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POZNÁMKY

W.-Nr. číslo materiálu

Polohy pro svařováníW = vodorovná - shoraS = zdola - nahoruü =
nad hlavouf = shora - dolůčárkovaná šipka = omezená svařitelnost v
této polo-

ze

Druh proudu= střídavý= stejnosměrný (elektroda + pól)=
stejnosměrný (elektroda - pól)= stejnosměrný (elektroda ≤ pól=
stejnosměrný (elektroda + pól), nebo střídavý= stejnosměrný
(elektroda - pól), nebo střídavý= stejnosměrný (elektroda + pól,
nebo - pól), nebo střídavý

TvrdostHB = podle BrinellaHRC = podle Rockwella typ CHV = podle
Vickerse

Mechanické hodnoty svárového kovu Re = Mez kluzu v N/mm2 = Rp
0,2Rm = Mez pevnosti v N/mm2A5 = Tažnost v %Av = Rázová zkouška v
J

Tepelné zpracováníu = nežíhanýs = žíhaný na odstranění vnitřního
pnutín = normalizačně žíhanýv = zušlechtěnýa = popouštění

1) WIG + MIG 40% AR + 60%He

Certifikace

ABS = American Bureau of ShippingBN = Baseler NormBV = Bureau
VeritasBWB = Bundesamt für Wehrtechnik und Beschaffung,

GermanyCL = Vereniging voor Controlle op Lasgebied ControlasCWB
= Canadian Welding BureauDB = German RailwaysDNV = Det Norske
VeritasDS = Force Institute (Dansk Standard)GdF = Gaz de FranceGL =
Germanischer LloydINSPECTA = Technical Supervisory Association,
FinlandISPESL = Technical Supervisory Association, ItalyITI =
Institut Technické Inspekce, Czech RepublicKTA 1408.1 =
TÜV-approval acc. to KTA-Regelwerk 1408.1, GermanyLR = Lloyd’s
Register of ShippingLTSS = Lithuanian Technical Supervision
ServiceÖBB = Austrian RailwaysPRS = Polish Register of ShippingRINA
= Registro Italiano NavaleRS = Maritime Register of Shipping,
RussiaStatoil = Statoil, NorwayTÜV-D = Technical Supervisory
Association, GermanyTÜV-A = Technical Supervisory Association,
AustriaUDT = Technical Supervisory Association, PolandÜ =
Übereinstimmungszertifikat acc. to

Bauregelliste A, Teil 1, GermanyVNIIST = Engineering Research
Company - RussiaVUZ = Vyskumny Ústav Zváracsky, SlovakiaCEPROS =
Approval Society, Ukraine

ZKRATKY - VYSVĚTLIVKY

4G, 4F

PD, PE

PA, PB, PC

1G, 1F, 2G, 2F

PF3G3F5G

3Gdown3Fdown

PG

~
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TYP - ZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

Nelegované a nízkoleg. ocelinapř.S235J2G3, S355J2G3, GE
260P255G1TH, P285NHS255NL - P355NL1ASTM: A 381, GR Y 50 / 52A 573
Gr. 70, A 285 Gr. C, A 106 Gr. B

Nízkoleg. a vysokopevnostní ocelinapř.S355J2G3, S380NL1 -
S460NL2Oceli s Rp > 890 N/mm2

ASTM: A 656 Gr. 1, A 572 Gr. 55

Středně leg. a žárupevné ocelinapř.16Mo3, 13CrMo 4-5, 10CrMo
9-10,X20CrMoV 12-1, X10CrMoVNb 9-1,ASTM: A 204 Gr. A, B u. C,
A387Gr. 11 u. 12,A 335 Gr. P 1, P 11, P 12, P 22, P 91

Oceli pro nízké teplotynapř.12Ni14ASTM: A 333 Gr. 1 u. Gr. 3,A
442 Gr. 55 u. Gr. 60

Korozivzdorné ocelinapř.1.4313, ACI GR. CA6NMnapř.1.4301,
1.4306, 1.4541, 1. 4550,1.4571, 1.4580AISI 304 LAISI 347AISI 316
LAISI 316 Cb

Vysoce korozivzdorné ocelinapř.1.4438, 1.4539, 1.4462UNS S
31803, AISI 317 L, UNS N 08904

Slitiny na bázi niklunapř.NiCr 15 Fe, Incoloy 800, NiCr21
Mo,NiCr22Mo9Nb, 1.4529

Žáruvzdorné ocelinapř.1.4762, 1.4828, 1.4841AISI 314, AISI 310,
AISI 305

Zvláštní materiályPanceřováníFeriticko-austentické
spojePlátování

Řezání a drážkování

FOX 6013FOX 7018FOX BVD 85FOX CELFOX CEL 75FOX CEL 85FOX ETIFOX
EV 47FOX EV 50FOX EV 50 - WFOX EV PIPEFOX HL 180 TiFOX DMV 83 KbFOX
Ni Cu CrFOX OHVFOX SPEFOX SPEM

FOX EV 60FOX EV 63FOX EV 85

FOX DMO KbFOX DCMS TiFOX DCMS KBFOX CM 2 KbFOX C 9 MVFOX 20
MVWFOX CN 18/11

FOX 2,5 Ni

FOX CN 13/4FOX EAS 2FOX EAS 2-AFOX EAS 2-VDFOX EAS 4 MFOX EAS 4
M-AFOX EAS 4 M-VDFOX EAS 4M-TSFOX SAS 2FOX SAS 2-AFOX SAS 4FOX SAS
4-AFOX SKWAFOX SKWAM

FOX ASN 5FOX ASN 5-AFOX CN 20/25 MFOX CN 20/25 M-AFOX CN 22/9
N

FOX NIBAS 70/15FOX NIBAS 70/20FOX NIBAS 625

FOX FA FOX FFBFOX FFB-A

FOX A 7FOX A 7 CNFOX A 7-AFOX CN 23/12-AFOX CN 23/12 Mo-AFOX CN
29/9-AFOX CN 29/9 SUPRAFOX RDA

ASN 5-IGASN 5-IG (Si)CN 20/25 M-IGCN 20/25 M-IG (Si)CN 22/9
N-IG

NIBAS 70/20-IGNIBAS 625-IG

FA-IGFFB-IG

A 7-IGA 7 CN-IGCN 23/12-IG

FOX NUT

POZNÁMKA: Údaje materiálů v závorkách jsou uvedeny ve speciálním
katalogu.

ASN 5-UPCN 22/9 N-UP

CN 22/9 N-FDCN 22/9 PW-FDE 317 L-FD

(A7-FD)(A7-PW-FD)CN 23/12-FDCN 23/12 PW-FDCN 23/12 Mo-FDCN 13/12
MoPW-FD

CN 13/4-IGEAS 2-IGEAS 2-IG (Si)EAS 4 M-IGEAS 4 M-IG (Si)SAS
2-IGSAS 2- IG (Si)SAS 4-IGSAS 4-IG (Si)SkWA-IGSkWAM-IG

CN 13/4-UP/BB 203EAS 2-UPEAS 4 M-UPSAS 2-UPSAS 4-UP

EAS 2-FDEAS 2 PW-FDEAS 4 M-FDEAS 4 MPW-FD(SAS 2-FD)(SAS 2
PW-FD)(SAS 4-FD)(SAS 4 PW-FD)(CN 13/4-MC)

2,5 Ni-IG

DMO-IGDCMS-IGCM 2-IGCM 5-IGC 9 MV-IG20 MVW-IGCN 18/11-IG

EMS 2 MoEMS 2 CrMoCM 2-UPBB 24C 9 MV-UP/BB910

DMODCMS

NiCu 1-IGNiMo 1-IGNiCrMo 2,5-UPX 70-IGX 90-IG

3NiMo 1-UP3NiCrMo 2,5-UP

EMK 6EMK 8EML 5

BB 24EMS 2

BW XII HL 51-FDHL 53-FDKB 52-FDTi 51-FDTi 52-FD

OBALENÉELEKTRODY

DRÁTYMIG, MAG, WIG

DRÁTY ATAVIDLA

DRÁTY PROPLYNY

TRUBIČKOVÉELEKTRODY

str. str. str. str. str.

_

přehled

svařovacích

materiálů

str. 4,5,6 str. 12 str. 17 str. 20 str. 20,21

str. 6 str.12,13 str. 17

str. 7 str. 13 str. 17,18 str. 20

str. 6 str. 13

str. 7,8,9 str. 14 str. 18,19 str. 21

str. 9 str. 15 str.19 str. 22

str. 10 str. 15

str. 10 str. 16

str. 11 str. 16 str. 22

str. 11

(E 308 H-FD(E 308 H PW-FD)

(NIBAS 70/20-FD)
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

POLOHAPRO

SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

NELEGOVANÉ A NÍZKOLEGOVANÉ OCELI: obalené elektrody

/O

S275JR, S235J2G3-S355J2G3,P235GH, P265GH, P255NH,
P355T1,P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH,L210, L360NB,
L290MB,S235JRS1-S235J2S1, S235JRS2-S235J2S2

ASTM např.A 106 Gr. A a. B, A 572 Gr. 50A 283 Gr. D, A 252 Gr.
3A 285 Gr. A, B a. C

FOX ETI

E 420 RR 12E 6013E 4322 RR 6E 432/2 RR 22

C 0.07Si 0.4Mn 0.5

Re 460 N/mm2

Rm 520 N/mm2

A5 26 %Av 65 J

50 J...0 °C

1.522.53.245

40 - 16045 - 18060 - 11090 - 140

110 - 190170 - 240

TÜV-DTÜV-A,DS, LR,ABS, BV,DNV,GL, CL,UDT,
LTSS,ÖBB,INSPECTA,CEPROS

Rutilová elektroda, svařování ve všechpozicích (mimo spádové),
samoodstrani-telná struska. Mnoho-stranné použití - vprůmyslu i
hobby apod. Zvláště hladký s-vár a vynikající vlastnosti při
opětovnémzapálení.

S275JR, S235J2G3-S355J2G3,P235GH, P265GH, P255NH, P235T1,P355T1,
P235T2-P355T2, P235G1TH,P255G1TH, L210-L360NB,
L290MB,S235JRS1-S235J2S1,S235JRS2-S235J2S2

ASTM např..A 106 Gr. A a. B, A 572 Gr. 50A 283 Gr. D, A 252
Gr.3A 285 Gr. A, B a. C

FOX OHV

E 38 0 RC 11E 6013E 4322 R (C) 3E 432/2 R 12

C 0.06Si 0.4Mn 0.6

Re 460 N/mm2

Rm 520 N/mm2

A5 25 %Av 75 J

47 J...-10 °C

22.53.245

45 - 18060 - 10090 - 130

110 - 170170 - 240

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DS, ÖBB,DB, DNV,LR, UDT,LTSS,INSPECTA,ABS, RS,
CEPROS

Rutilové elektroda s dobrými operativnímivlastnostmi ve všech
polohách.Univerzální typ vhodný i pro transfor-mátory. Velice
stabilní hoření oblouku.Použití v automobilovém průmyslu, sta-vbě
kotlů, lodí atd.

45 - 17560 - 10090 - 140

110 - 190170 - 250

S275JR, S235J2G3-S355J2G3,P235GH, P265GH, P255NH,
P355T1,P235T2-P355T2, P235G1TH,P255G1TH, L210-L360NB,L290MB-L360MB,
S235JRS1-S235J4S

ASTM např.A 106 Gr. A a. B, A 572 Gr. 50A 283 Gr. D, A 252 Gr.
3A 285 Gr. A, B a. C

FOX SPE

E 38 2 RB 12E 6013 (mod.)E 4343 RR (B)7E 434/3 RR 22

C 0.08Si 0.2Mn 0.5

Re 420 N/mm2

Rm 500 N/mm2

A5 28 %Av 90 J

60 J...-20 °C

22.53.245

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ÖBB, DB,BV, DNV,GL, LR,UDT, LTSS,ABS, RS,CL,
CEPROS

Rutilová elektroda doporučená zejménapro svařování v
nedo-stupných pozicích.Vynikající vlast-nosti při svařování kořenea
svárů na RTG. Zvláště vhodná prosvařování potrubí, nádrží apod.

S275JR, S235J2G3-S355J2G3,P235GH, P265GH, P255NH, P295GH,P355T1,
P235T2-P355T2, P235G1TH,P255G1TH, L210-L385N,L210MB-L385MB,
S235JRS1-S235J2S1,S235JRS2-S235J2S2, S255N-S355N

ASTM např.A 106 Gr. A a. B, A 572 Gr. 50A 283 Gr. D, A 252 Gr.
3A 285 Gr. A, B a. C

FOX SPEM

E 38 2 RB 12E 6013 (mod.)E 5133 RR (B) 8E 513/3 RR 22

C 0.08Si 0.2Mn 0.6

Re 450 N/mm2

Rm 540 N/mm2

A5 27 %Av 70 J

>_47 J...-20 °C

22.53.245

50 - 17070 - 190

110 - 140140 - 190200 - 250

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, BV,DNV, GL,LR, ABS,CL, CEPROS

Rutil-basická elektroda s výtěžností130%, samoodstranitelná
struska.Vynikající vlastnoti při zapalování, pěknávizuální kresba
sváru. Vhodná pro svařo-vání transformátory.(pozn. vyšší pevnost
proti Fox SPE)

OBALENÉ ELEKTRODYw

ww

.bo

hle

r-u

dd

eh

olm

.cz

S275JR, S235J2G3-S355J2G3, P235GH,P265GH, P255NH, P235T1,
P355T1,P235T2-P355T2, P235G1TH, P255G1TH,L210-L360NB, L290MB

AWS E 6013

E 38 A RC 11E 43 21 R(C)3E 6013

C 0.05Si 0.4Mn 0.3

Re 430 N/mm2Rm 490 N/mm2A5 min 20 %Av 75 J...20 °C

2.53.445

70 -10090 -130

110 -170170 - 240

TÜV-D, TÜV-Ö, DB,ÖBB, ABS,DNV, FI, LR,RMR,INSPEKTA,UDT, LTSS,Ü,
CEPROS

Rutilová elektroda se středně silným oba-lem. Vynikající
operatívní vlastnosti vevšech posicích, včetně PG. Universálnítyp s
elestickým obalem Použití: konstrukce, spoje, nádrže,lodě atd.

