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ELEKTRODY NA ZVARANIE NELEGOVANYCH OCELI

Smerné chemické

Zvaracie podmienky

Mechanické vlastnosti

Znacka |[STNENISO 2560 | zlozenie zvarového Rozmer zvarového kovu
DIN 1913 kovu (hmot. %) x| Zvaraci Polohy, Re Rm As KV/T
AWS A- 5.1 C | Mn | Si (mm) prad (A) druh prudu (MPa) (MPa)| (%) | (J)/(°C)
E103K | A-E 38 2 A |0,07| 0,6 | 0,1 | 2,0x300 65-80 f— 390 460 | 30 | 120/20
E 4321 A5 2,6x350 | 85-100 —H- |Z ‘: I& f 200/425 °C 70/-20
E 6020 3,15x450 | 110-130 = ()~
4,0x450 | 170-210
5,0x450 | 220-270
6,3x450 | 270-320
Na zvaranie stavebnych konstrukcii, tlakovych nadob, dopravnych zariadeni a pod. z oceli: 11 343, 11 373, 11 416.
E117R | A-E 50 OR |0,06| 0,5 | 0,2 | 2,0x300 40-70 f— 530 580 | 21 60/20
E5121R3 2,6x350 | 60-100 —H- |Z ‘ZIQ I 50/+0
E 6013 3,15x350 | 80-120 =()~
3,15x450 | 80-120
4,0x450 | 140-170
Na zvaranie oceli tried 10 a 11 do pevnosti 480 MPa. Vhodné na zvaranie tenkych plechov, najmé pre lemova-
né a tupé spoje, pricom v porovnani s plamenovym zvaranim vznikaju ovela mensie deformacie.
E121B | A-E 42 3 B (0,06| 0,8 | 0,3 | 2,0x300 60-80 f— 420 520 | 28 |250/20
E 43 43 B 10 2,6x350 | 80-100 —H- |Z ‘: I& f 300/425 °C 130/-20
E 7018 3,15x350 | 110-140 =+ 90/-30
3,15x450 | 110-140
4,0x450 | 140-170
5,0x450 | 190-230
6,3x450 | 240-290
8,0x450 | 290-330
Na zvaranie namahanych Casti potrubi energetickych zariadeni, tlakovych nadob, lodnych a stavebnych
konstrukcii z oceli s pevnostou cca 480 MPa.
E122B | A-E 42 3 B |0,06| 1,1 | 0,4 | 2,0x300 50-70 f— 450 560 | 26 |250/20
E 51 54 B 10 1,3* 2,56x350 60-90 —H- IZ‘ZIQ f 120/-20
E 7018 3,15x350 | 90-120 =+ 80/-30
3,15x450 | 90-120
4,0x450 | 120-160
Na zvéaranie korefovych vrstiev potrubi velkych priemerov (plynovody, ropvody) z nelegovanych a nizkolegovanych
oceli. Vhodné na zvaranie tepelnych zariadeni.
E123 B | A-E 46 4 B |0,06| 1,2 | 0,5 | 2,0x300 60-80 f— 470 550 | 26 |200/20
E 51 44 B 10 2,6x350 | 80-100 —H- |Z ‘: I& f 350/425°C 120/-20
E 7018 3,15x350 | 110-140 =+ 60/-30
3,15x450 | 110-140 50/-40
4,0x450 | 140-170
5,0x450 | 190-230
6,3x450 | 240-280
8,0x450 | 290-330
Na zvéaranie konstrukcii a tlakovych nadob vyrobenych z oceli s pevnostou cca|480 MPa (10 370, 11 453, 11 474,
11 483). Uplathuje sa aj pri vyrobe dopravnych prostriedkov, lodi a pri zvarani|betonarskych oceli.
E124B | A-E 46 6 B [0,07| 1,4 | 0,5 | 2,0x300 60-80 f— 460 560 | 26 [+20/250
E 51558 10 2,5x350 | 80-100 .H. IZ ‘:k f -20/160
E 70181 3,15x450 | 110-140 =+ -40/100
4,0x450 | 140-170 -50/60
5,0x450 | 190-230 -60/50
6,3x450 | 240-280
8,0x450 | 290-330

Na zvaranie konstrukcii a zariadeni pracujucich za nizkych teplét z oceli 11 48

na zvaranie hrubych plechov.

4,11 503, 11 5631 a pod. Vhodné

* Plati pre elektrody s priemerom 3,15 a 4,0 mm.




Smerné chemické Zvaracie podmienky Mechanickeé vlastnosti

Znacka [STNENISO 2560 | zlozenie zvarového Rozmer zvarového kovu
DIN 1913 kovu (hmot. %) x| Zvaraci Polohy, Re Rm As KV/T
AWS A-5.1 C | Mn | Si (mm) prad (A) druh prudu (MPa) (MPa)| (%) | (J)/(°C)
E125B | A-E463B |0,06| 1,5 | 0,4 | 2,0x300 60-80 — 500 580 | 25 | 250/20
E 5133B 10 2,5x350 80-100 —H- k ':I% M 350/425°C 100/-20
E 7018 3,15x350 | 110-140 =+ 60/-30

3,15x450 | 110-140
4,0x450 | 140-170
5,0x450 | 190-230
6,3x450 | 240-280
8,0x450 | 290-330

Na zvaranie konstrukcii a suciastok z ocele 11 523, na zvaranie mostovych konstrukcii, odliatkov, plavidiel,

na zvaranie v stavebnictve. Vhodné aj na zvaranie betonarskych oceli.

