Pridavné svarovaci materialy na bazi
niklu pro svarovani a navarovani

MATERIALY PRO SVAROVANI METODOU MMA/MIG/TIG /SAW
A NAVAROVANI PASKOU.
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Nejkvalitneéjsi pridavné svarovaci materialy na
bazi niklu od predni svetoveé spolecnosti
v oblasti svarovani a rezani

Jako pfednisvétovy wrobce wrobkd pro svafovani

a fezani dodava spole¢nost ESAB moderni pfidawné
svafovaci materidly pro svafovani materiall na baz
niklu, heterogennich spoja materald, litiny, pro kryogenni
aplikace a navafovani slitnami niklu. Vrobci se mohou
spolehnout na technickou podporu od spoleénosti s celo-
svétovou pusobnosti a siti aplikaénich a automatizaénich

center.

Spole¢nost ESAB predstavila pfidamné svafovaci
materidly na bazi niklu pod nowmi nazvy vyrobku s
kédem slitny AWS, ¢&imz usnadnila wybér vyrobku
uvedenych v tomto prospektu pro rdzné niklové slitiny a
jejich wuZti v primyslovém svafovani. Tyto vyrobky
nabizime po celém svété, takze nazev, klasifikace,
schvéaleni a standard kvality jsou stejné bez ohledu na to,

kde sityto materialy od spole¢nosti ESAB objednate.

Spoleénost ESAB vyrdbi své pfidamé svarovaci
materidly pro svafovani materald na baz niklu, pro
svafovani metodami MMA, MIG, TIG a SAW. VSechny
vyrobky vyrdbi podle pfFisnych jakostnich norem s
vyuzitim pokroc€ilych vyrobnich technik, které neustale
vyviji. Tyto materidly se vyznacuji vynikajici powrchovou
Upravou pro bezproblémové podavani dratu. Na vyzadani
dodava spolecnost ESAB také materialy na baz niklu
podle odpovidajici normyASME QSC.

Shield-Bright NiCrMo-3 je plnénaelektroda pro svafovani

a navarovani nikovych oceli ve vSech poloh&ch, ktera se vyznacuje
vynikajicimi vlastnostmi pfi pouziti konvencnich nepulznich zdroju
proudu se smésnym plynem Ar/CO2. PInénou elektrodu je mozné
pouzit také ke svafeni rdznorodych nikovych slitin k sobé, klegované
oceli nebo k nerezové oceli a ke spojeni superaustenitickych oceli
nebo 9% Ni oceli.

Kvalita, ochrana Zivotniho prostfedia bezpeénostprace
jsou kliCové oblasti, na které se spole€nostzaméfuje.
Spole¢nostESAB je jednou zmala mezinarodnich
spolecénosti, ktera mé platné ceritifikaty ISO 9001,1SO
14001 a OHSAS 18001 pro systémy fizeni ochrany
zivotniho prostfedi,ochrany zdravi a bezpecnosti prace

platné to pro v8echny wyrobni zavody na celém svété.

Spole¢nostESAB nabizi svym zakaznikim kompletni
nabidku pfidavnych svafovacich materiald, zafizeni a
vyrobkl pro automatizacia fezani. Zakaznici tak mohou
Ziskat ucelenafeSeni. ESAB jeidealnim dodavatelem
pro nakup najednom misté, at se nachazite kdekolina

svéteé.

« Prvotridni pridavny svarovaci mat. na bazi niklu
* Nazvy vyrobkl s kédem slitiny pro snadny vybér
« Vyrobky vyrabéné v zavodech ESAB

* Vyroba podle prisnych norem kvality

* Ucelena reSeni véetné technické podpory pro

zakazniky



Pridavné svarovaci materialy na bazi
niklu pro vS§echny nejpouzivanéjsi
metody obloukového svarovani

Elektrostruskové navarovani paskou je ¢asto pouzivanou

a produktivni metodou navafovani, odolnou proti korozi , pro vétSinu
uhlikovych oceli. Spole¢nost ESAB dodavakompletnifadu paseka
tavidel.

