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MULTIPROCESNI SVAROVACI ZDR0OJ

SPOLEHLIVE VYBAVENI PRO VASI DILNU

Zdroj WARRIOR 500i doplnény podavaéem dratu ROBUSTFEED PRO nabizi
flexibilitu umozniujici provadéni rozmanitych tikol souvisejicich s opravami,
udrzbou a navarovanim.

Tento vSestranny svarovaci zdroj, ktery diky svému konstrukénimu

svarovaci procesy.

WARRIOR 500i CC/CV - 380V 3f

B Vysoké dovolené zatizeni (400 A pii 100 %)
W Malé pldorysné rozméry

W Pouzitelny pro vice procest (GMAW / MMA / drézkovani /
TIG se zapalovanim oblouku dotykem a oddalenim)

B \olitelny typ elektrody (rutilova / bazicka / celulézova)

Podavaé¢ ROBUSTFEED PRO OFFSHORE

W \odotésna (IP 44) a narazuvzdorna sk
B Novy, mimoradné presny systém podavani dratu
B Sloupcovy méfi¢ pritoku plynu integrovany v podavadi dratu
B Integrovany vyhrivaci odpor zabranuijici hromadéni vihkosti v dratu
m Nékolik Uloznych piihradek na néhradni dily - = e 3*
P DR L b g [ AL R [ orce YR
B Novy, mimoradné presny systém podavani dratu St W
B Sloupcovy méfi¢ pratoku plynu integrovany v podavadi dratu
B Integrovany vyhfivaci odpor zabranuijici hromadéni vihkosti v dratu
B Velky pocet Uloznych prihradek na nahradni dily
i R Rl ; . POPIS
B 5 ergonomickych rukojeti umoznuijicich upoutavani pomoci popruht
0465350883 Warrior™ 500i CC/CV
0445800882 P?dav?c Fjg?ust I:eed Pro Offshorew
(v&etné meéfice pratoku plynu a vyhfivaciho odporu)
’ ) ’ .
. 0446160982 Kabelovy sv?zek, 95 mm : se vzduchovym chlazenim,
L _:' 10 m, véetné kabelové priichodky
TBI MOG 70 (s krkem pod thlem 30°)
VOLITELNE DOPLNKY A PRISLUSENSTVI
Horak, ktery je specialné navrzeny )
pro pouziti s pInénymi elektrodami 0446081880 Sada kladek pro podava¢ Robustfeed
bez ochranného plynu
0446082880 Zafizeni pro snizovani tahového namahani hofaku
0445850032 Ryhované hnaci kladky pro pinéné elektrody (C) (1,2-1,4 mm)
0445850033 Ryhované hnaci kladky pro pinéné elektrody (C) (1,6-1,6 mm)
10401077 Hordk MAG TWECO Spray Master (délka 4,5 m)
Horék TIG SR-B 26V 4m OKC8&0
0700025522 (hoték s ventilem pro funkei LiveTIG)
TBIMOG 70 - 3m - konektor v provedeni Euro
1R 2eey (teleso horéku bez krku)
EVECO SEESMMASTER S50 111P101015 MOG 70 - krk hofdku s Uhlem 30°
Diky dovolenému zatizeni 450 A pfi 0000701981 S

60 % dovolenym zatiZzenim je typ
Spray Master 450 idedlnim horakem




MULTIPROCESNI SVAROVACI ZDR0OJ

SPICKOVE VYBAVENIi PRO VASI DILNU

Potrebujete-li jesté vyssi vykon, tento novy zdroj Warrior 750i,
ktery je vyvinut pro drazkovani uhlikovou elektrodou, poskytuje
rekordni hodnotu svarovaciho proudu 820 A pfi 60 % dovoleném zatiZeni.

WARRIOR 750i CC/CV - 380V 3f

Velmi vysoké dovolené zatizeni (750 A pfi 100 %)

Pouzitelny pro vice procest (GMAW / MMA / drazkovani /
TIG se zapalovanim oblouku dotykem a oddalenim)

Volitelny typ elektrody (rutilova / bazicka / celulézova)

Pouziti C elektrod Arcair o rozméru do @13 mm

Podavaé¢ ROBUSTFEED PRO OFFSHORE

Vodotésna (IP 44) a narazuvzdorna skrin
Novy, mimoradné presny systém podavani dratu

Sloupcovy méfi¢ pritoku plynu integrovany v podavaci dratu

Integrovany vyhfivaci odpor zabrariujici hromadéni vihkosti
v dratu

Nékolik tloznych pfihradek na nahradni dily

Novy, mimoradné presny systém podavani dratu

Sloupcovy méfi¢ pritoku plynu integrovany v podavaci dratu

Integrovany vyhfivaci odpor zabrariujici hromadéni vihkosti
v dratu

Velky pocet uloznych pfihradek na nahradni dily

5 ergonomickych rukojeti umoZzriujicich upoutavani
pomoci popruh

TWECO Classic ¢. 5

Classic €. 5, jeden z nejrobustnéjSich vzduchem
chlazenych hotékd na trhu, ma dovolené zatizeni
500 A pfi 60 % dovoleném zatizeni

TWECO-TITE

Tento drzék elektrod je ur€en pro pouziti

s elektrodami o préiméru do @ 6 mm.