E127B | A-E502B |0,06| 21 | 0,4 | 2,0x300 60-80 ! R 580 680 | 23 | 150/20
E 51 21B10 25x350 | 80-100 | mmem IZ'ZI% f 120/-20
- 315x450 | 110-140 =+

4,0x450 | 140-170
5,0x450 | 190-230
6,3x450 | 240-280
8,0x450 | 290-340
Na zvéaranie odliatkov z ocele STN 42 2660, na zvaranie konstruc¢nych dielpv z ocele pevnosti az 620 MPa.
Uspesne sa uplatriuje na zvaranie oceli v stavebnictve.

E129B | A-E38AZB |0,07| 0,7 | 0,4 | 2.0x300 50-80 —
- 2,5x350 | 80-120 - =R
- Nb |3,15x450 | 110-150 =+

0.6 | 4,0x450 | 150-190
5,0x450 | 190-230
Na zvaranie sucasti z nelegovanych oceli uréenych pre smaltovanie. PouZiva sa tiez pri zvarani pozinkovanych vani.

380 520 | 18 | 60/20




Smerné chemické Zvaracie podmienky Mechanické vlastnosti
Znacka STN EN ISO 2560 zloZenie zvarového Rozmer zvarového kovu
DIN 8529 kovu (hmot. %) ox| Zvaraci Polohy, Re Rm | As KV/T
AWS A-5.5 C Mn | Si Cr Ni | Mo (mm) prud (A) druh prudu (MPa)|(MPa)| (%) | (J)/(°C)
E 204 B A-E 46 47ZB 0100703 |04 |06 | Cu| 25x350 | 80-110 . wam | 460 | 600 | 23 (170/+20
- 0,4 | 3,15x450 | 110-140 .H. IZ'ZIX f 110/-20
- 4,0x450 | 140-170 =+ 80/-40
- 5,0x450 |190-230
Na zvaranie nizkolegovanych ogeli odolnych vocijatmosferickej korozii (napr. ocel 15 217).
E 215 B A-E 50 5ZB 0,06 1303|0415 |04 ]| 25x350 70-90 . wm | /90| 820 | 16 | 130/20
E Y 6965 1 NiCrMo B 3,15x450 | 100-120 —H- IZ':I% f 100/-40
- 4,0x450 | 140-160 =+ 70/-50
EN 757E 69 5 1,5 NiMoB 5,0x450 |190-220
Na zvaranie vysokopevnych oceli (napr. 16 224)| ktoré pracuju pri znizenych teplotach. Odporuc¢ané podmienky| zvarania: predhrev
80-100 °C, interpass teplota 110-150 °C.
E 236 B A-E 50 62NiB 00607 (02| - [25] - 2,5x350 | 85-110 . wam | 000 | 580 | 24 | 160/20
E Y 42 82 2Ni B 3,15x450 | 110-140 —H- IZ':I% f 100/-50
- 4,0x450 | 160-190 =+ 80/-60
5,0x450 |200-230
Na zvaranie chemickych zariadeni pracujucich prii nizkych teplotach napr. z oceli 11 484.1, 11 503.1 a 16 222.1.
E 241 B A-E 50 2 1NiMo B 00610 (03| - |10 | 03 |3,15x350 | 90-120 . wm | 040 | 630 | 23 | 180/20
ESY 50 63 1 NiMo B 3,15x450 | 90-120 —H- IZ':I% f 140/-20
E 8018-C3 4,0x450 |120-160 =+
5,0x450 | 170-210
Na zvaranie vyplnovych a krycigh vrstiev potrubi velkych priemerov (plynovody, ropovody) z nizkolegovanych oceli, napr. X 60 a X 70.
E 242 B A-E 50 2 1NiMo B 0,06 1103 | - |14 |03 ]315x350 | 90-120 . wam | 090 | 660 | 23 | 180/20
ESY 55 63 1,5 NiMo B 3,15x450 | 90-120 —H- IZ':I% f 130/-20
E 9018-M 4,0x450 |120-160 =+
5,0x450 | 170-210
Na zvaranie vyplnovych a krycigh vrstiev potrubi velkych priemerov (plynovody, ropovody) z nizkolegovanych oceli, napr. X 60 a X 70.
Vhodna aj na zvaranie konstrukcii.

ELEKTRODY NA ZVARANIE VYSOKOLEGOVANYCH OCELI

Smerné chemické

Zvaracie podmienky

Mechanické vlastnosti

Znacka AWS A-5.4 zloZenie zvarového Rozmer zvarového kovu
kovu (hmot. %) oxl| Zvaraci Polohy, Re Rm As KV/T
(e} Mn | Si Cr Ni | Mo | Nb (mm) prud (A) druh prudu (MPa) (MPa)| (%) | (J)/(°C)
E 406 B - 010| 1,4 |05 |16,0| - - - 4,0x350| 90-120 - - - -
5,0x450| 130-180 -H-
6,3x450| 160-240 =+
Na navaranie nehrdzavejucich vrstiev do teploty 400°C. Zarucena tvrdost v stave tepelne nespracovanom 350-400 HV.
E414B | E 308-15|0,10| 20| 05 (180 80 | - - 2,0x300 40-50 — 280 600 | 30 70/20
2,5x300|  50-70 L KI=RT
3,15x350 60-80 =+
4,0x350| 90-120
5,0x450| 130-180
6,3x450| 160-240

Na zvaranie zariadeni z

oceli 17 241, 17 2

42,17 041 a 17 021 do teploty 400°C.




