Ti Zvys
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 51 | T> 345 MPa C <0,03 ERTi-7 je pevna zvéracia ty¢ na baze titanu Triedy 7. Trieda 7 m4 rovnaké mechanické
ERTi-7 24034: Y > 275 MPa 0 0,08-0,16 | vlastnosti ako Trieda 2. Pridanie 0,12% paladia zlepSuje kordzny vykon v podmienkach
S Ti 2401 E>20% N <0,015 mierneho poklesu alebo tam, kde je problémom kordzia $trbin alebo pod usadeninami.
(TiPd0,2A) H < 0,008 ERTI-7 mdze byt pouzity na zvaranie Tried 2 alebo 16, kde st potrebné zlepsené
A 5.16: Fe <0,12 antikordzne vlastnosti.
ERTi7 Pd 0,12-0,15  Titan triedy 7, Triedy 2, Triedy 16.
Ti Zvy$
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 54 | T>480 MPa C <0,03 ER Ti-12 je strednd pevnostna trieda povodne vyvinutd na zabezpecenie zvySenej
ERTi-12 24034: Y > 345 MPa 0 0,08-0,16  odolnosti proti Strbinovej korézii vo vysokoteplotnych sofnych roztokoch, ale pri nizSich
S Ti 3401 E>20% N <0,015 nakladoch ako Trieda 7. Predpoklada sa, Ze zlepSené prevadzkové charakteristiky su
(TiNi0,7Mo0,3) H < 0,008 vysledkom Ni++ a Mo++ - i6nov, ktoré menia povrchovu elektrochémiu materialu v Strbine
A5.16: Fe <0,12 alebo pod povrchovymi usadeninami. Trieda 12 ma lepSie vlastnosti pri zvySenej teplote
ERTi 12 Mo 02-04 ako Trieda 2 alebo 3 a niekedy je pouzivana pre tlakové nadoby alebo potrubia len kvoli
Ni 06-0,9 svojej vynikajlcej pevnosti. Titan triedy 12, Triedy 7, Triedy 2 a Triedy 3.
Ti Zvy$
18. (TB) SPAJKOVANIE ZLIATIN MEDI
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 31 | T>200 MPa Cu 99,5+Ag |CuAg je medeny spajkovany pridavny zvéraci material legovany striebrom. Zliatina medi,
legovana
Cuhg 24373: E>30% Ag 0,8-1,0 stgebrom s mieme vy3§im percentom fosforu, vhodna na zvaranie MIG, fahka manipulacia
Cu1897 / CuAg1 | >75J (20 °C) Al <0,01 vysoka plastickost zvarového kovu.
CEWELD  AS.T: Fe <0,05 - Vysoko kvalitny legovany medeny drét.
CuAg Tig ER Cu Mn <0,2 - Zvarovy kov je zliatina medi a striebra.
Ni+Co <0,3 - Odolny, usadeniny bez pérov a vysoka elektricka vodivost.
P 0,01-0,05 | - Vynikajuca odolnost proti kordzii.
Pb <0,01
Si <0,1
As <0,05
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 32 | T> 350 MPa Cu Zvys CuSi3 je medeno-kremikovy zvaraci drdt na MIG spajkovanie / TIG zvaranie na zvaranie
CusSi3 24373: E>40% Al <0,01 tenkych plechov alebo pozinkovanych plechov v automobilovom priemysle a na navaranie
Cu 6560 / CuSi3Mn1 | >60J (20 °C) Fe <05 zliatin CuMn, CuSiMn a CuZn. Vhodny na navaranie liatiny a nelegovanych a nizko legova-
CEWELD | AS5.T: Mn <15 nych oceli : Priklady: automobilovy priemysel, umelecké diela, navéranie ocele,
CuSi3 Tig ER CuSi-A Pb <0,02 liatiny a zliatiny medi atd.
Si 28-40
Sn <10
Zn <10
Iné <05
19. GMA/GTA (MIG/TIG) ZVARANIE ZLIATIN MEDI
CEWELD | Sect IX QW-432: F-No. 31 | T>220 MPa Cu >98 CuSn je medeny zvaraci drét a ty€ legovana Sn na zvaranie Mig a Tig. Kotly a rury
CuSn 24373: 60 HB Al <0,01 z medi alebo zliatin medi, spajkovanie v peci atd. Bronzova zliatina s minimalne 0,8% cinu
Cu 1898A/ Mn <05 pre takmer vSetky postupy zvarania. Velmi dobré deoxidécia. Navaranie a spajanie
CEWELD | CuSn1 P <0,015 Cu a zliatin medi. Siroko pouzivany pri spéjkovani v rire.
CuSn Tig AS.T: Pb <0,01
ER Cu Si <05
Sn 08-1,0
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CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 33 | T> 280 MPa Cu Zvy$ - CuSné je zliatina cinového bronzu minimalne 6% cinu pre takmer v3etky postupy
CuSné 24373: E>20% Al <0,01 spéjkovania MIG a Tig. Velmi dobré deoxidécia a vysoka tvrdost podobna liatym bronzom.
Cu5180A/ I >32J(20°C) Fe <01 Nayéranie a spéjanie medi a zliatin CuSn. Siroko pouzivany a odporicany na spajkovanie
CEWELD  CuSn6P P <001-045 V¢ . . -
CuSn6 Tig  AS5T: Pb <0,02 - Vysoko kvalitny Iegovany rr!edeny drot' L
ER CuSn-A Si <05 - Odolljost’, usadenmy bez'pc.)_rov a dobra el_ektrlcka vodivost
sn 4 0’_ 70 - Dob.ra p'dolnost"protl koroz_u p|:t_>t| r’norskej vode
7n <’0’1 ' - Vynikajlce klzné vlastnosti (loziska atd'.).
CEWELD Sect IX QW-432; -- T> 350 MPa Cu Zvys - CuSn12 je zliatina cinového bronzu s vysokym percentom cinu pre takmer v3etky postupy
CuSn12 24373: E>5% Al < 0,005 spajkovania MIG a Tig. Velmi dobré deoxidécia a vysoka tvrdost podobné liatym bronzom.
Cu 5410 / | >8J(20°C) P 0,01-04 Navaranie a spajanie medi a liatin CuSn. Siroko pouzivany a odporicany na spajkovanie
CuSn12P Pb <0,02 v rure.
CEWELD  AS5.T: 7n <01 - Vysoko kvalitny legovany medeny drot.
Cusni2 Tig  -- Sn 40-70 - Odolnost, usadeniny bez pérov a dobra elektrické vodivost.
o - Dobra odolnost proti korézii v morskej vode.
- Vynikajtice kizné vlastnosti (lozisk4 atd’.).
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 36 | T > 430 MPa Cu Zvy$ CuAl 8 je zliatina medi a hlinika pre dréty a tyCe na zvaranie a spajkovanie. Prestavba
CuAl8 24373: E>40% Al 6,0-84 mosadznych lodnych vrtdf a navaranych vrstiev proti opotrebovaniu a korézii. Zvaranie
Cu 6100/ | >100J (20 °C) Mn <05 pozinkovanych plechov alebo plechov z nehrdzavejlcej ocele a vhodna na navaranie
CEWELD CuAl7 Pb <0,02 liatiny a nelegovanych a nizko legovanych oceli. Mosadz, med, ocel, zliatiny Cuzn, lodna
CuAiBTig | AS.T: Si <01 vrtufa, AISI 304, kizna plocha, hriadele, loZiska atd'.
ER CuAl-A1 Zn <0,2
CEWELD  Sect IX QW-432: -- T> 530 MPa Cu Zvys CuAI8Ni2 je drdt a tyC zo Zliatiny medi a hlinika a niklu na spajkovanie a zvaranie.
CuAlI8Ni2 | 24373: E>30% Al 7,0-95 Zvarané vy alebo navaranie z hlinikového bronzu. Obkladové komponenty, ktoré podlie-
Cu 6327/ | >70J (20 °C) Fe 0,5-25 haju opotrebovaniu kov na kov pod vysokym tlakom. Najma vhodné pre morské prostredie
CEWELD  CuAl8Ni2Fe2Mn2 Mn 05-25 Pridanie niklu zlepSuje odolnost proti korézii v teple a drsnej morskej vode. Tento pridavny
CuAlI8Ni2 | AS5.T: Ni+Co 0,5-3,0 kov so zvy$enou pevnostou a kordznymi vlastnostami je vefmi vhodny pre lodné vrtule
Tig - Pb <0,02 stavbu lodi, stavbu Cerpadiel, hriadele, vodiace drazky atd.
Si <0,2 W.no: 2.0916,2.0920, 2.0928, 2.0932, 2.0936, 2.0940, 2.0960, 2.0962, 2.0966, 2.0970,
Zn <0,2 2.0978, 2.0980.
CEWELD  SectIX QW-432: F-No. 37 T> 690 MPa Cu Zvys CuAIBNi6 je zliatina medi a hlinika a niklu na MIG a TIG zvaranie. Odsolovacie zariadenia
CuAlI8Ni6 | 24373: E>19% Al 85-95 lodné vrtule CuNiAl, oplastenie proti korézii, oplastenie proti opotrebovaniu,
Cu 6328/ | >68J (20 °C) Fe 3,0-50 kizavé povrchy, stavba lodi, stavba Cerpadiel, hriadele, vodiace drazky, rirkové systémy
CEWELD CuAlI9Ni5Fe3Mn2 Mn 0,6-35 atd. CuNiAl, CuAlNi, hlinikovy bronz, lodné vrtule, 2.0923, UNS C63000,
CuAlI8Ni- | AS5T: Ni+Co 4,0-55 C630AIBz, spoloéné zvary alebo navaranie hlinikovej bronze. Obkladové (ocefové)
6Tig ER CuNiAl Pb <0,02 komponenty vystavené opotrebovaniu kov-kov pod vysokym tlakom. Vhodnd najmé pre
Si <0,1 morské prostredie. Pridanie niklu zlepSuje odolnost proti korozii v teple a drsnej morskej
Zn <0,1 vode.
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 36 | T> 500 MPa Cu Zvys CuAl9Fe je zliatina medi a hlinika pre dr6t na spajkovanie. Zvarané $vy alebo navaranie
CuAl9Fe 24373: E>35% Al 85-11 z hlinikového bronzu. Obkladové komponenty, ktoré podliehaju opotrebovaniu kov na kov
Cu6180 / | >35J (20 °C) Fe 0,5-1,5 Spéjanie ocele so zliatinami medi, liatinou alebo bronzom. Vhodné pre aplikacie odolné
CuAl10Fe HB 140 Pb <0,02 voci morskej vode. Vynikajlice na striekanie kovov. Lodné vrtule, stavba lodi, stavba
AS.T: Si <0,1 Cerpadiel, hriadele, vodiace drazky atd.
ER CuAl-A2 Zn <0,02 UNS : C 60600 - C 61600 - C 68700.
DIN : Cu AlI5 - Cu Al8 - CuZn20AI2, W.no : 2.0916 - 2.0920 - 2.0960.
CEWELD  SectIX QW-432: - T> 300 MPa Cu Zvys CuNi10Fe je drot a tyc zo zliatiny medi a niklu na zvaranie a spajkovanie. Je vhodny
CuNi10Fe | 24373: E>34% Fe 05-2,0 pre vysoko namahané zvary odolné voci kordzii na liatine a na nelegovanych a nizko
Cu 7061/ | >190J (20 °C) Mn 05-15 legovanych oceliach, zliatinach CuZn odolnych voci morskej vode. Dobre sa hodi na
CEWELD CuNi10 HB 80 Ni+Co 9-11 zvaranie materialov CuNi. Odportca sa najma na stavbu zavodov.
CuNi10Fe AS.T7:- P <0,02 CuNi10Fe, CuNi10Fe Tig, odolny voci morskej vode, namorné aplikécie, rary, stavba
Tig Cerpadiel, pobrezny priemysel atd'.
Pb <0,02
Si <02
CEWELD  Sect IX QW-432: F-No. 34 | T> 420 MPa Cu Zvys CuNi30Fe je drdt a tyC zo zliatiny medi a niklu na zvaranie a spajkovanie. Tento zvarovy
CuNi30Fe | 24373: E>36% Fe 0,4-0,7 kov medi a niklu sa Siroko pouziva na namorné a odsolovacie aplikacie. Rdzne
Cu 7158/ | >240J (20 °C) Mn <10 aplikécie zvérania pre tuto zliatinu s spoje medzi zliatinami Monel alebo Nickel 200
CEWELD  CuNi30Mn1FeTi HB 115 Ni+Co 29-32 a zliatinami medi a niklu. Casto sa pouZiva na navaranie ocele pomocou CEWELD NiTi-3
CuNi30Fe | AST: P <0,02 ako bariérovej vrstvy. Stavba lodi, zariadenia na odparovanie morskej vody,
Tig ER CuNi Pb <0,02 rury, stavba Cerpadiel, pobrezné, odsolovacie zariadenia a diely atd.
Si <0,25 (Monel 67): kované a liate zliatiny 70-30, 80-20 a 90-10 zliatin niklu
S <0,01 medi, Monel 450, (Alloy 450), Nickel 200, CuNi10Fe, CuNi20Fe (2.0878), CuNi30Fe
Ti 0,2-0,5 (2.0882).
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PLNE DROTY
TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
20. PLNY DROT/ TYC PRE LIATINU
CEWELD | Sect IXQW-432: - T~ 450 MPa C <20 NiFe 60-40 je dr6t na baze niklu a zeleza uréeny na zvaranie a
NiFe 60- 1070: Y ~ 350 MPa Si <4, navaranie liatiny. Je velmi vhodny aj na spajanie liatiny s nerezovymi
40 SC NiFe-1 185 HB Mn <25 alebo tepelne odolnymi ocefami. Vynikajlce zvaracie vlastnosti,
A5.15: P <0,03 vysoka odolnost proti prasklinam, dobra mokrost a hizevnaty zvarovy
CEWELD | ~ERNiFe-Cl S <0,03 kov. Vhodny na ruéné aj automatizované zvaranie.
zl'F; 60- Fe  Zvysok
0 Tig Mno: 2.4560 Ni  45-75
Cu <40
Ai <1,0
CEWELD | Sect IX QW-432: - T 7490 MPa C <1,0 Ni 99 FM je ureny na zvaranie sivej, tvarnej a temperovane;j liatiny.
Ni-Rod 1070: Y ~ 250 MPa Si <0,75 Mozno ho pouzit aj na spojenie liatiny s makkou alebo nizkolegovanou
E’gv?l%w SC Ni-Cl Mn <25 ocefou. CEWELD® Ni 99 F pomaha predchadzat problémom v oblasti
A5.15; P - tepelne ovplyvnenej zény.
Ni-Rod ER Ni-ClI S <0,03
FM 99 Fe <04
Tig Ni min 90
Cu <40
CEWELD | Sect IXQW-432: - T 7490 MPa C <05 NiFe 44Mn (Ni-ROD) je drét z niklu, zeleza a manganu s vybornymi
NiFe 1070: Y ~ 250 MPa Si <1,0 vlastnostami pre zvaranie liatiny. Vysoky obsah manganu umoznuje
44Mn (Ni | 5C NiFeMn-Cl Mn 10-14 vysoké rychlosti zvarania. Zvar je odolny vogi prasklinam a tepelne
ROD) A5.15:; P - stabilny.
~ER NiFeMn-CI S <0,03
Fe  ZvySok
Ni 35-45
Cu <25
Al <1,0
CEWELD = Sect IX QW-432: - T~ 490 MPa C <2,0 NiFe 55 je vhodny na zvaranie méakkej a nizkolegovanej ocele,
NiFe 55 1070: Y ~ 250 MPa Si <4,0 vystavenej teplotam do 450 °C. Vhodny na viachasobné zvéranie
CEWELD SC NiFe-2 Mn 1,0-5,0 grafitizovanej liatiny, opravy, kolesa, formy a naro¢né spoje medzi
NiFe 55 A5.15: P <0,03 liatinou a ocefou.
Tig ~ER NiFe-Cl S <003
Fe  ZvySok
Mno: 2.4472 Ni 45 -60
Cu <25
Al <1,0
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4 - DROT, PASKA A TAVIVO PRE SAW




SAW

P.¢. Skupina Strana
0 PREHLAD PRODUKTOV 4/3-4
PLNY DROT NA ZVARANIE SPOJOV

1 PLNY DROT NA ZVARANIE NELEGOVANEJ OCELE 4/5

2 PLNY DROT NA ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU 4/5-6

3 PLNY DROT NA ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE 4/6

4 PLNY DROT NA ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE 4/7-8

5 PLNY DROT NA ZVARANIE ZLIATIN NA BAZE NIKLU 4/8
PLNY DROT PRE NAVARANIE

TRUBICKOVY DROT NA ZVARANIE SAW SPOJOV

TRUBICKOVY DROT NA NAVARANIE

SAW A ESW TAVIVA PRE ZVARANIE SPOJOV A NAVARANIE

Zrieknutie zodpovednosti: Aj ked bolo urobené véetko primerané Usilie na zabezpecenie presnosti obsiahnutych informdcii. Informéacie obsiahnuté v tomto
dokumente alebo inak v fiom uvedené st prezentované iba ako "typické" bez akychkolvek zaruk a vyslovne sa zriekame akejkolvek zodpovednosti
vyplyvajicej z akéhokolvek spoliehania sa na ne. Typické Udaje su Udaje ziskané poCas zvarania a skiSania v sulade s predpisanymi normami a

nemali by sa povazovat za ocakavané vysledky pre konkrétnu aplikaciu alebo zvarany spoj. Rozne testy a postupy mézu poskytnit rozne vysledky.
Pouzivatelia sl upozomeni na potrebu potvrdit kvalifikacnymi skuskami alebo inymi vhodnymi prostriedkami vhodnost akéhokolvek zvaracieho

materilu a postupu pred pouzitim na jeho zamysfany dcel. Vyber a pouzivanie konkrétnych produktov je vylucne pod kontrolou klienta a

zostava jeho vyhradnou zodpovednostou. Vyhradzujeme si pravo zmenit dizajn a/alebo technické Specifikacie bez predchadzajiceho ozndmenia.