S235JR, S275JR, S235J2G3,S275J2G3, S355J2G3, P235GH,P265GH,
S255N, P295GH,S235JRS1-S235J2S1,S235JRS2-S235J2S2

ASTM např.A 106 Gr. A a. B, A 572 Gr. 50A 283 Gr. D, A 252 Gr.
3A 285 Gr. A, B a. C

FOX HL 180 Ti

E 38 0 RR 74E 7024E 43 32 RR 11 180E 433/2 RR 180 42

Re 440 N/mm2

Rm 510 N/mm2

A5 27 %Av 85 J

50 J...- 10°C

C 0.07Si 0.5Mn 0.8

3.245

120 - 180160 - 230200 - 330

TÜV-A,DS, DNV,ABS, LR, GL,RS, ÖBB,UDT,
RINA,INSPECTA,CEPROS,CL

Rutilová elektroda doplněná ocelo-výmpráškem v obalu pro zvýšení
výtěžnostiaž na 180%. Samo-odstranitelná strus-ka, pěkná kresba
sváru. Vynikající vlast-nosti při zapa-lování. Vysoce hospo-dárný
typ elektrody pro svařovánívětších svárů.HL-51-FD

S235JR-E295, S235J2G3-S355J2G3,C22, C35, P235T1-P275T1,
P235T2,P275T2, L210-L320, L290MB-L32MB,P235G1TH, P255G1TH,
P235GH,P265GH, P295GH, S235JRS1-S235J4S,S355G1S-S355G3S,
S255N-S355N,P255NH-P355NH, S255NL-S355NL,GE200-GE240

ASTM např.A 285 Gr. A, B a. CA 414 Gr. E, A 519 Gr. 1020A 537
Gr. C 11, A 573 Gr. 65

FOX EV 47

E 38 4 B 42 H5E 7016-1 H4RE 4355 B 10E 435 / 5B 110 20 BH

C 0.06Si 0.5Mn 0.7

Re 460 N/mm2

Rm 530 N/mm2

A5 27 %Av 190 J

90 J...- 40°C

2.53.245

80 - 110100 - 140130 - 180180 - 230

TÜV-D, Ü,TÜV-A, RINA,ISPESL,ÖBB, DB,ABS, DNV,LR, GL, BV,RS,
UDT,LTSS, VUZ

Basická elektroda pro vysoce jakostnísvárové spoje. Svár má
vysokoutažnost, odolný proti praskání.Použití zejména na tuhé
svařence s vy-sokým podílem příčných svárů. Velminízký obsah H2 ve
svárovém kovu.

S235JR, S235JRW, S355JRW, S355J2G3 Cu ASTM A36, A283 Gr. B,
C

FOX NiCuCr

E 42 4 Z(NiCrCu) B 4 2E 7018-GE 7018-W1(mod)

C 0.05Si 0.4Mn 0.7Cr 0.3Cu 0.4Ni 0.4

Re 520 N/mm2

Rm 570 N/mm2

A5 27 %Av 200 J

130 J... - 40 °C

RMR, UDT Basická elektroda pro svařování ocelí o-dolných
povětrnostním vlivům, např.Corten, Patinax, Coraldur,
Koralpin,Atmofix atd. Vysoké mechanické vlastno-sti při vysoké
odolnosti vzniku trhlin i přisilném napětí. Velmi nízký obsah
vodíku(HD≤4 ml/100g)

2.53.24

80 - 110130 - 150150 - 190
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

POLOHAPRO

SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

/O

S185, S235JR, S275JR, E295, E335,S235JO, S275JO, S335JO, C22,
C35,P235T1, P275T1, P235T2, P275T2,L240NB, L290NB, L290MB,
P235GH,P265GH, P295GH, P275N, S275N,P275NH, P275NL1, S275NL1,
P335N,S355N, P335NH, P355NL1, S335NL1,GP240R

ASTM např.A 36, A 242, A 283 Gr. A-D, A 414 Gr.A-D, A 441, A
445, A516Gr.55-77, A 53 Gr.A-B, A106Gr.A-C, A179, A 192, A 210Gr.
A-1, A 285 Gr.A-C, A 414 Gr. A-C

FOX 7018

E 42 3 B 42 H5E 7018E 51 54 B 10E 51 54 B 110 20(H)

C 0.1Si 0.9Mn 1.1

Re 480 N/mm2

Rm 540 N/mm2

A5 28 %Av 200 J

100 J...- 30 °C

2.02.53.245

80 - 110100 - 140130 - 180180 - 230

ABS,LR

Basická obalená elektroda s garanto-vanými mechanickými
vlastnostmi do -30°C. Má vynikající odolnost proti vzni-ku trhlin i
proti stárnutí. Výtěžnost je115%. Speciální obal zajišťuje
zvýšenouodolnost proti navlhávání, snížený výs-kyt pórů ve sváru a
malý rozstřik.Odstranitelnost strusky je rovněž
velicedobrá.Použití: při svařování ocelí, nádob,nádrží, mostů,
dopravních prostředků,lodí a strojů. Dále při opravách ocelí
alitých materiálů s podmíněnou svařitel-ností a s vyšším obsahem
uhlíku nebo svyšším stupněm nečistot. Elektrodu lzepoužít i jako
podvrstvu, pod tvrdonávary.Rozsah pracovních teplot -30°C -
+450°C.

S235JR-E335, S235J2G3-S355J2G3,C22, C35, P235T1-P355T1,
P235T2,P355T2, L210-L360NB L290MB-L32MB,P235G1TH, P255G1TH,
P235GH,P265GH, P295GH, S235JRS1-S235J4S,S355G1S-S355G3S,
S255N-S355N,P255NH-P355NH, S255NL-S355NL,GE200-GE260, GE300

ASTM např.A 285 Gr. A, B a. CA 414 Gr. E, A 519 Gr. 1020A 537
Gr. C 1.1, A 573 Gr. 65A 516 Gr. 70, A 662 Gr. BA 572 Gr. 50, A 633
Gr. D

FOX EV 50

E 42 5 B 42H5E 7018-1 H4RE 5155 B 10E 515 / 5B 110 20 BH

C 0.07Si 0.5Mn 1.1

Re 490 N/mm2

Rm 560 N/mm2

A5 27 %Av 190 J

100 J…- 50°C

22.53.2456

50 - 17080 - 110

100 - 140130 - 180180 - 230240 - 290

TÜV-D, Ü,TÜV-A,RINA, ISPESL,DS, ÖBB,DB, ABS,DNV, LR,GL, CL,RS,
BV,UDT, LTSS,CEPROS

Basická elektroda pro vysoce jakostnísvárové spoje ev. pro
svařování oceli snízkým st. vnitřních nečistot a zvýšenýmobsahem
C.Použití: výroba konstrukcí, kotlů, nádob,lodí, automobilů a
jiných strojů apod.Lze rovněž použít jako podkladová vrst-va na
oceli s vysokým obsahem C.

S235JR-E335, S235J2G3-S355J2G3,C22, C35, P235T1-P355T1,
P235T2,P355T2, L210-L360NB, L290MB,P235G1TH, P255G1TH,
P235GH,P265GH, P295GH, S235JRS1-S235J4S,S355G1S-S355G3S,
S255N-S355N,P255NH-P355NH, S255NL-S355NL,GE200-GE260, GE300

ASTM např.A 285 Gr. A, B a. CA 414 Gr. E, A 519 Gr. 1020A 537
Gr. C 1.1, A 573 Gr. 65

FOX EV 50-W

E 42 4 B 12 H5E 7016-1 H4RE 5155 B 10E 515 / 5 B 26 H

C 0.07Si 0.5Mn 1.1

Re 460 N/mm2

Rm 560 N/mm2

A5 28 %Av 200 J

120 J... - 40°C

22.53.245

40 - 60 55 - 18580 - 140

110 - 180180 - 230

TÜV-D,CL, GL, DS,UDT, LTSS,INSPECTA,CEPROS

Ideální elektroda pro svařování kořeno-vé vrstvy potrubí při
zapojení na (-) pól. Vběžném použití lze svařovat na (+) pólnebo
střídavým proudem. Svárový kovmá vynikající odolnost proti vzniku
trhlina vysoké hodnoty vrubové houževnato-sti i za nízkých
teplot.

P235GH, P265GH, P295GH, P235T1,P275T1, P235G2TH,
P255G1TH,S255N-S420N*, S255NL1-S420NL1,L290NB-L360NB,
L290MB-L360MB,L415MB**-L485MB**X 42, X46, X52, X56, X60

* žíhání na odstranění vnitřního pnutíS380N / S380NL1

** jen pro svařování kořene, následné vrstvyBÖHLER FOX CEL 90
neboBÖHLER FOX BVD 90

ASTM např.A 53 Grade A-B, A106 Grade A-C,A179, A192, A210 Grade
A-1

FOX EV PIPE

E 42 3 B 12 H5E 7016-1 H4RE 5144 B 10E 51 4/4 B 11021H

C 0.06Si 0.6Mn 0.9Ni 0.17

Re 470 N/mm2

Rm 560 N/mm2

A5 29 %Av 170 J

60 J ... - 40°C

2.02.53.24

30 - 60 30 - 18560 - 140

110 - 180

TÜV-D,CL, LTSS,VNIIST,CEPROS

Basická obalená elektroda s určitým po-dílem Rutilové fáze a
silikátů, které za-jišťují vynikající vlastnosti zejména
přisvařování kořenů velkorozměrných pot-rubí - při zapojení na (-)
pól, ostatní vrst-vy s (+) pólem. Výtěžnost 98%. Dobrémechanické
vlastnosti a nízký obsah H2(max. 5 ml/100g svár. kovu).

FOX CEL

E 38 3 C 21E 6010E 4354 C 4E 43 5/4 C50

C 0.12Si 0.14Mn 0.5

Re 450 N/mm2

Rm 520 N/mm2

A5 26 %Av 110 J

45 J…- 40°C

TÜV-D,TÜV-A,ISPESL,DNV,DS, CL,UDT,
GdF,Statoil,INSPECTA,CEPROS

Celulózová, spádová obalená elektro-da, určená pro svařování
kořene, hotpa-su, výplně i krycí vrstvy potrubí. Ideálnípro
svařování kořene - zejména zdůvodů úspory času (v porovnání
stechnologií zdola-nahoru). Kořen sesvařuje (-) pólem, ostatní
vrstvy (+).

2.53.245

50 - 19080 - 130

120 - 180160 - 210

S235JR, S275JR, S235J2G3, S275J2G3,S355J2G3, P235GH, P265GH,
P355T1,P235T2-P355T2, L210NB - L415NB,L290MB - L415MB,
P235G1TH,P255G1THkořen do L555NB, L555MB

API Spec. 5 L:A, B, X 42, X 46, X 52, X 56stejně lze použít na
kořen na vysocepevnost-ním materiálu X 80
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

POLOHAPRO

SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

/O

S235JR, S275JR, S235J2G3,S275J2G3, S355J2G3, P235GH,P265GH,
L210-L415NB, L290MB-L415MB, P355T1, P235T2-P355T2,P235G1TH,
P255G1THkořen do L480MB

API Spec. 5 L:Grade A, B, X 42, X 46, X 52, X 56, X 60,kořen do
X 70

FOX CEL 75

E 42 3 C 25E 7010-P1

C 0.14Si 0.14Mn 0.7

Re 480 N/mm2

Rm 550 N/mm2

A5 23 %Av 100 J

45 J…- 40 °C

TÜV-A,DS, CL, UDT,CEPROS

Vysocepevnostní celulózová elektrodapro svařování potrubí
metodou shora -dolů. Určená pro svařování hot - pasu,výplně a krycí
vrstvy. Vysoká hospodár-nost v porovnání svařování metodou zdo-la-
nahoru.Elektrody FOX CEL 75, FOX CEL 85 aFOX CEL 90 odpovídají
pevností řadámzákladních materiálů pro velkorozměrnápotrubí.
Vynikající houževnatost sváro-vého kovu při vysokých nárocích při
sta-vbě ropovodu a plynovodu.

3.245

80 - 130120 - 180160 - 210

**

**L415NB-L485NB, L415MB-L485MB

API Spec. 5 L:X 56, X 60, X 65, X 70

** stejně lze použít na kořen na vysoce-pevnostním materiálu X
80

FOX CEL 85

E 464 1 Ni C 25E 8010-P1E 51 4/2 C50

C 0.14Si 0.1Mn 0.7Ni 0.6

Re 490 N/mm2

Rm 570 N/mm2

A5 23 %Av 110 J

70 J…- 40 °C

TÜV-D,TÜV-A, IS-PESL, DS,UDT, ABS, CL,INSPECTA,CEPROS

3.245

80 - 130120 - 180160 - 210

S235J2G3-S355J2G3, L290NB-L450NB,L290MB-L450MB,
P235GH-P295GH

API Spec. 5 L:A, B, X 42, X46, X 52, X 56, X 60, X 65

FOX BVD 85

E 464 1 Ni B 4 5 H5E 8018-GE 51 5/5 B12050 BH

C 0.04Si 0.4Mn 0.9Ni 0.9

Re 510 N/mm2

Rm 560 N/mm2

A5 27 %Av 170 J

85 J…- 40 °C

TÜV-D,CL, UDT, CE-PROS

Basická spádová elektroda pro sváry pot-rubí “shora - dolů”.
Dále lze použít přisvařování nádob, konstrukcí. Svárový kovje
vysoce odolný proti vzniku trhlin, mávysokou houževnatost. Velmi
nízký obsahH2 (HD < 5 ml/100g). Proti svařováníklasickou metodou
“zdola - nahoru” lzezvýšit výkon odtavení o 80 - 100%. Dálese v
této řadě vyrábí BVD Rp, BVD 90 aBVD 100.