Je opatfen 45° hlavou a ma kapacitu 400 A.

RADA ARCAIR
HORAK K4000

Spolehlivost vybaveni fady ARCAIR je nezpochybnitelna.
Dréazkovaci horak ARCAIR K4000, ktery je volitelnym
vybavenim vaseho napdjeciho zdroje, si dokaze poradit
se vSemi situacemi.

m 1000 A

B Kabel otocny v rozsahu 360°

Y 4
ESAB °
AN

POPIS
0445555880 Warrior™ 750i CC/CV
0445800882 Pczdavvac Fviglvaust Ifeed Pro Oﬁshore:l
(vCetné méfice pratoku plynu a vyhfivaciho odporu)
’ ) . .
0446160982 Kabelovy svazek, 95 mm?, s vlastnim chlazenim,

10 m, véetné kabelové prichodky

VOLITELNE DOPLNKY A PRISLUSENSTVi

0446081880 Sada kladek pro podava¢ Robustfeed

0446398880 Cytkolegkovy vozik

0446082880 Zafizeni pro snizovan( tahoveho namahani horéku

0445850032 Ryhované kladky pro pinény drét (C) (1,2-1,4 mm)

0445850033 Ryhované kladky pro pinény drét (C) (1,6-1,6 mm)

10501113 Horak MAG TWECO Classic ¢. 5 (délka 4,5 m)
Horék TIG SR-B 26V 4m OKC50

0700025622 (horék s ventilem pro funkei LiveTIG)

91201000 Tweco TITE - drzék elektrod

111P142330 TBIMOG 70 - 3m - konektor v provedeni Euro

111P101015 MOG 70 - krk hofaku s Unlem 30°

0000701981 Adaptér civky

POPIS

61082007 Hofak s 3m kabelem otoénym v rozsahu 360

a izolovanou propojovaci sadou

SPOTREBNi MATERIALY - UHLIKOVE ELEKTRODY CUTSKILL

0446081880 Sada kladek pro podavac Robustfeed

0446398880 Ctyikoleckovy vozik

22033003C Uhlikové elektrody - 4,8 mm x 30,6 cm
22043003C Uhlikové elektrody - 6,4 mm x 30,6 cm
22053003C Uhlikové elektrody - 7,9 mm x 30,6 cm
22063003C Unlikové elektrody - 9,5 mm x 30,5 cm
24084003C Napojitelné uhlikové elektrody - 12,7 mm x 43,2 cm



VYBAVENI PRO SVAROVANiI OBALENYMI ELEKTRODAMI

KOMPAKTNI A VYKONNE

Renegade ES 300 je kompaktni invertor, ktery svarec¢i umoznuje pracovat
s vysokym dovolenym zatizenim (300 A pfi 40 % DZ) a poskytuje vyjimeény
pomér mezi vykonem a hmotnosti.

Je vybaven automatickym detektorem vstupniho napéti a Ize jej pripojovat
bud’ k 220V jednofazovému nebo 380V tfifazovému zdroji napajeni.

RENEGADE ES 300
Vysoké dovolené zatizeni (400 A pfi 100 %)
B \Vicenapétovy provoz 230/380

W Specidlni rezim pro praci s celulézovymi elektrodami
B Robustni skfin

W 3 programovatelné pameti

B Snadno citelny digitalni displej
B Funkce Live TIG

A & 3
| ‘ WARRANTY

POPIS
0445100880 Renegade ES 300i, s kabelem (3m) a napajeci zastrékou

VOLITELNE DOPLNKY A PRISLUSENSTVi

0445139880 Jednofézovy / 3fézovy adaptér
0445197880 Zavésny popruh
0700006888 Sada drzaku elektrody, Handy 300, OKC 50, 5m

Digitalnf dalkovy ovlada¢ MMA 3, s 10m
kabelem a 6pinovym konektorem

SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU TIG horék SR-B 26V 4m OKOS0

0700025522 (horék s ventilem pro funkci LiveTIG)

0445870880

OK GPC (DRAZKOVANI/VRTANI/REZANI)

POPIS
Elektroda OK GPC byla navrzena specialné pro vrtani/fezani. Roztaveny
obal elektrody vytvafi proud plynu, ktery vypuzuje roztaveny material. 03253030 OK21.0325x 350 (OKGPC)
2103323020 0K 21.083.2 x 350 (OKGPQ)
Postup je mozno pouzivat s jednoduchym napajecim zdrojem MMA 5103403020 OK21.034.0x 350 (OK GPO)

a je alternativou k drazkovani, nelze-li pouzit tradi¢ni zafizeni Arcair
pro malé demontazni postupy.