CEWELD SK]| Pionierska 428/25, Presov, Slovakia | office@ceweld.sk | www.ceweld.sk | Rev. 2025.
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‘ P. ¢. |Nazov produktu ‘ ISO ‘ ASME ‘ FM skupina F-¢islo: ‘ Strana ‘

1. PLNY DROT NA ZVARANIE NELEGOVANEJ OCELE

1 CEWELD St 14171-A: S1 A5.17/5.23: EL12 FM1 F-No. 6 4/5
2 CEWELD S2 14171-A: S2 A5.17/5.23: EM12(K) FM1 F-No. 6 4/5
3 CEWELD S3 14171-A: S3 A5.17/5.23: EH10K FM1 F-No. 6 4/5
4 CEWELD S2Si 14171-A: S2Si A5.17/5.23: EM12K FM1 F-No. 6 4/5
5 CEWELD S3Si 14171-A: S3Si A5.17/5.23: EH12K FM1 F-No. 6 4/5

NY DROT NA ZVARANIE OCELE OD

OLNEJ VOCI TECENIU

N
o
—

3.PL

NY DROT NA ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE

6 CEWELD S2 Mo 14171-A: S2Mo | 24598-A: S Mo A5.23: EA2 FM3 F-No. 6 4/5
7 CEWELD S3 Mo 14171-A: S3Mo / 24598-A: S MnMo A5.23: EA4 FM3 F-No. 6 4/5
8 CEWELD S4 MoSi 14171-A: S4Mo A5.23: EA3 FM3 F-No. 6 4/5
9 CEWELD S2 CrMot 24598-A: S CrMot A5.23: EB2(R) FM3 F-No. 6 4/6
10 | CEWELD S2 CrMo2 24598-A: S Z CrMo2Mn A5.23: EB3 FM3 F-No. 6 4/6
11 CEWELD S1 CrMo5 24598-A: S CrMo5 A5.23: EB6 FM4 F-No. 6 4/6
12 | CEWELD SA 80S-B8 24598-A ;'S CrMo9 A5.23: EB8 FM4 F-No. 6 4/6
13 | CEWELD SA 90S-B9 24598-A: S CrMo91 A5.23: EBI1 FM4 F-No. 6 4/6

14 | CEWELD S3 NiMo1 14171-A: S3Ni1Mo / 26304-A: S3Ni1Mo A5.23:EF 3 FM2 F-No. 6 46
15 CEWELD S3 NiMoCr 26304-A: S3Ni2,5CrMo A5.23: "EM4 ( EM4mod) FM2 F-No. 6 4/6
4. PLNY DROT NA ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE

16 CEWELD SA 307 14343-A: “S 18 8 Mn A5.9: ER307 FM5 F-No. 6 417
17 CEWELD SA 308L 14343-A: S199 L A5.9: ER308L FM5 F-No. 6 417
18 | CEWELD SA 309L 14343-A: S 23121 A5.9: ER309L FM5 F-No. 6 417
19 CEWELD SA 309LMo 14343-A: S23123L A5.9: "ER309LMo FM5 F-No. 6 417
20 | CEWELD SA310 14343-A: $ 2520 A5.9: ER310 FM5 F-No. 6 417
21 CEWELD SA 316L 14343-A: S19123L A5.9: ER316L FM5 F-No. 6 417
22 CEWELD SA 317L 14343-A: S18153 L A5.9: ER317L FM5 F-No. 6 477
23 CEWELD SA 318 14343-A: S 19123 Nb A5.9: ER318Si FM5 F-No. 6 417
24 CEWELD SA 347 14343-A: S199 Nb A5.9: ER347 FM5 F-No. 6 477
25 CEWELD SA 2209 14343-A: S2293NL A5.9: ER2209 FM5 F-No. 6 417
26 CEWELD SA 904L 14343-A: S20255Cu L A5.9: ER385 FM5 F-No. 6 4/8
27 CEWELD SA 2594 14343-A: S2594 N L A5.9: ER259%4 FM5 F-No. 6 4/8
5. PLNY DROT NA ZVARANIE ZLIATIN NA BAZE NIKLU

28 CEWELD SA Nicro 600 18274-A: S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14: ER NiCr-3 FM6 F-No. 43 4/8
29 CEWELD SA Nicro 625 18274-A: S Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.14: ER NiCrMo-3 FM6 F-No. 43 4/8
30 CEWELD SA Alloy 825 18274-A: S Ni8065 (NiFe30Cr21Mo3) A5.14: ER NiFeCr-1 FM6 F-No. 45 4/8

(

31 CEWELD SA Alloy C-276 18274-A: S Ni 6276 (NiCr15Mo16Fe6W4) A5.14: ER NiCrMo-4 FM6 F-No. 44 4/8

6. PLNY DROT PROTI OPOTREBOVANIU

32 | CEWELD SA 410NiMo 14343-A: S 13 4 A’5.9: ER 410NiMo FM5 F-No. 6 4/9
14700: SFe7

33 | CEWELD SA 420B 14343-B: 420 A5.9: ER 420 FM5 F-No. 6 4/9
14700: SFe7

34 | CEWELD SA 430 14343-A: S 17 A5.9:ER 430 FM5 F-No. 6 4/9
14700: SFe7

W PAS PROTI OPOTREBOVANIU

- - - 409

1.ES
35

CEWELD SAS 550-VW

14700 : ~ S Fe8

8. SAW / ESW PASOVE NAVARANIE PROTI KOROZII

36 | CEWELD SA 308L strip 14343-A: 199 L A5.9: EQ 308L - 4/9

37 | CEWELD SA 309 LMo strip 14343-A: 23123 L A5.9: EQ 309 LMo - 4/9

38 CEWELD SA 309 LNb strip 14343-A: 2312 L Nb A5.9: EQ 309 LNb - 4/9

39 | CEWELD SA 316 L strip 14343-A: 19123 L A5.9: EQ 316L - 4/9

40 CEWELD SA 347 strip 14343-A: 19 9 Nb A5.9: EQ 347 - 4/9

9. SAW / ESW PASOVE NAVARANIE ZLIATIN NA BAZE NIKLU

41 CEWELD SA Nicro 600 strip 18274: B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb) A5.14: ERNiCr-3 (UNS N06082) | - 4/10

42 | CEWELD SA Nicro CA(6025) 602 strip | 18274: B Ni6025 (NiCr25Fe10AIY) A5.14: E NiCrFe-12 - 4/10
(UNS N06025)

43 CEWELD SA Nicro 625 strip 18274: B Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb) A5.14: ER NiCrMo-3 - 4/10
(UNS N06625)

44 | CEWELD SAAlloy 825 strip 18274: B Ni 8065 (NiFe30Cr21Mo3Cu3) A5.14: ER NiFeCr-1 - 4/10
(UNS N08065)
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10. TRUBICKOVY DROT NA ZVARANIE NELEGOVANEJ OCELE

24598-B: S 62 4 FB TU G
12. TRUBICKOVY DROT NA ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE

45 | CEWELD SACW 460 14171-A: S 46 4 FB T3 A5.17: F8A4-ECT FM1 F-No. 6 4110
A 5.23: F8A4-ECG

46 CEWELD SACW 460-1W 14171-A: S46 4 FB T3 A5.23: F8AG-ECG (1W) FM1 F-No. 6 4/10
14171-A: S4T4FB T3

47 CEWELD SACW 500 QT 14171-A: AW S 46 6 FB T3Ni1 A5.23: FBA8-ECG FM1 F-No. 6 4/10
14171-A: SR: S 46 6 FB T3Ni1

11. TRUBICKOVY DROT NA ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU

48 CEWELD SACW Mo (P1) 24598-A: S T Mo FB A5.23: F8A4-ECA1 FM4 F-No. 6 411
24598-B: S 554 FB TU 1M3

49 CEWELD SACW CrMo1 (P11) 24598-A: S T CrMo1 A5.23: EB2C FM4 F-No. 6 4111
24598-B: S 55 4 FB TU SU1CM A5.23: F8P0-EB2

50 | CEWELD SACW CrMo2 (P22) 24598-A: S T Z CrMo2 FB A5.23: F9P2-ECB3-B3 FM4 F-No. 6 411
24598-B: S62 0 FB TU 1CM

51 CEWELD SACW NiMo (P36) 24598-A: ST ZFB A5.23: FOP4-ECG-G FM4 F-No. 6 4/11

13. TRUBICKOVY DROT PROTI OPOTRE

26304-A: S89A6 FB TUN2M2
BOVANIU

52 | CEWELD SACW 550 26304-A: S 55 6 FB T3Ni1Mo A'5.23: FOA8-ECF1-F1 FM2 F-No. 6 411
26304-A: S69A6 FB TUN2M2

53 | CEWELD SACW 690 26304-A: S 69 6 FB T3Ni2,5CrMo A5.23: F11A8-ECF5-F5 FM2 F-No. 6 411
26304-A: S76A6 FB TUNSCM3

54 | CEWELD SACW 890 26304-A: S 89 4 FB T3Ni2,5Cr1Mo A5.23: 7 F12A8-ECG FM2 F-No. 6 411

55 | CEWELD SACW 350 14700: T Fe2 - 4112
56 | CEWELD SACW 410NiMo 14700: T Fe7 (13 4) A5.9: 7410 NiMo 4112
57 | CEWELD SACW 410NiMoN 14700: Fe7 (13 4) A’5.9: 7410 NiMo - 4112
58 | CEWELD SACW 410NiMoNbV 14700: T Fe7(8) (13 4) A5.9: 7410 NiMo - 412

CEWELD SACW MnCr
AW A ESW TAVIVA
CEWELD FL 155

14700: T Fe9

14174: SAFB 155 AC H5

A5.13: EFeMnCr

4/4

61 CEWELD FL 160 14174: SAFB 155 AC H5 - 412
62 | CEWELD FL 180 14174: SAAR 176 AC H5 - - 4112
63 | CEWELD FL 188 14174: SAAB 167 AC H5 - - 4112
64 | CEWELD FL 400 14174: SACS 3 C0,2 Cr3AC - - 4112
65 | CEWELD FL 805 14174: SAAF 2 5644 DC - - 4112
66 | CEWELD FL 8111 14174: SAFB 165AC H5 - - 413
67 | CEWELD FL 830 ESHC 14174: ES AFB 2B 5644 DC - - 413
68 | CEWELD FL 838 14174: SAAF 2 5644 DC H5 - - 4/13
69 | CEWELD FL 839 14174: SAFB 2 DC - - 413
70 | CEWELD FL 851 14174: SAAB 167 AC H5 - - 413
7 CEWELD FL 860 ESHC 14174: ESAFB 2 - - 413
72 | CEWELD FL 880 14174: SF CS 2 5742 DC - 413
73 | CEWELD FL 915 14174: SAFB 165 DC H5 - 413
74 | CEWELD FL CS155 14174: SF CS 1 56 AC H5 - 413
75 | CEWELD FL CS165 14174: SF CS 1 65AC H5 4113




TYP

EN -ISO a ASME -AWS

MECHANICKE
VLASTNOSTI

ANALYZA

SAW
APLIKACIA

1. PLNY DROT NA ZVARANIE NELEGOVANEJ OCELE

CEWELD
S2Mo

CEWELD
S3Mo

CEWELD
S4Mo

5.17 123: F8A8/F7P8-EH12K

9606-1: FM3

Sect IX QW-432: F-No. 6
14171-A: S2Mo

24598-A: S Mo

A 5.23: EA2

Flux (FL 155

14171-A: S 46 4 FB S2Mo
A5.17/23: F8A4/FTP4-EA2-
A2

9606-1: FM3

Sect IX QW-432: F-No. 6
14171-A: S3Mo

24598-A: S MnMo

A5.23: EA4

Flux (FL 155

14171-A: S 5T 3 FB S3Mo
A5.17/23: FOTA2-EA4

9606-1: FM3

Sect IX QW-432 : F-No. 6
14171-A: S4Mo

A5.23: EA3

Flux (FL 155

14171-A: S 50 4 FB S4Mo
A 5.23: F9AG-EA3-A3

s FL155

po PWHT

T 550-680 MPa
Y > 470 MPa
E>20%

[ ~100J (-20°C)

| ~55J (-40°C)

s FL155

po PWHT

T 620-760 MPa
Y > 540 MPa
E>17%

| ~100J (0°C)

| =704 (-20°C)

s FL155

po PWHT

T 620-760 MPa
Y > 540 MPa
E>17%

|~ 80J(0°C)
|~ 50J(-30 °C)

2. PLNY DROT NA ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU

C 0,08-0,15
Si 0,05-0,20
Mn  0,95-1.20
Mo  0,45-0,65
C 0,07-0,15
Si 0,05-0,20
Mn  1,30-1,70
Mo  045-0,65
C 0,07-0,15
Si 0,05-0,20
Mn  1,65-220
Mo  045-0,65

CEWELD 19606-1: FM1 s FL180 C 0,04 - 0,14 | $1 je plny drdt pre CMn a nizko-uhlikové ocele s medzou klzu az ~360 MPa.
S1 Sect IX QW-432: F-No. 6 T 480-600 MPa Si <0,10 Typicky pre tavivo FL180.
14171-A: S1 Y>400 MPa Mn  035-06 | S185-E360, S235JR-S355JR, $235J0-S355J0, $235J2-S355J2, triedy stavby lodi
A517: EL12 E>22% A-E, AH36, DH36, kotlové ocele P235GH, P355GH.
Flux (FL 180 | ~60J (0°C)
14171-A: S 38 AAR St
A 5.17/5.23: F7AZ-EL12
CEWELD 19606-1: FM1 s FL188 C 0,07-0,15 | S2 je plny drdt pre CMn a nizko-uhlikové ocele s medzou klzu az ~420 MPa.
S2 Sect IX QW-432: F-No. 6 T 500-640 MPa Si <0,10 Typicky pre FL188.
14171-A: S2 Y>420 MPa Mn  08-1,25 | Tavivo S275N-S420N, $275M-S420M, jemnozrnné P275N-P355N, riirové ocele
A 5.17: EM12(K) E>22% L415N/X60 triedy stavby lodi A-E, AH40-EH40, kotlové ocele P235GH-P355GH.
Flux (FL 188 |~ 60J (-30 °C)
14171-A: S 42 3AB S2
A 5.17/5.23: F7A4/P4-
EM12(k)
CEWELD 19606-1: FM1 s FL155 C 0,07-0,15 | S3 je plny drdt pre CMn a nizko-uhlikové ocele s medzou klzu az ~460 MPa.
S3 Sect IX QW-432: F-No. 6 T 550-680 MPa Si 0,05-0,15 | Typicky pre tavivo FL 155.
14171-A: S3 Y > 470 MPa Mn  1,30-1,70 | S275N-S420N, S275M-S420M, jemnozrnné P355N/S355NL-P460M/S460NL, triedy
A5.17: EH10K E>20% stavby lodi A-E, AH40-EH40, kotlové ocele P235GH-P355GH.
Flux (FL 155 | ~80J (-40 °C)
14171-A: S46 6 FB S3 | ~60J (-60 °C)
A5.17123: F8A8 / F7P8-
EH10K
CEWELD 19606-1: FM1 s FL188 C 0,07-0,15 | S2Si je plny drét pre CMn a nizko-uhlikové ocele s medzou kizu az~420 MPa.
S2Si Sect IX QW-432: F-No. 6 T 500-640 MPa Si 0,15- 0,35 | Typicky pre tavivo FL 188.
14171-A: S2Si Y>420 MPa Mn  0,80-1,25 | $185-E360, S235JR-S355JR, S235J0-S355J0, S235J2-S355J2, triedy stavby lodi
A: 517: EM12K E>22% A-E, AH36, DH36, kotlové ocele P235GH-P355GH.
Flux (FL 188 | ~60J (0°C)
14171-A: S 42 2 AR S2Si
A 5.17/23: F7TA0-EM12K
CEWELD 19606-1: FM1 s FL155 C 0,07-0,15 | S3Si je piny drét pre CMn a nizko-uhlikové ocele s medzou kizu az ~460 MPa.
S3Si Sect IX QW-432: F-No. 6 T 550-680 MPa Si 0,25- 0,40 | Typicky pre tavivo FL 155.
14171-A: S3Si Y>470  MPa Mn  1,50-1,85 | S355ML-S460ML, S460Q, S460QL, P355GH, P355N-P460N, P355NL2-P460NL2,
A5.17: EH12K E>20% P355M-P460M, P355ML2-P460ML2, P355Q-P460Q triedy stavby lodi A-E, AH40-
Flux (FL 155) | ~100J (-40°C) FH40.
14171-A: S 46 6 FB S3Si 1~ 60J (-60°C)

S2Mo je plny drét pre ocele s obsahom molybdénu 0.5%, t.j. P1. Tieto ocele sa bezne
pouzivaju pri prevadzkovych teplotach do 500 °C pri niektorych konstrukénych aplikaciach
pri minusovych teplotach. 0,5% legovanie zlepSuje vlastnosti teCenia v porovnani s ocefami
CMn a umozriuje pouZitie tejto zliatiny na vyrobu kotlov, tlakovych nadob a potrubi.
Typicky s tavivom FL 155.

$355J0, E335, P285NH, P310GH, S355J0Cu, 16Mo3, P315N - S420N, P315NH -
P420NH jemnozrnné konstrukéné ocele S460N/P460N, riry s vefkym priemerom aZ
L485MB.

S3Mo je plny drét pre ocele s obsahom molybdénu 0.5%,t.). P1. Tieto ocele sa bezne
pouzivaju pri prevadzkovych teplotach do 500°C a pri niektorych konstrukEnych aplikaciach
pri minusovych teplotach. 0,5% legovanie zlep3uje vlastnosti teCenia v porovnani s ocefami
CMn a umozriuje pouZitie tejto zliatiny na vyrobu kotlov, tiakovych nadob a potrubi.
Typicky s tavivom FL 155.

$355J0, E335, P285NH, P310GH, S355J0Cu, 16Mo3, P315N - S420N, P315NH -
P420NH jemnozrnnych oceli S460NL/P460N az S500QL/P500Q, rdrkové ocele L360N/
X52 az L555Q/X80.