3.244.5

110 - 160180 - 210200 - 240
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY) POLOHA

PRO SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

NÍZKOLEG. , VYSOCEPEVNOSTNÍ OCELI A NÍZKÉ TEPLOTY: obalené
elektrody

E295, E335, S355J2G3, C35-C45,L210-L360NB, L210MB-L360MB,
P310GH,S380N-S460N,P380NH-P460NH, S380NL-S460NL,S380NL1-S460NL2,
GE260-GE300

ASTM např.A 283 GRD, A 572 Gr. 65A 516 Gr. 70, A 442 Gr. 60A 656
Gr. 50, A 537 Gr. 1,A 442 Gr. 55

FOX EV 60

E 4661 Ni B 42 H5E 8018-C3 H4R

C 0.07Si 0.4Mn 1.15Ni 0.9

Re 510 N/mm2

Rm 610 N/mm2

A5 27 %Av 180 J

110 J... - 60 °C

2.53.245

80 - 100110 - 140140 - 180190 - 230

TÜV-D,TÜV-A,RS, DNV,UDT, LTSS,ISPESL,Statoil,INSPECTA,CEPROS

Basická obalená elektroda, legovaná Ni.Velmi dobré operativní
vlastnosti vevšech polohách. Zaručená tažnost do -60°C.HD < 5
ml/100 g

S355J2G3, E295-E360, C35-C60,S315N-S500N, P315NH-P500NH,
GE200-GE340,

ocel na koleje až R0800 - 785 N/mm2

FOX EV 63

E 50 4 B 42 H5E 8018-G H4REY 50 53 Mn BEY 502 MnB 11020 BH

C 0.06Si 0.7Mn 1.7

Re 580 N/mm2

Rm 630 N/mm2

A5 26 %Av 170 J

90 J... - 40 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ÖBB, DB,RS, UDT,INSPECTA,CEPROS

Basická, obalená elektroda, určená prosvařování nelegovaných a
nízkolego-vaných ocelí s vysokou pevností, včetněocelí s vysokým
obsahem C (až 0,6%).Doporučená je např. i na svařování kolej-nic
(snížený obsah H2 ve svárovém ko-

vu).

2.53.245

80 - 100100 - 140140 - 180190 - 230

Jemnozrnné stavební oceli zušlechtěné až namez průtažnosti 740
N/mm2. Nízkolegované oceli zušlechtitelné až na pev-nost 880
N/mm2.

N-AXTRA 56, 63, 70, USS-T 1

ASTM např.A 514, Gr. F

FOX EV 85

E 69 6 Mn 2 Ni Cr Mo B 42 H5E 11018-G H4REY 69 76 Mn 2 NiCr Mo
B

C 0.05Si 0.4Mn 1.7Cr 0.4Mo 0.5Ni 2.1

Re 780 N/mm2

Rm 840 N/mm2

A5 20 %Av 110 J

60 J...- 60 °C

TÜV-D,DB, ABS,UDT,CEPROS

Basická elektroda s vysokou houževnato-stí svár. kovu, odolností
proti trhlinám.Použití: pro vysokopevnostní, jemno-z-rnné oceli do
prac. teplot až -60°C, dob-rá odolnost proti stárnutí, velmi nízký
ob-sah H2 ve svárovém kovu.

2.53.245

70 - 100100 - 140140 - 180190 - 230

12Ni14, 14Ni6, 13MnNi6-3, G12Ni14, S255N-S460N,
S255NH-S460NH,S255NL-S460NL, S255NL1-S460NL1Speciální oceli na
výrobu lodí, zušlechtitelné

ASTM např.A 333, Gr. 1, Gr. 3A 442, Gr. 55, Gr. 60A 334, Gr.
3

FOX 2,5 Ni

E 46 8 2 Ni B 42 H5E 8018-C 1H4REY 46 99 2Ni BEF 602 NiB 110 20
BH

C 0.04Si 0.3Mn 0.8Ni 2.4

Re 490 N/mm2

Rm 570 N/mm2

A5 30 %Av 180 J

110 J... - 80 °C

TÜV-D, Ü,ISPESL,DB, ABS,BV, DNV,GL, LR,CL, BWB,UDT,
Statoil,CEPROS

Basická elektroda dolegovaná Ni. Svár.kov má dobrou tažnost,
hou-ževnatost,zaručenou až do - 80°C.Použití: svařování
nelegovaných ev. Ni le-govaných, jemnozrných ocelí. Má velminízký
obsah H2.

2.53.245

70 - 100110 - 140140 - 180190 - 230

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

/O
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY) POLOHA

PRO SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

STŘEDNĚ LEG. A ŽÁRUPEVNÉ OCELI: obalené elektrody

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

/O

S355J2G3, E295, E335, P255G1TH,16Mo3, L320-L415NB,
L320MB-L415MB,S255N, 16Mo3, P295GH, P310GH,15NiCuMoNb5S,
20MnMoNi4-5,17MnMoV6-4, S255N-S500N,S255NH-S500NH,
S255NL-S500NL,GE240-GE300, 22Mo4, GP240GH

ASTM např.A 335, Gr. P 1A 217 Gr. WC 1

FOX DMO Kb

E Mo B 42 H5E 7018-A 1 H4RE Mo B 20+EC MoB 110 20 BH

C 0.08Si 0.4Mn 0.8Mo 0.5

Re 550 N/mm2

Rm 600 N/mm2

A5 25 %Av 200 J

∏ 32 J…- 50 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A, DS,ISPESL, DB,ABS, DNV, GL,CL, RS,Statoil,LTSS,
UDT,RINA, ITI,INSPECTA,Kotlanadzor,CEPROS,VUZ

Basická elektroda na vysoce kvalitní s-váry žárupevných
nízkolegovaných ocelí(kotle, trubky) do teplot až 530°C.Svárový kov
má vysokou houževnatost avelmi nízký obsah H2 (HD < 5 ml/100
g)

a je odolná proti stárnutí. Lze použít i navysokopevností
jemnozrnné oceli.Zaručená houževnatost do teplot -50°C.

2.53.245

80 - 110100 - 140130 - 180190 - 230

13CrMo4-5, 15CrMo5, 16CrMoV4

ASTM např.A 193, Gr. B 7A 333, Gr. P 11A 333, Gr. P 12

FOX DCMS Ti

ECrMo 1 R 12E 8013-GE CrMo 1 R 22EC 1 CrMoR 22

C 0.06Si 0.4Mn 0.6Cr 1.1Mo 0.5

PWHT a 680 °C/2 hRe 510 N/mm2

Rm 610 N/mm2

A5 21%Av 100 J

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, UDT,DNV, GL,ABS, CL

Rutilová elektroda s velmi dobrými ope-rativními vlastnostmi ve
všech pozicích.Je určená pro svařování žárupevných,nízkoleg. ocelí
do teplot 570°C. Zvláštědoporučená pro tenké plechy a trubky,včetně
svařování kořenů.

2.53.24

80 - 110110 - 140140 - 180

13CrMo4-5, 15CrMo5, 16CrMoV4,G17CrMo5-5, 22Mo4, G22CrMo5-4Oceli
odolné proti tvorbě trhlin.Vytvrditelné oceli obdobného typu do
pevno-sti 780 N/mm2

Použití: Nitridační a obdobné typy

ASTM např.A 333 Gr. P 11A 333 Gr. P 12A 193 Gr. B 7

FOX DCMS Kb

E CrMo1 B 42 H5E 8018-B 2 H4RE Cr Mo 1 B 20+EC 1 CrMoB 20 BH

C 0.07Si 0.4Mn 0.8Cr 1.1Mo 0.5

PWHT a 680 °C/2hRe 530 N/mm2

Rm 630 N/mm2

A5 23 %Av 160 J

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ISPESL,DS, DB,DNV, GL,CL, LTSS,UDT, RINA,ABS,
ITI,INSPECTA,CEPROS

Basická elektroda pro vysoce kvalitní s-vár. spoje do pracovních
teplot 570°Ckotlů a potrubí. Současně lze použít nazušlechtěné a
nitridační oceli. Má vyso-kou houževnatost svár. kovu, je
odolnáproti trhlinám. Svárový kov je zušlechti-telný a má velmi
nízký obsah H2.

2.53.245

80 - 110100 - 140130 - 180180 - 220

10CrMo9-10, 10CrSiMoV7,Ocelolititna: (G-18CrMo910), (W.-Nr.
1.7379).Vytvrditelné oceli obdobného typu do pevno-sti 980
N/mm2.Použití: Nitridační a obdobné typy

ASTM např.A 335, Gr. P 22

FOX CM 2 Kb

E CrMo 2B 42 H5E 9018-B 3 H4RE CrMo 2 B 20+EC 2 CrMoB 110 20
BH

C 0.07Si 0.3Mn 0.8Cr 2.3Mo 1.0

PWHT a 720 °C/2hRe 510 N/mm2

Rm 640 N/mm2

A5 22 %Av 180 J

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ISPESL,DS, DB,DNV, GL,CL, UDT,RINA,
ABS,INSPECTA,CEPROS

Basická elektroda s dolegovanýmjádrem s vysokou odolností proti
trh-linám, tažností svárového kovu a odol-ností proti únavě.
Použití: vysoce náročné svařence ná-dob, zařízení potrubí např. v
ropnémprůmyslu. Použitelná do prac. teplot600°C (mat. 10 CrMo 910).
Má velminízký obsah H2, svár je možno nitrido-

vat ev. zušlechtit.

2.53.245

80 - 110100 - 140130 - 180180 - 230

Žárupevné V-legované oceli1.7715 14MoV6-3, 1.7733
24CrMoV5-5,1.7709 21CrMoV5, G17CrMoV5-11ASTM A389 Gr. C24, A405 Gr.
P24, UNS I21610

FOX DMV 83Kb

E MoV B 4 2 H5E 9018-GE Mo V B 20+

C 0.05Si 0.4Mn 1.1Cr 0.4Mo 0.9V 0.5

žíhání720 °C/2h pec, do 300 °C/vzduchRe 510 N/mm2

Rm 660 N/mm2

A5 22 %Av 200 J

TÜV-DTÜV-Ö,UDT,SEPROS

Basická v jádře legovaná elektroda spe-ciálně pro oceli jako
14MoV6-3 pro teploty 550°C (580°C). Houžev-natý, vzniku trhlin
odolný svar s nízkýmobsahem vodíku. Předehřev a mezivrst-vová
teplota 200-300°C, žíhání 700-720°C/min. 2hod/vzduch

2.53.24.0

70 - 100110 - 140140 - 180

X12CrMo9-1 (W.-Nr. 1.7386)X10CrMoVNb9-1 (W.-Nr. 1.4903)

ASTM např.A 335 / P 91A 213 / T 91

FOX C9 MV

E CrMo 9 1 B 42 H5E 9015-B9––

C 0.09Si 0.3Mn 0.5Cr 9.0Mo 0.9Ni 0.9V 0.2Nb 0.05

PWHT a 760 °C/2hRe 500 N/mm2

Rm 720 N/mm2

A5 19 %Av 60 J

TÜV-D, UDT,CEPROS

Basická elektroda přednostně určenápro svařování zušlechtěných 9
- 12% Crocelí.Použití: výroba turbín, kotlů a zařízení vchemickém
průmyslu do prac. teplot650°C. Svár. kov odolává dobře dlou-hodobé
teplotní expozici a má velminízký obsah H2 (HDL 5mg/100g), je
te-

pelně zpracovatelný. Výtěžnost 115%.Elektroda FOX C9 MV i FOX 20
MVW j-sou s plně legovaným jádrem.

2.53.245

60 - 18090 - 120

110 - 140150 - 180

X20CrMoV12-1 (W.-Nr. 1.4922)X20CrMoWV12-1 (W.-Nr.
1.4935)X22CrMoV12-1 ( W.-Nr. 1.4923)X20CrMoVNb12-1(Turbotherm 20
MVNb)G-X22CrMoV12-1 (W.-Nr. 1.4931)

ASTM např.A 351A 351 CK 20

FOX 20 MVW

E CrMoWV12 B 4 2 H5–E CrMoWV12 B 20+–

C 0.18Si 0.3Mn 0.6Cr 11.0Mo 1.0V 0.3W 0.5Ni 0.6

PWHT a 760 °C/4hRe 610 N/mm2

Rm 800 N/mm2

A5 18 %Av 45 J

TÜV-D, Ü,TÜV-A, DB, CL,LTSS,CEPROS

2.53.245

60 - 18090 - 120

110 - 140150 - 180

X6CrNi18-11 (W.-Nr. 1.4948)

AISI 304HAISI 321HAISI 347H

FOX CN 18/11

E 19 9 B 4 2 H5E 308-15E 199B 20+

C 0.04Si 0.3Mn 1.3Cr 19.0Ni 10.3

Re 420 N/mm2

Rm 580 N/mm2

A5 40 %Av 85 J

TÜV-D, TÜV-A,UDT, LTSS,CL

Basická elektroda s plně legovanýmjádrem, kontrolovaným obsahem
terituve svárovém kovu. Použití: pro vysoké pracovní teploty aždo
700°C.Pro oceli dle AWS E 308H, doporuču-jeme obdobnou elektrodu
Böhler FOXE 308H.