REZANI PLAZMOU i l
Elektroda OK GPC byla navrzena specialné pro vrtani/rezani. " 2 I
Roztaveny obal elektrody vytvari proud plynu, ktery vypuzuje

roztaveny material.

Postup je mozno pouzivat s jednoduchym napajecim zdrojem MMA POPIS
a je alternativou k drazkovani, nelze-li pouzit tradi¢ni zafizeni Arcair 0559113304 ESAB Cutmaster 80  6,1m SL60 400V 3f CE
pro malé demontazni postupy.
0559117304 ESAB Cutmaster 100 6.1m SL60 400V 3f CE
0559119304 ESAB Cutmaster 120 6.1m SL100 400V 3f CE

VOLITELNE DOPLNKY A PRISLUSENSTVi
5-0061 Sada nédhradnich dild pro fadu Cutmaster Black

7-8910 Voditko pro kruhové fezani Deluxe

W. 7-8911 Voditko pro primé fezani




0SOBNi OCHRANNE POMUCKY

A PRISLUSENSTVI

SENTINEL A50 AIR

m Vysoce odolna nylonova skorepina
B Nastaveni odstinu ztmaveni v rozsahu 5-13

m Ergonomicky hlavovy popruh Halo™ s 5bodovym
postrojem

B Zorné pole 100 x 60 mm
B Ovladaci panel s barevnou dotykovou obrazovkou
B Rezim GRIND pro brouSeni

G40 AIR

B |ehka skorepina

m \/ysoce odolna nylonova skofepina
B Minerdlni sklo 90 x 110 mm

m Pohodiny hlavovy popruh

A
ESAB
Ay
POPIS
Kukla Sentinel A50 Air 90 x 110 pfipravena pro filtraéni
jednotku (véetné hadice v hlavovém popruhu a tésnici 0700000801
tkaniny)
Jednotka PAPR se standardni hadici 850 mm 0700002300
Jednotka PAPR s dlouhou hadici 1000 mm 0700002301

POPIS

(Vietné hacice v hiavovem poprun atésricl tkaniny) 070000040

Jednotka PAPR se standardni hadici 850 mm 0700002300

Jednotka PAPR s dlouhou hadici 1000 mm 0700002301
POPIS
FR / koZend blliza, velikost M 0700500408
FR / koZena bldza, velikost L 0700500409
FR / koZend blliza, velikost XL 0700500410
FR / koZena blliza, velikost XXL 0700500411
FR / kozené kalhoty, velikost M 0700500467
FR / kozené kalhoty, velikost L 0700500466
FR / koZené kalhoty, velikost XL 0700500468
FR / koZené kalhoty, velikost XXL 0700500469
Ergonomické rukavice v provedeni MIG, velikost M 0700500418
Ergonomické rukavice v provedeni MIG, velikost L 0700500420
Ergonomické rukavice v provedeni MIG, velikost XL 0700500421
Ergonomickeé rukavice v provedeni MIG, velikost XXL 0700500422
Hlinikovy chrani¢ rukou 0700010009

Multifunkéni klesté 0000134716



NAVAROVANI TVRDYCH VRSTEV - ZAKLADNI PRINCIP

Navarovani tvrdych vrstev €asto zahrnuje nasleduijici tfi kroky:

1. Prichody, pfi kterych se provadi pol$tarovani: PolStafovani se pouziva k vytvareni navaru, pfi kterém
se fedi obsah uhliku a leguijicich pfisad v zakladnim kovu. Pouziva se jako vkladana vrstva kovu navareného
mezi zakladnim kovem a kone¢nou navarenou tvrdou vrstvou. Jeho ucelem je:

Vytvareni dobré vazby mezi zakladnim kovem a tvrdym navarem
Zabranéni kifehnuti tvrdé navarené vrstvy
Snizovani U¢inkd napjatosti

Omezovani vlivu fedéni

Pro podkladni vrstvy se rozsahle pouzivaji austenitické svarovaci materialy.
Druh pfidavného materialu pro podkladni vrstvu zavisi na zakladnim kovu a druhu opotiebeni.

2. Navarovaci vrstvy:
V nejvice opotrebenych oblastech by se méla pred navarenim tvrdé vrstvy obnovit plvodni tloustka.

Duilezité: Pri obnovovani pavodni tloustky se dirazné nedoporuéuje pouzivani pfidavnych materiald jako G3Si1,
ER70S6, E7018 atd. VSechny tyto pridavné materialy jsou optimalizovany tak, aby podporovaly penetraci, a jsou
meéné odolné proti mechanickému zpevnéni. Aby byl ziskan nejlepsi nosny povrch pro navarenou tvrdou vrstvu,
jsou u podkladni vrstvy pozadovany vysoky stupen mechanického zpevnéni a dobra kontrola nad promiSenim.