Smerné chemické Zvaracie podmienky Mechanickeé vlastnosti
Znacka AWS A-5.4 zlozenie zvarového Rozmer zvarového kovu
kovu (hmot. %) axl Zvaraci Polohy, Re Rm As KV/T
C Mn | Si | Cr | Ni | Mo | Nb (mm) prud (A) druh pradu (MPa) (MPa)| (%) | (J)/(°C)
E 415 B - 00| 6,0 |04 (180] 80 | - - 2,0x300 40-60 — 400 500 | 25 80/20
25x300|  40-70 L EI=EkT
3,15x350 70-110 =+
4,0x350 | 110-150
5,0x350 | 150-200
5,0x450 | 150-200
6,3x450| 20-240
Na zvéranie tazko zvaritelnych oceli do teploty 400 °C. Je vhodna aj na navaranie medzivrstiev medzi nelegovany material a materiél
so zvySenou odolnostou proti r&zom a otgru.
E420B | E 347-15|0,05| 20|04 |190(10,0| - | 0,8 | 2,0x300 40-60 — 480 660 | 30 80/20
2,5x300|  40-70 .H. IZ ‘:k 1 |350/550°C
3,15x350 70-110 =+
4,0x350 | 110-150
5,0x450 | 150-200
6,3x450 | 200-240
Na zvaranie zariadeni z ocele 17 247 alebbo 17 248 do teploty 500°C. Zvarovy kov odolava medzikrystalickej korézii. Elektrody vhod-
né na zvaranie nestabilizovanych nehrdzayejucich oceli.
E 423 B |E 308 Mo-14{0,05( 1,8 | 0,5 |18,0|10,0| 2,0 | - 2,0x300 40-60 — 400 580 | 30 80/20
25x300|  40-70 L K="
3,15x350 70-110 =+
4,0x350 | 110-150
5,0x450 | 150-200
6,3x450 | 200-240
Na zvaranie konstrukcii g zariadeni z ocel{ 18Cr 9Ni 2Mo predovSetkym v chemicko-potravinarskom a farmaceutickom priemysle.
E427B | E 318-14 |0,06| 2,0 | 0,4 |185|10.5| 2.3 | 0.8 | 2,0x300 40-60 — 540 660 | 28 |100/20
2,5x300|  40-70 .H. IZ ‘:k 1 |360/550°C
3,15x350 70-110 =+
4,0x350 | 110-150
5,0x450 | 150-200
6,3x450 | 200-240
Na zvaranie zariadeni napr. z ocele 17 348 do teploty 500°C. Zvarovy kov odolava medzikrystalickej korozii.
E 442 B | E 309 15 |0,09| 25| 0,5 |250(|13,0| - 2,0x300 40-60 — 300 600 | 20 80/20
25x300|  40-70 L K="
3,15x350 70-110 =+
4,0x350 | 110-150
5,0x450 | 150-200
6,3x450 | 200-240
Na zvaranie nelegovanyich, alebo nizkolegovanych oceli s vysokolegovanymi ocelami a na navaranie legovanych medzivrstiev na ne-
legovany zakladny material. Teplota pouzitia max. 350°C.
E 445 B - 012]20| 05 |230|18,0| - - 2,0x300 40-50 — 300 600 | 20 70/20
25x300|  50-70 L K="
3,15x350 60-80
4,0x350| 90-120 =+
5,0x450 | 130-180
6,3x450 | 160-240

Na zvaranie tepelne nar

nahanych zariade

ni z oceli 17 255, 17 251 alebo 17 153 do teploty 1100°C.




ELEKTRODY NA ZVARANIE NiZKOLEGOVANYCH ZIAROPEVNYCH OCELi

STN EN ISO 2560 Smerné chemické Zvaracie podmienky Mechanickeé vlastnosti
Znacka DIN 8575 zloZenie zvarového Rozmer zvarového kovu
DIN 8529 kovu (hmot. %) oxl| Zvaraci Polohy, Re Rm As KV/T
C Mn | Si Cr | Mo Vv (mm) prud (A) druh prudu (MPa) (MPa)| (%) | (J)/(°C)
E301B |A-E 42 AMo B|0,08| 0,6 | 0,3 - 0,3 - 2,0x300 60-80 420 560 | 22 60/20

- 2,5x350| 85-110 —H- k l: I,%-H- 200/500°C
- 3,15x450| 110-140 =+

4,0x450 | 160-180
5,0x450 | 200-230
6,3x450 | 240-260

Na zvaranie energetickych a chemickych zariadeni do najvyssej teploty steny 530°C, napr. z ocele 15 020. Mechanicke vlastnosti
zarucene pri zvarani s predhrevom 150-200 °C a po tepelnom spracovani - zihani 620-650°C/1h/vzduch.

E302B |[A-E 46 2Mo B|0,08/ 06 |03 | - |05 | - | 20x300 60-80 I k!zlr%-ﬂ- 480 600 | 25 |180/20

- 2,56x350| 85-110| ™= 350/500°C 50/-20
- 3,15x450| 110-140 =+
4,0x450 | 160-180
5,0x450 | 200-230
6,3x450 | 240-260

Na zvaranie energetickych a chemickych| zariadeni do najvyssej teploty steny 525 °C, napr. z ocele 15 110. Mechanicke vlastnosti
zarucene pri zvarani s predhrevom 250-300 °C a po tepelnom spracovani - zihani 650-680 °C/1h/vzduch.