2.53.24

50 - 18080 - 100

110 - 140
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

POLOHAPRO

SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)

mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

/O

1.4306X2CrNi19-11 304 L1.4301X5CrNi18-10 3041.4541X6CrNiTi18-10
3211.4550X6CrNiNb18-10 3471.4311X2CrNiN18-10 304
LN1.4546X5CrNiNb18-10 A 320 B 81.4308 C a. D, 302GX5CrNi19-10

FOXEAS 2

E 19 9 LB 22E 308 L-15E 19 9 LB 20+EZ 199 LB 20

C 0.03Si 0.4Mn 1.3Cr 19.5Ni 10.5

Re 430 N/mm2

Rm 580 N/mm2

A5 42 %Av 100 J

>_34 J...-196 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ÖBB, DB,BN, UDT,Statoil,CEPROS

Basická obalená elektroda s vysokou vrubo-vou houževnatostí až
do -196°C, 100% kvali-ta sváru, dobré operativní vlastnosti i
přisvařování v polohách, dobrá odstranitelnoststrusky i v kořeni a
úzké mezeře, jemná kres-ba svárové housenky, bez zápalů a
vnitřníchvad, vynikající pro montážní sváry.

2.53.24

50 - 18080 - 110

110 - 140

FOXEAS 2-A

E 19 9 LR 32E 308 L-17E 19 9 LR 23EZ 19 9 LR 23

C _32 J...-120°C

TÜV-D, Ü,TÜV-A, ÖBB,DB, ABS,BN, CL, GL,UDT,
Statoil,INSPECTA,CEPROS, VZ

1.522.53.245

25 - 14040 - 16050 - 19080 - 120

110 - 160140 - 200

Rutilová obalená elektroda. Vynikající pro-dukt jak po stránce
operativních vlastnostípři svařování, tak po stránce
metalurgickéčistoty. Lze svařovat proudy (=) i (~).Elektrodu lze
proudově přetížit, má velicenízký rozstřik a samoodstra-nitelnou
strus-ku. Vysoká kvalita sváru je zaručena i ba-lením elektrod v
hermeticky uzavřených,plechových dozách.

UDT,CEPROS

FOXEAS 2-VD

E 19 9 LR 15E 308 L-17E 19 9 LR 16EZ 19 9 LR 56

C _ 32 J...-120°C

Ideální elektroda pro svařování tenkýchplechů - metodou “shora -
dolů” Z důvodů vysoké rychlosti svařování a tímsníženého tepelného
příkonu, jsou i defor-mace svařenců nízké. Zejména při svařo-vání
tenkých plechů zkracuje časy svařo-vání a snižuje celkové
náklady.

2.53.2

75 - 185105 - 115

FOXEAS 4 M

E 19 12 3 LB 22E 316 L-15E 19 12 3 LB 20+EZ 19 12 3LB 20

C 0.03Si 0.4Mn 1.2Cr 18.8Mo 2.7Ni 11.5

Re 460 N/mm2

Rm 600 N/mm2

A5 38 %Av 90 J

>_ 32 J...-120°C

TÜV-D,TÜV-A,ÖBB, UDT,Statoil,CEPROS,Kotlandzor

Basická obalená elektroda s vysokou vrubo-vou houževnatostí až
do -196°C, 100% kvali-ta sváru, dobré operativní vlastnosti i
přisvařování v polohách, dobrá odstranitelnoststrusky i v kořeni a
úzké mezeře, jemná kres-ba svárové housenky, bez zápalů a
vnitřníchvad, vynikající pro montážní sváry.

Rutilová obalená elektroda. Vynikající pro-dukt jak po stránce
operativních vlastnostípři svařování, tak po stránce
metalurgickéčistoty. Lze svařovat proudy (=) i (~).Elektrodu lze
proudově přetížit, má velicenízký rozstřik a samoodstranitelnou
strusku.Vysoká kvalita sváru je zaručena i balením e-lektrod v
hermeticky uzavřených, ple-chových dozách.

Rutilová obalená elektroda. Vynikající pro-dukt jak po stránce
operativních vlastnostípři svařování, tak po stránce
metalurgickéčistoty. Lze svařovat proudy (=) i (~).Elektrodu lze
proudově přetížit, má velicenízký rozstřik a samoodstra-nitelnou
strus-ku. Vysoká kvalita sváru je zaručena i ba-lením elektrod v
hermeticky uzavřených,plechových dozách.

2.53.24

50 - 18080 - 110

110 - 140

1.4583X10CrNiMoNb18-12 316 Cb1.4435X2CrNiMo18-14-3 316
L1.4436X5CrNiMo17-13-3 3161.4404X2CrNiMo17-13-2 316
Ti1.4401X5CrNiMo17-12-2 S 316531.4571X6CrNiMoTi
17-12-21.4580X6CrNiMoNb17-12-21.4406X2CrNiMoN17-13-3

FOXEAS 4 M-A

E 19 12 3 LR 32E 316 L-17E 19 12 3 LR 23EZ 19 12 3 LR 23

C _ 32 J...-120°C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, DNV, GL, ABS, CL,UDT,
StatoilINSPECTA,CEPROS

1.522.53.245

25 - 14040 - 16050 - 19080 - 120

110 - 160140 - 200

FOXEAS 4 M-VD

E 19 12 3 LR 15E 316 L-17 E 19 12 3 LR 16EZ 19 123 LR 56

C _ 32 J...-120°C

DNV, UDT,INSPECTA,CEPROS

Ideální elektroda pro svařování tenkýchplechů - metodou “shora -
dolů”Z důvodů vysoké rychlosti svařování a tímsníženého tepelného
příkonu, jsou i defor-mace svařenců nízké. Zejména při svařo-vání
tenkých plechů zkracuje časy svařo-vání a snižuje celkové
náklady.

2.53.2

75 - 185105 - 115

FOXEAS 4 M-TS

E 19123LR12E 316L-16(mod.)

C _ 32 J...-120°C

TÜV-DTÜV-A,UDT,CEPROS

V jádře legovaná rutil-bazická elektrodapro tenkostěnné trubky,
plechy, kořenovésvary. Ideální elektroda pro montážní svaryv
nucených polohách.

2.02.53.2

35 - 16045 - 70

50 - 110

1.4550 347X6CrNiNb18-10 3211.4541 A 296X6CrNiTi18-10 CF8c1.4552
304GX5CrNiNb18-9 A 157 C 91.4301 321X5CrNi18-10 A 3201.4312 B 8 C
u. DGX10 CrNi18-8 304 LN1.4878 302X12CrNiTi18-9 304
L1.6905X10CrNiNb18-101.4311X2CrNiN18-101.4300X12CrNi18-8

FOXSAS 2

E 199 Nb B 22E 347-15E 19 9 Nb B 20+EZ 19 9 Nb B 20

C _ 32 J…- 196 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ÖBB, DB,ABS, GL,CL, UDT,LTSS,CEPROS

Basická, obalená elektroda s vysokou vrubo-vou houževnatostí až
do -120°C, 100% kvalitasváru, dobré operativní vlastnosti i při
svařovánív polohách, dobrá odstranitelnost strusky i vkořeni a úzké
mezeře. Jemná kresba svárovéhousenky - bez zápalů a vnitřních
vad.Vynikající i pro montážní sváry. Elektroda je sta-bilizovaná
Nb.

2.53.24

50 - 18080 - 110

110 - 140

FOXSAS 2-A

E 19 9 Nb R 32E 347-17E 19 9 Nb R 23EZ 19 9 Nb R 23

C _ 32 J…- 120 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ÖBB, DB,ABS, CL,UDT, LTSS,VUZ,CEPROS

22.53.245

40 - 16050 - 19080 - 120

110 - 160140 - 200
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KOROZIVZDORNÉ OCELI: obalené elektrody

1.4313 ACI Gr.GX5CrNi13-4 CA 6 NM1.4313X3CrNiMo13-4

FOXCN 13/4

E 13 4 B 62E 410 NiMo-25E 13 4 B 20+

C 0.035Si 0.3Mn 0.5Cr 12.2Mo 0.5Ni 4.5

PWHT a 600 °C/2 hRe 680 N/mm2

Rm 910 N/mm2

A5 17 %Av 66 J

50 J...- 60 °C

TÜV-D,TÜV-A,UDT, LTSS,CEPROS

Basická elektroda na svařování koroziv-zorných, martenzitických
a martenziticko-feritických ocelí-válcovaných i litých.Použití: při
výrobě vodních turbín, kotlů, elektráren apod. Svár. kov je
odolnýúčinkům vody, páry, mořské vody atd.Vynikající
odstranitelnost strusky, vysokáčistota svárového kovu, výtěžnost
ca130%. je určena i pro svařování v pozicích.

2.53.245

60 - 19090 - 130

120 - 170160 - 220

kořen
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

POLOHAPRO

SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

/O

Rutilová obalená elektroda. Vynikající pro-dukt jak po stránce
operativních vlastnostípři svařování, tak po stránce
metalurgickéčistoty. Lze svařovat proudy (=) i (~).Elektrodu lze
proudově přetížit, má velicenízký rozstřik a samoodstra-nitelnou
strus-ku. Vysoká kvalita sváru je zaručena i ba-lením elektrod v
hermeticky uzavřených,plechových dozách.

1.4571X6CrNiMoTi17-12-2 316 Ti1.4580X6CrNiMoNb17-12-2 316
Cb1.4401X5CrNiMo17-12-2 3161.4581GX5CrNiMoNb18-10 316
L1.4410GX10CrNiMo18-101.6905X10CrNiNb18-101.4583X10CrNiMoNb18-121.4436X5CrNiMo17-13-3

FOXSAS 4

E 19 12 3Nb B 22E 318-15E 19 12 3 Nb B20+EZ 19 12 3 Nb B 20

C
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

POLOHAPRO

SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

SLITINY NA BÁZI NIKLU: obalené elektrody

/O

FOXNIBAS 70/15FOXNiCr 70/15

EL-NiCr 16 FeMnE NiCrFe 3

C 0.025Si 0.4Mn 6.0Cr 16.0Ni ≥ 67.0Nb 2.2Fe 6.0Co ≤ 0.08Ta ≤
0.08

Re 400 N/mm2

Rm 670 N/mm2

A5 40 %Av 120 J

80 J... - 196 °C

2.53.24

45 - 17570 - 10595 - 130

Oceli nelegované, legované, žárupevné, žáru-vzdorné, mat. pro
nízké teploty až do typuX9Ni9, vysocelegované Cr a CrNi oceli,
hete-rogenní spojení.Nikl a slitiny Ni, jejich spoje s ocelí.
Rovněž vhodný typ na materiály typu Incoloy 800.NiCr15Fe (2.4640)
Inconel 600

(2.4816)LC-NiCr15Fe (2.4817) Inconel 600 LNiCr6015
(2.4867)NiCr23Fe (2.4851)

TÜV-D,CL (for FOXNiCr 70/15)

Basická elektroda s dolegovanýmjádrem.Použití: na vysoce
kvalitní svárové spojeod slitin Ni, žárupevných,
žáruvzdornýchocelí, ocelí odolných okujení nebo pra-cujících při
nízkých teplotách až do hete-rogení spoje nebo
nízkolegované,obtížně svařitelné oceli. Např. rozsahpoužití při
stavbě tlakových nádob: -196 -+550°C. Odolnost proti okujení:1200°C
(v prostředí bez S). Při požadav-ku na AWS doporučujeme FOX
NIBAS70/15.

FOXNIBAS 70/20

FOXNiCr 70 Nb

EL-NiCr 19 NbENiCrFe 3 (mod.)

C 0.025Si 0.4Mn 5.0Cr 19.0Mo ≤ 1.2Ni ≥ 67.0Nb 2.2Fe 3.0Co ≤
0.08Ti ≤ 0.5

Re 420 N/mm2

Rm 680 N/mm2

A5 40 %Av 120 J

80 J... - 196 °C

2.53.245

40 - 17070 - 10590 - 125

120 - 160

TÜV-D,TÜV-A,UDT, CEPROSStatoil, LTSS,Kotlandzor,CL (only forFOX
NiCr 70 Nb)

FOXNIBAS 625

FOXNiCr 625

EL-NiCr 20 Mo 9 NbE Ni Cr Mo 3

C 0.025Si 0.4Mn 0.7Cr 22.0Mo 9.0Ni > 60.0Nb 3.3Fe 0.5Co ≤
0.05Ti < 0.4Al ≤ 0.4PREN≥52

Re 530 N/mm2

Rm 800 N/mm2

A5 40 %Av 80 J

45 J... - 196 °C

Basická elektroda, používaná na vysocekvalitní svárové spoje
materiálů s vy-sokým obsahem Mo, Ni, Cr, Ni Mo-ocelis vysokým
obsahem Mo. Dále na žáruvz-dorné a žárupevné oceli, oceli
odoláva-jící okujení, pracujících za nízkých teplot,heterogenní
spoje a nízkolegované, ob-tížně svařitelné materiály. Např.
přivýrobě tlakových nádob se používá vrozsahu prac. teplot -196 -
+550°C.Odolává okujení do 1200°C (v prostředíbez S).

2.53.24

45 - 16065 - 19590 - 120

2.4856NiCr 22 Mo 9 Nb (Inconel 625)2.4816NiCr 15 Fe (Inconel
600)2.4858NiCr 21 Mo1.4529X1NiCrMoCuN25-20-71.5662X8Ni91.4876X 10
NiCrAlTi 3220(Incoloy 800)1.4876X 10 NiCrAlTi 3220HHeterogenní
spoje:X8Ni9-X10CrNiMoNb18-12NiCr 22 Mo 9 Nb s výše uvedenými
značka-mi

TÜV-D,TÜV-A,Statoil,UDT, LTSS,CEPROS

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY) POLOHA

PRO SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

ŽÁRUVZDORNÉ OCELI: obalené elektrody

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

/O

FOX FA

E 25 4 B 22E 25 4 B 20+

C 0.1Si 0.5Mn 1.2Cr 25.0Ni 5.4

Re 520 N/mm2

Rm 680 N/mm2

A5 22 %Av 45 J

Basická elektroda, určená pro svařovánížáruvzdorných
nerez-ocelí.Použití: spalovací zařízení, v redukčních,ev.
oxydačních prostředích sirných p-lynů. Lze použít i jako krycí
vrstvu u žáru-vzdorných, fertických CrSiAl ocelí.Odolnost proti
okujení: do 1 000°C.