S4Mo je plny drét pre ocele s obsahom molybdénu 0.5%, t.j. P1. Tieto ocele sa bezne
pouzivaju pri prevadzkovych teplotach do 500°C a pri niektorych konstrukénych aplikaciach
pri minusovych teplotach. 0,5% legovanie zlep3uje vlastnosti teCenia v porovnani s ocefami
CMn a umozriuje pouZitie tejto zliatiny na vyrobu kotlov, tiakovych nadob a potrubi.
Typicky s tavivom FL 155.

$355J0, E335, P285NH, P310GH, S355J0Cu, P315N - S420N, P315NH - P420NH jem-

nozrnné ocele S460NL/P460N do S500QL/P500Q, rdrkové ocele L485Q/X70 do
L555Q/ X80, teplo odolné triedy 16Mo3/A204 trieda A a A209 trieda T1.
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 9606-1: FM3 s FL155 C 0,08-0,15 | S2CrMo1 je plny drdt pre feritickil ocel s obsahom 1.25%Cr-0.5%Mo odolny voci
S2 CrMo1 Sect IX QW-432: F-No. 6 po PWHT Si 0,05-0,25 | teceniu pri vysokych teplotach t. j. P11/P12. Tieto ocele sa pouZivajl na aplikécie odolne
24598-A: S CrMo1 T 550-700 MPa Mn  0,60-1,00 | voci te€eniu pri teplotach do ~550°C.
A5.23: EB2(R) Y > 470 MPa Cr 1,00- 1,30 | Typicky s tavivom FL 155.
Flux (FL 155 E>20% Mo  0,45-0,65 | Pre zhodu feritickych oceli s obsahom 1.25%Cr-0.5%Mo, odolnych vogi te¢eniu.
24598-A: S CrMo1 FB | ~100J (20 °C) 13CrMo 4-5, 16CrMo 4-4, G-17CrMo 5-5, 24CrMo5, 25CrMo4.
A 5.23: F8P0-EB2R-B2R [~ 50J (-20 °C)
CEWELD 9606-1: FM3 s FL155 C <0,10 $2CrMo2 je piny drdt pre feriticku ocel s obsahom 2.25%Cr-1%Mo, odolny voci teceniu
S2 CrMo2 Sect IX QW-432: F-No. 6 po PWHT Si 0,05-0,25 | pri vysokych teplotach, t. j. P21/P22. Tieto ocele sa pouZivaju na aplikacie odolné voci
24598-A: S Z CrMo2Mn T>570 MPa Mn  0,60-1,00 | teCeniu pri teplotach do ~600°C.
A5.23: EG Y > 470 MPa Cr 2,25-3,00 | Typicky s tavivom FL 155 alebo FL 160.
Flux (FL 155 E>22% Mo  0,90-1,10 | Pre zhodu feritickych oceli s obsahom 2.25%Cr-1%Mo odolnych voci teCeniu.
24598-A: S Z CrMo2Mn FB | | ~100J (20 °C) 10CrMo 9-10, 10CrSiMoV 7, G-17CrMo 9-10.
A 5.23: F8PO-EG-EG | ~50J (-20 °C)
CEWELD 9606-1: FM4 s FL880 C 0,03-0,10 | S2CrMo5 je plny drét pre feritickii ocel s obsahom 5%Cr-0.5%Mo odolny voci tec¢eniu
S1 CrMo5 Sect IX QW-432 : F-No. 6 po PWHT Si 0,20 - 0,50 | pri vysokych teplotach. Zliatina odolna voci teceniu s obsahom 5% Cr-0,5% Mo sa pouZiva
24598-A: S CrMo5 T> 590 MPa Mn  0,40-0,70 | na prevadzku pri teplotach do ~600°C, najma v prostrediach s horticim plynnym vodikom
A 5.23: EB6 Y > 470 MPa Cr  550-6,50  Typické aplikacie su v ropnych rafinériach.
Flux (FL 880 E>22% Mo  0,50-0,70 | Typicky s tavivom FL 880.
24598-A: S CrMo5 F CS | ~60J (20 °C) Pre zhodu feritickych oceli s obsahom 5%Cr-0.5%Mo odolnych voci teCeniu.
A 5.23: F8P0-EB2R-B2R X12CrMo5, GX12CrMo5.
CEWELD 9606-1: FM4 s FL155 C <0,08 SA 80S-B8 (S CrMo9) je piny drét pre feritickl ocel s obsahom 9%Cr-1%Mo odolny
SA 80S-B8 Sect IX QW-432 : F-No. 6 po PWHT Si 0,2-0,50 | voci te€eniu pri vysokych teplotach , t.j. P9. Zliatina odolna voci teceniu s obsahom 9%Cr-
24598-A: S CrMo9 T> 700 MPa Mn  0,30-0,65 | 1% Mo sa pouZiva na prevadzku pri teplotach do ~600 °C najma v prostrediach s hortcim
A 5.23: EB8 Y > 560 MPa Cr 8,0-10,50 | plynnym vodikom. Typické aplikacie su v ropnych rafinériach.
Flux (FL 155 E>22% Mo  0,80-1,20 | Typicky s tavivom FL 155 alebo FL 160.
24598-A: S CrMo9 FB | ~60J (20 °C) Pre zhodu feritickych oceli s obsahom 9%Cr-1%Mo odolnych voéi teCeniu.
A 5.23: F8P0-EB8-EBS ASTM: A182/A336 F9, A199/A213 T9, A217 C12, A234 WP9, A335 P9, A387 P9,
X12CrMo 9 1, GX12CrMo 10 1.
CEWELD 9606-1: FM4 s FL155 C <0,08 SA 90S-B9 (S CrMo91) je plny drét pre vysokoteplotni modifikovanu martenzitickd ocel
SA 90S-B9 Sect IX QW-432 : F-No. 6 po PWHT Si < 0,50 odolnu vogi teceniu s obsahom 9%Cr-1%Mo. Ocel (T91/P91). T91/P91 sa zvycajne
24598-A: S CrMo91 T> 700 MPa Mn  0,40-1,25 | pouZziva pri prevadzkovych teplotach do 620 °C.
A 5.23: EBI1 Y > 560 MPa Cr 8,5-10,50 | Typicky s tavivom FL 155 alebo FL 160.
Flux (FL 155 E>22% Ni 04-10 Pre zhodu P91, 9%Cr-1%Mo modifikované martenzitické ocele odolné voci teceniu.
24598-A: S CrMo91 FB | ~100J (20 °C) Mo  0,85-1,15 | X10CrMoVNb 9 1.
A 5.23: F8P0-EB91-EB91 % 0,15-0,25 | ASTM: A182/A336 trieda F91, A213 trieda T91, A217 trieda C12A, A234 trieda

3. PLNY DROT NA ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE

CEWELD
S3 NiMo1

CEWELD
S3 NiMoCr
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9606-1: FM2

Sect IX QW-432 : F-No. 6
14171-A: S3Ni1Mo
26304-A: S3NiTMo
26304-A: S556 FB
S3Ni1Mo

A5.23: EF 3

A 5.23: F62A6/P6-EF3-F3
Flux (FL 155

26304-A: S556 FB
S3Ni1Mo

5.7 123: FOA8/P8-EF3-F3

9606-1: FM2

Sect IX QW-432 : F-No. 6
26304-A: S3Ni2,5CrMo
26304-A: S 69 6 FB-
S3Ni2,5CrMo

A 5.23: "EM4 ( EM4mod)
A 5.23: F76A6/P6-EM4
mod.-M4

Flux (FL 155

26304-A: S 69 6 FB-
S3Ni2,5CrMo

5.7 123: F8A8/F7P8-EH12K

s FL155
T> 700 MPa

Y > 570 MPa

E > 22%

1~ 100J (40 °C)
| ~60J (-60°C)

s FL155
T> 770 MPa

Y > 690 MPa
E>17%

| ~ 80J (-40 °C)
| ~ 75J(-60 °C)

Si
Mn
Ni
Mo
Cr

<0,15
0,1-03
12-16
<10
<0,50

<0,09
0,1-0,3
12-16
<25
<0,50
<0,50

WP91, A335 trieda P91, A387 trieda 91.

$3 NiMo1 je plny drdt pre vysokopevnostné nizko-legované jemnozmné ocele s medzou
klzu az ~550 MPa (80ksi).

Typicky s tavivom FL 155 alebo FL 160.

P460NL1, P460ML1, S460Q-S550Q, S460QL-S550QL, P460Q-P500Q, P460QL1-
500QL1. 15NiCuMoNb5-6-4 (1.6368).

ASTM: A182 trieda F36, A335 trieda P36, A533, A537.

S3NiCrMo je plny drdt pre vysokopevnostné nizko-legované jemnozmné ocele s medzou
klzu do ~690 MPa (100ksi) Postup zvarania (vratane teploty predhrievania, teploty medzi
priechodmi a PWHT) bude zavisiet od hlavného zvaraného materidlu vratane jeho hribky
a vSetkych platnych konstrukcnych noriem.

Dokonale odolny proti praskaniu zvarového kovu v kombindcii s vefmi nizkym obsahom
vodika. Typicky s tavivom FL 155.

$690, X80, X90, X100, S690QL1, Weldox 700, Dilimax, Naxtra 70, 10CrMo9-10,
16NiCrMo12-6, vysokopevnostné ocele s medzou klzu >690N/mm2, S500Q-S690Q,
$500QL-S690QL, P500Q-P690Q, P500QL1

ASTM: A514, A517. HY80, HY100, Q1(N), Oceanfit 100, Oceanfit 690).




TYP

EN -ISO a ASME -AWS

MECHANICKE
VLASTNOSTI

ANALYZA

SAW
APLIKACIA

4. PLNY DROT NA ZVARANIE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE

CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C 0,04 -014 | SA 307 je pevny zvéraci drdt pre SAW. Naraznikové vrstvy pred navaranim, pancierova
SA 307 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 360 MPa Si 0,30 - 0,65 | doska (type 409, 304), austeniticka ocel s vysokym obsahom manganu, heterogénne
14343-A: 7S 18 8 Mn E>24% Mn  3,30-4,75 | zvéaranie, tazko zvéarané ocele ako:
A5.9: ER 307 | ~50J (20 °C) Cr  195-20,0 | 42CrMod4, C45, 42MnV7, nastrojové ocele atd.
Flux (FL 838) Ni 8,00-10,0
14174-A: S AAF 2 5644 Mo  0,50-1,50
DC H5
CEWELD 9606-1: FM5 T>570 MPa C <0,030 SA 308L je piny drot pre SAW z nehrdzavejlicej ocele s obsahom zliatiny od16 do21% Cr
SA 308L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 350 MPa Si 0,30- 0,65 | Aod 8 do 13 % Ni, pre stabilizované aj nestabilizované typy. Vysoko kvalitny zvarovy kov
14343-A: S199 L E>35% Mn  1,0-250 | aatraktivny vzhfad zvarovej hisenici.
A5.9: ER 308L | ~120J (20 °C) Cr  195-21,0 | W.no: 1.4306, 1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4311, 1.4546, 1.4312, 1.4300, 1.4312, 1.4371,
Flux (FL 838) | ~50J (-196 °C) Ni 9,00- 11,0 | 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4452
14174 - A: S AAF 2 5644 Mo <075 AISI 202, 302, 304L, 304, 305, 321, 347, 304 LN
DC H5 ASTM A320 Trieda B8C/D, 302.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 590 MPa C <0,030 SA 309L je plny dr6t pre SAW rozné ocele a 13%Cr/18%Cr nehrdzavejlice ocele,
SA 309L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 390 MPa Si 0,30 - 0,65 | vhodny na zvaranie prvej vrstvy nizko-uhlikovej ocele na ziskanie vrstvy AISI 304
14343-A: S23 12L E>30% Mn  1,0-250 | Naraznikové vrstvy pred navaranim, odliSné spoje medzi feritickymi a austenitickymi ocefa-
A5.9:ER 309 LS | ~80J (20 °C) Cr 23,0-25,0 | mialalebo tazko zvaratelnymi ocefami, ako su: 42CrMod, C45, 42MnV7, nastrojové ocele,
Flux (FL 838) Ni 12,0 - 14,0 | Ziaruvzdorné ocele atd.
14174 - A: S AAF 2 5644 Mo <075
DC H5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 600 MPa C <0,030 SA 309LMo je pevny SAW drét, ktory pracuje s velmi stabilnymi oblukmi bez striekania.
SA 309LMo Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 450 MPa Si 0,30- 0,65 | S tymto drdtom sa vytvori nizko uhlikovy kovovy Sev obsahujtci 23%Cr-13%Ni-2.3%Mo.
14343-A: S 23123 L E>25% Mn  1,0-2,50 | Navéranie nizko legovanych oceli v pripade, ze ako prva je potrebna vrstva 18/8/2 CrNiMo.
A5.9: ER 309 LMoD | ~60J (20 °C) Cr  230-250
Flux (FL 838) Ni 12,0- 14,0 | W.no: 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4410, 1.4437, 1.4571, 1.4580.
14174 - A: S AAF 2 5644 Mo 20-30
DC H5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 590 MPa C 0,08-0,15 | SA 310 je pevny SAW drbt na ziaruvzdorné austenitické ocele s obsahom 25% Cr, 20%
SA 310 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 390 MPa Si 0,30 - 0,65 | Ni. SA 310 mé dobri celkovti oxidatnti odolnost, najmé pri vysokych teplotach, vdiaka
14343-A: S 2520 E>45% Mn  1,0-250 | vysokému obsahu Cr. Zliatina je Uplne austenitickd, a preto citliva na praskanie za tepla.
A5.9: ER 310 | ~100J (20 °C) Cr 25,0 - 28,0 | Nerezové a Ziaruvzdorné ocele:
Flux (FL 838) | ~60J (-196 °C) Ni 20,0-22,0 | W.no: 1.4826, 1.4828, 1.4835, 1.4837, 1.4840, 1.4841, 1.4845, 1.4846, 1.4847, 1.4848,
14174 - A: S AAF 2 5644 Mo <075 1.4710, 1.4713, 1.4724, 1.4726, 1.4742, 1.4745, 1.4762.
DC H5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 520 MPa C <0,03 SA 316L je pevny SAW zvaraci drot z nehrdzavejlcej ocele. Zliatina je Siroko pouzivana
SA 316L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 370 MPa Si 0,30- 0,65 | vchemickom a potravinarskom priemysle, pri stavbe lodi a réznych typoch architectonic-
14343-A: S 19123 L E>35% Mn  1,0-250 | kych Struktur. Vhodny na zvéranie koréznych oceli Cr-Ni-Mo s extrémne nizkym
A5.9: ER 316L | ~120J (20 °C) Cr 18,0- 20,0 | obsahom uhlika pri prevadzkovych teplotach do 350°C.
Flux (FL 838) | = 55J (-196 °C) Ni 11,0- 14,0 | W.no:.1.4583,1.4435,1.4436,1.4404, 1.4406,1.4408,1.4401, 1.4571,1.4580,1.4406.
14174 - A: S AAF 2 5644 Mo 20-30
DC H5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 520 MPa C <0,03 SA 317L je pevny SAW zvéraci drt z nehrdzavejlcej ocele, ktorého odolnost proti
SA 317L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 390 MPa Si 0,30 - 0,65 | korozii je vysSia ako u AlSI 316, a to vdaka vysokému obsahu molybdénu, ako aj
14343-A: S 18153 L E>35% Mn  1,0-2,50 | vynikajlcej odolnosti proti korézii voci zriedenym horticim kyselinam. Vhodné na pouZitie
A5.9: ER 317L | =704 (20 °C) Cr 18,5-20,0 | priteplotach do 400°C. SA 317L sa najlepSie pouziva v kombinacii s FL 838W.no:.1.4439,
1.4429, 1.4438, 1.4583, X2CrNiMoN 17 13 5,
Flux (FL 838 Ni 13,0- 15,0 | X2CrNiMoN 17 13 3, X2CrNiMo 18 15 4, X10CrNiMoNb 18 12, 317LN, (TP)316LN,
14174 - A: S AAF 2 5644 Mo 3,0-40 317L, nemagnetické, bez feritov. ASTM 317LMN, SS 2367.
DC H5
CEWELD 9606-1: FM5 T> 550 MPa C <0,08 SA 318 je karbidova drdtové elektréda pre SAW, vhodna na zvéranie stabilizovanych
SA 318 Sect IX QW-432 : F-No. 6 Y > 350 MPa Si 0,30 - 0,65 | 19Cr/12Ni/3Mo Ti tried, ako 1.4571 / 316Ti. Je tiez vhodna na zvaranie podobnych
1SO 14343-A: S19123Nb | E>35% Mn  1,0-250 | nestabilizovanych tried 316 alebo 316L. SA 318 je vhodna pre prevadzkové teploty od
A5.9:ER 318 | ~100J (20 °C) Cr 18,0-20,0 | -60°C do 400 °C a ma vysoku odolnost voci medzikrystalickej korozii.
Flux (FL 838 | = 40J (-120 °C) Ni 11,0-14,0 | W.no:1.4571/ X6CrNiMoTi17-12-2, 1.4580 / X6CrNiMoNb17-12-2, 1.4401/ X5CrNi-
14174 - A: S AAF 2 5644 Mo 20-30 Mo17-12-2, 1.4581/ GX5CrNiMoNb19-11-2, 1.4437/ GX6CrNiMo18-12, 1.4583/
DC H5 Nb  8xC-1,0 | X10CrNiMoNb18-12, 1.4436/ X3CrNiMo17-13-3, AISI 316L, 316Ti, 316Ch.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 570 MPa C <0,08 SA 347 je karbidova drotena elektroda pre SAW, vhodna na zvéranie 18Cr/10Ni
SA 347 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 360 MPa Si 0,30 - 0,65 | stabilizovanych Ti alebo Nb austenitickych nehrdzavejucich oceli tried 321 a 347.
14343-A: S199Nb E>30% Mn  1,0-25 Je tiez vhodna na zvaranie podobnych nestabilizovanych tried 304 alebo 304L. SA347
A5.9: ER 347 | ~80J(20°C) Cr  19,0-21,5 | ma vysoku odolnost voci medzikrytalickej korozii.
W.no: 1.4550/ X6CrNiNb18-10, 1.4541/ X6CrNiTi18-10, 1.4552/
Flux (FL 838 |~ 40J (-196 °C) Ni 9,0-11,0 | GX5CrNiNb19-11,1.4301/ X5CrNi18-10,1.4312/ GX10CrNi18-8, 1.4546/
14174-A: S AAF 2 5644 Mo <075 X5CrNiNb18-10, 1.4311/ X2CrNiN18-10, 1.4306/ X2CrNi19-11 AISI 347
DC H5 Nb  10xC-1,0 | 321, 302, 304, 304L, 304LN, ASTM A296 Gr. CF 8 C, A157 Gr. C9, A320 Gr. B8C a D.
CEWELD 9606-1: FM5 T> 750 MPa C <0,03 SA 2209 je karbidova drdtend elektrdda pre SAW, vhodna na zvaranie duplexnych
SA 2209 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 550 MPa Si <0,90 nehrdzavejlcich oceli tried 2205 and 2304. Zvarovy kov ma odolnost proti kordzii podobnu
14343-A: S2293N L E>26% Mn  05-20 Triede 904L vo vacsine aplikacii. SA 2209 je vhodna aj na zvaranie nizko uhlikovej ocele
5.9: ER 2209 | = 80J (+20°C) Cr  21,5-23,5 | triedy 2205 alebo 2304.
Flux (FL 838) | = 40J (-60°C) Ni 75-95 W.no: 1.4162, 1.4462, X2CrNiMoN 22 5 3, 1.4362, X2CrNiN 23 4, 1.4463, 1.4460,
14174-A: S AAF 2 5644 Mo 25-35 1.4583.
DC H5 N 0,08-0,20
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 9606-1: FM5 T> 560 MPa C <0,03 SA 904L je plny dr6t a pouZiva sa na zvaranie materialov podobného chemického
SA 904L Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 380 MPa Si <0,50 Zlozenia, ktoré sa pouzivajl na vyrobu zariadeni a nadob na précu s kyselinou sirovou a
14343-A: S20255Cu L E>35% Mn  1,0-25 mnohymi prostrediami obsahujlcimi chloridy. Tento pridavny kov sa moZze pouzivat na
5.9: ER 385 | ~70J (20 °C) Cr 19,5-21,5 | spajanie materialov typu 317L, kde sa v urcitych prostrediach vyZaduje zvy$end odolnost
Flux (FL 838) Ni 24-26 proti kordzii. Aby sa zniZila tendencia k praskaniu a praskaniu za tepla, je obsah nizko
14174-A: S AAF 2 5644 Mo 42-52 tavitefnych zloZiek, ako uhlik, kremik a fosfor, v tejto zliatine regulovany na nizSej trovni.
DC H5 Cu 12-20
W.no:1.4500, 1.4505, 1.4506, 1.4531, 1.4536, 1.4539, 1.4573, 1.4585, 1.4586, 4 NS N
08904 1.4539, 1.4537, 1.4519, 1.4505, UNS N08904, $31726, X1NiCrMoCu 25-20-5,
X1CrNiMoCuN 25-25-5, X4NiCrMoCuNb 20-18-2, Uranus B6.
CEWELD 9606-1: FM5 T>870 MPa C <0,03 SA 2594 je karbidova drotend elektroda pre SAW, vhodna na zvaranie duplexnych nerezo-
SA 2594 Sect IX QW-432: F-No. 6 Y > 680 MPa Si <1,0 vych oceli tried 2205 a 2304. Zvarovy kov ma odolnost proti kordzii podobnu triede 904L
(Super 14343-A: S2594N L E>26% Mn <25 vo vacsine aplikacii. SA 2594 je vhodna aj na zvaranie nizko uhlikovych oceli triedy 2205
Duplex) 59:ER2594 | ~55J (-40 °C) Cr 24-24 alebo 2304.
Flux (FL 838) Ni 8,0-10,5 | UNS 832550: UR 52 N, Ferralium 255, UNS $32520 :UR 52 N+, UNS S32750: SAF
14174-A: S AAF 2 5644 Mo 25-45 2507, UR 47 N+, UNS S32760: ZERON 100, UNS 32760, UR 76 N, SM22Cr, SAF
DC H5 w <10 2507, ASTM S$32760 (ZERON 100), $32550 a S31260.
N 0,20- 0,30