Spoleénost ESAB dodava pridavné svafovaci materidly a
zafizeni pro vSechny bézmné zplsoby obloukového
svarovani pouzivané pfi svarovani niklowch slitin, litiny a
9% Ni oceli. Nabizime wrobky pro svafovani MMA
[SMAW], MIG [GMAW], TIG [GTAW], SAW, navafovani
SAW a navafovani paskou ESW.

Jednim z absolutné nejdulezitéjSich vyrobkl z nabidky je
OK 92.55 — svétové nejpouzivanéjsi elektroda MMA ke
svarovani oceli s 9% obsahem niklu pfi stavbé LNG
nadrzi. Je mimoradné oblibena mezi svareli a vyznacuje
se wnikajicimi mechanickymi viastnostmi pfi kryogennich
teplotach. Je nabizena vramci kompletni fady material( a
zafizeni pro ru¢ni, mechanické a automatizované
svafovani dna nadrz, trupl, stfech a spotfebicl. Vyrobky
spolecnosti ESAB se béhem uplynulych let pouzivaly v

celé fadé LNG projektll po celém svété.

DalSim prvotfidnim vyrobkem je OK Autrod NiCrMo-3
(dFfive OK Autrod 19.82) — MIG drat vyrabény spole¢nosti
ESAB ke svafovani vysokolegovanych materialt odolnych
proti Zaru a korozi. Vyznaduje se mimofadné kvalitni

povrchovou Upravou.

Spole¢nost ESAB je znama tim, Ze je schopna dodat
kompletni FfeSeni pro mechanizované svafovani pod
tavidlem a elektrostruskové navarovani paskou. Zahrnuje
nejen specificka tavidla a pasky pro celou fadu
svafovacich aplikaci navafovanych wstev, jako je slitina
625, ale také sloupy a nosniky, svafovaci hlawy,
svafovaci zdroje, generatory, valeCkové dopravniky a

zafizeni k manipulaci s tavidlem.

Chytra baleni pridavného svarovaciho
materialu

Vyrobou pFidavnych svafovacich materialt na bazi niklu
to vSak nekonci. NaSe inovace se promitla také do
konstrukce chytrych oballl, které vdm uSetfi ndklady na
skladovani a manipulaci. Jako pfiklad muZzeme uvést
vakuové obaly ESAB VacPac pro obalené elektrody nebo
velkokapacitni baleni Marathon Pac pro draty ESAB.
Baleni VacPac uchova niklové elektrody ve stawu, jako by
byly pravé vyrobeny, az do okamzku svafovani — uc¢inné
tak zamezi vzniku pérovitosti ve svarech bez nakladného
prfesuSovani. Velkokapacitni baleni Marathon Pack o
hmotnosti 100 nebo 250 kg snizi prostoje z duvodu
vymeény civky dratu na absolutni minimum. Podavani
dratu pfimo z obalu Marathon Pac pfispiva ke spravnému
umisténi svard a menSimu pocétu zmetkd, a to vSe

zwySuje produktivitu svafovani.

Velkokapacitni balenidratd Marathon Pac vyrazné snizi
prostoje zdGvodu vymeény civky. Obal jemoznéslozit a
zcela recykiovat, takze je Setmy kzZivotnimu prostfedi.



Globalni nabidka pridavnych
svarovacih materiala na bazi niklu

MMA/SMAW
Obalené
elektrody

OK Ni-1
(OK 92.05)

OK NiCrFe-2
(0K 92.15)

OK NiCrFe-3
( OK 92.26)

OK NiCrMo-5
( OK 92.35)

OK NiCrMo-3
(OK 92.45)

OK 92.55

OK NiCrMo-13
(OK 92.59)

OK NiCu-7
(OK 92.86)

OK Ni-Cl
(0K 92.18)

OK NiFe-Cl-A
(OK 92.58)

OK NiFe-Cl
(OK 92.60)

OK NiCu-1
(OK 92.78)

MIG/TIG/SAW
PIné draty

OK Autrod NiCrMo-3
(OK Autrod)
19.82

OK Autrod NiCrMo-4
(OK Autrod 19.83)

OK Autrod NiCr-3
(OK Autrod 19.85)

OK Autrod Ni-1
(OK Autrod 19.92)

OK Autrod NiCu-7
(OK Autrod19.93)