2.53.24

50 - 17580 - 105

100 - 130

Feriticko-austenitické1.4821X20CrNiSi 25 4 3271.4823
*)GX40CrNiSi 27 4 A 297
HCFeriticko-perlitické1.4713X10CrAI71.4724X10CrAI131.4742X10CrAI181.4762X10CrAI241.4710*)GX30CrSi61.4740
*)GX40CrSi17* podmíněně svařitelné

UDT,CEPROS

Austenitické1.4841X15CrNiSi25-20 3141.4845X12CrNi25-21
3101.4828X15CrNiSi20-12 3051.4840GX15 CrNi25-201.4846GX40 CrNi25-21
A 287 HJ1.4826GX40 CrNiSi22-9 A 297
HFFeriticko-perlitické1.4713X10CrAl71.4724X10CrAl131.4742X10CrAl181.4762X10CrAl241.4710GX30CrSi61.4740GX40CrSi17

FOX FFB

E 25 20 B 22E 310-15 (mod.)

C 0.11Si 0.6Mn 3.5Cr 26.0Ni 20.5

Re 420 N/mm2

Rm 600 N/mm2

A5 36 %Av 100 J

TÜV-D,UDT, Statoil,INSPECTA,CEPROS

Basická elektroda s dolegovanýmjádrem.Použití: v kovárenském
průmyslu, ve s-lévárnách, na součásti používané přižíhacích a
kalících procesech, v keramickém a petrochemickémprůmyslu a ve
strojírenství. Odolnost pro-ti okujení: do 1 200°C

Obdobný typ s rutil-basickým obalempoužívaný při svařování
trubek a plechů.

2.53.245

50 - 17580 - 110

110 - 140140 - 180

FOX FFB-A

E 25 20 R 32E 310-16

C 0.12Si 0.5Mn 2.2Cr 26.0Ni 20.5

Re 430 N/mm2

Rm 620 N/mm2

A5 35 %Av 75 J

Statoil22.53.24

40 - 16050 - 18080 - 110

110 - 140
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

POLOHAPRO

SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

ZVLÁŠTNÍ MATERIÁLY: obalené elektrody

/O

FOX A 7FOX A 7 CN

E 18 8 Mn B 22E 307-15 (mod.)

C 0.1Si 0.7Mn 6.5Cr 18.8Ni 8.8

Re 460 N/mm2

Rm 660 N/mm2

A5 38 %Av 90 J

≥ 32 J...-110 °C

Basická elektroda s dolegovanýmjádrem.Použití: spoje mezi
různorodými ocele-mi, stejně jako obtížně svařitelné a 14%Mn-
oceli.Lze použít i jako podvrstva, ev. mezivrst-va na tvrdonávary.
Svár je možno zpev-nit přetvořením. Má velmi dobrou odol-nost proti
kavitaci, trhlinám,termošokům, okujení (až do 850°C), o-dolává
vzniku Sigma-fáze. Teplotazkřehnutí 500°C, tažnost zaručena do
-100°C. Elektroda FOX A7-A má rutilový obal aje použitelné pro (=)
i (~) proud.

2.53.2456

155 - 175180 - 100100 - 130140 - 170160 - 200

Vysocepevnostní, nelegované a legovanézušlechtitelné oceli,
pancéřové plechy, Mn-o-celi, nerezové a žáruvzdorné feritické
Cr-oceli,nemagnetické oceli.

TÜV-D,TÜV-A,DNV, GL,UDT, ÖBB,LTSS,PRS,CEPROS

FOX A 7-A

EZ 18 9 Mn Mo R 32E 307-16 (mod.)

C 0.10Si 1.2Mn 4.2Cr 19.5Ni 8.5Mo 0.7

Re 520 N/mm2

Rm 720 N/mm2

A5 35 %Av 75 J

≥ 32 J...-100 °C

2.53.245

160 - 180180 - 110110 - 140140 - 170

BN,UDT,CEPROS

Pevnostní, nelegované, legované konstrukčníi zušlechtitelné a
tlustostěnné oceli, ev.vzájemné kombinace. Nelegované,
legovanékotlové nebo konstrukční oceli s vyšším obsa-hem Cr, nebo
CrNi. Austenitické oceli s Mn,ev. kombinaci s ostatními typy.

Rutil-basická elektroda s dolegovanýmjádrem. Použití: obtížně
svařitelné materiály,austenit.-feritické spoje, ev.
navařování.Vysoká odolnost proti trhlinám, pěknákresba svár.
housenky a vynikající ope-rativní vlastnosti i při svařování
stříd.proudem. Použití na heterogenní sváro-vé spoje. Omezený
rozstřik, samood-stranitelná struska. Balení v hermetickyuzavřených
dózách.

FOX CN23/12-A

E 23 12 LR 32E 309 L-17

C 0.02Si 0.7Mn 0.7Cr 23.0Ni 12.5

Re 580 N/mm2

Rm 720 N/mm2

A5 27 %Av 55 J

≥ 45 J...- 20 °C

22.53.245

145 - 160160 - 180180 - 120100 - 160140 - 220

TÜV-D,TÜV-A,BN, ÖBB,UDT, LTSS,DNV, RINA,INSPECTA,CEPROS

FOX CN23/12 Mo-A

E 23 12 2 LR 32E 309 Mo L-17 (mod.)

C 0.02Si 0.7Mn 0.8Cr 23.0Mo 2.7Ni 12.5

Re 440 N/mm2

Rm 570 N/mm2

A5 40 %Av 60 J

≥ 32 J...- 60 °C

2.53.245

160 - 180180 - 110110 - 140140 - 180

TÜV-D,TÜV-A,GL, DNV,UDT,CEPROS

FOX CN 29/9

E 29 9 R 12E 312-16 (mod.)

C 0.11Si 1.0Mn 0.7Cr 29.0Ni 10.2

Re 620 N/mm2

Rm 770 N/mm2

A5 25 %Av 30 J

Speciální rutil-basická elektroda s dole-govným jádrem. Použití:
obtížně svařitelné materiály s vy-sokou pevností, nalisovací a
odhroto-vací nástroje, spoje různě legovanýchmateriálů, mezivrstvy
a podvrstvynávarů. Svár má vysokou pevnost a je z-pevnitelný za
studena.Typ FOX CN 29/9 SUPRA má zvýšenouvýtěžnost na 140%. Všechny
typy lzesvařovat (=) i (~) proudem.

2.53.24

160 - 180180 - 110110 - 140

Pevnostní, nelegované, legované, kon-strukční nástrojové a
zušlechtitelné oceli. tlu-sté plechy, austenitické Mn-oceli

ÖBB, DB,UDT, Ü,CEPROS

FOX CN 29/9-A

E 29 9 R 32E 312-17 (mod.)

C 0.11Si 0.9Mn 0.7Cr 28.5Ni 9.5

Re 650 N/mm2

Rm 810 N/mm2

A5 24 %Av 30 J

2.53.245

160 - 180180 - 110110 - 140140 - 180

DB, UDT,Ü, CEPROS

FOX CN 29/9SUPRA

E 29 9 R 52E 312-17 (mod.)

C 0.09Si 0.9Mn 0.5Cr 28.5Ni 10.0

Re 650 N/mm2

Rm 820 N/mm2

A5 22 %Av 30 J

2.53.24

170 - 190190 - 120130 - 160

UDT

FOX RDA

––

Speciální elektroda pro bodování asvařování nožových
nástrojových ocelí.Vynikající i opakovaná zapálení. Tažný s-vár
odolný vzniku trhlin. Nezaručenéchemické složení.

1.52.0

40 - 6050 - 80

Bodování a svařování nožových ocelí

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY) POLOHA

PRO SVAŘOVÁNÍ

DRUHPROUDU

PROUD(A)mm

VLASTNOSTIA POUŽITÍ

ŘEZÁNÍ A DRÁŽKOVÁNÍ: obalené elektrody

DOPORUČENÉ ÚDAJEPRO SVAŘOVÁNÍ

/O

FOXNUT

– – Speciální elektroda, určená na drážkování různých mate-riálů
bez kyslíku.Použití: na srážení hran, drážkování nebo
odstraňovánívad ve sváru (např. trhlin). Vysoká rychlost řezu,
univer-zální použití.

3.24.0

180 - 240250 - 320
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S235J2G3-S355J2G3, E360,P235T1-P355T1, P235G1TH,P255G1TH,
P235GH, P265GH, P295GH,P310GH, P255NH,
S235JRS1-S235J4S,S355G1S-S355G3S, S255N-S420N,P255NH-P420NH,
GE200-GE260

ASTM např.A 285 Gr. A, B a. CA 414 Gr. E, A 519 Gr. 1020A 537
Gr. C 1.1, A 573 Gr. 65A 516 Gr. 70, A 662 Gr. BA 572 Gr. 50, A 633
Gr. D

EMK 6

W42 5W3 Si 1ER 70 S-6WSG 2

G 384 M (C)G3 Si 1ER 70 S-6SG 2

C 0.10Si 0.9Mn 1.4

Re 430 N/mm2

Rm 540 N/mm2

A5 27%Av 160J

70 J ...- 40 °C

Re 440 N/mm2

Rm 540 N/mm2

A5 29 %Av 120 J

1.62.02.4

0.81.01.21.6

•

• •

TÜV-D,TÜV-A,LTSS

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, ÖBB,GL, LR, DS,ABS, DNV,UDT, LTSS,CEPROS

Drát MAG špičkové kvality, desoxydo-vaný, poměděný drát pro
univerzálnípoužití při svařování v CO2 nebo ve s-

měsném plynu. Nízký rozstřik lze dosáh-nout i při svařování v
CO2. Lze dodat i v

kvalitě pro roboty. Dodává se i ve formětyčinek pro WIG.Typ EMK
6-Top, obdobná varianta bezpomědění.

S235J2G3-S355J2G3, E360,P235T1-P355T1, P235G1TH,P255G1TH,
P235GH, P265GH, P295GH,P310GH, P255NH,
S235JRS1-S235J4S,S355G1S-S355G3S, S255N-S460N,P255NH-P460NH,
GE200-GE260

ASTM např.A 285 Gr. A. B a. CA 414 Gr. E, A 519 Gr. 1020A 537
Gr. C 1.1, A 573 Gr. 65A 516 Gr. 70, A 662 Gr. BA 572 Gr. 50, A 633
Gr. D

EMK 8

G 46 4 M (C)G4 Si 1ER 70 S-6SG 3

C 0.10Si 1.0Mn 1.7

Re 470 N/mm2

Rm 600 N/mm2

A5 26 %Av 120 J

50 J ...- 40 °C

0.81.01.2

TÜV-D, Ü,DNV, GL,LR, DB,UDT, DS,ABS,CEPROS

Univerzální typ poměděného drátu nebotyčinek.Použití: svařování
nádrží kotlů a kon-strukcí. Pro polohové sváry jsou vhod-nější malé
průměry. Drát lze proudověsilně zatížit, a proto se používá i při
svařo-vání tlustých plechů. Vyznačuje se klid-nou svárovou lázní.
Dodává se i v kvalitěpro roboty.

• •

S235J2G3-S355J2G3, P235G1THP255G1TH, L210, L290MB,
P235GH,P265GH, P295GH, P310GH, P255NH,S255N-S355N,
P255NH-P355NH,S235JRS1-S235J4S, S355G1S-S355G3S,GE200-GE260

ASTM např.A 285 Gr. A, B a. CA 414 Gr. E, A 519 Gr. 1020A 537
Gr. C 1.1, A 573 Gr. 65A 516 Gr. 70, A 662 Gr. BA 572 Gr. 50, A 633
Gr. D

EML 5

W46 5W2 SiER 70 S-3WSG 1

C 0.10Si 0.6Mn 1.2

Re 500 N/mm2

Rm 600 N/mm2

A5 26 %Av 220 J

≥ 47 J...- 50 °C

1.62.02.43.0

• TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, CL,UDT,Statoil,VUZ, ITI,CEPROS

Poměděný drát nebo tyčinky pro svařo-vání kotlů a nádrží metodou
WIG, MAG.Pěkná kresba svárové housenky. Použitído pracovních teplot
až -40°C. Zvláštnípoužití na sváry, které se následně zinku-jí,
nebo smaltují.

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE

DRÁTY MIG, MAG, WIG

NELEGOVANÉ A NÍZKOLEGOVANÉ OCELI: dráty MIG, MAG, WIG

VLASTNOSTIA POUŽITÍ

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

NÍZKOLEG., VYSOCEPEVNOSTNÍ OCELI A NÍZKÉ TEPLOTY: dráty MIG,
MAG, WIG

Speciální konstrukční oceli odolné povětr-nostním
vlivům:S235JRW, S235J2G3 Cu, S355J2G3 Cu, speciální oceli jako
Corten A,Patinax 37, Alcodur 50, Koralpin 52

NiCu 1-IG

G 42 4 M (C) G 0ER 80 S-G

C 0.1Si 0.5Mn 1.1Ni 0.9Cu 0.4

Re 500 N/mm2

Rm 580 N/mm2

A5 26 %Av 130 J

≥ 47J…- 40 °C

1.01.2

• DB, Ü,UDT,CEPROS

Drát pro svařování konstrukčních ocelí o-dolných povětrnostním
vlivům se zvýše-nou odolností proti atmosférické korozi.

oceli na potrubí a jemnozrnné oceli S460N-S500N, S460NL-S500NL,
S500NC-S550NC,Zušlechtěné, jemnozrnné oceli, např.S550GD-S690GD,
N-A-XTRA 56-70, BHV 70, PAS 700, HSM700, 20MnMoNi5-5

NiMo 1-IG

G 55 4CER 90 S-GG 55 G MMn3 Ni1 MoG 55 4CMn3 Ni 1 Mo

C 0.08Si 0.6Mn 1.8Ni 0,9Mo 0.3

Re 620 N/mm2

Rm 700 N/mm2

A5 23 %Av 140 J

110 J…- 40 °C≥ 47J…- 60 °C

TÜV-D, DB,Ü, CEPROS,UDT, GL

Poměděný drát pro svařování vysokopev-nostních, zušlechtitelných
ocelí.Použití: na výrobu nádrží, potrubí a stroj.zařízení.
Doporučený i pro nízké teploty.