5. PLNY DROT NA ZVARANIE ZLIATIN NA BAZE NIKLU

CEWELD 9606-1: FM6 T> 740 MPa C <0,1 SA Nicro 600 pridavny zvaraci material sa pouziva na SAW zvaranie zliatin nikel-chrém-
SA Nicro 600 zelezo ) R,
Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 440 MPa Mn  25-35 (Inconel 600, 601 a 690) navzajom, ako aj na zvaranie odliSnych zliatin nikel-chrém-Zelezo
18274-A: S Ni 6082 E>35% Fe <30 (Monel, Inconel and Incoloy) ocefami alebo nehrdzavejtcimi ocefami. Aplikacie zahfiaju
(NiCr20Mn3Nb) | ~70J(20°C) Si <05 navaranie, ako aj zvaranie z navaranej strany.
A 5.14: ERNICr-3 |~ 50J (-196 °C) Cu <05 Typ zliatiny: Inconel 600, 2.4816, 1.4876, 2.4817, 2.4851, 1.6901, NiCr15Fe, X10Ni-
Flux (FL 839 Ni >67 CrAlTi 32 20, LC-NiCr15Fe, NiCr23Fe, X3CrNiN 18 10, zliatina 600/B168, zliatina 800/
14174: SAFB 2DC Ti <0,7 800H(T), N 10665, N 06601, pneumatika na vypalovanie v peci, faZko zvarané ocele,
Zeriavové koleso.
Flux (FL 838 Cr 20-225
14174-A: S AAF 2 5644 Nb  20-30
DC H5
CEWELD 9606-1: FM6 T > 760 MPa C <0,1 SA Nicro 625 je uréeny na zvaranie a navaranie zliatin na baze niklu ako st zliatiny
SA Nicro 625 | Sect IX QW-432: F-No. 43 Y > 440 MPa Mn <05 625, 825 alebo podobné materialy. Tato zliatina sa moze tiez pouzit na vzajomné zva-
18274-A: S Ni 6625 E>35% Fe <5,0 ranie réznych zliatin na baze niklu, legovanych oceli, nehrdzavejucich oceli a na spaja-
(NiCr22Mo9Nb) | ~70J (20 °C) Si <05 nie oceli s obsahom niklu 9%.
A 5.14: ERNiCrMo-3 | ~50J (-196 °C) Ni >58 X10NiCrAITi, 32-20H, 32-21, X8 Ni9, ASTM A 533 Gr1, 800H, Sanicro 28, 254SMo,
Flux (FL 839 Al <04 inconel 625, UNS: N08926, N08825, N06625, N08020. DIN : X8Ni9, XINiCrMoCuN25
14174: SAFB 2 DC Ti <04 20 6, XINiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo, NiCr22Mo9Nb W.No: 1.4876, 1.5656, 1.4529,
Flux (FL 838 Cr  20,0-23,0 | 2.4858, 2.4856, 1.4539,1.4547, 2.4660.
14174-A: S AAF 2 5644 Nb  3,2-4,1
DC H5 Mo  8,0-10,0
CEWELD 9606-1: FM6 T>630 MPa C <0,05 SA Alloy 825 sa pouziva na zvaranie zliatin chrom-nikel-molybdén legovanych medou
SAAlloy 825 | goct X QW-432: F-No. 45 | Y > 425 MPa Mn <10 napriklad. UNS N08904 a zliatin nikel-zelezo-chrom-molybdén, napriklad UNS
18274-A: S Ni8065 (Ni- E>30% Fe >22 N08825. Mdzu byt tiez pouzité na navaranie ocele, pred aplikaciou zvaru sa zvycajne
Fe30Cr21Mo3) | ~100J(20 °C) Si <05 aplikuje bariérova vrstva zliatiny niklu.
A 5.14: ER NiFeCr-1 | ~70J (-196 °C) Cu 1530 G-X7NiCrMoCuNb 25 20, XINiCrMoCuN25 20 6, X1NiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo,
Flux (FL 839 Ni 38,0-46,0 | XINiCrMoCu 31 27 4, N08926, N08904, ALLOY 825, N08028, UNS N08825 W.Nr:
14174: SAFB 2 DC Al <02 1.4500, 1.4529, 1.4539 (904L), 2.4858, 1.4563, 1.4465, 1.4577 (310Mo), 1.4133,
Flux (FL 838 Ti 0,6-1,2 1.4500, 1.4503, 1.4505, 1.4506, 1.4531, 1.4536, 1.4585, 1.4586.
14174-A: S AAF 2 5644 Cr 19,5235
DC H5 Mo 25-35
CEWELD 9606-1: FM6 T> 700 MPa C <0,2 SA Alloy C-276 sa pouziva na zvaranie nizko-uhlikovych zliatin nikel-chrém-molybdén
SA Alloy Sect IX QW-432: F-No. 44 Y > 400 MPa Mn <10 najmé UNS N10276, na zvéranie pokrytej strany ocele potiahnutej nizko uhlikovou
C-276 18274-A: S Ni 6276 E>35% Fe  4,0-7,0 zliatinou nikel-chrém-molybdén a na zvaranie nizko uhlikovych zliatin nikel-chrém-molyb-
(NiCr15Mo16Fe6W4) | ~80J(20°C) Si <0,08 dén s ocefou a inymi zliatinami na baze niklu.
A5.14: ER NiCrMo-4 |~ 60J (-196 °C) Cu <050
Flux (FL 839 Ni 250,0
14174: SAFB 2 DC Co <25
Flux (FL 838) Cr  145-165
14174-A: S AAF 2 5644 Mo  15,0-17,0
DC H5 W 3,0-4,5
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6. PLNY DROT PROTI OPOTREBOVANIU

CEWELD 9606-1: FM5 HRc 38 C <0,05 SA 410NiMo je zvaraci SAW drot z nehrdzavejlcej ocele s obsahom 12% Cr, 4.5% Ni,
SA 410NiMo | Sect IX QW-432: F-No. 6 po PWHT Si <05 0.5% Mo. 410NiMo sa pouziva na zvaranie podobnych martenzitickych a martenziticko-
14343-A: S13 4 HB 250 Mn <06 feritickych oceli v roznych aplikaciach, ako su hydraulické turbiny. Diely pre vodné a pamé.
14700: S Fe7 Cr 11,0-12,5 | turbiny rovnakého typu odolne tepelnym Sokom a s vysokou teplotnou odolnostou.
A 5.9: ER 410NiMo Ni 4,0-5,0 1.4313, 1.4002, (G)X5CrNi(Mo) 13 4, X6CrAl 13, Trieda CA 6 NM.
Flux (FL 838 / FL880) Mo  04-0,7
14174: SF CS 2 5742 DC Cu <075
CEWELD 9606-1: FM5 HRC 50 C 0,25-0,40 | SA 420B ma dobru celkovti odolnost proti kordzii v kombinacii s vysokou tvrdostou
SA 420B Sect IX QW-432: F-No. 6 Si <05 a vynikajlicimi vlastnostami odolnymi voci opotrebovaniu, najma pri rie$eni problémov
14343-B: 420 Mn <06 s opotrebovanim kov-kov. NajlepSia univerzalna ocel na spracovanie Casti strojov. Vhodné
14700: S Fe7 Cr 12,0-14,0 | pre dostatocne odolné proti kordzii s tvrdostou cca. 50 HRc.
A5.9:ER 420 Ni <0,75
Flux (FL 838 / FL880 Mo <075
14174: SF CS 2 5742 DC Cu <075
CEWELD 9606-1: FM5 HB 250 C <0,10 SA 430 je martenziticky SAW zvaraci drét z nehrdzavejlicej ocele pre feritické
SA 430 Sect IX QW-432: F-No. 6 Si <05 nehrdzavejlce ocele. Je to pny drét s obsahom chrému 17%.
4343-A: S 17 Mn <060 1.4511, X3CrNb17, 1.4512, 1.4510, 1.4526, 1.4509, 1.4016, X6Cr17, AISI, 430.
14700: S Fe7 Cr 15,5-17,0 | Navaranie AlSI 410, 410NiMo, 410NiMoNbV.
A5.9:ER 430 Ni <0,6
Flux (FL 838 / FL880 Mo <075
14174: SF CS 2 5742 DC Cu <075
7. ESW PAS PROTI OPOTREBOVANIU
CEWELD 14700 : ~ C Fe8 HRc 52-58 C =033 SAS 550-VW je spekand navéracia paska na obnovu a pofahovanie. Navarany
SAS 550-VW Mn 7280 materidl tiez poskytuje vynikajicu odolnost proti ndrazu a oderu. Uz prva vrstva poskytuje
Flux (FL830 ESHC T>280 MPa W ~1,80 vynikajuce vysledky aj na mékkej oceli v dosledku nizkeho riedenia elektro troskového
14174: SF CS 25742 DC Y > 280 MPa Cr =70 procesu. Vdaka nizkemu riedeniu zakladného kovu je mozné dosiahnut tvrdost
presahujucu 50 HRc uz v prvej vrstve. Na ziskanie plnej tvrdosti koneénej vrstvy je mozné
Ni ~0,25 aplikovat niekofko vrstiev.
Mo ~170
v ~0,25

8. SAW/ESW PASOVE NAVARANIE PROT

| KOROZII

CEWELD 14343-A:B199 L T> 600 MPa C <0,03 SA 308L paska ESAW je tesniaca paska s obsahom zliatiny od 16 do 21% Cr a od 8
SA 308L strip | A5.9: EQ ER 308L Y > 450 MPa Si 0,30- 0,65 | do 13 % Ni, pre stabilizované aj nestabilizované typy. Vysoko kvalitny zvarovy kov a
Flux (FL 830 EHSC Mn  10-25 atraktivny vzhlad zvarovych hisenic.
14174: SF CS 25742 DC Cr 195220
Ni 9,0-10,0
Mo <05
CEWELD 14343-A:B23 123 L T> 600 MPa C <0,03 SA 309LMo je paska z nehrdzavejlicej ocele na nanasanie obkladovych vrstiev. Cisté
SA 309LMo A 5.9: "EQ 309 LMo Y > 450 MPa Si 0,30 - 0,65 | tavenie najnovsej generacie zarucuje optimalnu metalurgicku kvalitu a atraktivny vzhfad
strip Flux (FL 830 EHSC Mn  10-25 Z\gmé V kombinacii s nasim vysoko koncentrovanym elektrotroskovym tavivom FL830
ESH
14174: SF CS 2 5742 DC Cr  23,0-25,0 | sadosahuju vynikajuce vysledky ako v rychlosti nanasania, tak aj v minimalnej rychlosti

Ni 12,0-14,0 | riedenia vdaka vy$Sej teplote trosky v porovnani s inymi elektrotroskovymi tavivami.

Mo 20-3,0 Navaranie na nizkolegovanych oceliach, ak sa v prvej vrstve vyzaduje vrstva 18/8/2 (AISI
316) CrNiMo.

CEWELD 14343-A: B2312LNb T> 600 MPa C <0,03 SA 309LNb je paska z nehrdzavejlicej ocele na nanasanie obkladovych vrstiev. Cisté
SA 309LNb A5.9: “EQ 309 LNb Y > 450 MPa Si 0,30 - 0,65 | tavenie najnovsej generacie zaruCuje optimalnu metalurgicku kvalitu a atraktivny vzhfad
strip Flux (FL830 ESHC Mn  10-25 zvaru. V kombinécii s naSim vysoko koncentrovanym elektrotroskovym tavivom FL830
ESHC sa dosahuju vynikajuce vysledky ako v rychlosti nanasania, tak aj v minimalnej
rychlosti riedenia vdaka vy33ej teplote trosky v porovnani s inymi elektrotroskovymi
tavivami.
14174: SF CS 25742 DC Cr  23,0-250

Ni 12,0-14,0

Mo <075

Nb  10xC-1,0

CEWELD 14343-A:B 19123 L T> 620 MPa C <0,03 SA 316 L je paska z nehrdzavejlicej ocele na nanasanie obkladovych vrstiev Cisté tavenie

SA 316L strip | A5.9: EQ 316L Y > 440 MPa Si 0,30 - 0,65 | najnov3ej generacie zarucuje optimalnu metalurgicku kvalitu a atraktivny vzhfad zvaru.
Flux (FL830 ESHC Mn  10-25 \ kombinacii s nasim vysoko koncentrovanym elektrotroskovym tavivom FL 830 ESHC
14174: SF CS 2 5742 DC Cr 18,0 - 20,0 | sa dosahuju vynikajuce vysledky ako v rychlosti nanasania, tak aj v minimalnej rychlosti

Ni 11,0-14,0 | riedenia vdaka vy$3ej teplote trosky v porovnani s inymi elektrotroskovymi tavivami.

Mo  25-3,0 Aplikacia v obkladoch, kde je potrebna vrstva 18/8/2 (AISI 316) CrNiMo na zabezpeCenie
dobrej odolnosti voci vSeobecnej kordzii, najma voci korézii v kyslom a chlérovanom
prostredi.