480 590 | 24 | 110/20

E304B |[A-E462MnMoB|0,08| 16 |04 | - |03 | - 2,0x300 60-80 I k ‘ I, -
- 2,5x350| 80-100| wnam ] 100/-20
E Y 50 56 MnMo B 3,15x450| 110-140 =+

4,0x450 | 140-170
5,0x450 | 190-230
6,3x450 | 240-290

Na zvéranie energetickyich a chemickych [zariadeni, napr. z ocele 11 523. Mechanické vlastnosti su udané v nezihanom stave.

E305B [(A-E46 AMnMoB|0,10| 2,0 | 0,3 05| - | 2,0x300 60-80 I k ‘ I, e 490 680 | 22 | 60/20
E SY 55 43 MnMoB 2,5x350| 80-100| wnam ] 250/400°C
- 3,15x450| 110-140 =+

4,0x450 | 160-180
5,0x450 | 200-230
6,3x450 | 240-290

Na zvaranie energetickych a chemickych zariadeni do najvysSej teploty steny 400°C, napr. z oceli 15 222 a 15 223. Mechanické
vlastnosti su zaruc¢ené pri zvarani s predhrevom na 250-350°C a po tepelnom spracovani - zihani 570-590°C/8 h, chladnutie v peci.

E312B A-E5027zB |010{06 |03 | 10|06 | - | 20x300 60-80 I k ‘ I, e 550 680 | 22 |130/20
E CrMo1 B 20 2,5x350| 85-110| wmam ] 400/560°C 80/-20
- 3,15x450| 110-140 =+

4,0x450 | 160-190
5,0x450 | 190-230

Na zvaranie energetickych a chemickych |zariadeni do najvyssej teploty steny 560°C, napr. z ocele 15 121. Mechanické vlastnosti su
zarucene pri zvarani s predhrevom na 250-300°C a po tepelnom spracovani - zihani 660-700°C/1 h, chladnutie na vzduchu.

E315B A-E46AZB |010| 0,7 |03 |05 |10 | - | 2,0x300 60-80 I k ‘: Ir%-ﬂ- 480 600 | 22 |200/20
- 2,5x350| 85-110| wmam 350/500°C

- 3,15x450| 110-140 =+

4,0x450 | 160-180
5,0x450 | 190-230

Na zvaranie energetickyich a chemickych [zariadeni do najvy$sej teploty steny 580°C, napr. z ocele 15 123. Mechanické vlastnosti su
zarucene pri zvarani s predhrevom na 250-300°C a po tepelnom spracovani - zihani 680-710°C/1 h, chladnutie na vzduchu.

E321B A-ES50AZB 01107 (03|09 |06 |03]| 20x300 60-80 I k !: Ir - 550 680 | 20 |150/20

- 2,56x350| 85-110| ™= N ] 440/580°C
- 3,15x450 | 110-140 =+
4,0x450 | 150-180
5,0x450 | 190-230

Na zvaranie tenkostennych rurok a potrubi chemickych a energetickych zariadeni do max. teploty steny 580°C, napr. z ocele 15 128.

Mechanické vlastnosti sU zarucené pri zvarani s predhrevom na 250-300°C a po tepelnom spracovani - zihani 680-730°C/2 h,
chladnutie na vzduchu.




STN EN ISO 2560 Smerné chemické Zvaracie podmienky Mechanické vlastnosti
Znacka DIN 8575 zloZenie zvarového Rozmer zvarového kovu
DIN 8529 kovu (hmot. %) oxl Zvaraci Polohy, Re Rm As KV/T
(e} Mn | Si Cr | Mo \'/ (mm) prud (A) druh prudu (MPa) (MPa)| (%) | (J)/(°C)
E 329 B A-E35AZB 01]061(03|23]|10 - 2,5x350 85-110 — 350 600 | 19 90/20
- 3,15x450| 110-140 —H- M !:k M 200/350°C
E Cr Mo 1B 20 4,0x450 | 150-180 =+
5,0x450 | 200-230
6,3x450 240-28

Na zvaranie energetickych zariadeni s ppziadavkou na zvySenie odolnosti vocCi korozii v prostredi vodnej pary do teploty 590°C,
napr. z ocele 15 313. ZK odolava pésobeniu vodika do teploty 500°C. Zvéranie s predhrevom :200-350°C. Tepelné spracovanie zihanie
670-680°C/1,5 h/vzduch.

Mechanické vlastnosti zvarového kovu

Smerné chemickeé Zvaracie podmienky
Znacka STN EN ISO zloZenie zvarového Rozmer
2560 kovu (hmot. %) oxl Zvaraci Polohy,

(o] Mn Si S P Co (mm) prud (A) |druh prudu

EB 121 JE | A-E382B|0,06 | 0,7 | 0,3 [0,015|0,015{0,01 | 2,0x300 60-80| || |Z 400/20 | 480/20 | 26/20 | 75/20 [210/+20| 260
2,5x350| 80-100| ™ 340/350 | 520/350 |28/350|64/350 | 120/-20

315x350| 110-140| f=f

3,15x450 | 110-140 | e

4,0x450 | 140-170| |l

5,0x450 | 190-230 =+

Na zvaranie zariadeni z nelegovanych oceli v jadrovej energetike.