1.01.2

• •

Vysocepevnostní jemnozrnné oceli S690Q,L690M, N-A-XTRA 70,
USS-T1, BH 70 V,HY 100

ASTM např.A514 Grade F

X 70-IG

G 69 5 MMn3 Ni1 Cr MoER 110 S-G

C 0.1Si 0.6Mn 1.6Cr 0.25Mo 0.25Ni 1.3V 0.1

Re 800 N/mm2

Rm 900 N/mm2

A5 19 %Av 190 J

≥ 47 J...- 50 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, UDT,BV, LR, GLRS, DNV,CEPROS

Poměděný drát, určený pro svařování vy-socepevnostních,
zušlechtitelných jem-nozrných ocelí Re min = 690 N/mm

2.

Je vyráběn speciální technologií mikrole-gováním, čímž je
dosažena nejen vysokápevnost sváru, ale i dobrá odolnost
protitvorbě trhlin. Má velmi vysoké hodnoty Avi při - 50°C.

1.01.2

•

Zušlechtitelné jemnozrnné oceli s vyššíminároky na odolnost při
nízkých teplotách

ASTM např.A 514, Gr. F

NiCrMo2,5-IG

G 69 G MMn3 Ni2,5 Cr MoER 110 S-G

C 0.08Si 0.6Mn 1.4Cr 0.3Mo 0.4Ni 2.5

Re 810 N/mm2

Rm 910 N/mm2

A5 18 %Av 120 J

≥ 47 J...- 60 °C

DB, ABS,DNV, BV,GL, LR,UDT, Ü,CEPROS

Poměděný drát na svařování nejen nízko-legovaných, zušlechtěných
jemnozrnýchocelí, ale i na spoje s vyššími nároky naodolnost proti
nízkým teplotám.Vysokých hodnot je dosahováno i požíhání na
odstranění pnutí.

1.01.2

•
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

Vysocepevnostní jemnozrnné oceli jako např.

S890Q, XABO 90, OX 1002 etc.

X90-IG

G 89 G MMn4 Ni2 Cr MoER 120 S-G

C 0.1Si 0.8Mn 1.8Cr 0.35Mo 0.6Ni 2.25

Re 915 N/mm2

Rm 960 N/mm2

A5 20 %Av 130 J

≥ 47 J...- 60 °C

1.01.2

• TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, UDT,CEPROS

Drát pro svařování vysocepevnostníchzpevněných jemnozrných ocelí
s mi-nimální mezí kluzu 890 N/mm2. X - 90umožňuje vytvořit svárový
kov, který mápřes svoji vysokou pevnost i vysokéhodnoty tažnosti a
dobrou odolnost pro-ti tvorbě trhlin. Zaručené hodnoty Av při-
60°C.

Stavební oceli S.E.W.-Bl. 680-70,S235NL2, S255NL2,

3,5 % Ni-oceli tažené za studena jako např.14Ni6, 12Ni14,
X12Ni5,S255NL-S380NL, S255NL1-S380NL1

ASTM např.A 333, Gr. 1, Gr. 3A 442, Gr. 55, Gr. 60A 334, Gr.
3

2.5 Ni-IG

W 46 8W2 Ni2 (WIG)G46 8MG2 Ni2 (MAG)G46 6CG2 Ni2 (MAG)ER 80
S-Ni2

C 0.1Si 0.6Mn 1.1Ni 2.5

Re 510 N/mm2

Rm 600 N/mm2

A5 26 %Av 280 J

≥ 47 J...- 80 °C

Re 510 N/mm2

Rm 600 N/mm2

A5 22 %Av 170 J

≥ 47 J...- 80 °C

TÜV-D,TÜV-A,GL, CL,UDT, BV,Statoil

TÜV-D,TÜV-A,ABS, CL, DB, DNV, GL, BV, RS, UDT

Poměděný drát ev. tyčinky na svařováníjakostních materiálů,
např. při výroběnádrží, potrubí, nosných částí zařízení astrojů, v
chladící technice. Svárový kovmá vynikající vlastnosti při nízkých
te-plotách, má dobrou odolnost proti stár-nutí. Houževnatost
garantována do -80°C.

•2.02.43.0

•1.01.2

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

STŘEDNĚ LEG. A ŽÁRUPEVNÉ OCELI: dráty MIG, MAG, WIGS355J2G3,
L320-L415NB,L320 MB-L415MB, P255G1TH, 16Mo3,P235GH, P265GH, P295GH,
P310GH,P255NH, 16Mo3, 17MnMoV6-4,22NiMoCr4-7,
20MnMoNi5-5,15NiCuMoNb5S, 20MnMoNi4-5,GE240-GE300, 22Mo4,
S255N-S460N,P255NH-P460NH,

ASTM např.A 335 Gr. P 1

DMO-IG

W Mo Si (WIG)G Mo Si (MAG)ER 70 S-A1

C 0.1Si 0.6Mn 1.2Mo 0.5

Re 520 N/mm2

Rm 630 N/mm2

A5 27 %Av 200 J

≥ 47 J...- 45 °C

Re 500 N/mm2

Rm 620 N/mm2

A5 25 %Av 150 J

≥ 47 J...- 40 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A, DS,DB, BV, CL,UDT, DNV,KTA 1408.1CEPROS

TÜV-D,TÜV-A, DB, CL,DS,UDT, ITI

Drát nebo tyčinky na svařování kotlů, t-lakových nádob, potrubí,
jeřábů a sta-vebních konstrukcí. Kvalitní, svárový kovs vysokou
tažností a vynikající odolnostíproti praskání a stárnutí. Vhodný od
te-plot -45°C (WIG), -40°C (MAG) až do530°C. Velmi dobré operativní
vlastno-sti.0.8

1.01.2

•

•

1.62.02.43.03.2

•

13CrMo4-5, 15CrMo5, 16CrMoV4oceli odolné proti
trhlinámG17CrMo5-5G22CrMo5-4

ASTM např.A 335 Gr. P 11A 335 Gr. P 12A 193 Gr. B 7

DCMS-IG

W Cr Mo 1 Si (WIG)G Cr Mo 1 Si (MAG)ER 80 S-G

C 0.11Si 0.6Mn 1.0Cr 1.2Mo 0.5

PWHT a 680 °C/2 hRe 490 N/mm2

Rm 590 N/mm2

A5 25 %Av 250 J

Re 460 N/mm2

Rm 570 N/mm2

A5 23 %Av 150 J

TÜV-D, Ü,TÜV-A, DS, CL,UDT, ITI,CEPROS

TÜV-D, Ü,TÜV-A, ITI,DB, CL,DS, UDT

Drát pro vysocejakostní svárové spoje.Použití do teplot 570°C.
Svárový kov mávysokou houževnatost odolnost při tvor-bě trhlin,
stárnutí. Je možno jej nitrido-vat popř. zušlechťovat.

0.81.01.21.6

•

•

1.62.02.43.0

•

10CrMo9-10 (1.7380),10CrSiMoV7 (1.8075)G17CrMo9-10 (1.7379)

ASTM např.A 335, Gr. P 22

CM 2-IG

W Cr Mo 2 Si (WIG)G Cr Mo 2 Si (MAG)ER 90 S-G

C 0.06Si 0.7Mn 1.1Cr 2.6Mo 1.0

PWHT a 720 °C/2 hRe 470 N/mm2

Rm 600 N/mm2

A5 23 %Av 190 J

Re 440 N/mm2

Rm 580 N/mm2

A5 23 %Av 170 J

TÜV-D,TÜV-A,DS, CL,UDT, ITI

TÜV-D,TÜV-A,CL, DS, UDT

Poměděný drát nebo tyčinky na svařo-vání legovaných ocelí,
zušlechtěný, mádobrou tažnost a odolnost proti pras-kání.Použití:
při výrobě kotlů, nádrží, potrubí,v petrochemii, (např. při
krakovacíchprocesech). Je vhodný do prac. teplotaž 600°C. Určen i
pro oceli s ob-dobným typem legování.

0.81.01.2

•

1.62.02.43.0

•

•

•X12CrMo5 (1.7362)GX12CrMo5 (1.7363)

ASTM např.A 213A 217, Gr. C5A 335, Gr. P5

CM 5-IG

W Cr Mo 5 Si (WIG)G Cr Mo 5 Si (MAG)ER 80 S-B6

C 0.08Si 0.4Mn 0.5Cr 5.8Mo 0.6

PWHT a 730 °C/2 hRe 510 N/mm2

Rm 620 N/mm2

A5 20 %Av 200 J

Re 520 N/mm2

Rm 620 N/mm2

A5 20 %Av 200 J

1.62.02.43.0

1.2

TÜV-D,UDT

X20CrMoV12-1 (W.-Nr. 1.4922)X20Cr MoWV12-1 (W.-Nr.
1.4935)X22CrMoV12-1 (W.-Nr. 1.4923)X20CrMoVNb12-1(Turbotherm 20
MVNb)G-X22CrMoV12-1 (W.-Nr. 1.4931)ASTM např.A 351A 351 CK 20

20 MVW-IG

W Cr Mo WV 12Si

C 0.21Si 0.4Mn 0.6Cr 11.3Mo 1.0V 0.3W 0.45

PWHT a 760 °C/4 hRe 610 N/mm2

Rm 780 N/mm2

A5 18 %Av 60 J

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, CL,UDT,

Tyčinky na svařování žárupevných, níz-kolegovaných ocelí 9 - 12
% Cr ocelí.Použití: Při výrobě turbín, kotlů, ev. vchemickém
průmyslu. Svár. kov má vy-sokou teplotní stabilitu,
vynikajícítažnost i při dlouhodobé teplotní expozi-ci do 650°C.

•2.02.4

X10CrMoVNb9-1 (W.-Nr. 1.4903)X12CrMo9-1 (W.-Nr. 1.7386)

ASTM např.A 335 / P 91A 213 / T 91

C9 MV-IG

W CrMo 91ER 90 S-B9

C 0.09Si 0.3Mn 0.5Cr 9.0Mo 0.9Ni 0.9V 0.2Nb 0.05

PWHT a 760 °C/2 hRe 660 N/mm2

Rm 760 N/mm2

A5 17 %Av 55 J

2.02.43.0

• TÜV-D,UDT

Dráty a tyčinky s kontrolovaným obsa-hem teritu ve svárovém
kovu.Použití: pro vysoké pracovní teploty aždo 700°C při korozi ve
vlhku do300°C. Při požadavku dle AWS ER 308H, doporučujeme takédrát
Böhler ER 308H-IG.

X6CrNi18-11 (W.-Nr. 1.4948)

AISI 304 HAISI 321 HAISI 347 H

CN 18/11-IG

W 19 9 H (WIG)G 19 9 H (MAG)ER 19-10 H

C 0.05Si 0.6Mn 1.4Cr 18.8Ni 9.8

Re 420 N/mm2

Rm 620 N/mm2

A5 40 %Av 150 J

≥ 32 J...- 10 °C

Re 400 N/mm2

Rm 580 N/mm2

A5 38 %Av 120 J

≥ 32 J...- 10 °C

2.02.43.0

• TÜV-D,TÜV-A,KTA 1408.1,CL, UDTCEPROS

TÜV-D,CL, UDT,CEPROS

•
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍMETODY

SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

KOROZIVZORNÉ OCELI: dráty MIG, MAG, WIG

CN 13 / 4-IG

W 13 4 (TIG)G 13 4 (MIG)ER 410 NiMo (mod.)

C ≤ 0.02Si 0.7Mn 0.6Cr 12.3Mo 0.5Ni 4.7

Wbh a 600 °C/8 hRe 750 N/mm2

Rm 830 N/mm2

A5 21 %Av 150 J

Wbh a 580 °C/8 hRe 760 N/mm2

Rm 890 N/mm2

A5 17 %Av 80 J

TÜV-D,UDT,CEPROS

Drát ev. tyčinky pro svařování korozivz-dorných martenzitických
a martenziticko-feritických válcova-ných,kovaných ev. litých
materiálů.Použití: při výrobě vodních turbín, kotlůelektráren apod.
Svár má dobrou odol-nost proti korozi ve vodě, v páře,mořské vodě
apod. Velmi dobré operati-vní vlastnosti při svařování.

•2.02.43.0

•

1.4313X 5 CrNi 13-4 ACI Gr.

Ca 6 NM1.4313G-X 5 CrNi 13-4G-X 5 CrNi 13-6

1.2

EAS 2-IG

W 19 9 LER 308 L

C ≤ 0.02Si 0.5Mn 1.7Cr 20.1Ni 9.8

Re 450 N/mm2

Rm 620 N/mm2

A5 38 %Av 150 J

≥ 32 J...-269 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ÖBB, DB,GL, DNV,CL, UDT,CEPROS

Drát ev. tyčinky pro svařování nerez-o-celí s vyšším obsahem C,
nebo feri-tických 13% Cr ocelí.Použití: zařízení pro chemický
průmysl,při výrobě nádrží, v papírenském a farma-ceutickém průmyslu
atd. Má velmi dobréoperativní vlastnosti, odolává MKK do350°C.
Zaručené hodnoty tažnosti do -269°C u drátů WIG do -196°C u drátů
MAG vysoká čistota s-várů, odolný proti vzniku trhlin za tepla.