CEWELD 14343-A: B199Nb T> 570 MPa C <0,08 SA 347 je paska z nehrdzavejlcej ocele na nanasanie obkladovych vrstiev. Najnovsia
SA 347 strip | A5.9: EQ 347 Y > 360 MPa Si 0,30 - 0,65 | technoldgia istého tavenia zaruCuje optimalnu metalurgicku kvalitu a atraktivny vzhfad
Flux (FL830 ESHC) Mn  10-25 zvaru. V kombinacii s naSim vysoko koncentrovanym elektrotroskovym tavivom FL830
ESHC sa dosahuju vynikajuce vysledky ako v rychlosti nana3ania, tak aj v minimalnej
rychlosti riedenia vdaka vy33ej teplote trosky v porovnani s inymi elektrotroskovymi
tavivami.
14174: SF CS 25742 DC Cr  19,0-215

Ni 9,0-11,0

Mo <075

Nb  10xC-1,0
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 18274: C <0,10 SA Nicro 600 strip je pevna paska vhodna ako pre elektrotroskovy (ESW), tak aj pre obld-
SA Nicro 600 | S Ni 6082 Mn  25-3,0 kovy(SAW) proces. Typické aplikacie zahffiaju pokrytie nadrzi pre petrochemicky, rafi-
strip (NiCr20Mn3Nb) Fe <30 nersky a chemicky priemysel. Zvarovy kov aplikovany s paskou SA Nicro 600 strip ma
A5.14: Si <0,50 vysoku pevnost a dobru odolnost proti kordzii, vratane odolnosti proti oxidacii a pevnosti
EQ NiCr-3 (UNS N06082) Cu <050 v tahu pri teCeni pri zvy$enych teplotach.
Flux (FL 860 ESHC) Ni >67
14174: ESAFB 2 Ti <0,70
Cr 18-22
Nb  20-3,0
CEWELD 18274: C 0,05-0,15 | SA Nicro 602 CA (6025HT) je pevna paska vhodna na elektrotroskové navaranie
SA Nicro 602 | S Ni6025 Mn <050 ktoré musi odolavat extrémne vysokym teplotam, ako aj na navaranie oceli alebo
CA (6025HT) | (NiCr25Fe10AlY) Fe 80-11 nehrdzavejucich oceli, aby sa ziskal povrch odolny voci oxidacii pri vysokych teplotach.
strip A5.14: Si <0,50 Vysokoteplotna ochrana, radiaéné vykurovacie potrubia, valce peci, mufle v zihacich
EQ NiCrFe-12 (UNS N06025) Cu <0,10 peciach (atmosféra H2), rotatné pece, komponenty vyfukovych plynov, vyroba vodika,
Flux (FL 860 ESHC) Ni >59 syntéza metanolu a amoniaku, 2.4633, NiCr25FeAlY, Nicrofer 6025 HT.
14174: ESAFB 2 Al 1,8-2,4
Ti 0,10-0,20
Cr  24-26
CEWELD 18274: C <0,1 SA Nicro 625 je paska, uréend pre elektrotroskové (ESW) aj elektrické oblikové (SAW)
SA Nicro 625 | S Ni 6625 Mn <05 procesy. Typické aplikacie zahffiaju pokrytie nadrzi pre petrochemicky, rafinérsky a
strip (NiCr22Mo9Nb) Fe <50 chemicky priemysel.
A5.14: Si <05 NiCr 22 Mo 9 Nb (2.4856), NiCr 22 Mo 6 Cu (2.4618), NiCr 22 Mo 7 Cu (2.4619).
EQ NiCrMo-3 (UNS N06625) Ni >58
Flux (FL 860 ESHC) Al <04
14174: ESAFB 2 Ti <04
Cr  20,0-23,0
Nb  3,2-4,1
Mo  8,0-10,0
CEWELD 18274: C <0,05 SA Alloy 825 je paska legovana niklom, chrémom a molybdénom na nanasanie nava-
SA Alloy 825 | S Ni 8065 Mn <10 ranych vrstiev. épeciélne navrhnutd na navaranie dielov vyrobenych z nizko legovanych
strip (NiFe30Cr21Mo3Cu3) Fe >22 Zliatin s ciefom ziskat vysoko kvalitn( navarand vrstvu, ktora chrani pred koréziou.
A5.14: Si <05 Oznacenie:
EQ NiFeCr-1 (UNS N08065) Cu 1530 825 (2.4858, UNS N08825). 1.4500, 1.4529, 1.4539, 2.4858, 1.4563, G-X7NiCrM-
Flux (FL 860 ESHC Ni 38,0-46,0 | oCuNb 25 20, X1NiCrMoCuN25 20 6, X1NiCrMoCuN25 20 5, NiCr21Mo, X1NiCrM-
14174: ESAFB 2 Al <0,2 oCu 31 27 4, N08926, N08904, zliatina 825, N08028, UNS N08825.
Ti 0,6-1,2
Cr 19,5-23,5

10. TRUBICKOVY DROT NA ZVARANIE NELEGOVANEJ OCELE

2,5-35

CEWELD 9606: FM1 s FL155 C <0,05 SACW460 je trubickovy drt pre CMn a nizkouhlikové ocele s medzou klzu az ~460 MPa.
SACW 460 Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 560 MPa Si <0,35 Typicky s tavivom FL 155 alebo FL 160
Flux (FL 155 Y > 470 MPa Mn  14-185 | S355ML-S460ML, S460Q, S460QL, P355GH, P355N-P460N, P355NL2-P460NL2,
14171-A: S46 4 FB T3 E>25% P < 0,025 P355M-P460M, P355ML2-P460ML2, P355Q-P460Q triedy stavby lodi A-E, AH40-
A 5.17: F8A4-EC-1 | ~100J (-40 °C) S < 0,025 FH40.
5.23: F8A4-EC-G | ~80J (-60 °C)
CEWELD 9606: FM1 s FL155 C <0,05 SACW460-1W je trubickovy drt s mikrozliatinovymi prvkami, ktory umoZfiuje zvéranie
SACW 460- Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 560 MPa Si <0,35 na jednej strane jednou vrstvou a protifahlou vrstvou s vefmi dobrymi indikatormi kvality. Je
1w Flux (FL 155 Y > 470 MPa Mn  14-185 | Jekdispozicii vo verziach s vykonom 2-3W v kombinacii s pinym drétom. Typicky s
14171-A: E>25% P <0,025 Tavivom FL155 alebo FL 160.
S464FBT3/S4T4FBT3 | 17100J (-20 °C) S < 0,025 S355ML-S460ML, S460Q, S460QL, P355GH, P355N-P460N, P355NL2-P460NL2,
5.23: | ~80J (-40 °C) P355M-P460M, P355ML2-P460ML2, P355Q-P460Q triedy stavby lodi A-E, AH40-
F8AG-EC-G (1W) FH40.
CEWELD 9606: FM1 s FL155 C <0,05 SA CW460 QT je trubickovy drét na prudké ochladenie a popustanie (AW: po zvarani,
SACW 500 QT | Sect IX QW-432: F-No. 6 AW Si <0,35 vsetok kov, ktory sa ma zvarat’. SR: uvolnenie napétia, vSetok kov, ktory sa ma
Flux (FL 155 T>570 MPa Mn  14-185 | zvéraf, 620£15 °C (1150£25°F)/1h. N:Normalizované. N&A: Normalizované a Zihané),
(Prudko 14171-A: Y > 520 MPa P < 0,025 Poskytuje univerzalnost pri vhodnom pouZiti, ale je najviac uzitoény, ked je potrebné
Ochladenya | AW S 46 6 FB T3Ni1 E>30% S < 0,025 minimalizovat alebo eliminovat zvy$kové napétie spdsobené zvaranim. Zachovava dobré
Popustany) | SR: S 46 6 FB T3Nit | ~120J (-40 °C) Ni <09 mechanické vlastnosti poas zvarania, uvofnenie napétia po zvarani a normalizaciu
5.23: 1 ~100J (-60 °C) podmienok po zvérani. Specialne navrhnuty pre poskytovanie velmi dobrej razovej
F8A8-EC-G SRaN pevnosti a taznosti zvaraného kovu, nelegované, uhlikové ocele, jemnozrnné
T>570 MPa konstrukéné ocele 490-550 MPa (70-80ksi) pevnost v fahu.
Y > 520 MPa ASTM :A516, A255, A333, A350, A612, A707.
E>30%
| ~120J (-40 °C)
|~ 100J (-60 °C)
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11. TRUBICKOVY DROT NA ZVARANIE OCELE ODOLNEJ VOCI TECENIU

12. TRUBICKOVY DROT NA ZVARANIE JEMNOZRNNEJ OCELE

CEWELD 9606: FM4 s FL1585 C <0,06 SA CW Mo je trubikovy drét pre ocele s obsahom molybdénu 0.5%, t.j. P1. Tieto ocele
SACW Mo Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 570 MPa Si 0,3-0,50 | sa bezne pouzivaju pri prevadzkovych teplotach do 500°C a pri niektorych konstrukcnych
(P1) Flux (FL 155 Y > 490 MPa Mn <10 aplikaciach pri minusovych teplotach. 0,5% legovanie zlepSuje vlastnosti te¢enia v porov-

24598-A: E>24% P/S  <0,015 nani s ocefami CMn a umoZniuje pouzitie tejto zliatiny na vyrobu kotlov, tlakovych nadob

STMoFB | ~120J (-20 °C) Mo  045-0,65 | a potrubi. Typicky s tavivom FL 155 alebo FL 160.

24598-B: | ~80J (-40°C) §355J0, E335, P285NH, P310GH, S355J0Cu, 16Mo3, P315N - S420N, P315NH -

S554FBTU 1M3 PWHT P420NH jemnozrnné konStrukéné ocele aZ doS460N/P460N, riry s velkym priemerom

A5.23: 675-705 °C / 60min az do L485MB.

F8A4-ECA1
CEWELD 9606: FM4 s FL1585 C <0,10 SACWCrMo1 je trubiCkovy drdt na feritickl ocel s obsahom 1.25%Cr-0.5%Mo odolny voci
SACW CrMo1 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T>570 MPa Si 0,05-0,25 | teceniu pri vysokych teplotach, t. j. P11/P12. Tieto ocele sa pouZivaju na aplikacie odolné
(P11) Flux (FL 155 Y > 470 MPa Mn  0,60-1,00 | voci teCeniu pri teplotach do ~550 °C.

24598-A: ST CrMo1 E>22% Cr 1,00- 1,30 | Typicky s tavivom FL 155 alebo FL 160.

24598-B: S 55 4 | ~100J (20 °C) Mo  0,45-0,65 | Pre zhodu feritickym oceliam s obsahom 1.25%Cr-0.5%Mo odolnym voci teCeniu.

FB TU SU1CM | ~50J (-20 °C) 13CrMo 4-5, 16CrMo 4-4, G-17CrMo 5-5, 24CrMo5, 25CrMo4.

A5.23: EB2R PWHT

A 5.23: F8P0-EB2R 675-705 °C / 60min
CEWELD 9606: FM4 s FL155 C <09 SACW CrMo2 je trubickovy drot na feriticku ocel s obsahom 2.25%Cr-1%Mo odolny voci
SACW CrMo2 | Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 640 MPa Si 0,05-0,3 | teceniu pri vysokych teplotach, t. j. P21/P22. Tieto ocele sa pouzivajl na aplikacie odolné
(P22) Flux (FL 155 Y > 560 MPa Mn  0,60-1,00 | vociteCeniu pri teplotdch do ~600 °C.

24598-A: S T Z CrMo2 FB E>20% Cr 2,25-2,80 | Typicky s tavivom FL 155 alebo FL 16.

24598-B: S62 0 FBTU 1CM | | ~100J (20 °C) Mo  0,90-1,10 | Pre zhodu feritickym oceliam s obsahom 2.25%Cr-1%Mo odolnym vo¢i teCeniu.

A 5.23: FOP2-ECB3-B3 SR 10CrMo 9-10, 10CrSiMoV 7, G-17CrMo 9-10.

675-705 °C / 60min

CEWELD 9606: FM4 s FL155 C <0,08 SACW NiMo je trubickovy drét pre vysokoteplotnu feritickl ocel odolnt voéi teCeniu s
SACW NiMo | Sect IX QW-432: F-No. 6 T> 640 MPa Si <04 s obsahom 0,5% molybdénu, t. j. P36, ktory mé velmi vysoku odolnost zvarového kovu
(P36) Flux (FL 155 Y > 560 MPa Mn  0,60-1,3 | proti praskaniu vdaka ochrannému Ucinku trosky v kombindcii s nizkym obsahom vodika

24598-A:STZFB E>20% Mo <05 Vhodny na ekonomické spracovanie Ziaruvzdornych Mo oceli s prevadzkovymi t. 500°C.

24598-B: S624FBTU G | = 70J (-40°C) Ni <11 Typicky s tavivom FL 155.

A 5.23: FOP4-ECG-G SR Pre zhodu feritickym oceliam P36 / W36 odolnym vogi te€eniu.

675-705°C / 60min 15NiCuMoNb5, 20MnMoNi4-5, 11NiMoV53, 17MnMoV6-4.

5.23: ~ F12A8-ECG

CEWELD 9606: FM2 s FL155 C <0,07 SACW 550 je trubickovy drét pre vysokopevnostnu ocel. Ma mimoriadne odolny zvarovy
SACW 550 Sect IX QW-432: F-No. 6 T 640-760 MPa Si <04 kov kvdli vysokej zasaditosti trosky v kombinacii s velmi nizkym obsahom vodika. Je
Flux (FL 155 Y > 550 MPa Mn  0,60-1,3 | vhodny na ekonomické spojenie jemnozrnnych konstrukénych oceli s medzou kizu
26304-A: E>20% Ni <10 Rp0,2 > 550 MPa (80 ksi). Ako zvéracie tavivo odpori¢ame nas typ FL155.
S 556 FB T3Ni1Mo | ~70J (-60 °C) Mo <05
26304-B: S315(NL1/2) - $550(Q/QL/QL1),15NiCuMoNb5 / WB 36 , 20MnMoNi4-5, 11Ni-
S69A6 FB TUN2M2 MoV53,17MnMoV6-4, P355T1/T2 - P460NL2, L360 - L550MB, X42, X65, X70, X80.
5.23:
FOA8-ECF1-F1
CEWELD 9606: FM2 s FL155 C <0,08 SACW 690 je trubickovy drét pre vysokopevnostnt ocel. Zvarovy kov ma vynikajucu
SACW 690 Sect IX QW-432: F-No. 6 T 770-900 MPa Si 0,10- 0,50 | odolnost proti praskaniu v kombindcii s velmi nizkym obsahom vodika. Preto je vhodny
Flux (FL 155 Y > 690 MPa | Mn  120-1,70 | naekonomické spracovanie vysokopevnostnych a nizkoteplotnych jemnozrnnych kons-
26304-A: E>18% Cr  040-0,70 | trukénych oceli. Vynikajlce zvaracie vlastnosti v kombindcii s tavivom FL 155 s vysokym
S 69 6 FB T3Ni2,5CrMo | =704 (-60 °C) Ni 2,20 - 2,60 | obsahom zakladného taviva aj v Uizkych rozmeroch. Vynikajce zvlhéovacie vlastnosti v
26304-B: Mo  0,30-0,60 | porovnanis plnymi drotmi, Co vedie k vacSiemu rozsahu parametrov a zlepSenej rychlosti
S76A6 FB TUNSCM3 nana$ania. Aby sa dosiahli optimalne mechanické vlastnosti, uvolfiovanie tepla by malo byt
5.23: pod E < 15 kJ/cm a teplota medzi vrstvami by mala byt od 100 do 150 °C . Odporucané
zvaracie tavivo je FL155.
F11A8-ECF5-F5 StE 690.7 TM, L690M, A 715, StE 690 V, S690QL, A 709, A 515, A 517, EStE 690
VA, $690G1QL1, A 514, A 633, A 709 Naxtra 70, Weldox 700, Dilimax, Optim 700
mc plus, $620Ql1, S690QL1, S600MC, S7T00MC, Naxtra 63, Naxtra 70, TStE620,
TStE690, Weldox 500, Hardox, L480 - L550, X65, X80, X90, X100, Hardox 400, XAR
400, Dilidur 400, 20MnCr65, 28CrMn43, Oceanfit 100, Ocenanfit 690.
CEWELD 9606: FM2 s FL155 C <0,08 SACW 890 je trubickovy drot pre vysokopevnostnu ocel. M& mimoriadne odolny zvarovy
SACW 890 Sect IX QW-432: F-No. 6 T 940-1180 MPa Si <04 kov kvéli vysokej zasaditosti trosky v kombin&cii s vefmi nizkym obsahom vodika. Je
Flux (FL 155 Y >890 MPa 'Mn <16 vhodny na ekonomické spojenie jemnozrnnych konstrukénych oceli s medzou klzu
26304-A: E>15% Cr <10 Rp0,2 2 890 MPa (80 ksi). Na dosiahnutie optimalnych mechanickych vlastnosti by
S 89 4 FB T3Ni2,5Cr1Mo | =554 (-40 °C) Ni <22 energia absorbované na jednotku dizky zvaru nemala presiahnut 15 kJ/cm. Prevadzkova
26304-B: Mo <05 teplota by mala byt medzi 100°C (212 °F) and 150°C (302 °F). FL155 by sa malo pouZivat|
S89A6 FB TUN2M2 ako zvaracie tavivo kvl jeho vysokej zasaditosti a nizkemu obsahu vodika.