EB 123 JE*| A-E 423 B|0,06| 1,1 | 0,3 |0,015]0,015{0,01 | 2,0x300 60-80| | M 430/20 | 510/20 | 24/20 | 65/20 |190/+20| 250
2,5x350| 80-100| ™ 340/350 | 520/350 |28/350|55/350| 170/-20

3,15x350| 110-140 ‘:k 140/-30

3,16x450 | 110-140 | pum

4,0x450 | 140-170| ||

5,0x450 | 190-230 =+

Na zvaranie zariadeni z nelegovanych oceli v jadrovej energetike.

* Pred tepelnym spracovanim T < 15 °C. Po tepelnom spracovani 620 °C/15 h + 650 °C/30h Ty < 0 °C.




ELEKTRODY NA NAVARANIE OCELi

Smerné chemické Zvaracie podmienky Tvrdost navaru HRC
Znacka DIN 8555 zloZenie zvarového Rozmer
kovu (hmot. %) x| Zvaraci Polohy, po po tepelnom
(o] Mn Si Cr | Mo \' Ni (mm) prud (A) | druh pradu navareni spracovani
E 502 B E 1-UM-300-G 0109|009 30| - - - 2,5x350 75-90 [ 35 -
3,15x450 90-120 —
4,0x450 | 120-150 =+
5,0x450 | 160-200
6,3x450 | 250-280
Na navéaranie ¢innych pléch sucasti z helegovanych a nizkolegovanych oceli u ktorych sa vyuziva ogolnost proti opotrebeniu,
napr. na navaranie kolajnic, srdcoviek, vyhybiek d pod. Vhodné aj na rezné hrany. Navar sa tepelng nespracovava.
E 503 B E 3-UM-400-PT 02|09 |05|20(05]05]| - 2,5x350 90-110 [ 45 -
3,15x450 | 130-150 —
4,0x450 | 160-180 =+
5,0x450 | 170-220
Na navaranie Casti zariadeni odolavajucich opotrebeniu pri teplote nad 400°C (lisovacie a kovacig nastroje, tfne).
Navar sa tepelne nespracovava.
E 505B E 3-UM-55-GP 08|12 11| 18| - - - 2,5x350 50-90 [ 60 -
3,15x450 | 100-130 —
4,0x450 | 140-160 =+
5,0x450 | 180-210
Na navaranie funkcnych ploch odolayajucich abrazivnemu opotrebeniu pri normalnej, prip. mierne zvysenej teplote.
Na zvysenie kvality navaru, mozno predhriat zakladny material na 350°C.
E 508 B E 6-UM-55-GT 04]07|04|60|06| - - 2,5x350 75-90 [ 60 -
3,15x450 90-120 —
4,0x450 | 120-150 =+
5,0x450 | 160-190
Na navaranie pracovnych cCasti polnohospodarskych a lesnych strojov, vystavenych abrazii a razom. Navar sa tepelne
nespracovava.
E 509 B E 1-45 012 1 08| 12|05 - 2 4,0x450 | 140-170 ﬁui, 40-51 -
018|151 15| 18] 1 - | 26 =+
Elektroda s bazickym obalom pre navaranie Cast| zariadeni namahanych razom a trenim kov o koy.
E 511 B E 5-UM-55-CGP 02|06 |04|130 - - - 2,0x350 50-70 50 55
2,5x350 60-80 £
3,15x450 90-110 =+
4,0x450 | 140-160
5,0x450 | 180-200
6,3x450 | 220-240
Na navary, ktoré odolavaju opotrebeniu pri si¢asnom namghani razom, prip. tahom, na ¢inné (Casti strojov pracujucich
za studena (razidla ohybadla, raznice). Mozno pouzit na sedla a kuzele ventilov pracovnej teploty do 400 °C.
E 512 B E 5-UM-60-CGP 03|04 |03|160 12| - | 0,6 | 3,15x450 90-110 55 -
4,0x450 | 110-130 £
5,0x450 | 140-170 =+
Na navary, ktoré odolavaju opotrebeniu pri st¢agnom namahani razom, prip. tahom (tesniace ploghy armatur).
Predhrev 150-350°C. Navar sa tepelng nespracuyava.
E 513 B E 6-UM-60-GPT 2010305120 - - - 2,5x350 50-80 60 75
3,15x450 | 110-140 £
4,0x450 | 150-170 =+
5,0x450 | 190-210
Na navary odolavajice opotrebeniu gri namahanj razom, prip. tahom (razniky na lisovanie za studena, zapustky).
Vhodné na vyrobu strihacich nastrojov alebo opravu nastrojpv z oceli 19 436, na rezné hrany a ucinné plochy nastrojov
na beztrieskové obrabanie uhlikovych oceli.
E 513 RB E 6-UM-60-GPT 2010305120 - - - 2,6x350 50-80 £ 50 64
3,15x450 | 110-140 ~/=+
4,0x450 | 150-170