•1.62.02.43.0

1.4306X 2 CrNi 19 11 304 L1.4301X 5 CrNi 18 10 3041.4541X 6
CrNiTi 18 10 3211.4550X 6 CrNiNb 18 10 3471.4311X 2 CrNiN 18 10 304
LN1.6905X 10 CrNiNb 18 10 A 320

B8C a. D

EAS 2-IG (Si)

G 19 9 L SiER 308 L (Si)

C ≤ 0.02Si 0.8Mn 1.7Cr 20.0Ni 10.2

Re 420 N/mm2

Rm 630 N/mm2

A5 38 %Av 110 J

≥ 32 J...-196 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,CL, DB,DNV, GL,UDT,CEPROS

•0.81.01.2

•

EAS 4 M-IG

W 19 12 3 LER 316 L

C ≤ 0.02Si 0.5Mn 1.7Cr 18.6Mo 2.8Ni 12.3

Re 470 N/mm2

Rm 650 N/mm2

A5 38 %Av 140 J

≥ 32 J...-196 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,CL, DNV,GL, UDT,DB,CEPROS

Dráty a tyčinky s obdobnými vlastnostmijako EAS 2-IG, ev EAS
2-IG (Si). Navícodolává MKK do 400°C.Použití: svařování ocelí
CrNiMo

•1.62.02.43.0

1.4583X 10 CrNiMoNb18-12 316 Cb1.4435X 2 CrNiMo18-14-3 316
L1.4436X 5 CrNiMo17-13-3 3161.4404X 2 CrNiMo17-13-2 316 Ti1.4401X 5
CrNiMo17-12-2 S 316531.4571X 6 CrNiMoTi17-12-21.4580X 6
CrNiMoNb17-12-21.4406X 2 CrNiMoN17-13-31.4429X 2 CrNiMoN17-12-2

EAS 4 M-IG (Si)

G 19 12 3 L SiER 316 L Si

C ≤ 0.02Si 0.8Mn 1.7Cr 18.4Mo 2.8Ni 11.8

Re 450 N/mm2

Rm 630 N/mm2

A5 38 %Av 120 J

≥ 32 J...-196 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,Statoil, GL, DB,CL,DNV, UDT,CEPROS

•0.81.01.2

•

SAS 2-IG

W 19 9 NbER 347

C 0.05Si 0.5Mn 1.8Cr 19.4Ni 9.5Nb +

Re 490 N/mm2

Rm 660 N/mm2

A5 35 %Av 140 J

≥ 32 J...-196 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ÖBB, CL,GL, UDT,LTSS, VUZ,CEPROS

Dráty a tyčinky stabilizované, s vlastnost-mi obdobnými jako EAS
2-IG, ev. EAS2-IG (Si). Zaručené hodnoty tažnosti do-196°C.
Použití: pro svařování ocelí, stabilizo-vaných Nb a Ti.

•1.62.02.43.0

1.4550X 6 CrNiNb18-10 3471.4541X 6 CrNiTi18-10 3211.4552G-X 5
CrNiNb18-9 A 296

CF 8c1.4301X 5 CrNi18-103041.4312G-X 10 CrNi18-8 A 157

C91.4878X 12 CrNiTi18-9 A 3201.6905X 10 CrNiNb18-10 B 8 C a.
D

SAS 2-IG (Si)

G 19 9 Nb SiER 347 Si

C 0.03Si 0.9Mn 1.3Cr 19.4Ni 9.7Nb +

Re 460 N/mm2

Rm 630 N/mm2

A5 33 %Av 110 J

≥ 32 J...-196 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,ÖBB, UDT,LTSS,CEPROS

•0.81.01.2

•

SAS 4-IG

W 19 12 3 NbER 318

C 0.03Si 0.5Mn 1.7Cr 19.6Mo 2.7Ni 11.4Nb +

Re 520 N/mm2

Rm 700 N/mm2

A5 35 %Av 120 J

≥ 32 J...-120 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, CL,GL, UDT,KTA 1408.1,CEPROS

Tyčinky WIG pro svařování CrNiMo ocelí,stabilizovaných Ti a Nb
optimální che-mické složení s úzkým rozmezím, vyso-kou čistotou.
Svár. kov je odolný proti vz-niku trhlin za tepla, má vysokou
konstant-ní kvalitu. Odolnost MKK do 400°C.

•1.01.21.62.02.43.0

1.4571X 6 CrNiMoTi17-12-2 316 Ti1.4580X 6 CrNiMoNb17-12-2 316
Cb1.4401X 5 CrNiMo17-12-2 3161.4581G-X 5CrNiMoNb18-10 316
L1.4410G-X 10 CrNiMo18-101.4583X 10 CrNiMoNb18-12

SKWA-IG

GZ 17 TiER 430(mod.)1.1.4502

C 0,07Si 0.6Mn 0.6Cr 17.5Ti

Re min 300 N/mm2

Rm min 500 N/mm2

A5 min 20 %HB 170/140(podle promíšení a TZ)

Drát zejména pronavařování ocelí s 13-18% Cr, nebo na neleg. a
nízkoleg.mate-riály. Dobrá odolnost proti mořské vodě aproti
okujení. Předehřev pro nsvařování :250-450 °C. Event. žíhání
650-750 C.

11.21.6

Oceli s obsahem Cr 12-18%

SKWAM-IG

G Z 17 Mo H1.1.4115

C 0,02Si 0.4Mn 0.7Cr 17Mo 1.1

Re min 500 N/mm2

Rm min 700 N/mm2

A5 min 15 %tvrdostHB 200/450(podle promíšení a TZ)

DB, SEPROS,UDT, ÖBB,

Drát zejména pronavařování ocelí s 13-18% Cr, nebo na neleg. a
nízkoleg.mate-riály. Dobrá odolnost proti mořské vodě aproti
okujení. Předehřev pro nsvařování :250-450 °C. Event. žíhání
650-750 C.

1.21.6

Oceli s obsahem Cr 12-18%

MAG drát na cívkách, pro svařování ocelíCrNiMo stabilizovaných
Ti a Nb. Vynikajícíoperativní vlastnosti, minimální rozstřik,
s-nadné podávání. Zaručené hodnoty KCVdo -120°C, odolnost proti MKK
do 400°C.

SAS 4-IG (Si)

G 19 12 3 Nb SiER 318 Si (mod.)

C 0.035Si 0.8Mn 1.4Cr 19.0Mo 2.8Ni 11.5Nb +

Re 490 N/mm2

Rm 670 N/mm2

A5 33 %Av 100 J

≥ 32 J...-120 °C

TÜV-D, Ü,TÜV-A,DB, UDT,CEPROS

•0.81.01.2

•
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CN 22 / 9 N-IG

G (W) 22 9 3 NLER 2209

C ̧0.015Si 0.4Mn 1.7Cr 22.6Mo 3.2Ni 8.8N 0.15

Re 600 N/mm2

Rm 800 N/mm2

A5 33 %Av 150 J

≥ 32 J...-40 °C

Re 660 N/mm2

Rm 830 N/mm2

A5 28 %Av 85 J

≥ 32 J...-40 °C

TÜV-D,TÜV-A, DNV,CL, UDT, GL,CEPROSStatoil

TÜV-D,TÜV-A,CL, DNV, GL,Statoil, UDT,CEPROS

Dráty a tyčinky vhodné pro svařování fe-riticko-austentických
DUPLEXNÍCH o-celí. I přes vysokou pevnost a tažnost s-várového
kovu, má vynikající odolnostproti korozi pod napětím. Má velmi
dob-ré operativní vlastnosti.PREN ∏ 35

•1.62.02.43.2

1.4462X 2 CrNiMo N 22 5 S 31 803stejně jako obdobně legované
feritické a aus-tenitické materiály se zvýšenou pevností1.4462X 2
CrNiMoN 22 5 to1.4583X 10 CrNiMoNb 18 121.4462X 2 CrNiMoN 22 5 toH
I / H II, StE 255, 17 Mn 4,StE 355, 15 Mo 3

1.01.2

•1)

ASN 5-IG

W Z 18 16 5 NLER 317 LN(mod.)

C ≤ 0.02Si 0.2Mn 5.0Cr 19.0Mo 4.1Ni 16.5N 0.16

Re 440 N/mm2

Rm 650 N/mm2

A5 35 %Av 120 J

≥ 40 J...-269 °C

TÜV-D,TÜV-A,BN, UDT,DNV,CEPROS

Dráty a tyčinky zvláště odolné proti koro-zi.Použití: v
chemickém průmyslu, v odsiřo-vacích jednotkách, ve spalovacích
zaří-zeních, při odsolování mořské vody, dálev papírenském a
textilním průmyslu, přivýrobě celulózy, na svařování oběžnýchkol
ventilátorů pracujících v prostředíchloridů atd. Odolává MKK do
350°C.PREN ∏ 37Dále pro svařování austenitických nema-gnetických
ocelí.

•1.62.02.4

1.4439X 2 CrNiMoN17-13-5 3171.4449X 5 CrNiMo17-13 316 L1.4429X 2
CrNiMoN17-13-3 316 Cb1.4583X 10 CrNiMoNb18-121.3951X 4 CrNiMoN22-15
S 317261.3964X 4 CrNiMnMoN19-16-5

ASN 5-IG (Si)

G Z 18 16 5 NLER 317LN (mod.)

C ≤ 0.03Si 0.7Mn 7.0Cr 19.0Mo 4.3Ni 17.5N 0.16

Re 430 N/mm2

Rm 650 N/mm2

A5 35 %Av 110 J

≥ 32 J...-196 °C

TÜV-D,GL, BWB,UDT, DNV

•1.01.2

•

CN 20/25 M-IG

W Z 20 25 5 Cu NLER 385 (mod.)

C ≤ 0.02Si 0.7Mn 4.7Cr 20.0Mo 6.2Ni 25.4Cu 1.5N 0.12

Re 440 N/mm2

Rm 670 N/mm2

A5 42 %Av 115 J

≥ 32 J...-269 °C

TÜV-D,TÜV-A,UDT,Statoil

Dráty a tyčinky zvláště odolné protikorozi.Použití: v chemickém
průmyslu, v od-siřovacích a odpopílkovacích zaří-zeních,
odsolovacích zařízeních, v elek-trárnách, při odsolování mořské
vody, vzařízeních na čištění odpadních látek.Svár. kov je vysoce
odlolný chemikáliím,korozi pod napětím, MKK a trans-krystalické
korozi.Použití: pro svařování CrNiMo ocelí s 4- 6% Mo (statisticky
6,2% Mo)PREN ∏ 45

•1.62.02.4

1.4539X 2 NiCrMoCu25-20-5 N 089041.4439X 2 CrNiMoN17-13-5 S
31726X 4 CrNiMoCuN17-16-6

obdobné typy CrNi ocelí s vysokým obsahemMo.

CN 20/25 M-IG (Si)

GZ 20 25 5 Cu NLER 385 (mod.)

C ≤ 0.02Si 0.7Mn 4.7Cr 20.0Mo 6.2Ni 25.4Cu 1.5N 0.12

Re 410 N/mm2

Rm 650 N/mm2

A5 39 %Av 100 J

≥ 32 J...-196 °C

TÜV-D,TÜV-A,UDT,Statoil,CEPROS

•1.01.2

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

PROVEDENÍ

VYSOCE KOROZIVZDORNÉ OCELI: dráty MIG,MAG,WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

SLITINY NA BÁZI NIKLU: dráty MIG, MAG, WIG

NIBAS70/20-IG

NiCr 70 Nb-IG–ER Ni Cr 3SG-Ni Cr 20 Nb

C ≤ 0.03Si ≤ 0.3Mn 3.0Cr 20.0Nb 2.5Fe ≤ 1.7Ni ≥ 67.0Ti +

Re 420 N/mm2

Rm 680 N/mm2

A5 40 %Av 160 J

80 J...-196 °C

Speciální dráty a tyčinky.Použití: obtížně svařitelná spojení
mate-riálů na bázi Ni, žárupevné a žáruvz-dorné oceli, oceli
odolávající okujenínebo pracující za nízkých teplot, hetero-genní
spoje. U tlak. nádob lze použítpro prac. teploty -196 - +550°C.
Odolnost proti okujení:do 1200°C (v prostředí bez S).

•1.62.02.4

Oceli nelegované, legované, žárupevné,žáruvzdorné, mat. pro
nízké teploty až do ty-pu X9Ni9, vysocelegované Cr a CrNi
oceli,heterogenní spojení. Nikl a slitiny Ni, jejich s-poje s
ocelí. Rovněž vhodný typ na materiálytypuIncoloy 800.NiCr 15 Fe
(2.4640) Inconel600

(2.4816)LC-NiCr 15 Fe (2.4817) Inconel 600 LNiCr 6015
(2.4867)

0.81.01.2

•1)

TÜV-D,TÜV-A,UDT, Statoil,CL (forNiCr 70 Nb-IG),CEPROS

NIBAS625-IG

NiCr 625-IG–ER Ni Cr Mo 3SG-Ni Cr21 Mo 9 Nb

C ≤ 0.02Si ≤ 0.2Mn ≤ 0.3Cr 21.5Mo 9.0 Ni ≥ 60.0Nb 3.6Fe ≤
2.0

Re 540 N/mm2

Rm 800 N/mm2

A5 38 %Av 160 J

130 J...-196 °C

Re 510 N/mm2

Rm 780 N/mm2

A5 40 %Av 130 J

180 J...-196 °C

Basická elektroda používaná na vysocekvalitní svárové spoje
materiálů s vy-sokým obsahem Mo, Ni, Cr, Ni Mo-oce-li s vysokým
obsahem Mo. Dále na žáru-vzdorné a žárupevné oceli, oceli
o-dolávající okujení, pracující za nízkýchteplot, heterogenní spoje
a nízkolego-vané, obtížně svařitelné materiály. Např.při výrobě
tlakových nádob se používá vrozsahu prac. teplot -196 -
+550°C.Odolává okujení do 1200°C (v prostředíbez S).