OK Autrod NiFeCr-1

FCAW
PInéna elektroda

Shield-Bright
NiCrMo-3

SAW/ESW
Navarovaci pasky

OK Band NiCrMo-3
OK Band NiCr-3

OK Band NiCu-7

Klasifikace

AWS/SFA A5.11/EN ISO 14172
ENi-1/ E Ni 2061 (NiTi3)
AWS/SFA A5.11/EN ISO 14172
ENiCrFe-2/E Ni 6133
(NiCr16Fe12NbMo)

AWS/SFA A5.11/EN ISO 14172
ENiCrFe-3/E Ni 6182 (NiCr15Fe6Mo)
AWS/SFA A5.11/ DIN 8555
~ENiCrMo-5/E 23-250 CKT
AWS/SFA A5.11/EN ISO 14172
ENiCrMo-3/E Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

AWS/SFA A5.11/EN ISO 14172
ENiCrMo-6/E Ni 6620 (NiCr14Mo7Fe)

AWS/SFA A5.11EN ISO 14172
ENiCrMo-13/ E Ni 6059 (NiCr23Mo16)

AWS/SFA A5.11/EN ISO 14172
ENiCu-7 / ENi 4060 (NiCr30Mn3Ti)

AWS/SFA A5.15/EN 1SO 1071
ENi-CI/E C Ni-CI 3

AWS/SFA A5.15/EN I1SO 1071
ENiFe-CI-A/E C NiFe-CI-A-1

AWS/SFA A5.15/EN ISO 1071
ENiFe-CI/E C NiFe-13

EN ISO 1071 / EC NiCu1l

AWS/SFA A5.14/EN SO 18274
ERNiCrMo-3/ S Ni 6625
(NiCr22Mo9Nb)

AWS/SFA A5.14/EN SO 18274
ERNiCrMo-4/S Ni 6276
(NiCr15Mo16Fe6W4)

AWS/SFA A5.14/EN ISO 18274
ERNICr-3/S Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

AWS/SFA A5.14/ EN ISO 18274
ERNi-1/S Ni 2061/

(Werkstoff Nr. 2.4155)

AWS/SFA A5.14/EN I1SO 18274
ERNiCu-7/ S Ni 4060 / (Werkstoff Nr
2.4377)

AWS/SFA A5.14/EN I1SO 18274
ERNiFeCr-1/SNi 8065
(NiFe30Cr21Mo3)

AWS A5.34 / ENiCrMo3T1-4

AWS/SFA A5.14 /EN ISO 18274
EQNICrMo-3/B Ni 6625 (NiCr22Mo9Nb)

AWS/SFA A5.14 /EN is 18274 EQNICr-3
/B Ni 6082 (NiCr20Mn3Nb)

AWS/SFA A5.14 /EN ISO 18274
EQNIiCu-7 /B Ni 4060 (NiCu30Mn3Ti)
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V8eobecny popis slitin

OK Ni-1je obalend elekiroda pro spojovani Cistého niku v tazenych nebo litych formach. Je mozné ji pouzit také ke spojeni kowl zriznych material(i, napfikad niku k oceli, niku k médi
nebo médi k oceli. Tuto elekirodu je navic mozné pouzit k navafovani oceli.

OK NiCrFe-2 nikova elekiroda uréend ke svarovani slitiny 600 a podobnych slitin, oceli pro kryogenni aplikace (naprikad oceli s 9% obsahem niku a 5% obsahem niku), martenzitickych
oceli k austenitickym ocelim, oceli s riiznym sloZenim, ocelowch dilt odolnych proti wsokym teplotdm se zhorSenou svaritelnosti. Mawhborné operativni Vastnosti ve \Sech polohéch,
dokonce iv poloze wvodorowné nad hlavou.

OK NiCrFe-3jenikova elekiroda uréena ke svarovani slitiny 600 a podobnych slitin, oceli pro kryogenni zpracovani (napfikad oceli s 9% obsahem niku a 5% obsahem nikiu),
martenzitickych oceli k austenitickym ocelim, oceli s riznym slozenim, ocelowch odlitki odolnych proti wsokym teplotdm se zhorSenou svafitelnosti, atd.