TM-rdrkové ocele od StE 890 do $890QL1, X120 vysokopevnostné jemnozrnné
konstrukéné ocele (niz. tepl.) do StE 960 (StE 1100 do 12 mm) do S960QL1 (S1100).
ASTM: az do A 714, A 709, A 515, A 517.
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TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD 14700: T Fe2 HB 325 - 375 C <15 SACW 350 je trubickovy drdt pre navaranie a obnovu opotrebovanych dielov. Ma 325-375
SACW 350 Flux (FL 155 Si <04 HB. MozZe sa pouzit na navaranie a obnovu zliatiny pre opotrebované kolesa, kofajnice,
Mn <150 kofaje, pneumatiky, dopravniky, krizovatky, naraznikové vrstvy pred navaranim. Vynikajica
Cr <50 odolnost proti opotrebovaniu a oderu pri silnych narazoch, dobre spracovatelna
Mo  0,4-0,7 karbidovymi nastrojmi.
Nb <0115
CEWELD 14343-A: C <0,07 SACW 410NiMo je trubiCovy dr6t na baze 13% chromu a 4% niklu na ochranu
SACW S134 HRC 43-47 Si <07 komponentov pred kordziou, tepelne odolny a odolny voci opotrebovaniu typ 13% Cr,
410NiMo 14700: SR 525 °C 40-44 Mn <06 4.5% Ni, 0.5% Mo. SACW 410NiMo sa pouZiva na zvaranie podobnych martenzitickych
TFe7 SR 550 °C 37-41 Cr 12,0-14,0 | a martenziticko-feritickych oceli v roznych aplikaciach, ako si hydraulické turbiny.
A5.9: SR 575 °C 33-37 Ni 3,7-4,3 Diely pre vodné a parné turbiny rovnakého typu, odolne tepelnym Sokom a s vysokou
~ 410NiMo SR 600 °C 30-34 Mo 09-1,3 teplotnou odolnosfou. 1.4313, 1.4002, (G)X5CrNi(Mo) 13 4, X6CrAl 13,triedaCA 6 NM.
Flux (FL 915)
CEWELD 14343-A: C <0,08 SACW 410NiMoN je trubickovy drot na baze 13% Chrému a 4% Niklu na ochranu
SACW 410Ni- | S134 HRC 43-47 Si <03 komponentov pred kordziou, tepelne odolny a odolny voci opotrebovaniu typ 12% Cr,
MoN 14700: Mn <10 4.5% Ni, 0.5% Mo type. Casti vodnej a parnej turbiny rovnakého druhu,
“T Fe7 Cr 12,0-14,0 | tepelnym Sokom a vysokej tepelnej odolnosti.1.4313, 1.4002, (G)X5CrNi(Mo) 13 4,
A5.9: Ni 3,7-45 X6CrAl 13, trieda CA 6 NM.
~ 410NiMo Mo <05
Flux (FL 915 N ~0,10
CEWELD 14343-A: C <0,1 SACW 410NiMoNbV je trubiCkovy drot na baze 13% chrému a 4% niklu
SACW 410Ni- | S134 HRC 40-44 Si <07 komponentov pred kordziou, tepelne odolny a odolny proti opotrebovaniu typu 12% Cr,
MoNbV 14700: Mn  1,0-2,0 4.5% Ni, 0.5% Mo. Navarana zliatina s vynikajucou odolnostou proti tepelnym Sokom a
“TFe7(8) Cr 11,0-13,5 | zvySenou tvrdostou vdaka prisadam vanadu a nidbu.
A5.9: Ni 3,0-4,0 Diely pre vodné a pamé turbiny rovnakého typu, odolne tepelnym Sokom a s vysokou
~ 410NiMo Mo 1,0-15 teplotnou odolnostou. 1.4313, 1.4002, (G)X5CrNi(Mo) 13 4, X6CrAl 13, trieda CA 6 NM.
Flux (FL 915) Nb  2xC
\Y ~0.15
CEWELD 14700: C <05 SACW MnCr je trubickovy drét na baze austenitického navérania s vlastnostami
SACWMnCr | TFe9 HB 220-250 Si <04 deformacného posilnenia a bez obmedzenia poctu vrstiev. Sediment je nemagneticky a
A5.13: Deformacné Mn <16 nie je vhodny na rezanie ohfiom. Vynimo¢na odolnost voci vysokym narazovym
EFeMnCr zosilnenie Cr <15 zatazeniam. Navarany material ma dobrd odolnost proti korézii a deformacné
Flux (FL 915 HB ~500 Ni <12 vytvrdzovacie vlastnosti. Tato zliatina by sa mala pouzivat pri najvy$§om narazovom
Mo <05 zatazeni a tlaku. Najlepsie sa pouziva so zvaracim tavivom FL 915.
\Y <0,20
Vi A A A
TYP EN -ISO a ASME -AWS HLAVNE KOMPONENTY APLIKACIA
CEWELD 14174: Si02+Ti02 ~15% FL 155 je vysoko zasadité SAW tavivo s nizkym obsahom vodika.
FL 155 SAFB 155AC H5 CaO+MgO ~40% Zasaditost: Okolo 3,4 (podra Boniszewski).
Al203+MnO ~20% Pr(id: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
CaF2 ~25% Velkost zrna: 2-16.
CEWELD 14174: Si02+Ti02 ~15% FL 160 je vysoko zasadité SAW tavivo s nizkym obsahom vodika.
FL 160 SAFB 155AC H5 CaO+MgO ~40% Zasaditost: Okolo 3 (podfa Boniszewski).
Al203+MnO ~20% Prid: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
CaF2 ~20% Vefkost zrna: 2-20.
CEWELD 14174: Si02+Ti02 ~25% FL 180 je aglomerované rutilové tavivo s prisadami Mn a Si, vhodné na zvéranie uhlikove;
FL 180 SAAR 176 AC H5 CaO0+MgO ~ 5% ocele v dvoch alebo troch priechodoch.
Al203+MnO ~ 55% Zasaditost: Okolo 0,4 (podfa Boniszewski).
CaF2 ~10% Prid: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
Velkost zrna: 2-20.
CEWELD 14174: Si02+Ti02 ~20% FL 188 je aglomerované rutilové tavivo s prisadami Mn a Si, vhodné na zvaranie uhlikovej
FL 188 SAAB 167 AC H5 Ca0+MgO ~ 35% ocele v dvoch alebo troch priechodoch.
Al203+MnO ~30% Zasaditost: Okolo 1,7 (podfa Boniszewski).
CaF2 ~10% Prid: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
Velkost zrna: 2-16.
CEWELD 14174: Ca0 +MgO ~25% FL 400 je aglomerované tavivo na SAW zvaranie pre ziskanie zvySenej tvrdosti pomocou
FL 400 SACS 3C0,2 Cr3AC Si02+Ti02 ~35% nizko legovanych a nelegovanych elektrickych oblukovych drotov.
Al203+MnO ~15% Zasaditost: Okolo 1,1 (podfa Boniszewski).
CaF2710 ~10% Prad: DC alebo AC,v 1 alebo multi Zil.vodice.
Velkost zrna: 2-16.
CEWELD 14174: Ca0 +Mgo ~ 5% FL 805 je aglomerované tavivo na zvaranie nehrdzavejucej ocele a zliatin na baze niklu:
FL 805 SAAF 2 5644 DC Si02+Ti02 ~10% AISI 2205, zliatina 625, 904L.
Al203+MnO ~35% Zasaditost: Okolo 1,7 (podfa Boniszewski).
CaF2 ~50% Prad: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
Velkost zrna: 2-16.
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TYP EN -ISO a ASME -AWS HLAVNE KOMPONENTY APLIKACIA
CEWELD 14174: CaO0+MgO ~ 35% FL 8111 je aglomerované tavivo na baze fluoridu na SAW zvaranie nehrdzavejlicej ocele.
FL 8111 SAFB 165AC H5 Si02+Ti02 ~20% Zasaditost: Okolo 2,6 (podfa Boniszewski).
Al203 + MnO = 25% Prad: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
CaF2 ~15% Vefkost zrna: 2-28.
CEWELD 14174: Ca0 +Mg0 ~ 5% FL 830 ESHC je vysoko zasadité tavivo pre elektrotroskové navaranie pasov z nerez.ocele
FL 830 ESHC | ESAFB 2B 5644 DC Si02+Ti02 ~20% Zasaditost: Okolo 4,0 (podfa Boniszewski).
CaF2 ~70% Prid: DC +.
Vefkost zrna: 2-16.
CEWELD 14174: Ca0 +Mg0 ~ 5% FL 838 je aglomerované tavivo na SAW zvaranie nehrdzavejlcej ocele a zliatin na baze
FL 838 SAAF 2 5644 DC H5 Si02+Ti02 ~10% niklu: AISI 308L, 347, 316L, 309L a 309LN.
Al203+MnO ~35% Zasaditost: Okolo 1,9 (podfa Boniszewski).
CaF2 ~50% Prid: DC or AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
Vefkost zrna: 2-16.
CEWELD 14174: Ca0 +Mg0 ~ 5% FL 839 je vysoko zasadité aglomerované zvaracie tavivo Specialne navrhnuté pre Siroku
FL 839 SAFB2DC Si02+Ti02 ~10% Skalu zliatin niklu. Zvaracie droty na baze niklu potiahnuté AWS A 5.14 ako je
Al203+MnO ~35% Zliatina 82, Inconel 600, 625, 601, 825, C276, zliatina 59 atd'.
CaF2 ~50% Zasaditost: Okolo 3,3 (podfa Boniszewski).
Prid: DC +, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
Vefkost zrna: 2-16.
CEWELD 14174: Ca0 +Mg0 ~30% FL 851 je aglomerované polo-zasadité SAW tavivo s nizkym obsahom vodika.
FL 851 SAAB 167AC H5 Si02+Ti02 ~20% Zasaditost: Okolo 1,7 (podfa Boniszewski).
Al203+MnO ~30% Prid: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
CaF2 ~15% Vefkost zrna: 2-16.
CEWELD 14174: Ca0 +MgO ~ 5% FL 860 ESHC je vysoko zasadité tavivo pre elektrotroskové navéranie pasov na baze niklu.
FL 860 ESHC | ESAFB 25644 DC Si02+Ti02+AI203 | ~ 20% Zasaditost: Okolo 4,2 (podfa Boniszewski).
CaF2 ~70% Prad: DC +.
Vefkost zrna: 2-16.
CEWELD 14174: Ca0 +MgO ~35% FL 880 je tavené tavivo na SAW zvaranie nehrdzavejlcej ocele a zliatin na baze niklu.
FL 880 SF CS 25742 DC Si02 ~30% Zasaditost: Okolo 1,3 (podfa Boniszewski).
Al203 ~ 5% Prid: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
CaF2 ~20% Vefkost zrna: 1-16.
CEWELD 14174: CaO+MgO ~ 35% FL 915 je aglomerované vysokorychlostné zasadité tavivo pre SAW proces.
FL 915 SAFB 165AC H5 Si02+Ti02 ~20% Zasaditost: Okolo 2,2 (podfa Boniszewski).
MnO+AI203 = 25% Prid: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
CaF2 ~15% Vefkost zrna: 2-28.
CEWELD 14174: Ca0+MgO+Si02 | >50% FL CS155 je tavené tavivo na SAW zvaranie nelegovanych a nizko-legovanych uhlik. oceli.
FL CS155 SF CS 156 AC H5 Ca0O+MgO > 15% Zasaditost: Okolo 1,05 (podfa Boniszewski).
Prid: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
Vefkost zrna: 1-16.
CEWELD 14174: Ca0 +MgO+Si02 > 55% FL CS165 je tavené tavivo na SAW zvaranie nelegovanych a nizko-legovanych uhlik. oceli.
FL CS165 SF CS 165AC H5 CaO+MgO > 15% Zasaditost: Okolo 1,3 (podfa Boniszewski).
Prid: DC alebo AC, v 1 alebo multi- Zil.vodice.
Vefkost zrna: 1-16.
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SPAJKOVANIE

P.¢C. Skupina Strana
0 SPAJKOVANIE PREHLAD 5/3
SPAJKOVANIE ZLIATIN NA SPAJANIE

1 (AB) ARC CuZn SPAJKOVANIE ZLIATIN 5/4

2 (AB) ARC Cu P SPAJKOVANIE ZLIATIN 5/4

3 (AB)ARC Cu P +Ag (ZLIATINY STRIEBRA) SPAJKOVANIE ZLIATIN 5/4-5

4 (AB) ARC Ag (ZLIATINY STRIEBRA) SPAJKOVANIE ZLIATIN 5/5-6

5 SPECIALNE TAVIDLO PRE SPAJKOVANIE 5/6

Zrieknutie zodpovednosti: Aj ked bolo urobené vSetko primerané Usilie na zabezpecenie presnosti obsiahnutych informacii. Informéacie obsiahnuté v tomto
dokumente alebo inak v fiom uvedené st prezentované iba ako "typické" bez akychkolvek zaruk a vyslovne sa zriekame akejkolvek zodpovednosti
vyplyvajucej z akéhokolvek spoliehania sa na ne. Typické udaje su Udaje ziskané pocas zvarania a skiania v sulade s predpisanymi normami a

nemali by sa povazovat za otakavané vysledky pre konkrétnu aplikaciu alebo zvarany spoj. Rdzne testy a postupy mozu poskytnit rézne vysledky.
PouZivatelia sti upozoreni na potrebu potvrdit kvalifikaénymi skiiskami alebo inymi vhodnymi prostriedkami vhodnost akéhokofvek zvaracieho

materilu a postupu pred pouzitim na jeho zamysfany dcel. Vyber a pouzivanie konkrétnych produktov je vylucne pod kontrolou klienta a

zostava jeho vyhradnou zodpovednostou. Vyhradzujeme si pravo zmenit dizajn a/alebo technické Specifikacie bez predchadzajlceho oznamenia.
CEWELD SK| Pionierska 428/25, PreSov, Slovakia |office@ceweld.sk | www.ceweld.sk | Rev. 2025.
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eread - SPAJKOVANIE

P.¢. ‘ Nazov produktu ‘

ISO

| ASME

‘ FM skupina ‘ F-¢islo: ‘ Strana

1.(AB) ARC CuZn SPAJKOVANIE ZLIATIN

1 CEWELD Cuzn39Sn 17672 Cu681 1044: CU 306 A5.8: RB Cuzn-C - F-No. 106 5/4

3677: B-Cu59Zn(Sn)(Ni)(Mn)(Si)-870/890 UNS: C68100

2 CEWELD CuZn40F 17672: Cu 470 1044: CU 301 A5.8: RB CuzZn-A - F-No. 106 5/4
3677 B-Cu60Zn(Sn)(Si)-875/895 UNS: C47000

3 CEWELD CuZn40G 17672; Cu 470 1044: CU 301 A5.8: RB CuZn-A - F-No. 106 5/4
3677: B-Cub0Zn(Sn)(Si)-875/895 UNS: C47000

4 CEWELD CuNi10Zn42 17672: Cu 773 1044: CU 305 A5.8: RB Cuzn-D - F-No. 106 5/4
3677: B-Cud8ZnNi(Si)-890/920 UNS: C77300

5 CEWELD CuNi10ZnF 17672: Cu 773 1044: CU 305 A5.8: RB Cuzn-D - F-No. 106 5/4
3677: B-Cud8ZnNi(Si)-890/920 UNS: C77300

2. (AB) ARC Cu P SPAJKOVANIE ZLIATIN

6 CEWELD L-CuP7 17672: CuP 181 1044: ~ CP202 A5.8: BCuP-2 - F-No. 103 5/4
3677 B-Cu93P-710/793 UNS: C55181

7 CEWELD L-CuP7 Sn7 17672: CuP 385 A5.8: BCuP-9 - F-No. 103 5/4
3677: B-Cu87PSnSi-635/675 UNS: C55385

3.(AB) ARC Cu P + Ag SPAJKOVANIE ZLIATIN

CEWELD L-Ag2P 17672: CuP 279 1044: CP 105 A5.8: "UNS: C55279 - 5/4

3677: B-Cu92PAg-645/825

9 CEWELD L-Ag5P 17672: CuP 281 1044: CP 104 A5.8: BCuP-3 - F-No. 103 5/4
3677: B-Cu89PAg-645/815 UNS: C55281

10 CEWELD L-Ag15P 17672: CuP 284 1044: CP 102 A5.8: BCuP-5 - F-No. 103 5/4
3677: B-Cu80AgP-645/800 UNS: C55284

11 CEWELD L-Ag18P 17672: CuP 286 1044: CP 101 A5.8: "UNS: C55385 - F-No. 103 5/5
3677: B-Cu75AgP-645

12 CEWELD L-Ag18PL 17672: CuP 285 A5.8: BCuP-8 - F-No. 103 5/5
3677: B-Cu76AgP-643/666 UNS: C55385

4.(AB) ARC Ag STRIEBORNE SPAJKOVANIE

13 CEWELD L-Ag20 17672: Ag 220 1044: AG 206 - F-No. 103 5/5
3677: B-Cu 44ZnAg(Si)-690/810

14 | CEWELD L-Ag20Cd 17672: ~ Ag 220 (+Cd) 1044: AG 309 - - 5/5
3677: B-Cu 40ZnAgCd-605/765

15 | CEWELD L-Ag27 17672: Ag 427 1044: AG 503 A5.8: “UNS: P07427 - 5/5
3677: B-Cu38AgZnMnNi-680/830

16 | CEWELD L-Ag30Sn 17672: Ag 130 1044: AG 105 A5.8: “UNS: P07130 - 5/5
3677: B-Cu36ZnAgSn-665/755

17 | CEWELD L-Ag34Sn 17672: Ag 134 1044: AG 106 A5.8: “UNS: P07130 - 5/5
3677: B-Cu36AgZnSn-630/730

18 | CEWELD L-Ag40Sn 17672: Ag 140 1044: AG 105 A5.8: BAg-28 F-No.102  5/5
3677 B-Ag40CuZnSn-650/710 UNS: P07401

19 CEWELD L-Ag45Sn 17672: Ag 145 1044: AG 104 A5.8: BAg-36 F-No. 102 5/5
3677: B-Ag45CuZnSn-640/680 UNS: P07145

20 | CEWELD L-Ag49NiMn 17672: Ag 449 1044: AG 502 A5.8: BAg-22 F-No.101 | 5/5
3677 B-Ag49ZnCuMnNi-680/705 UNS: P07490

21 | CEWELD L-Ag55Sn 17672: Ag156 1044: AG 103 A5.8: BAg-7 F-No.102 | 5/6
3677 B-Ag55ZnCuSn-630/660 UNS: P07155

22 | CEWELD L-Ag60Sn 17672: Ag160 1044: AG 402 A5.8; BAg-18 F-No.102 | 5/6
3677: B-Ag60CuSn-600/730 UNS: P07600

5. SPECIALNE TAVIVO PRE SPAJKOVANIE

23 CEWELD FL Gas-Flux 1045: FH 21 - - 5/6

24 | CEWELD Super-Flux 1045; FH10 A5.31: FB3-F - . 5/6

25 CEWELD Universal-Flux 1045: FH10 A5.31: FB3-F 5/6

26 | CEWELD Alu-Flux 1045; FL 10 - . 5/6
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SPAJKOVANIE