3. Navarovani tvrdé vrstvy: Navarovani tvrdé vrstvy je proces nanaseni kovu, ktery je pfizplsoben
druh@m namahani, jimz bude povrch pfislusné soucasti vystavovan, s cilem prodlouZit provozni
zivotnost této soucasti. Navarovani tvrdého kovu je obvykle omezeno na jednu, dvé nebo tfi vrstvy.

VyZzaduje povrch
rekonstrukci nebo
pol$tarovani?

Viz tabulka 1

Je povrch vystavovan
rdzovému namahani?
(Ocel s obsahem Mn)

Viz tabulka 2

Je povrch vystavovan
otéru a/nebo razovému
namahani?

Viz tabulka 3

Jedna se o

Viz tabulka 4
nastrojovou ocel?




PODKLADNi VRSTVY, VYROVNAVACI g
VRSTVY, POLSTAROVANI A REKONSTRUKCE

HLAVNIi ZAKLADNi KOVY POUZIVANE

o o . JAK ROZPOZNAT OCEL.
PRI NAVAROVANI TVRDYCH VRSTEV
ZAKLADNI v - oo ZKOUSKA .
MATERIAL VYHODY TRIDY POUZITI MAGNETISMUS PILNIKEM BARVA BROUSENI DRUH KOVU
Manganova ocel | Velmi dobré Zelezniéni kolejnice, drtici Zluté nel ; 4 avs
- ‘ ) ) Y e pravidelné | Uhlikova ocel /
(13 % Mn) vlastnosti kladiva, mlyny, vybaveni pro Mékka Tmavé Seda prouzkové jiskry Jita ocel
s ohledem na verejné stavebni prace, zuby
mechanické koreckd, kovadliny atd. = . ;
ZDeviovan v Zluté a bilé Ocel s vysokym
P Tvrda Tmaveé Sedd | nepravidelné obsahem uhliku,
Nizkolegovana Nizké naklady | Zuby bagr(i opravované jiskry + Supiny nizkolegovand ocel
ocel navarovanim, plechy Hardox atd. Magneticks
Cervené
Kalena ocel Vysoky stupen | Hnaci hfidele, fezné nastroje, Mekka Matns Seda Teprawqeln.e Litina
tvrdosti, pilové kotouce atd. JiskryZeisupiny
Velké zluté
. - e — , - Tvrda Leskle Seda Ve © z’u"e a Chromova ocel
Litina Dily slozitych Bloky motoru, vyfukova potrubi, Cervené jiskry
tvar(l télesa Cerpadel, femenice atd.
Zluté a bilé
Mékka Matné Seda | nepravidelné Manganova ocel
Nemagneticka liagy - sl
, Svétle Velké Zluté a Austeniticka
Tvrda S N - 3
stfibroSeda | Cervené jiskry nerezova ocel

TABULKA 1: Podkladni vrstvy nebo polStarovani

. - . . . Primér Pramér
Zékladni material Obalena elektroda
25 | 32 08 10 12 16
OK 13 Mn X | X[X OK Tubrodur 13Mn X
Rekonstrukce opotfebeného povrchu OK 14 MnNi " X | X| X OK Tubrodur 15CrMn O/G (2) X
Stoody 2110 X
OK 68.82 X X OK Autrod 312 (16.75) X X
Ma"Q?Mn?a\i? ocel Oprava trhlin OK 67.45 x | x | x OK Tubrodur 200 0D X
n 13 %)
Stoody 2110 X OK Autrod 16.95 (18.8.Mn) X X X X
OK 68.82 X X OK Autrod 312 (16.75) X X
Oprava heterogennim spojem OK 67.45 X X | X OK Autrod 16.95 (18.8.Mn) X X X X
Stoody 2110 X
Rekonstrukce pfed navafenim tvrdokovu v jedné vrstvé bez raza Bez vyrovnavaci vrstvy
Nizkolegovana ocel R EE e ) FEve i QR v e v OK Weartrode 30 X X| X OK Tubrodur35G M X
bez razu
= razd OK 67.45 x | x |x
Rekonstrukce pfed navafenim tvrdokovu v jedné vrstvé bez raza nebo OK NiFe CIl-A X X X Nicore 55 X
oprava trhlin
Kalenaccs Rekonstrukce pfed navafenim tvrdokovu v jedné vrstvé LU REEDEY % X % MR ES S %
Litina Rekonstrukce pied navarenim tvrdokovu v jedné vrstvé OK NiFe CI-A X % X Nicore 55 %
(Seda a tvama)® nebo oprava trhlin
OK 67.45 X X | X OK Tubrodur 200 OD X
Ocel n(ezr?émélvr:f) S;Oie"' Rekonstrukce pied navafenim tvrdokovu v jedné vrstvé OK 68.82 X X OK Autrod 312 (16.75) X X
(vyjma litiny
OK Autrod 16.95 (18.8.Mn) X X X X
(1) Lepsi odolnost proti tvorbé trhiin
(2) Pouziti i ve vihkém prostredi
(3) Svarovéni tvérné a Sedé litiny