OK NiCrMo-5je nikova elektroda typu NiCrMoW. Slitina 625 zajistuje mimofadné odolny, twzeny svarowy kov, kiery je odolny wici \étSiné bézné pouzivanych kyselin. Svarow kov je roméz
odolny proti wsokym teplotam.

OK NiCrMo-3je NiCrMoNb elektroda uréena ke svafovani nikowch slitin stejného nebo podobného typu, jako je Inconel 625, ake svafovani 5% Nia 9% Ni oceli. NiCrMo-5 je vhodna také
ke svarovani oceli UNS S31254.

OK 92.55 jezakadni obalena elekiroda ke svafovani ve vSech polohach, pro svafovani nikowch slitins pfisadami Mo, W a Nb. Elekiroda je uré¢ena konkrétné ke svarovani oceli s 9% niku
pro kryogenni aplikace pi teplotach az -196 °C.

OK NiCrMo-13 je urena ke svarovani slitiny 59 a nilowch materidlt C-276 a625. Je roméz vhodna ke svafovani superaustenitickych oceli, jako jsou AISI /ASTM S31254 a S32654.

Nik-médéna elekiroda uréena ke svafovani NiCu slitin k sobé ak ocelim. Je urcena i pro navarovani wrstev na uvedené typy oceli. Svarow kov NiCu-7 jetvarny a odolny proti prasknuti.
Splfiuje pfisné pozadawky na odolnost proti korozi v mofské vodé a v redukénich a oxidacnich kyselinach. NiCu-7 se pouzivad ke svafovani monelowch slitin odolnych proti korozi pfi
zpracovani ropy, zpracovani siranu amonného av elekirarnach.

Elektroda s nikowm jadrem ke spojovani litin, jako jsou $edd, tvarna nebo temperovana litina. Je ronéz vhodna k opravé litin téchto tfid ak jejich spojovani s oceli. Nataveni se provadi na
chladné nebo na mirné predehraté litiné. Svarow kov se snadno obrabi.

Elekiroda s nik-Zeleznym jadrem ke spojovani litin , jako jsou $eda, tvarna nebo temperovana litina. Je roméz vhodna k oprave litin téchto tfid a k jejich spojovani

s oceli. Nataveni se provadi zastudena nebo na mirné predehraté litiné. Svarow kov se snadno obrabi. Elekroda wtvaFi svarow kov, kery je silnéj$i a odolngjsi wici

krystalickym trhlindam, nez u nikové elekrody, a pouzivd se roméz ke svarovani litin. Diky témto Vastnostem se pouziva specidlné pro wsoce odolné svary utvarnych litina ke svarovani
Sedych litin se zwSenym obsahem siry a fosforu.

Elektroda s nik-Zeleznym jadrem pro svafovani Sedé litiny a litinowch dilG s oceli. Specidlni drét s nikowm jadrem aZeleznym obalem poskytuje elektrodé mnohem lepSi

wvodivé Mastnosti ve srownani s plnénymi elekirodami . Elekiroda wtvari svarowy kov, ktery je silngjSi a odolngj$i wici krystalizaénim trhlinam, nez je tomu

u kow, Kery wtvari nidova elekiroda, a pouziva se roméz ke svarovani litin.

Elektroda s nik-médénym jadrem uréena ke svarovani litin normalnich tfid, jako jsou $edd, tvarna nebo temperovana litina. Svafovani se provadi zastudena nebo mirné predehraté litine.
Svarow kov se dobfe obrébi a jeho barva se podoba barvé litiny.

PIny Ni-Cr-Mo dréat odolny proti korozi a wsokym teplotdm uréeny ke svarfovani wsoce legovanych material(i odolnych proti korozi, oceli s 9% obsahem niku a podobnych oceli s wubovou
houzewnatosti pfi nizké teploté. Je romnéz vhodny ke spojovani riznorodych typl kowl, Keré byly uvedeny wsSe. Svarow kov wkazuje velmi dobré mechanické Mastnosti pfi wsokych a
nizkych teplotach. Dobra odolnost Wici bodové korozi a korozi pod napétim. NejbéznéjSim pouzitim je navafovani chranici pred korozi v ropném primyslu a plynarenstvi.