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
1. (AB) ARC Cuzn SPAJKOVANIE ZLIATIN
CEWELD  Sect IX QB-432: F-No. 106 | T> 400 MPa Cu 56,0 - 60,0 | CuZn39Sn je pevny spajkovaci drt pre ocele, med, liatinu, zliatiny medi nikel a na
CuZn39Sn  17672: Cu681 Zn Zvy$ zvaranie mosadze a bronzu. Této zliatina sa pouziva hlavne v nébytkérskom a
3677: B-Cu59Zn(Sn)(Ni) Rozsah topenia Sn 08-11 cyklistickom priemysle na spajanie oceli, tiez sa této zliatina mdze pouZit na prestavbu
(Mn)(Si)-870/890 870-890°C Si 0,04-0,15 | vrtul lodi z mosadze zvaranim plamefiom.
1044: CU 306 Mn 0,01-0,50
A5.8: RB Cuzn-C Ni 02-08
UNS: C68100 Fe 0,25-1,2
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 106 | T> 350 MPa Cu 57,0-61,0 | CuZn40F je spajkovacia ty€ potiahnuta tavivom pre ocele, med, liatinu, zliatiny medi,
CuZn40F 17672: Cu 470 Zn Zvy$ nikel a na zvaranie mosadze a bronzu. Tato zliatina sa pouziva hlavne v ndbytkarskom a
3677: B-Cu60Zn(Sn)(Si)- Rozsah topenia Sn 0,25-0,5 cyklistickom priemysle na spajanie oceli, tiez sa tato zliatina moze pouzit na prestavbu
8751895 875-895°C vrtdl lodi z mosadze zvéranim plamefiom.
1044: CU 301
A5.8: RB Cuzn-A
UNS: C47000
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 106 | T> 350 MPa Cu 57,0-61,0 | CuZn40G je spajkovacia ty¢ potiahnuté tavivom pre ocele, med, liatinu, zliatiny medi,
CuZn40G 17672: Cu 470 Zn Zvy$ nikel a na zvaranie mosadze a bronzu. Této zliatina sa pouziva hlavne v nabytkarskom a
3677: B-Cu60Zn(Sn)(Si)- Rozsah topenia Sn 0,25-0,5 cyklistickom priemysle na spajanie oceli, tiez sa tato zliatina mdze pouZit na prestavbu
875/895 875-895°C vrtdl lodi z mosadze zvaranim plamefiom.
1044: CU 301
A 5.8: RB Cuzn-A
UNS: C47000
CEWELD  Sect IX QB-432: F-No. 106 | T> 785 MPa Cu 46,0-50,0 | CuNi10Zn42 je pevny spajkovaci drét pre ocele, pozinkovanu ocel, tvrdend liatinu, liatinu,
CuNi10Zn42 | 17672: Cu 773 HB 180 Zn Zvy$ Zliatiny niklu atd’. Tato zliatina sa pouziva hlavne v nabytkarskom a cyklistickom priemysle
3677: B-Cud8ZnN- Si 0,04-0,2 pre vysokopevnostné spajanie oceli. Tato zliatina sa tieZ odporica na prestavbu
i(Si)-890/920 Rozsah topenia Ni 9,0-11,0 kohttovych kolies kvoli dobrym kiznym vlastnostiam.
1044: CU 305 890-920°C
A 5.8: RB Cuzn-D
UNS: C77300
CEWELD  Sect IX QB-432: F-No. 106 | T> 800 MPa Cu 46,0-50,0  CuNi10ZnF je tavivom potiahnuta spajkovacia ty¢ pre ocele, pozinkovanu ocel, tvrdent
CuNi10ZnF  17672: Cu 773 HB 180 Zn Zvy$ liatinu, liatinu, zliatiny niklu atd. Tato zliatina sa pouziva hlavne v nabytkarskom a
3677: B-Cud8ZnN- Si 0,04-0,2 cyklistickom priemysle na vysokopevnostné spajanie oceli. Tato zliatina sa tiez odporuca
i(Si)-890/920 Rozsah topenia Ni 9,0-11,0 na prestavbu kohttovych kolies kvali dobrym kizavym a viastnostiam opotrebovania.

1044: CU 305
A 5.8: RB Cuzn-D
UNS: C77300

890 -920 °C

2. (AB) ARC Cu P SPAJKOVANIE ZLIATIN

CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 103 | T> 250 MPa Cu Zvy$ L-CuP7 je pevna spajkovacia tyé na spajanie medi s medou, zliatin medi, mosadze, zliatin
L-CuP7 17672: CuP 181 P 70-75 medi a Sn s tavivom. NepouZivajte tuto zliatinu nad pracovnymi teplotami 200 ° C.
3677: B-Cu93P-710/793 Rozsah topenia
1044: ~ CP202 710-820 °C
A 5.8: BCuP-2 Teplota spajkovania
UNS: C55181 730°C
CEWELD  Sect IX QB-432: F-No. 103 | T> 250 MPa Cu Zvys L-CuP7 Sn7 je pevna spajkovacia ty¢ na spajanie med na med, zliatiny medi,
L-CuP7 Sn7 | 17672: CuP 385 P 6,0-70 mosadze, zliatiny medi a Sn s tavivom. Nepouzivajte tuto zliatinu nad pracovnymi
3677: B-Cu- Rozsah topenia Sn 6,0-7,0 teplotami 200 ° C.
87PSnSi-635/675 635 -675°C Si 0,01-04
1044: --- Teplota spajkovania
A 5.8: BCuP-9 645°C
UNS: C55385
3. (AB) ARC Cu P + Ag SPAJKOVANIE ZLIATIN
CEWELD Sect IX QB-432: F-No.--- | T> 250 MPa Cu Zvy$ L-Ag2P je spajkovanie med-fosfor s nizkym obsahom striebra pre med na med (bez
L-Ag2P 17672: CuP 279 P 59-6,7 taviva). Mosadz, med a zliatiny medi a cinu (s tavivom). Toto spajkovanie ma vefmi dobrd
3677: B-Cu92PAg-645/825  Rozsah topenia Ag 15-25 kapacitu na vyplnenie medzier a je vhodnd najmé na preklenutie Sirokych medzier. Na
1044: CP 105 645-825°C spajkovanie medzier na med, mosadz, bronz a zbrafovy kov. Spajkovaci plniaci material
A5.8:--- Teplota spajkovania je vhodny pre prevadzkové teploty medzi - 60 °C a +150 °C. NepouZivajte v prostrediach
UNS: C55279 740°C obsahujdcich siru a so zliatinami na baze Fe a Ni.
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 103 | T> 250 MPa Cu Zvys L-Ag5P je spéjkovanie med-fosfor obsahujuce striebro pre med na med (bez taviva).
L-Ag5P 17672: CuP 281 P 58-6,2 Mosadz, med a zliatiny medi a cinu (s tavivom). S dobrymi vlastnostami te¢enia a
3677: B-CuB9PAg-645/815  Rozsah topenia Ag 48-52 vysokou faznostou. Na spajkovanie medzier na med, mosadz, cinovy bronz a zbrafiovy
1044: CP 104 645-815°C kov. Pre spajkované spoje s prevadzkovymi teplotami medzi - 60 °C a +150 °C.
A 5.8: BCuP-3 Teplota spéjkovania NepouZivajte v prostrediach obsahujlcich siru a so zliatinami na baze Fe a Ni.
UNS: C55281 710°C
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 103 | T> 250 MPa Cu Zvy$ L-Ag15P je pevny spajkavaci drét pre med' na med (bez taviva). Mosadz, med a zliatiny
L-Ag15P 17672: CuP 284 P 48-52 medi a cinu (s tavivom). Nizka viskozita, s dobrymi prietokovymi viastnostami a vysokou
3677: B-Cu80AgP-645/800 | Rozsah topenia Ag 14,5-15,5  taznostou aj pri nizkych teplotach. Na spajkovanie medzier v spojeni so silnym tepelnym

1044: CP 102
A 5.8: BCuP-5
UNS: C55284

645- 800 °C
Teplota spajkovania
700°C

striedavym zatazenim a vibréaciami. Pre spajkované spoje s prevadzkovymi teplotami medzi
-70 °C a + 150 °C. Nepouzivajte v prostrediach obsahujucich siru a so zliatinami na baze Fe
aNi.




SPAJKOVANIE

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. --- | T> 250 MPa Cu Zvy$ L-Ag18P je eutekticka zliatina pre med s medou (bez taviva). Mosadz, med a zliatiny
L-Ag18P 17672: CuP 286 P 66-75 medi a cinu (s tavivom). Odporica sa najma pre sanitare a chladiace zariadenia, kotly,
3677: B-Cu75AgP-645 Rozsah topenia Ag 17,0-19,0 | vymenniky tepla, potrubia atd. Odporica sa najma pre aplikacie, ktoré vyzaduju najnizsiu
1044: CP 101 645 °C prevadzkovu teplotu s najvy$Sou pevnostou a velmi kratkym rozsahom topenia.
A58:--- Teplota spéjkovania NepouZzivajte v sirom prostredi. Vhodné pre pracovni teplotu do 200 C.
UNS: C55385 650 °C
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 103 | T> 250 MPa Cu Zvy$ L-Ag18PL je pevny spajkovaci drot pre med s medou (bez taviva). Mosadz, med a
L-Ag18PL 17672: CuP 285 P 6,0-6,7 Zliatiny medi a cinu (s tavivom). Odportca sa najma pre sanitare a chladiace zariadenia,
3677: B-Cu76AgP-643/666  Rozsah topenia Ag 17,2-18,0 | kotly, vymenniky tepla, potrubia atd. NepouZivajte v sirnom prostredi. Pre pracovnu

1044: ---
A 5.8: BCuP-8
UNS: C55385

643 - 666°C
Teplota spajkovania
670°C

teplotu do 200 °C.

4. (AB) ARC Ag STRIEBORNE SPAJKOVANIE

CEWELD Sect IX QB-432: F-No. --- | T: 380 - 450 MPa Ag 19,0-210 | L-Ag20 je strieborna spéjkovacia zliatina obsahujuica striebro, odolna voci prehriatiu bez
L-Ag20 17672: Ag 220 Cu 43,0-450 | Kadmia na spajkovanie legovanej a nelegovanej ocele, niklu a zliatin niklu, kovaného
3677: B-Cu Rozsah topenia Zn 34,0-38,0 | Zeleza, media zliatin medi a tvrdych kovov. Ked je mosadz spajkovana, farby st do
447nAg(Si)-690/810 690 - 810 °C S 0,05-0,25 znacnej miery rovnaké. Kremik v spajke moze znizit hodnoty mechanickej kvality pri
1044: AG 206 Teplota spéjkovania spajkovani uhlikovych oceli. Vhodné pre spéjkované spoje s prevadzkovymi teplotami do
A58 R 810 oC 300 °C.
UNS: ---
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. --- | T:350-430 MPa Ag 19,0-21,0 | L-Ag20Cd je striebomné spéjkovacia zliatina obsahuijlica striebro, odolné voci prehriatiu s
L-Ag20Cd 17672: ~ Ag 220 (+Cd) Cu 39,0-43,0 | Kadmiom na spajkovanie legovanej a nelegovanej ocele, niklu a zliatin niklu, kovaného
3677: B-Cu Rozsah topenia 7n 23.0-27,0 | Zeleza, medi a zliatin medi a tvrdych kovov. Ked je mosadz spajkovana, farby st do
40ZnAgCd-605/765 605 - 765 °C cd 13,0-17,0 | znacnej miery rovnaké. Kremik v spéjke moZe zniZit hodnoty mechanickej kvality pri
1044: AG 309 Teplota spajkovania spéjkovani uhlikovych oceli. Vhodna pre spajkované spoje s prevadzkovymi teplotami do
A58:--- 750°C 300°C.
UNS: - - -
CEWELD Sect IX QB-432: F-No.---  T:150- 300 MPa Ag 26,0-28,0 | L-Ag27 je velmi dobre tecuca strieborna pevna spajka s nizkou teplotou topenia pre
L-Ag27 17672: Ag 427 Cu 37,0-39,0 | prevadzkové teploty od -200 °C do max. 200 °C (bez straty pevnosti). Typické zékladné
3677: B-Cu38AgZn- Rozsah topenia Zn 18,0-22,0 | materidly: Tvrdé kovy a materialy, ktoré sa tazko zvihcuju, ako je volfrdm, molybdén,
MnNi-680/830 680 - 830 °C Mn 85-10,50 | tantal a chrom.
1044: AG 503 Teplota spéjkovania = Ni 5,0-6,0
A58:--- 830°C Si <0,05
UNS: P07427
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. --- | T: 360 - 480 MPa Ag 29,0-31,0 | L-Ag30Sn je urceny na spajkovanie roznych kovov réznej hmotnosti pri idrzbe a
L-Ag30Sn 17672: Ag 130 Cu 35,0-37,0 | opravach s vynikajlcou odolnostou, pri vyrobe kotlov, potrubi, chladiacich zariadent atd.
3677: B-Cu36Z- Rozsah topenia Zn 30,0-34,0 | Pritomnost cinu zlepSuje tekutost a je uZitocna na zvySenie aktivity taviva. NepouZivajte
nAgSn-665/755 665 - 755 °C Sn 15-25 tiito zliatinu pri prevadzkovych teplotach nad 200 °C.
1044: AG 107 Teplota spajkovania
A58: --- 750°C
UNS: P07130
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. --- | T: 360 - 480 MPa Ag 33,0-350 | L-Ag34Sn je urceny na tvrdé spajkovanie oceli, medi, zliatin medi, nehrdzavejcej ocele,
L-Ag34Sn 17672: Ag 134 Cu 33,0-37,0 | niklu a zliatin niklu. Vhodny aj pre odliSné spoje medzi tymito kovmi.
3677: B-Cu- Rozsah topenia Zn 255-29,5
36AgZnSn-630/730 630-730°C Sn 2,0-3,0
1044: AG 106 Teplota spajkovania
A58:--- 710°C
UNS: P07130
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 102 ' T: 360 - 480 MPa Ag 39,0-41,0 | L-Ag40Sn je uréeny na spajkovanie roznych kovov réznej hmotnosti pri idrzbe a
L-Ag40Sn 17672: Ag 140 Cu 29,0-31,0 | opravach s vynikajicou odolnostou, pri vyrobe kotlov, potrubi, chladiacich zariadeni atd'
3677: B-Ag- Rozsah topenia Zn 26,0-30,0 | NepouZivajte tlto zliatinu pri prevadzkovych teplotach nad 200 °C.
40CuZnSn-650/710 650-710°C Sn 15-25
1044: AG 105 Teplota spajkovania
A 5.8: BAg-28 690 °C
UNS: P07401
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. T: 350 - 430 MPa Ag 44,0-46,0 | L-Ag45Sn je urCeny na spajkovanie réznych kovov réznej hmotnosti pri idrzbe a
L-Ag45Sn 102 17672: Ag 145 Cu 26,0-28,0 | opravach s vynikajlicou odolnostou, pri vyrobe kotlov, potrubi, chladiacich zariadeni atd.
3677: B-Ag- Rozsah topenia Zn 23,5-275 | NepouZivajte tito zliatinu pri prevadzkovych teplotach nad 200 °C. Je to
45CuZnSn-640/680 640- 680 °C Sn 2,0-3,0 najuniverzélnejSia spajkovacia zliatina striebra bez kadmia s extrémne nizkou
1044: AG 104 Teplota spajkovania prevadzkovou teplotou a vysokymi mechanickymi viastnostami. Vdaka pridaniu Sn. Tato
A 5.8: BAg-36 670°C zliatina poskytuje jasné spojenie a je viac kapilarna ako Standardné zliatiny na
UNS: P07145 spajkovanie striebrom.
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SPAJKOVANIE

1044: AG 402
A 5.8: BAg-18
UNS: P07600

600- 730 °C
Teplota spajkovania
730°C

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
CEWELD  Sect IX QB-432: F-No. 101 | T: 150 - 300 MPa Ag 48,0-50,0 | L-Ag49niMn je vemi dobre te€lca strieborna pevna spajka s nizkou teplotou topenia pre
L-Ag49NiMn  17672: Ag 449 Cu 15,0-17,0 | prevadzkové teploty od -200 °C do max. 200 °C (bez straty pevnosti). Typické zakladné
3677: B-Ag49ZnC- Rozsah topenia Zn 21,0-25,0 | materialy: Tvrdy kov a materialy, ktoré sa tazko zvihCuju, ako volfram, molybdén, tantal a
uMnNi-680/705 680-705°C Ni 4,0-50 chrém.
1044: AG 502 Teplota spéjkovania | Mn 7,0-80
A 5.8: BAg-22 830°C
UNS: P07490
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 102 | T:330-430 MPa Ag 55,0-57,0 | L-Ag55Sn je urena na spajanie: Ocele, liatiny, medi, zliatin medi, nehrdzavejlcej ocele,
L-Ag55Sn 17672: Ag156 Cu 21,0-23,0 | niklu a zliatin niklu. Univerzalna strieboma spajkovacia zliatina s vysokym obsahom
3677: B-Ag55ZnC- Rozsah topenia Zn 15,0- 19,0 | striebra bez kadmia s nizkou prevadzkovou teplotou a vysokymi mechanickymi
uSn-630/660 620- 655 °C Sn 45-55 vlastnostami. Z dovodu pridania Sn, této zliatina bude vykazovat jasne vyzerajlci spoj a
1044: AG 103 Teplota spéjkovania je viac kapilarna ako Standardné zliatiny na tvrdé spajkovanie striebra.
A5.8: BAg-7 670°C
UNS: P07155
CEWELD Sect IX QB-432: F-No. 102 | T: 390 - 460 MPa Ag 59,0- 61,0 = L-Ag60Sn je urCena na spajanie: Ocele, liatiny, medi, zliatin medi, nehrdzavejlcej
L-Ag60Sn 17672: Ag160 Cu 29,0-31,0 | ocele, niklu a zliatin niklu. Vhodna aj pre odlisné spoje medzi tymito kovmi.
3677: B-Ag60CuSn-600/730 = Rozsah topenia Sn 95-10,5 NepouZivaite tito zliatinu nad pracovnymi teplotami 200 ° C. Univerzalna strieborna

5. SPECIALNE TAVIVO PRE SPAJKOVANIE

spajkovacia zliatina s vysokym obsahom striebra bez kadmia s nizkou prevadzkovou
teplotou a vysokymi mechanickymi viastnostami. Vd'aka pridaniu Sn bude tato zliatina
vykazovat jasne vyzerajlci spoj a je viac kapilarna ako Standardné zliatiny na
spajkovanie striebra.
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CEWELD  1045: FH 21 Plynové tavivo (kvapalina), ktora sa dodava spolu s plamefiom na spajkovanie medi,

Gas-Flux mosadze, bronzu, ocele a pozinkovanej ocele. Pracovny rozsah od 750 do 1100 °C.