Smerné chemické Zvaracie podmienky Tvrdost navaru HRC
Znacka DIN 8555 zlozenie zvarového Rozmer
kovu (hmot. %) x| Zvaraci Polohy, po po tepelnom
(o] Mn Si Cr | Mo Vv Ni (mm) prud (A) | druh pradu navareni spracovani
E 513 RB 5,0x450 | 190-210
Na na navary odolavajlce opotrebeniu pri naméhahi rdzom, prip. tahom (razniky na lisovanie za studena, zapustky). Vhodné na
vyrobu strihacich nastrojov alebo opravu nastrojgv z oceli 19436, na rezné hrany a ¢inné plochy nastrojov na beztrieskove
obrabanie uhlikovych oceli. Elektrédd sa vyznacuje lepSimi operativnymi viastnostami ako elektroda E 513 B.
E 518 B| E 10-UM-60-CGP | 35| 0,8 | 0,8|27,5| - - - 2,5x350 75-90 I 62 -
3,15x450 90-120 —-—
4,0x450 | 120-150 =+
5,0x450 | 140-170
Na navaranie funkénych pléch odolayajucich opotrebeniu zg su¢asného namahania razmi, napr. zemnych strojov, mlynov,
tesniacich pléch. Predhrev 400 °C, ochladzovani¢ v izolatnom zabale. Navar sa tepelne nespracoyava.
E 520 B| E 10-UM-60-CGP | 35|08 | 08250 - | 13| - 2,5x350 75-90 I 61 -
3,15x450 90-120 —-—
4,0x450 | 120-150 =+
5,0x450 | 140-170
6,3x450 | 200-240
Na navary odolné proti silnému abrazivnemu opotrebeniu prijnormalnych aj zvySenych teplotach (banské kombajny, zemné
stroje, polnohospodarske stroje).
E 520 RB| E 10-UM-60-CGP | 35|08 | 08250 - | 13| - 2,5x350 80-100 I 61 -
3,15x450 95-130 —-—
4,0x450 | 130-160 =+
5,0x450 | 150-180
6,3x450 | 200-250
Na navary odolné proti silnému abrazivnemu opotrebeniu prijnormalnych aj zvySenych teplotach (banské kombajny, zemné
stroje, polnohospodarske stroje). Elektréda sa vyznacuje dohrymi operativnymi viastnostami.
E 523 RB E 10-UM-60-GR 38|06| 08330 - - - 2,5x350 80-100 I 60 -
3,15x450 95-130 —-—
4,0x450 | 130-160 =+
5,0x450 | 150-180
6,3x450 | 200-250
Na vysokooteruodolné navary, na navary odolng voci abragivnemu opotrebeniu aj pri zvySene| vlhkosti. Pouziva sa na
navaranie lopatiek mieadov, hrabiel,|$nekov, vedleni, kizagiek a loZi. Navar odolava aj koréznym yplyvom pri teplotach do
1000°C. Na znizenie rizika vzniku trhlin predohriaf na teplotu #50-550°C, ochladzovat v izolacnom|zabale. Navar sa tepelne
nespracovava, je obrobitelny len brugenim.
E 524 B E 3-UM-55-GZT 04104]|05|32| w |[04]| - 2,0x300 50-70 I 57 -
9,0 2,5x350 70-90 —-—
3,15x450 90-120 =+
4,0x450 | 130-150
Na navaranie funkénych pléch odolayajucich opotrebeniu za tepla, napr. zapustiek, trnov, valcov yalcovacich stolic. Predh-
rev 450-550°C, dohrev 1 hod.
Tepelné spracovanie: zinanie na makko 850°C / 4-6 hod. / pec, kalenie 1150°C / olej, popustanie 550°C / 1 hod. / vzduch.
E 544 B E 7-UM-50-K 12 (13,0 18| - - - - 2,5x350 70-90 30
3,15x450 | 110-130 I 55*
4,0x450 | 140-160 —-—
5,0x450 | 180-220 =+
6,3x450 | 220-260
Na navaranie funkénych pléch odolavajucich abrazivnemu opotrebeniu s pripadnym tlakovym namahanim (zuby bagrovych
lyzic, pluhové radlice).
E 560 B| E 20-UM-60-RzCT | 11 | 0,7 | 05| 50| 50| 23| W 2,5x350 75-90 I 60 -
7,0 | 3,15x450 90-120 —-—
Co | 4,0x450| 120-150 =+
12,0| 5,0x450| 160-190
Na navaranie nastrojov na obréabanie fazko obrobitelnych materidlov, kde sa vyzaduje trvanlivgst reznej hrany (odliatky

z austenitickych oceli, hoblovacie noze).

* Tvrdost po mechanickom spracovani.