OK Autrod NiCrMo-4 je nik-chromowy drat odolny proti korozi a wsokym teplotdm uréeny ke svafovani pod tavidlem wysoce legované oceli, Zaruvzdorné oceli, oceli s 9% obsahem niku
a podobnych oceli s wubowou houzewnatosti pfi nizkych teplotdch. OK Autrod NiCrMo-4 je mozné kombinovat s tavidly OK Flux 10.90 nebo OK Flux 10.16.

Nikow drat s 20% obsahem chromu, 3% obsahem molybdenu a 2,5% obsahem niobu odolny proti korozi a vysokym teplotdm urceny k obloukovemu svarovani tavici se elekirodou wysoce
legované oceli, zaruvzdorné oceli, oceli odolné proti korozi, oceli s 9% obsahem niku a podobnych oceli s wubowou houzewnatosti  pfi nizkych teplotach. Je vhodny ke spojovani riznorodych
typl kow, které byly uvedeny wse. Jako ochranny plyn se obwkle pouziva Cisty argon.

Nikow dréat dolegovany 3% titanu k obloukovému svafovani tavici se elekirodou wsoce Cistého niku (min. obsah niku 99,6 %), béZného tvafeného niku a niku se snizenym obsahem
uhliku.

Jako ochranny plyn se obwke pouziva Cisty argon.

Nikdow drat dolegovany 30 % médi, 2 % titanu a 1 % Zeleza uréeny k obloukovému svarovani tavici se elekrodou zakadnich materidl(l stejného typu. Lze jej ronéz pouzit ke spojeni
téchto slitin s oceli. Jako ochranny plyn se obwke pouziva Cisty argon.

Svarowy kov této Kasifikace se pouziva pri svarovani nikowch, Zeleznych, chromowch, molybdenowch a meédénych lozZiskowch slitin, jako jsou UNS N08825, k sobé pomoci obloukového
svarfovani netavici se atavici se elekirodou. Elektroda této tfidy se pouziva také k navarfovani nelegovanych materidll v ropném a plynarenském primyslu.

Shield-Bright NiCrMo-3 je rutilovd pinéna elektroda pro svarovani Ni-Cr-Mo slitin, oceli s 9% obsahem niku a riznorodych materidlt ve vSech polohach. PFi svafovani by se mél pouzit
ochranny plyn — Argon + 20% CO,.

OK Band NiCrMo3 je nidova paska pro navarovani paskou pod tavidlem. Spole¢né s vhodnym tavidlem, napfikad OKFlux 10.17, se wtvofi wstw s velmi dobrou odolnosti proti korozi a
wsokym teplotdm. Ve velké mife se pouzivd v ropném primyslu, plynarenstvi av energetice.

OK Band NiCr3je nidova paska pro navafovani paskou pod tavidlem. Spole¢né svhodnym tavidlem ESAB, napfikad OK Flux 10.17, se wtwofi navarowy povak
s velmi dobrou odolnosti proti korozi awsokym teplotam.

OK Band NiCu7 je nikova paska pro navafovéani paskou pod tavidlem. Spolecné s tavidlem OK Flux 10.17 wtwofi wstw s velmi dobrou odolnosti proti korozi a wsokym
teplotdm. Tavidlo OK Flux 10.18 je uréeno specidlné k pouziti s paskou NiCu-7 pro navafeni wstw NiCu wstwy na nelegovanou ocel.