STO00DY

AN ESAB® BRAND




NAVAROVANI TVRDYCH VRSTEV - MANGANOVA OCEL

Manganove oceli se pouzivaji hlavné pro svoji rdézovou houzevnatost. Diky své schopnosti mechanického
zpevnovani ziskavaji tim vétsi tvrdost, ¢im vice jsou mechanicky namahany (zelezni¢ni kolejnice, perliky atd.)
Tyto oceli nemaiji rady teplo, a proto by se nemély predehfivat. Upfednosthiuje se jejich svafovani pfi co

Postup

Oznaéeni vyrobku

TABULKA 2: Manganové oceli

Pr("’n':fr Odolnost proti opotiebeni
Obrabéni
4 5 12 1 Nizka Stredni

Opakovana
kontrola
svarové

housenky

Pozorovani

otér I
Néeaz I - Svafovani ve véech polohach kromé polohy shora dol
0'{(85138’)‘0" x | x Brouseni Ne - Ziskava zvysenou tvrdost pfi mechanickém zpeviiovani
¥ Rorezs . (tvafeni zastudena)
Teplota [ ]
otér I
5 - Lepsi odolnost proti tvorbé trhlin
" Néraz |
cl)b:t'e""a OK(;SZ'\;"N' x | x « Brougeni Ne - Poloha vodorovné zhora
elektroda D . - Ziskava zvysenou tvrdost mechanickym zpeviiovanim
Teplota [ |
Otér —— Brougeni - Chemické slozeni ekvivalentni k oceli 15CrMn
Néraz | rousent - Bez omezeni poctu navafovanych vrstev
Stoody 2110 X karbidovych Ne P —— P S
Koroze [ ] néstrojd - Ziskava zvysenou tvrdost mechanickym zpeviiovanim
Toplota [ 4 - Po kaleni: 50-55 HRC ve 2 vrstvéch
otér I
Pinéns OK Tubrodur 13Mn O/G Nz \lastni ochrana nebo CO2
ubrodur 13Mn (] i ; -
i ) X Korose Brouseni Ne eréznp;,uazr“ jako podkladni vrstvu i jako
s ochrannym Teplota [ |
P —
otér
nebo b'ez ) - Vlastni ochrana nebo v ¢istém CO2
NS OK Tubrodur 15CrMn O/G N Néraz | Brougeni Ne - Lze pouit pro uhlikové
15 —— i : -
plynu (fi=2) Koroze nizkolegované a Mn oceli
Teplota [ ]




NAVAROVANI TVRDYCH VRSTEV - g
ZVYSOVANI ODOLNOSTI PROTI OTERU

TABULKA 3: Zvysovani odolnosti proti otéru

Postup

Oznaéeni vyrobku

Pramér
(mm)