BALENIE A PRESUSENIE ELEKTROD

Balenie elektrod
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E 103 K 2,0x300 11,97 250 2,99 E 127 B 2,0x300 12,56 250 3,14
2,5x350 23,53 150 3,53 2,5x350 23,81 150 3,57
3,15x450 41,37 120 4,96 3,15x450 42,27 120 5,07
4,0x450 71,43 75 5,36 4,0x450 66,53 75 4,99
5,0x450 99,40 50 4,97 5,0x450 98,91 50 4,95
6,3x450 171,23 30 514 6,3x450 157,48 30 472
8,0x450 254,38 80| 20,35
E 117 R 2,0x300 11,00 300 3,30
2,5x350 20,93 180 3,77 E 129 B 2,0x300 12,93 250 3,23
3,15x350 32,71 120 3,93 2,5x350 24,00 150 3,60
3,15x450 4318 120 518 3,15x450 42,50 120 510
4,0x450 67,75 75 5,08 4,0x450 65,32 75 4,90
5,0x450 100,00 50 5,00
E 121 B 2,0x300 12,07 230 3,15
2,5x350 23,72 150 3,56 E 204 B 2,5x350 24,21 150 3,63
3,15x350 32,16 120 3,86 3,15x450 43,10 100 4,31
3,15x450 43,42 120 5,21 4,0x450 63,73 75 478
4,0x450 64,27 75 4,82 5,0x450 99,01 50 4,95
5,0x450 99,60 50 4,98
6,3x450 157,48 30 472 E 215B 2,5x350 2213 150 3,32
8,0x450 24214 80 | 19,37 3,15x450 42,27 120 5,07
4,0x450 62,03 75 4,65
E 122 B 2,0x300 12,10 230 3,05 5,0x450 100,00 50 5,00
2,5x350 23,81 150 3,57
3,15x350 31,84 120 3,82 E 236 B 2,5x350 2213 150 3,32
3,15x450 42,54 120 510 3,15x450 42,27 120 5,07
4,0x450 64,27 75 4,82 4,0x450 62,03 75 4,65
5,0x450 100,00 50 5,00
E 123 B 2,0x300 12,48 250 3,12
2,5x350 23,72 150 3,56 E 241 B 3,15x350 58,558 120 4,00
3,15x350 33,44 120 4,01 3,15x450 43,01 120 516
3,15x450 41,24 120 5,25 4,0x450 62,97 75 472
4,0x450 64,81 75 4,86 5,0x450 100,00 50 5,00
5,0x450 102,46 50 512
6,3x450 157,23 30 472 E242B 3,15x350 31,16 120 3,74
8,0x450 254,38 80 | 20,35 3,15x450 40,42 120 4,85
4,0x450 63,01 75 473
5,0x450 97,28 50 4,86
E 124 B 2,0x300 12,22 250 3,06
2,5x350 2413 150 3,62 E 301 B 2,0x300 12,71 250 3,18
3,15x450 42,52 120 510 2,5x350 26,25 120 3,15
4,0x450 65,88 75 494 3,15x450 46,08 120 5158
5,0x450 100,20 50 5,01 4,0x450 66,67 75 5,00
6,3x450 157,98 30 4,74 5,0x450 100,00 50 5,00
8,0x450 24214 80 | 19,37 6,3x450 157,48 40 6,30
E 125B 2,0x300 12,58 250 3,14 E 302 B 2,0x300 12,71 250 3,18
2,5x350 22,36 150 8152 2,5x350 23,40 150 S5
3,15x350 32,20 120 3,86 3,15x450 41,48 120 4,98
3,15x450 42,27 120 5,07 4,0x450 66,67 75 5,00
4,0x450 66,53 75 4,99 5,0x450 100,00 50 5,00
5,0x450 98,91 50 495 6,3x450 157,48 40 6,30
6,3x450 157,23 30 472
8,0x450 254,38 80 | 20,35
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E 304 B 2,0x300 13,56 250 3,39
2,5x350 23,33 150 3,50
3,15x450 40,58 120 4,87
4,0x450 64,02 75 4,80
5,0x450 97,85 50 4,89
6,3x450 157,48 40 6,30
E 305B 2,0x300 12,80 250 3,20
2,5x350 21,60 150 3,24
3,15x450 41,67 120 5,00
4,0x450 66,67 75 5,00
5,0x450 100,00 50 5,00
6,3x450 156,00 40 6,24
E 312 B 2,0x300 14,00 250 3,50
2,5x350 23,32 150 3,50
3,15x350 37,27 100 3,73
3,15x450 47,92 100 4,79
4,0x450 70,57 75 5,29
5,0x450 100,00 50 5,00
E315B 2,0x300 13,68 250 3,42
2,5x350 21,75 150 3,26
3,15x350 32,51 120 3,90
3,15x450 40,26 120 4,83
4,0x450 63,94 75 4,80
5,0x450 97,66 50 4,88
E 321 B 2,0x300 12,35 250 3,09
2,5x350 24,00 150 3,60
3,15x450 4815 100 4,81
4,0x450 71,43 75 5,36
5,0x450 105,71 50 5,29
E 329 B 2,0x300 14,00 250 3,50
2,5x350 23,32 150 3,50
3,15x450 47,92 100 4,79
4,0x450 67,20 75 5,04
5,0x450 102,04 50 510
6,3x450 169,20 30 5,08
E 406 B 4,0x350 74,07 75 5,56
5,0x450 111,11 50 5,56
6,3x450 196,08 25 4,90
E 414 B 2,0x300 10,00 270 2,70
2,5x300 14,29 250 3,57
3,15x350 33,00 120 3,96
4,0x350 49,31 75 3,70
5,0x450 94,79 50 4,74
6,3x450 142,86 30 4,29
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E415B | 20x300| 1000 | 270| 273