Tavidla pro svarovani pod tavidiem a
navarovani paskou

OK Flux 10.90

Klasifikace EN ISO 14 174
Index bazicity 1,7

Hustota -1,0kg/m3
Zrnitost 0,25 -1,6 mm
Typ strusky Bazicka
Polarity DC+

Prenos slitiny
aMn

OK Flux 10.93

Klasifikace EN ISO 14 174

Index bazicity 1,7

Hustota -1,0kg/m3
Zrnitost 0,25 —1,6mm
Typ strusky Bazicka
Polarita DC+

Pienos slitiny ~ Zadny

OK Flux 10.11
Klasifikace EN ISO 14 174

Index bazicity 54

Hustota -1,0 kg/m3
Zrnitost 0,2-1,0mm
Typ strusky Vysoce bazicka
Polarita DC+

Pienos slitiny ~ Zadny

OK Flux 10.17
Klasifikace EN ISO 14 174

Index bazicity 54

Hustota -1,0 kg/m3

Zrnitost 02-14mm

Typ strusky Aluminét-fluorid-bazicka
Polarita DC+

Pienos slitiny ~ Zadny

Kompenzace Cr, slévéani Ni

Typické mechanické vlastnosti,

Typické chemické slozZeni, Cisty svarovy kov (%) Cisty svarovy kov, DC+

C Si Mn Cr Ni Mo Fe Other Rel/ Reh Rm A4/ A5 CVN
(Mpa) (Mpa) (%) (I pfi °C)
S OK NiCrMo-3 0,01 0,2 2,0 21,0 Bal. 85 2,0 Nb+Ta=3,0 440 720 33 90 pri -196°
S OK NiCrMo-4 0,01 0,2 19 15,0 Bal. 14 7,0 W=3,5 480 700 35 75 pi -196°

OK Flux 10.90 je bazické aglomerované fluoridové tavidlo ke svafovéni pod tavidlem oceli s 9% obsahem
niku, dalSich wsokolegovanych oceli anikowch slitin s pouzitim nikdového drétu.
Pouziva se primarné ke svafovani silnych materidld s vice housenkami.

Typické mechanické vlastnosti,

Typické chemické slozeni, Cisty svarovy kov (%) Cisty svarovy kov, DC+

(& Si Mn Cr Ni Mo Fe Other Rel/ Reh Rm A4/ A5 CVN
(Mpa) (Mpa) (%) (J pfi °C)
S OK NiCrMo-3 0.2 04 02 22 >60 9 5 Nb+Ta=3,0 340 570 45 60 pri -196°

OK Flux 10.93 je bazické aglomerované fluoridové tavidlo ke svafovani nerezové oceli a niku pod
tavidlem. Pouziva se k jednohousenkovému a vicehousenkovému svafovani materidlt vSech tloustek a
wznacuje se wnikajicimi svafovacimi Mastnostmi. Je mozné jej kombinovat s celou fadou drati z
nerezové oceli a bézné se pouzivd ke svarfovani na tupo akoutovdmu svafovani vSech standardnich
austenitickych a wsokolegovanych nerezowch oceli.

Typické chemické slozeni, Cisty svarovy kov (%)

C Si Mn Cr Ni Mo == Other
S OK NiCrMo-3
1. wstva na mékké oceli 0,03 05 02 19,5 Bal. 8,0 9,0 Nb+Ta=3,2
2. wstva na mékké oceli 0,02 03 01 21,0 Bal. 81 2,0 Nb+Ta=3,2

Vysoce bazické aglomerované tavidlo uréené k elektrostruskovému navafovani paskou pfi pouziti
nerezowch, plné austenitickych anikowch pasek Je mozné jej pouzit k jednowrstvému nebo vicewstvému
navarovani s wsokou rychlosti svarovani.

Typické chemické slozeni, Cisty svarovy kov (%)

(© Si Mn Cr Ni Mo Fe Other
S OK Band NiCrMo3
1. wstva na méké oceli 0,04 0,6 01 19,0 Bal. 8,0 50 Nb+Ta=2,8
2. wrstva na mékké oceli 0,02 0,6 01 20,0 Bal. 85 20 Nb+Ta=3,0
S OK Band NiCr3
1. wstva na mékké oceli 0,04 0,7 23 18,7 Bal. - 35 Nb+Ta=2,3
2. wstva na mékké oceli 0,02 0,7 25 19,0 Bal. - 2,0 Nb+Ta=2,5

S OK Band NiCrMo7 Data on request

OK Flux 10.17 je wsoce bazické, aglomerované tavidlo uréené k navafovani paskou pod tavidlem s pouzitim
nikdowch pasek vSech tfid. OK Flux 10.17 je nové tavidlo od spolecnosti ESAB pro wnitfni navarové
poviakovani mékké nebo nizkolegované oceli. Vynikajici svafovaci Mastnosti znamenaji hladkou housenku a
snadné odstranéni strusky. Vhodné pro chemické a petrochemické zawody, stavby na volném mofi, ndmorni
zafizeni, tlakové nadoby, sKadovaci zasobniky, atd.