CEWELD  1045: FH 10 Super-Flux odstrafiuje oxidy a necistoty z povrchu pocas procesu zohrievania, aby sa

Super-Flux = A5.31: FB3-F dosiahlo dokonalé spojenie spajkovacieho pridavného zvéracieho materialu. Super-Flux
tiez znizuje povrchové napétie a zlepSuje kapilarmost. Po spajkovani mozu byt zvysky
taviva fahko odstranené mechanicky alebo roztokom hydroxidu sodného. Tavivo na tvrdé
spajkovanie striebra s rozsahom tavenia od 450 do 800 °C, na med, mosadz, ocel a
nehrdzavejucu ocef.

CEWELD  1045: FH 10 Universal -Flux na spajkovanie mosadze a novej striebome;j zliatiny medi, zliatin medi,

Universal- | A5.31: FB3-F mosadze, ocele, pozinkovanej ocele, prevadzkova teplota od 550 do 800 °C.

Flux

CEWELD 1045: FL 10 Alu-Fux je urcené pre spajkovanie hlinika a hlinikovych zliatin v pracovnom rozsahu od 350

Alu-Flux do 550 °C. Zvycajne sa kombinuje s pridavnym zvéracim materidlom AlSi12 alebo AISi5.




Poznamky
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TEPELNE STRIEKANIE

P.¢C. Skupina Strana
0 PREHLAD PODUKTOV 6/3
SPAJKOVACIE TYCE NA ZVARANIE SPOJOV

1 (THSP) DROT NA BAZE NIKLU A ZLIATIN NIKLU NA TEPELNE STRIEKANIE 6/4

2 (THSP) DROT NA BAZE HLINIKU NA TEPELNE STRIEKANIE 6/4

3 (THSP) DROT NA BAZE CINU A ZLIATIN CINU NA TEPELNE STRIEKANIE 6/4

4 (THSP) DROT NA BAZE MEDI A ZLIATIN MEDI NA TEPELNE STRIEKANIE 6/4

5 (THSP) DROT NA BAZE NiZKOLEGOVANEJ ZLIATINY NA TEPELNE STRIEKANIE 6/5

6 (THSP) DROT NA BAZE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE NA TEPELNE STRIEKANIE 6/5

Zrieknutie zodpovednosti: Aj ked bolo urobené vSetko primerané Usilie na zabezpecenie presnosti obsiahnutych informacii. Informacie obsiahnuté v tomto
dokumente alebo inak v fiom uvedené su prezentované iba ako "typické" bez akychkolvek zaruk a vyslovne sa zriekame akejkolvek zodpovednosti
vyplyvajlcej z akéhokolvek spoliehania sa na ne. Typické Udaje su Udaje ziskané pocas zvarania a skisania v stlade s predpisanymi normami a

nemali by sa povazovat za o¢akavané vysledky pre konkrétnu aplikaciu alebo zvérany spoj. Rozne testy a postupy mozu poskytnit rozne vysledky.
Pouzivatelia st upozormeni na potrebu potvrdit kvalifikacnymi skiiskami alebo inymi vhodnymi prostriedkami vhodnost akéhokolvek zvéracieho

materidlu a postupu pred pouzitim na jeho zamysfany ucel. Viyber a pouzivanie konkrétnych produktov je vyluéne pod kontrolou klienta a

zostava jeho vyhradnou zodpovednostou. Vyhradzujeme si pravo zmenit dizajn a/alebo technické Specifikacie bez predchadzajlceho ozndmenia.

CEWELD SK]| Pionierska 428/25, PreSov, Slovakia | office@ceweld.sk | www.ceweld.sk | Rev. 2025.
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eread- TEPELNE STRIEKANIE

P.&. | Nazov produkiu 150 | ASME | FMskupina | F-islo: | Strana
1| CEWELD SP80/20 NiAl 14919: 6.6 -x.x - 1 (NIAI20) - - - 6/4
2| CEWELD SP 95/5 NiAl 14919: 65 -xx - 1 (NiAI5) . - - 6/4
3 | CEWELD SP 80/20 NiCr 14919: 6.4 -x.x - 1 (NICr20) - - - 6/4
4 | CEWELD SP NITi3 14919: ~ 6.x -xx - 1 (NITi3) - - - 6/4

2. (THSP) DROT NA BAZE HLINIKU NA TEPELNE STRIEKANIE

S cmnnseasms  esorwcipeey g

3. (THSP) DROT NA BAZE CINU A ZLIATIN CINU NA TEPELNE STRIEKANIE

6 CEWELD SP Babbits 14919: 1.2 -x.x - 1 (SnSbCu84) - - - 6/4

4. (THSP) DROT NA BAZE MEDI A ZLIATIN MEDI NA TEPELNE STRIEKANIE

7 CEWELD SP CuSn6 14919: 4.4 -x.x - 1 (CuSN6) 6/4
5. (THSP) DROT NA BAZE NiZKOLEGOVANEJ ZLIATINY NA TEPELNE STRIEKANIE

7 CEWELD SP 1.0616 14919: 5.3 -x.x - 1 (80MnSi) - - - 6/5
8 CEWELD SP 1.3505 14919: = 5.x -x.x - 1 (150Cr4) - - - 6/5
9 CEWELD SP 10Mn 14919: 5.1 -x.x - 1 (10Mn) 6/5
10 CEWELD SP 1.4115 14919: 5.8-x.x - 1 (X20CrMo13-1) - - - 6/5
1 CEWELD SP 1.4122 14919: 5.16.-x.x - 1 (X39CrMo17-1) - - - 6/5
12 CEWELD SP 1.4302 14919: 5.10-x.x - 1 (X6CrNi19-9) - - - 6/5
13 CEWELD SP 1.4370 14919: 5.12-x.x - 1 (X12CrNiMn18-8-6) - - - 6/5
14 CEWELD SP 312 14919: “5.x-x.x - 1 (X 10 CrNi 30 90) - - - 6/5
15 CEWELD SP 420-B 14919: “5.x-x.x - 1 (X13Cr) - - - 6/5

V tejto oblasti je moznost mnohych dalsich typov zliatin. Navstivte naSu domovsku stranku a kontaktujte nas!
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TEPELNE STRIEKANIE

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI

1. (THSP) DROT NA BAZE NIKLU A ZLIATIN NIKLU NA TEPELNE STRIEKANIE

CEWELD 14919: 6.6 -x.x - 1 (NiAI20) 75 HRB Ni Rest SP 80/20 NiAl je Siroko pouzivany ako spojivovy poviak pre nasledné vrstvy tepelného
SP 80/20 NiAl Al 18,0-22,0 | striekania a ako jednostupriovy stavebny material na obnovu rozmerov leteckych motorov.
Pridrznost Fe <03 SP 80/20NiAl je trubickovy drot Specialne navrhnuty na striekanie oblikom aj plamefiom.
9100 psi (63 MPa) Mn <03 Je samolepiaci k vacSine materialov a vyzaduje minimalnu pripravu povrchu. Na pieskova-
Si <05 nych povrchoch je mozné dosiahnut pridrznost presahujticu 9000 psi. SP 80/20 NiAl.
Cu <01 Mé dobrti odolnost proti oxidacii a oderu pri vysokych teplotach, ako aj vynikajlcu
C <0,25 odolnost proti narazu a ohybu. SP 80/20 NiAl je mozné obrabat a brusit s presnostou az 5
mikropalcov.
CEWELD 149196. 6.5 -x.x - 1 (NAI5) 75 HRB Ni Rest SP 95/5 NiAl je zliatina na baze niklu a hlinika, ur¢ena na pouzitie ako spojivova vrstva
SP 95/5 NiAl Al 50-55 v procese tepelného striekania. Tato zliatina ma najvysSie vazbové vlastnosti dostupné
Pridrznost Si 1,0-1,7 pre proces striekania plamefiom aj pre proces striekania oblikom. Drét ma starostlivo
10000 psi (69 MPa) | Mn  <0,3 vylesteny a Cisty povrch, ktory zaistuje najlepsie vlastnosti podavania a tepelného
Ti <04 striekania. Striekané vrstvy tohto materialu su odoIné voci vysokym teplotnym zmenam a
Fe <03 pouzivaju sa ako néraznikova vrstva pre vSetky ostatné striekané zliatiny. Tvrdost poviaku
Cu <0,08 pribl. HRc 22. Maximalna prevadzkova teplota: cca. 850.
C < 0,005
CEWELD 14919: 6.4 -x.x - 1 (NiCr20) | 90 HRB Ni Rest SP 80/20 NiCr je elektro-odolna zliatina niklu a chrému urCend na pouzitie pri prevadzko-
SP 80/20 NiCr Cr 18,0- 21,0 | vych teplotach do 1150 °C. Obsahuije prisady kovov vzacnych zemin na zvySenie
Pridrznost Cu <05 odolnosti proti oxidacii, najmé v podmienkach ¢astého prepinania alebo vyraznych teplot-
7300 psi (50 MPa) C <0,25 nych vykyvov. Zliatina ma nizky teplotny koeficient odporu, vdaka comu je vhodna
Fe <05 pre riadiace odpory. PouZiva sa na vykurovacie telesa v domacich spotrebicoch a priemyse-
Mn <12 Inych zariadeniach. Je vynikajuca ako vyrovnavacia vrstva pred nanesenim keramickych
vrstiev.
Si <05
S <0,015
CEWELD 14919: ~ 6.x -x.x - 1 (NiTi3) | Pridrznost Ni Rest SP NiTi-3 je elektricky odoln4 zliatina niklu a titinu uréend na pouzitie pri prevadzkovych
SP NiTi3 ~ 7300 psi (50 MPa) | Ti 2,0-35 teplotach do 800°C, na lepenie povlakov. Ked sa vyzaduje vysoka pevnost spojenia
Mn <10 odporuca sa ako spojovacia vrstva pre keramické povlaky. Odolna voéi korézii
Fe <10 a alkalickému prostrediu.
Al <15
Si <0,7
Cu <02
2. (THSP) DROT NA BAZE HLINIKU NA TEPELNE STRIEKANIE
CEWELD 14919: 3.2 -x.x - 1 (AL99,5) | 65 HRB Al 99,5 SP Al 99,0 je Cisto hlinikovy drét na tepelné striekanie. Obaly hlinikovych drotov sa
SP AI99,0 Si <0,25 odpor(caju na ochranu pred katodickou koréziou v atmosférickych podmienkach a pono-
Pridrznost Fe <04 renim do slanej/sladkej vody v aplikaciach, ako su zariadenia na rafinaciu ropy, zariadenia
4300 psi (30 MPa) Ti <0,02 na chemicku apravu, vnatorné povrchy dna ¢Inov vystavenych podpalubnej vode a iné
Cu <0,02 podobné typy pésobeni.
Zn  <0,07
Mn  <0,02
3. (THSP) DROT NA BAZE CINU A ZLIATIN CINU NA TEPELNE STRIEKANIE
CEWELD 14919: 1.2 -x.x - 1 65 HRB Sn Zvy$ SP Babbits je bezolovnaty babbitovy drét s vysokym obsahom cinu, Specialne navrhnuty
SP Babbits (SnSbCu84) Sb 70-80 na striekanie v oblikovych a plamefiovych striekacich systémoch. Umoziiuje ziskat husté
Pridrznost Cu 30-40 dobré spajané povlaky a je vhodny najmé pre vysokorychlostné a vysokopevné loziska.
3000 psi (20 MPa) Pb <035
As <01
Bi <0,08
Fe <01
Al <0,01
Zn <001
6 4. (THSP) DROT NA BAZE MEDI A ZLIATIN MEDI NA TEPELNE
CEWELD 14919: 4.4 -xx-1(CuSN6) | 80 HRB Sn 50-80 | Sp CuSné je bronzovy kovovy drbt na tepelné striekanie na nétery vyzadujlice dobré kizné
SP CuSn6 Cu Zvys vlastnosti.
Fe <01
Al <0,01
Zn <01
Pb  <0,02
P 0,01-04
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TEPELNE STRIEKANIE

TYP EN -ISO a ASME -AWS MECHANICKE ANALYZA APLIKACIA
VLASTNOSTI
5. (THSP) DROT NA BAZE NiZKOLEGOVANEJ ZLIATINY NA TEPELNE STRIEKANIE
CEWELD 14919: 5.3 -x.x - 1 (80MnSi) | 50 - 60 HRC Fe  Zwys$ SP 1.0616 je plny drot na tepelné striekanie s medenym poviakom pre natery s vysokou
SP 1.0616 C 0,80 - 0,85 | tvrdostou. Extrémne tvrda zliatina s vysokym obsahom uhlika odolna vodi opotrebovaniu
Mn  0,50-0,70 | s vynikajicimi mazacimi a klznymi vlastnostami aj pri zvy$enych teplotach.
Si 0,15-0,35
CEWELD 14919: ~ 5.x -x.x - 1 (150Crd) | 47 - 52 HRC Fe  Zwys$ SP 1.3505 je piny drot na tepelné striekanie povlakov s vysokou tvrdostou a vynikajtcou
SP 1.3505 C 1,0 pridrznostou. Odporuca sa pre povrchy valcov v automobilovom priemysle a iné Casti
Mn 70,30 motora, ktoré su vystavené silnému opotrebovaniu a tepelnym cinkom. Vysoky obsah
Si ~0,25 uhlika poskytuje vynikajuce mazacie a klzné vlastnosti.
Cr 15
CEWELD 14919: 5.1 -x.x - 1 (C10Mn) Fe  Zwy§ SP 10Mn sa moze aplikovat obltikovym a plamenovym striekanim a ma vynikajicu
SP 10Mn C 0,04 - 0,12 | pridrznost a vynikajuce mazacie vlastnosti.
Mn  042-0,68
Si ~ 0,05
6. (THSP) DROT NA BAZE NEHRDZAVEJUCEJ OCELE NA TEPELNE STRIEKANIE
CEWELD 14919: 5.8-x.x - 1 ~45 HRc Fe  Zwys$ SP 1.4115 je celokovovy drét na tepelné striekanie, ktory kombinuje vysoku pevnost s
SP 1.4115 velmi dobrou
(X20CrMo13-1) C 0,17-0,22 | odolnostou proti korozii, leskly povlak. Striekana vrstva sa neda spracovat beznymi
Mn <10 reznymi nastrojmi, je mozné brisenie. Tvrdost je priblizne 45 HRC.
~14700: SFe 7 Si <10
Cr 12-14
Ni <10
CEWELD 14919: 5.16.-x.x - 1 ~50 HRc Fe  Zwys$ SP 1.4122 je pevny dr6t na tepelné striekanie, ktory kombinuje vysoku pevnost s velmi
SP 1.4122 dobrou
(X39CrMo17-1) C 0,33-0,45 | odolnostou proti korézii, leskly poviak s mierne vy$$ou tvrdostou ako SP 1.4122.
Mn <150 Striekanie nie je mozné spracovat beznymi reznymi néstrojmi, je mozné brasenie.
Si <10 Tvrdost je priblizne 50 HRC.
Cr 155-175
Ni =09
Mo  0,80-1,30
CEWELD 14919: 5.10-x.x - 1 200 - 230 HB Fe  Zwys$ SP 1.4302 je pevny drot na tepelné striekanie s dobrou odolnostou proti korézii voci
SP 1.4302 organickym
(X6CrNi19-9) C <0,06 a neoxidujucim kvapalinam a odporuca sa pre vnutorné a vonkajSie priemery.
~A5.9: ER 308 Mn <20 Pri pouZiti procesu striekania spafovacim drotom, mal by sa SP 1.4302 nanasat
Si <15 tenSie ako natery SP 1.4370 a SP 420-B.
Cr  18,0-20,0
Ni 85-10,5
CEWELD 14919: 5.12-x.x - 1 200 - 400 HB Fe  Zwys$ SP 1.4370 je plny drot na striekanie, ktory ma nizke zmrstenie a odporica sa pre vnu-
SP 1.4370 (X12CrNiMn18-8-6) C <020 torné priemery, najma tam, kde su potrebné hrubé povlaky. Pri pouZiti procesu striekania
Mn  55-8,0 spalovacim drétom je mozné nétery SP 1.4370 nanéasat hrubsie ako natery SP 1.4316,
~A 5.9: "ER307Si Si <10 ale nie také hrubé ako nater SP 420-B.
Cr  17,0-20,0
Ni 75-95
CEWELD 14919: “5.x-x.x - 1 (X 10 200-220 HB Fe  Zwy$ SP 312 je zliatina chrému a niklu urena na pouzitie pri prevadzkovych teplotach 1020 °C.
SP 312 CrNi 30 90) C <0,15 Obsahuje vysoky obsah chromu, ktory poskytuje dobrti odolnost proti korézii a vynikajuce
Mn  <1,0-25 | pevnostné vlastnosti, najmé v podmienkach ¢astého prepinania alebo vyraznych teplotnych
~A5.9: ER 312 Si <0,3-0,65 | vykyvov. Pouziva sa na vykurovacie telesa v domacich spotrebi¢och a priemyselnych
Cr  28,0-32,0 | zariadeniach. SP 312 sa mdze aplikovat strickanim plamefiom aj metédou elektrického
Ni 8,0-10,0 | oblika.
Mo <075
CEWELD 14919:75.x-x.x - 1 (X13Cr) 47 - 52 HRC C 0,25- 0,40 | SP 420-B mdze byt spracovany striekanim plamefiom aj elektrickym oblikom a ma
SP 420-B Mn <06 extrémne stabilné oblukové vlastnosti. Ich chemicky vyCisteny povrch poskytuje
Si <05 vynikajuce dopravné vlastnosti.
Cr 12.0-14.0
Ni <0.6
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