4 5 6

12

16

Typ

Odolnost proti opotiebeni

Nizka Stredni

Vysoka

Tvrdost

Obral

Opakovana
kontrola
svarové

housenky

Pozorovani

Oter I
- Vysoka tvrdost v jedné vrstvé (maximalné 2 vrstvy)
L | -
Stoody Super 20 x B £0:65HRC | Brouseni ANO |- Siitina karbidu chrému, molybdenu, wolframu
foreee - Provozni teplota T<593 °C
Obalena Teplota |
elektroda @
Naraz | . Zavisina - MuzZe se pouzivat ve vice vrstvach
Steed/VANCAR X Kor - ED-GEHRE Biousel pouziti - Provozni teplota do 480 °C
Twon I
Oter I
Néraz L] o - PLYN (argon + 2%CO02)
Sy IBO i Koces  EE SR Biousen RE - Pidavny material bez obsahu chromu
Teoon I
> oter
_g o [re— 60 -65 HRC, - Vysoka tvrdost v jedné vrstvé (maximalné 2 vrstvy)
- Stoody SA/Super 20 X na uhlikové Brouseni ANO - Slitina karbidd chromu, molybdenu, wolframu
e
0 ‘= e oceli - Provozni teplota T<593 °C
ﬁ ~§ Teplota I
s £
=2 ;g otér
PInéné Naraz I Zavisina - Vlastni ochrana (nebo CO2)
& | elekirody s VANCAR-O L I 99-62HRC | Brouseni | g5 pouziti | - Maze se pouzivatve vice vrstvach
ochrannym Toon I
plynem nebo
bez oir
ochranného Néraz - - Vlastni ochrana
St 145 X 55-61HRC Brouseni ANO - Komplexni karbidové slitiny (Cr, Mo, Nb, V, W)
plynu Koroze [}
oroze - Provozni teplota T<980 °C
Teplota I
. — Brouseni - Velmi dobra odolnost proti korozi
Stoody 155FC X » 35-45HRC Brouseni NE - Karbidy wolframu v niklové matrici, s velmi dobrou svafitelnosti
oraze | B a5 = o - a
diamantem - Muze se pouzivat ve vice vrstvach a jako podklad pro typ Stoody 160FC
Teplota N
o [r— Brouseni Zavisina - Velmi dobra odolnost proti korozi
Stoody 160FC X 40-45HRC Brouseni . .. | - Karbidy wolframu v niklové matrici, s velmi dobrou svafitelnosti<
Koraze I y tfidé pouziti imaling fené
diamantem - Maximalné 2 navafené vrstvy
Teplota N
oter I
OK Weartrode 50 Néraz - " - Pro svafovani vodorovné shora i v polohach
(OK 83.50) X|x|x Koze W d Brotsen HE - Velmi dobra svafitelnost i pfi pouZiti jednodussiho svafovaciho zdroje
Teon W
oter I
OK Weartrode 50T Naraz - o - Vodorovné shora
(0K 80.16) X|x|x e [ SRS Brotsent HE - Provozni teplota do 400 °C
Teon
oter I
OK Weartrode 55 Naraz. | Eani - Pro svafovani vodorovné shora i v polohach
(0K 80.17) X|x|x e [ EDHRE Broteent HE - Velmi dobré svafi i pfi pouzit jednodussih zdroje
Obalena Teplota -
elektroda o I—
- Dobra odolnost proti korozi
CRTPIEEEDED ||y || 57 | 52 2 v — 57 HRC Brougeni NE - Svafovani ve véech polohach kromé shora ol
(84.58) P
. oroze I eaxx o
b - - VysokovytéZkova elektroda
Teplta
Oter |
- Vynikajici odolnost proti korozi
|
oK W?;;‘;;’e 60T ez 60 HRC Brouseni NE - Pro polohu vodorovné shora
5 oroze I .
b - Provozni teplota do 400 °C
Teplota |
oter
I [re— 60 -65 HRC, - Vysoka tvrdost v prvni vrstvé (maximalné 2 vrstvy)
Stoody Super 20 e - na uhlikové Brouseni ANO - Slitina karbidd chromu, molybdenu, wolframu
oceli - Provozni teplota T<593 °C
Teplota |
"E =I oter -
> E OK Autrodur 38 GM Naraz 3540 HRC B NE Plny drat pr'obcls(’e (.?02, Aj+2/n$302 nebo Ar+18%C02
E O (13.89) Kor - - Podkladové i finaIni navafovani
17} c Teplota -
Piny drat
oter I
OK Autrodur 56 G M Naraz - P - PIny dréat pro ¢isté CO2 nebo Ar+18%C02
(13.91) e ) SOLCOLIRG el HE - Podkladové nebo finalni navary
Teplota -
oter I
Nare I
OK Tu:’;;:‘;; 60GM “ il fu— 60 HRC Brouseni NE - PInéna elektroda pod ochrannym plynem
Teplota -
oter I
o — - PInéna elektroda ve vSech polohach
Stoody 965 AP-G e - 57 -62 HRC Brouseni NE -PLYN (Argon + 18 % nebo 25 % CO2)
e - Velmi dobré rovnovéha mezi odolnosti proti otéru a nérazu
Plnéna Teplota I
elektroda s o ——
ochrannym o — - PInéna elektroda ve vSech polohach
plynem nebo Stoody 964 AP-G » - 58 - 64 HRC Brouseni NE -PLYN (Argon + 18 % nebo 25 % CO2)
bez o - Nastrojova ocel éna ymi karbidy
Teplota I
plynu ——
Naraz I - § vlastni ochranou
‘OK Tubrodur 55 OA (14.70) e 55 HRC Broudeni NE - Dobra odolnost proti korozi
Teplota I
oter
- S - Vlastni ochrana
Stoody CP 2000 » - 58 - 64 HRC Broudeni ANO - Slitina rafinovanych karbidi chrému a molybdenu
e - Provozni teplota T<1200 °C
Teplota
oter I s B
> Plnéna It E— e niechiancy
R Inéné sz 55-63 HRC ] i v
© Aeens Stoody 600 e - v prvni vrstve Brouseni NE Ocel %peyn.én? karbidy titanu
E ochrannm - Navafovani az 4 vrstev
. Topoia I
c plynem nebo
N} bez oter I o
£ | ochrannsho e - Vynikajici svafitelnost
= iy Stoody 670 - 55-57 HRC Brougeni NE - PInéna elektroda pod ochrannym plynem (Argon + 2% O)
(2] foreee - Ocel zpevnéna Karbidy niobu
Teplota I