25x300 | 1429 | 250 | 357
315x350 | 32,75 | 120 | 3,93
4,0x350 | 47,60 80| 382
50x350 | 74,91 50| 3,75
50x450 | 94,79 50| 4,74
6,3x450 | 142,86 30| 429
E420B | 2,0x300 11| 280 311
25x300 | 17,41 | 220 | 3,83
315x350 | 3367 | 120 | 4,04
4,0x350 | 49,02 75| 3,70
50x450 | 73,42 40| 294
6,3x450 | 169,78 30| 509
E423B | 20x300| 1149 | 280 | 3,22
25x300 | 1852 | 200 | 3,70
315x350 | 3226 | 120| 387
40x350 | 46,30 | 100 | 4,63
5,0x450 | 69,35 40| 277
6,3x450 | 157,48 30| 472
E427B | 20x300| 12,35 | 280| 346
25x300 | 1923 | 200 | 385
315x350 | 3300 | 120 | 3,92
40x350 | 4762 | 100 | 4,76
50x450 | 71,43 40| 286
6,3x450 | 162,34 30| 487
E442B | 20x300| 1000 | 270| 270
25x300 | 1563 | 170 | 2,66
315x350 | 3125 | 130 | 4,06
40x350 | 4762 | 100| 4,76
50x450 | 9524 60| 5,71
6,3x450 | 196,08 30| 588
E445B | 20x300| 11,36 | 270 | 3,07
25x300 | 17,54 | 170 | 298
315x350 | 30,67 | 130 | 3,99
40x350 | 4484 | 100 | 4,48
50x450 | 67,11 60| 4,03
6,3x450 | 152,67 30| 458
E502B | 25x350| 2372 | 150| 3,56
315x450 | 4819 | 110| 5,30
4,0x450 | 7215 75| 541
5,0x450 | 107,60 50| 538
6,3x450 | 160,00 35| 560
E503B | 25x350| 2364 | 150| 355
315x450 | 4819 | 110| 5,30
40x450 | 71,17 75| 534
5,0x450 | 104,82 50| 524
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E 505 B 2,5x350 23,64 120 2,84 E 523 RB 2,5x350 31,00 120 3,72
3,15x450 46,38 110 510 3,15x450 63,46 75 4,76
4,0x450 7117 75 5,34 4,0x450 106,20 50 5,3
5,0x450 106,50 50 5,88 5,0x450 157,00 30 4,71
E 508 B 2,5x350 21,74 150 3,26 E 524 B 2,0x300 15,00 250 SIS
3,15x450 41,67 120 5,00 2,5x350 29,62 130 3,85
4,0x450 66,67 75 5,00 3,15x450 56,30 100 5,63
5,0x450 99,60 50 4,98 4,0x450 84,03 60 5,04
E 509 B 4,0x450 71,10 75 5,88 E 544 B 2,5x350 23,75 120 2,85
3,15x450 55,60 100 5,56
E 511 B 2,0x300 12,66 250 3,16 4,0x450 74,00 75 8,60
2,5x350 26,07 150 3,91 5,0x450 107,60 50 5,38
3,15x450 48,45 110 5,88 6,3x450 160,00 30 4,80
4,0x450 72,15 75 5,41
5,0x450 107,76 50 5,39 E 560 B 2,5x350 31,48 150 4,72
6,3x450 187,97 25 4,70 3,15x450 59,42 110 6,54
4,0x450 100,81 60 6,05
E512B 3,15x450 50,97 100 510 5,0x450 146,63 89 5,13
4,0x450 84,75 60 5,09
5,0x450 129,20 40 517 E 642 S 2,5x350 9,98 90 0,90
3,15x350 16,00 50 0,80
E 513 B 2,5x350 25,20 150 3,78
3,15x450 48,38 110 5,32 E 643 S 2,5x350 9,98 90 0,90
4,0x450 4,61 60 4,61 3,15x350 16,00 50 0,80
5,0x450 4,65 40 4,65
EB 121 JE| 2,0x300 12,07 250 3,02
E 513 RB 2,5x350 27,78 130 3,61 2,5x350 23,72 150 3,56
3,15x450 58,53 75 4,39 3,15x350 33,47 120 4,02
4,0x450 92,00 50 4,60 3,15x450 41,53 120 4,98
5,0x450 145,00 30 4,35 4,0x450 64,27 75 4,82
5,0x450 99,60 50 4,98
E 518 B 2,5x350 27,78 150 417
3,15x450 55,80 100 5,58 EB 123 JE | 2,0x300 12,48 250 3,12
4,0x450 93,46 60 5,61 2,5x350 23,72 150 3,56
5,0x450 142,65 40 571 3,15x350 33,44 120 4,01
3,15x450 41,24 120 4,95
E 520 B 2,5x350 31,54 130 410 4,0x450 64,81 75 4,86
3,15x450 55,80 100 5,58 5,0x450 102,46 50 512
4,0x450 93,46 60 5,61
5,0x450 142,65 40 571
6,3x450 201,61 25 5,04 Poznamka:
Krabice sa balia do karténov. Pocet krabic v kartone je 3.
E 520 RB 2,5x350 31,00 120 3,72 Elektrody 8 mm sa balia priamo do karténov, polet
3,15x450 63,46 75 4,76 elektrod v kartone je 80.
4,0x450 106,20 60 5,61
5,0x450 157,00 30 4,71 Presusenie elektrod

BAZICKE: 100 °C/1h+350 °C/2h

RUTILOVE: 150 °C/1h
KYSLE: 150 °C/2h

VYSKUMNY USTAV ZVARACSKY - PRIEMYSELNY INSTITUT SR

DIViZIA ZVARACICH MATERIALOV

Racianska 71, 832 59 Bratislava 3

tel.: +421/(0)2/4924 6301, fax: +421/(0)2/4924 6249
e-mail: zvarmat@vuz.sk, www.vuz.sk