Ruzné typy baleni

MIG Hmotnost

15 kg

12,5 kg

25 kg

150 kg

250 kg

100 kg

TIG Délka

1000 mm

MMA  Pramér
2,5 mm
3,2 mm

4,0 mm

Typ
KS300

D300

Euro-civka

Dfevo

OoMP

OoMP

Typ

Tubus

Typ
Vac Pac
Vac Pac

Vac Pac

ESAB

98-2

24-8

31-1

34-4

93-2

95-0

ESAB

R15

ESAB

Lo

LO

GO

Popis
Plastem potaZzena draténa civkas pfesnym vinutim, ktera se

pouZiv a bez adaptéru. Pripevnéni na stfedici trns primérem
50 mm. Prazdnéa civka je recy klov atelna.

Umélohmotna civka. Vinuti ve vrstvach.
EN 759: S 300

Osmihranna draténa civkas pfesnym vinutim. MoZnost spojeni s
adaptérem civky 0416 492 880 nebo 0153 872 880 od
spole¢nosti ESAB.

Prazdna civka je recyklov atelna.

Drev éna civka s b&znym vinutim. Vy Zaduje odv ijeci stojan.
Prazdn& civkaje recyklov atelna.

Velkokapacitni baleni dratu Marathon Pac.
Prazdny obal je recy klov atelny.

Popis

Tubus, 5 kg

Popis
1/4 VP asilkg
1/4 VP asilkg

1/2 VP asi2,5 kg

Ruzné v elikosti obalu VacPac umoZiuji pfizplsobit pocet elektrod predpokladané kapacité v yroby . Elektrody se
dodav aji v polovi¢nich a ¢tv rtinovych obalech, které obsahuji 2,5 kg, resp. 1kg elektrod.

SAW  Pramér

1,6 mm
2,0 mm
2,4 mm

3,2mm

Typ

Euro-civka
Euro-civka
Euro-civka

Euro-civka

ESAB
31-1

Popis

Draténa civka s pfesnym vinutim. Je mozné nasadit na adpatér
civek 0416 492 880 nebo 0153 872 880.
Prazdna civka je recyklov atelna.

e =*
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Predni svetovy vyrobce technologii

IV 4

a systému pro svarovani a Fezani.

Tl ed - ¥ o P 3 e

Trubkov nice se 2 vrstvami plata.

Obchodni zastoupeni a podpora spole¢nosti ESAB
na svété

‘\\.—-f_p

www.esab.cz

Y 4
ESAB °
A

Spole¢nost ESAB plisobi na prednim misté v technologii
svafovani a fezani. Jiz pfed sto let nepfetrzitého zdokonalovani
vyrobkd a procesG ndm umoznuje TFeSit problémy
technologického pokroku v kazdém odvétvi, ve kterém
pusobime.

Kvalita a ochranazivotniho prostredi

Klademe duraz na tfi kli¢ové faktory: kvalitu, Zivotni prostredi a
bezpecnost. Spolecnost ESAB je jednou z mala mezinarodnich
spole¢nosti, které vyrabéji podle norem ISO 14001 a OHSAS
18001 pro systémy fizeni ochrany Zivotniho prosftredi, ochrany
zdravi a bezpe€nosti prace. Plati to pro vSechny naSe vyrobni
z&vody nacelém svété.

Ve spoleénosti ESAB je kvalita trvalym procesem, ktery je
zékladem vSech naSich vyrobnich postupd a zévodl na celém
sveété.

Nadnérodni vyroba, mistni zastoupeni a mezinarodni sit
nezavislych distributorti se spole¢né podileji na tom, aby nasi
zékaznici po celém svété mohli tézit z vyhod, které jim pfinasi
kvalita a bezkonkuren¢ni odborna kvalifikace spole¢nosti ESAB
v oblasti materialt a vyrobnich postupt.

*V¢etné vyrobnich zav odl spole¢nosti ESAB v Sev erni Americe.
Stoprocentni dcefina spole¢nost Anderson Group Inc.

COMPANY WITH
MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFIED BY DNV
=180 9001=
=1S0 14001=
=OHSAS 18001=

XA00166214/2013-11-18 / Spole¢nost ESAB si vyhrazuje pravo nazménu technickych vlastnostibez pfedchoziho upozornéni.
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