NAVAROVANI TVRDYCH VRSTEV - NASTROJOVA OCEL

Opra avarova a 0Jo oce ob e atd
Odolnost proti opo Onako
our I
OK Tooltrode 50 Niraz ] f Brousent NE Svafovani ve véech polohach kromé shora doli
(OK 85.58) Koroze ] Provozni teplota do 550 °C
Tooa
A oter ]
OK Tooltrode 60 Néraz || . X ;
85.65) Corome = / Brousen NE Svafovani vodorovné shora i v polohach
Teplota [ |
or ]
Stoody 102-G - 48 -52 HRC Brouseni Vlastni ochrana nebo PLYN (Ar+2% CO2 nebo CO2)
— __ Ao karbidovymi NE Navar obdobny néstrojové oceli AlSI H-12
o e Tooota N Provazniteplota do 595 °C
Plnéni elektroda oter I
e Nraz | 58-66 HRC |  Brouseni PLYN (Argon + 18 % CO2)
plynem nebo Stoody M7-G « m 23 vrsty karbidovymi NE Svarovy kov AISI M-7 pro rychlofezné oceli
i GCETERD oroze nastroji Zachovava si vynikajici odolnost proti otéru do 538 °C
Teplota -
plynu
otér | PLYN (Argon + 18% CO2) Svarovy kov podobny tfid& AISI M-7, pro
Néraz | 62 -67 HRC o rychlofezné oceli
Stacaviusee o - 2 sty e (= Zvjgena odolnost proti otéru ve srovnani s typem Stoody M7-G
Teplota I Zachovava si vynikajici odolnost proti otéru do 538 °C

Uslitin s chrémem nebo komplexnimi karbidy se nedoporuuje pouiiti pfi trecim, tlakovém nebo valivém namahani.
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Material elektrody OK Tooltrode 50 naneseny na ozubena kola




GISLA POLOZEK Jong

Tabulka 1: Polstarovani, podkladni vrstvy Tabulka 2: Manganové oceli

Oznaceni Rozmér Kéd vyrobku Postup Oznaéeni Rozmér Kéd vyrobku

OK 13Mn 3,2 x450 8608324030 0K 13Mn 3,2 x450 8608324030

OK 13Mn 2,0 450 8608404020 0K 13Mn 4,0 x450 8608404020

OK 13Mn 5,0 x450 8608504020 DTS M 5:0:x450 8608504020

OK 14MnNi 3,2 x450 8628324030 Obalené elektrody OK 14MnNi 3,2 x450 8628324030

OK 14MnNi 4,0x450 8628404020 gE i:m”:f :'g"::g zz;z:gzg;g

" nNi ,0 x
OIAMNNI 20050 8628504020 Stoody 2110 CTD 4,0x350 10202800

Stoody 2110 CTD D01x350 £0202800) " OK Tubrodur 13Mn 0/G P16 1560167740

0K 68.82 (1/4 VP) 2,5x300 68822520L0 AMck gtk OK Tubrodur 15CrMn 0/G o16 1565167730
2 0K 68.82 (1/2 VP) 3,2x350 6882323070

Obalené elektrody

OK 67.45 (1/4 VP) 2,5 x300 6745252010
OK 67.45 (1/2 VP) 3,2 x350 6745323070
OK 67.45 (1/2 VP) 4,0x350 67454030G0
OK Weartrode 30 (1/2 VP) 3,2 x450 83283240G0
OK Weartrode 30 (1/2 VP) 4,0x450 83284040G0
OK Weartrode 30 (3/4 VP) 5,0 x450 832850400
OK NiFe-CI-A (1/4 VP) 2,5x300 92582520L0
OK NiFe-CI-A (1/4 VP) 3,2 x350 92583230L0
OK NiFe-CI-A (1/2 VP) 4,0 x350 92584030G0
OK Tubrodur 13Mn O/G ?1,6 1560167740
OK Tubrodur 15CrMn O/G ?1,6 1565167730
OK Tubrodur 35 G M ?1,6 1540167630
Nicore55 ?1,2 (4x5kg) 35UN124600
OK Tubrodur 200 0D ?1,6 1471167730
PInénd elektroda OK Autrod 312 ?1,0 1675109820
OK Autrod 312 @1,2 1675129820
OK Autrod 16.95 ?0,8 1695089820
OK Autrod 16.95 ?1,0 1675109820
OK Autrod 16.95 ?1,2 1675129820
OK Autrod 16.95 ?1,6 1695169820

Navarovani tvrdych vrstev na
demoliéni nGizky LaBounty pomoci

Tabulka 3: Odolnost proti abrazi
elektrod Stoody 964 APG.