•1.62.02.4

2.4856NiCr 22 Mo 9 Nb (Inconel 625)2.4816NiCr 15 Fe (Inconel
600)2.4858NiCr 21 Mo1.4529X 1 NiCrMoCuN25-20-71.5662X 8 Ni 91.4876X
10 NiCrAlTi 3220 (Incoloy 800)1.4876X 10 NiCrAlTi 3220 HHeterogenní
spoje:X 8 Ni 9-X 10 CrNiMoNb18-12NiCr 22 Mo 9 Nb s výše uvedenými
značka-mi.

*) označení v Německu1) MIG 60 % Ar + 40 % He

1.01.2

•1)

TÜV-D,TÜV-A,Statoil,UDT,CEPROS

TÜV-D,TÜV-A,Statoil,UDT
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

ŽÁRUVZDORNÉ OCELI: dráty MIG, MAG, WIG

UDT,CEPROS

UDT,CEPROS

FA-IG

G (W) 25 4

C 0.08Si 0.8Mn 1.2Cr 25.7Ni 4.5

Re 540 N/mm2

Rm 710 N/mm2

A5 22 %Av 70 J

Re 520 N/mm2

Rm 690 N/mm2

A5 20 %Av 50 J

Dráty a tyčinky na svařování různých typůžáruvzdorných ocelí. Má
feriticko-auteni-tický svárový kov s nízkým obsahem Ni.Zvláště lze
doporučit na odsiřovací zaří-zení, v oxidační i redukční
atmosféře.Odolává okujení do 1100°C. Lze použítjako krycí
vrstvu.

•2.4Feriticko-austenitické oceli1.4821X 20 CrNiSi25-4
3271.4823*)

G-X 40 CrNiSi27-4 A 297 HCFeriticko-perlitické1.4713X 10 CrAl
71.4724X 10 CrAl 131.4742X 10 CrAl 181.4762X 10 CrAl 241.4710*)

G-X 30 CrSi 61.4740*)

G-X 40 CrSi 17

1.01.2

• •

1) Ar + 20 % He + 2 % CO2 nebo(Ar + 2,5 % CO2)

2) Ar + 20 % He + 2 % CO2Ar + 20 % He + 0,5 % CO2

FFB-IG

G (W) 25 20 MnER 310 (mod.)

C 0.12Si 0.9Mn 3.2Cr 25.0Ni 20.5

Re 420 N/mm2

Rm 630 N/mm2

A5 33 %Av 85 J

Re 400 N/mm2

Rm 620 N/mm2

A5 38 %Av 95 J

Dráty a tyčinky na oceli odolné okujeníPoužití: žíhací a kalící
zařízení, při výroběkotlů, a v ropném a keramickém průmys-lu. Svár.
kov odolává okujení do 1200°C.Zaručená tažnost do -196°C.
Základnímateriál mohou být válcované, kované i li-té materiály.

•1.62.02.4

1.4841X 15 CrNiSi 25-20 3141.4845X 12 CrNi 25-21 3101.4828X 15
CrNiSi 20-12 3051.4840G-X 15 CrNi 25 -20 A 297 HJ1.4846G-X 40 CrNi
25-21 A 297 HF1.4713X 10 CrAl 71.4742X 10 CrAl 181.4762X 10 CrAl
24

0.81.01.2

• •

UDT,CEPROS

UDT,CEPROS

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍMETODY

SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

ZVLÁŠTNÍ MATERIÁLY: dráty MIG, MAG, WIG

A 7-IGA 7 CN-IG

G (W) 18 8 MnER 307 (mod.)

C 0.08Si 0.9Mn 7.0Cr 19.2Ni 9.0

Re 460 N/mm2

Rm 660 N/mm2

A5 38 %Av 120 J

≥ 32 J...-110 °C

Re 430 N/mm2

Rm 640 N/mm2

A5 36 %Av 110 J

≥ 32 J...-110 °C

TÜV-D, Ü,DNV, GL, DBCEPROS

TÜV-D, DNV, GL, Ü,CEPROS

Dráty a tyčinky pro svařování různýchtypů legovaných ocelí,
stejně jako těžkosvařitelných materiálů, 14% Mn-ocelí, ev.jako
pružná mezivrstva při pancéřování.Použití: navařování kolejnic,
vedení, se-del ventilů, jako ochranan proti kavitacivodních
turbín.

Vysocepevnostní, nelegované a legovanézušlechtitelné oceli,
pancéřové plechy, Mn-oceli, nemagnetické oceli, žáruvzdorné
oceli.

1.62.02.43.0

0.81.01.21.6

••

•

CN 23/12-IG

G (W) 23 12 LER 309 L

C ¸0.02Si 0.5Mn 1.7Cr 24.0Ni 13.2

Re 440 N/mm2

Rm 590 N/mm2

A5 34 %Av 150 J

≥ 32 J...-120 °C

Re 420 N/mm2

Rm 570 N/mm2

A5 32 %Av 130 J

≥ 32 J...-80 °C

TÜV-D, VUZTÜV-A, CL,UDT, GL,CEPROS

TÜV-D,TÜV-A,CL, UDT,GL, DNV,CEPROS

Dráty a tyčinky na svařování těžko obro-bitelných materiálů s
rizikem vzniku trhlin.Spoje austeniticko-feritické, plátování.Velmi
dobrá tekutost svár. lázně a dobréoperativní vlastnosti. Odolnost
proti MKKdo 400°C.

•Pevnostní, nelegované a legované, zušlechti-telné Cr-oceli a
austenitické CrNi oceli.

1.62.02.4

0.81.01.2

• •
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE

DRÁTY A TAVIDLAVLASTNOSTIA POUŽITÍ

NELEGOVANÉ A NÍZKOLEGOVANÉ OCELI: dráty pod tavidla /
tavidla

S235JR-S335JR, S235J2G3-S335J2G3,P235T1-P335T1,
P235T2-P355T2,P235GH, P265GH, S255N, P295GH,P310GH,
S235JRS1-S235J4S,S255N-S380N

ASTM např.A 285 Gr. A, B a. CA 414 Gr. E, A 519 Gr. 1020A 537
Gr. C 1.1, A 573 Gr. 65A 516 Gr. 70, A 662 Gr. BA 572 Gr. 50, A 633
Gr. D

DrátEMS 2

TavidloBB 24

S 2EM 12 K

SA FB 165 DC H5

S 38 6 FB S 2F7A8-EM 12 KF48AG-EM 12K

C 0.07Si 0.25Mn 1.05

Re 440 N/mm2

Rm 520 N/mm2

A5 ł 33 %Av ł 185 J

ł 40 J…-60 °C

2.02.53.03.24.0

TÜV-D,TÜV-A,UDT, ÖBB,KTA 1408.1(Wire),DB
(Wire),ITI,CEPROS(Wire)

Univerzální poměděný drát na výrobusvařenců pracujících i při
nízkých te-plotách (vysoké Av).Použití: při výrobě nádrží,
konstrukcí, lo-dí apod.Vynikající odstranitelnost strusky.

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

NÍZKOLEG., VYSOCEPEVNOSTNÍ OCELI: dráty pod tavidla /
tavidla

20MnMoNi4-5 (1.6311),20MnMoNi5-5 (1.6310),15NiCuMoNb5
(1.6368),22NiMoCr37, S460NL-S500NL,17MnMoV64, S500NCN-A-XTRA
56-65

Drát3NiMo 1-UPTavidloBB 24

SZ3Ni1MoEF3 (mod.)S 50 4 FB SZ3Ni1MoF 9 A 2-EF3-F3
(mod.)F62A4-EF3 (mod.) -F3

C 0.08Si 0.45Mn 1.55Ni 0.95Mo 0.55

Re ≥ 580 N/mm2

Rm ≥ 650 N/mm2

A5 ≥ 21 %Av ≥ 180 J

≥ 60 J...- 40 °C

TÜV-D,CEPROS

Kombinace drát-tavidlo pro vysoce-pev-nostní oceli při
požadavcích na vysokouhouževnatost. Tavidlo je
aglomerovanéfluoro-basického typu s velice dobrýmioperativními
vlastnostmi - vysoké kcv i

při (-) teplotách a nízkým obsahem H2ve svárovém kovu.

4.0

Zušlechtěné jemnozrnné oceli až do690N/mm2 (Rm).

ASTM např.A 514, Gr. F, USS-T1

Drát3NiCrMo 2,5-UPTavidloBB 24

SZ3Ni2CrMoEM4 (mod.)S624E3S 69 6 FB SZ3Ni2CrMoF10A4-EM4(mod.)
-M4F69A4-EM4(mod.) -M4

C 0.06Si 0.3Mn 1.5Cr 0.5Ni 2.2Mo 0.5

Re ≥ 720 N/mm2

Rm ≥ 800 N/mm2

A5 ≥ 19 %Av 110 J

≥ 60 J...- 40 °C

3.04.0

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

STŘEDNĚ LEG. A ŽÁRUPEVNÉ OCELI: dráty pod tavidla / tavidla

16Mo3, P265GH, P310GH, L320MB-L450MB, P255NH-P460NH,
20MnMoNi4-5, 15NiCuMoNb5

ASTM např.A 335 Gr. P 1, API X52-X65

DrátEMS 2 MoTavidloBB 24

S2 MoEA2

SA FB 1 65 DC H5S46 4 FB S2 MoF8 A 4-EA2-A2F55 A4-EA2-A2

C 0.08Si 0.25Mn 1.05Mo 0.45

Re ≥ 470 N/mm2

Rm ≥ 550 N/mm2

A5 ≥ 24 %Av ≥ 140 J

≥ 47J…- 40 °C

TÜV-D,DB (wire),ÖBB (wire),KTA 1408.1(wire)

Speciální poměděný drát určený prosvařování vysocepevnostních a
žáru-pevných stavebních ocelí, např. nádrží,nádob, potrubí. Má
velmi dobře odstra-nitelnou strusku, je vhodný do prac. te-plot
530°C. Vynikající odstranitelnoststrusky.

2.02.53.04.0

13CrMo4-5 (1.7335)oceli odolné proti trhlinám

ASTM např.A 333 Gr. P 11A 333 Gr. P 12A 193 Gr. B 7

DrátEMS 2 Cr MoTavidloBB 24

S Cr Mo 1EB2 R

SA FB 1 65 DC H5F8 P 4-EB2-B2F55 P4-EB2-B2

C 0.08Si 0.3Mn 1.0Cr 1.0Mo 0.45

PWHT a 680 °C/2 hRe ≥ 460 N/mm2

Rm ≥ 550 N/mm2

A5 22 %Av 47 J

TÜV-D,TÜV-A

Poměděný drát, vhodný pro svařovánížárupevných nízkolego-vaných
ocelí přivýrobě kotlů, nádrží a portubí. Použití doteplot
570°C.

2.53.04.0
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TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

CÍVKY/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

10CrMo9-10 (1.7380)

ASTM např.A 335, Gr. P 22

DrátCM 2-UPTavidloBB 24

S Cr Mo 2EB3 R

SA FB 1 65 DC H5F9 P 0-EB3-B3 RF55 PO-EB3-B3

C 0.07Si 0.25Mn 0.80Cr 2.30Mo 0.95

PWHT a 720 °C/2 hRe ≥ 460 N/mm2

Rm ≥ 530 N/mm2

A5 ≥ 22 %Av 47 J

TÜV-D,TÜV-A (wire),KTA 1408.1(wire)

Drát je určen pro svařování stejných, ne-bo obdobných typů ocelí
používaných přivýrobě parních a tlakových kotlů, potrubínapř.:
krakovacích zařízení nebo přitěžbě ropy. Žárupevnost do 600°C.

2.53.04.0

TYPZÁKLADNÍHO MATERIÁLUENASTM

ZNAČKYBÖHLERENAWS/ASMEDINNFA

SMĚRNÉCHEM.SLOŽENÍ(%)

MECH.HODNOTY SVÁROVÉHO KOVU(STŘ. HODNOTY)

PROVEDENÍ METODY SVAŘOVÁNÍ

TYČKY100 mm/O mm

WIG

ARG

ON

ARG

ON

S 1

-S 3

SM

ĚS

NÝ

PLY

N

CO

2

MAG

CERTIFIKACE VLASTNOSTIA POUŽITÍ

KOROZIVZDORNÉ OCELI: dráty pod tavidla / tavidla

DrátCN 13/4-UPTavidloBB 203

S 13 4ER 410 NiMo (mod.)SA FB 2 DC

C 0.025Si 0.20Mn 0.6Cr 12.1Mo 0.5Ni 4.7

PWHT a 600 °C/2 hRe ≥ 600 N/mm2

Rm ∏ 800 N/mm2

A5 ≥ 15 %Av ≥ 50 J

Dráty na spojovací sváry kovaných alitých martenzitických
ocelí.Použití: zařízení vodních elektráren. Svármá dobrou odolnost
proti účinkům vody,páry i mořské vody.

3.01.4313G-X 5 CrNi13-4 ACI

Gr.CA 6NM

1.4313X 5 CrNi13-4-G-X 5 CrNi13-6

CEPROS(drát)

DrátEAS 2-UPTavidloBB 202

S 19 9 LER 308 L

SA FB 2 DC(tavidlo)

C 0.02Si 0.6Mn 1.3Cr 19.8Ni 9.8

Re ≥ 350 N/mm2

Rm ≥ 550 N/mm2

A5 ≥ 35 %Av ≥ 80 J

≥ 35 J...-196 °C

Kombinace drátu a tavidla na sváry níz-kouhlíkatých
nerez-ocelí.Použití: především v potravinářskémprůmyslu. Odolává
MKK do 350°C.Zaručená tažnost do -196°C. Kombinacídosahujeme hladké
sváry s jemnou kres-bou. Extrémně nízká spotřeba tavidla.

3.01.4306X 2 CrNi19-11304 L1.4301X 5 CrNi18-103041.4541X 6
CrNiTi18-10 3211.4550X 6
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