Oznaéeni Rozmér Kéd vyrobku

a Stoody Super 20 CTD 4,0 x350 46521010
Obalené elektrody
Stoody Vancar-E 4,0x350 11327600
Stoody 970-G ?1,2 11994800
Nizké Stoody 970-G 21,6 11996200
razové SA Super 20 ?1,6 11456000
namahani PInéna elektroda Stoody 145 ?1,6 12031900
Stoody Vancar-O ?1,6 11420200
Stoody 155FC ?1,6 12022600
Stoody 160FC 91,6 12022500
OK Weartrode 50 2,5x350 8350253030
OK Weartrode 50 3,2x350 8350323030
OK Weartrode 50 4,0 x450 8350404020
OK Weartrode50 T 2,5 x350 8016253030
OK Weartrode 50 T 3,2 x450 8016324030
OK Weartrode 50 T 4,0x450 8016404020 Material elektrody Stoody
OK Weartrode 55 4,0 x450 8017404020 600 naneseny na drti¢i rudy.
OK Weartrode 55 5,0 x450 8017504020
Obalené elektrody OK Weartrode 55 6,0 x450 8017604020
OK Weartrode 55 HD 2,5x350 8458253030
OK Weartrode 55 HD 3,2 x450 8458324030
OK Weartrode 55 HD 4,0 x450 8458404020
Stfedni OK Weartrode 55 HD 5,0 x450 8458504020
razy OK Weartrode 60 T 3,2x350 8478323030
OK Weartrode 60 T 4,0 x450 8478404020
OK Weartrode60 T 5,0 x450 8478504020
Stoody Super 20 CTD 4,0 x350 46521010
atA OK Autrodur38 G M ?1,2 1389127700
PInédraty
OK Autrodur 56 G M ?1,2 1391127700
OK Tubrodur 60 G M ?1,2 155012773V
OK Tubrodur 60 G M 1,6 1550167730
Stoody 965 AP-G ?1,2 11807800
PInéné elektrody Stoody 964 AP-G @1,2 11970600
OK Tubrodur 55 0 A ?1,6 1470167730 Material elektrody Stoody Vancar
Stoody CP2000 ?1,2 11907600 naneseny na zuby lopaty rypadia.
Stoody CP2000 21,6 11886500
Silné Plnéneelekrody Stoody 600 ?1,6 11886600
razy Stoody 670 @16 12044600

Tabulka 4: Nastrojové oceli

Oznaceni Rozmér Cislo polozky

OK Tooltrode 50 3,2 x350 8558323030
OK Tooltrode 50 4,0 x350 8558403020
. OK Tooltrode 50 5,0 x350 8558503020
Obalené elektrody
OK Tooltrode 60 2,5x350 8565253030
OK Tooltrode 60 3,2x350 8565323030
OK Tooltrode 60 4,0 x350 8565403020
Stoody 102-G ?1,2 11422300
PInéné elektrody Stoody 102-0 ?1,6 11426800
Stoody M7-G ?1,2 11810800
Stoody 966-G 01,6 11981400 Oprava dopravnikového Sneku

pomoci elektrod Stoody 160 FC
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PRIDAVNYMI MATERIALY, JEJICHZ
VYROBCEM JE SPOLECNOST ESAB.
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I POZNAMKY: -




NEDOSTIZNA UROVEN
SERVISNIHO ZAJISTENI A PODPORY.

V8echny vyrobky znacky ESAB se opiraji o zavazek nasi spole€nosti poskytovat zakaznikim vyjimecné sluzby

a podporu. Nase kvalifikované oddéleni zakaznickych sluzeb je pfipraveno vam rychle zodpovédét jakékoli dotazy,
vyresit problémy a pomoci s udrzbou a modernizaci vaSich zdroju. Na nase vyrobky se vztahuje nejkomplexnéjsi
zaruka v oboru.

U znacky ESAB si mUzete byt jisti tim, Ze zakoupeny vyrobek splni vase souc¢asné i budouci potieby.
K dispozici je téz Skoleni o vyrobcich a postupech. Obratte se na svého obchodniho zastupce nebo distributora
spole¢nosti ESAB, ktery vas seznami s kompletnim feSenim této znacky.

Vice informaci naleznete pii navstévé stranek esab.com

ESAB / esab.com

. &

» @) &
i ln GLOBALLY CERTIFIED
MANAGEMENT SYSTEMS

12-2021- Spolec¢nost ESAB si vyhrazuje pravo na zménu technickych specifikaci bez pfedchoziho upozornéni.



