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OPRAVY NASTROJU A FOREM

Kdyz je forma nebo nastroj poskozeny,
opotrebovany...

... Ize usetrit zna¢né naklady
jeho renovaci svarovanim nebo navarovanim !

K uspéSnému provedeni opravy potfebujete nejen vhodny
pridavny material, ale také vhodny technologicky postup. Tato
pfirucka Vam pomuze vyreSit nejbéznéjSi problémy pfi
renovacich nastroju a forem.
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Pro¢ provadét opravy nastroju
svarovanim ?

Stfizné nastroje, razové nastroje, razici nastroje, pretvareci
nastroje a lici formy podléhaji v zavislosti na zvySujicim se
poCtu kusu neodvratné vysSSimu opotfebeni. U hotovych
vyrobkl jsou trvale kladeny vyS$Si pozadavky na bezpec€nost a
trvalou pevnost. Ve vyrobnich procesech automatickych nebo
poloautomatickych jsou nastroje vystavovany maximalnimu
zatizeni. Opotfebeni nebo vylomeni je témér zakonité a proto je
nutné s nim pocitat.

Formy na liti kovu, plastl, vstfikovaci nebo vyfukovaci, s
drazkami nebo leptané, trpi Casto kavitaChimi nebo
mechanickymi poskozenimi. Vytvareji se trhliny smérem Kk
chladicim kanalum. Pfed nebo po pouziti forem jsou proto
nutné upravy.

Zde je zapotiebi optimalni svarfovaci techniky. U téchto
poskozeni nebo zmén lze pomoci spravné metody a vhodnymi
pridavnymi materialy ke svarovani rychle a bezpeCné pomaoci.

Opravy a upravy nastroju svafovanim jsou dnes velmi dulezitym
aspektem pfi sniZzovani vyrobnich nakladl. Jsou také
perspektivni technikou pro provadéni preventivnhi udrzby
nastroju.

Technologie a pfidavné materialy, které Vam prostfednictvim
této pfirucky nabizime Vam umozni rychlé a efektivni provadéni
oprav a uUprav nastroju, coz v konecném dusledku pfinese i
snizeni vyrobnich nakladu.

Proto je vhodné provadét opravy nastroju
svarovanim !
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Svarovaci metody pouzivané pri opravach
nastroju

1. Svarovani metodou WIG / TIG

Svarovani se provadi netavici se wolframovou elektrodou v ochranné atmosfére
inertniho plynu. Pro svafovani oceli a barevnych kovu se pouzZiva zdroj
stejnosmérného proudu s plus polem na svafované soucasti. Pro svafovani hliniku a
jeho slitin doporu€ujeme pfistroje s obdélnikovym pribéhem vystupniho stfidavého
proudu. Tyto zdroje proudu zaruCuji obzvlasté stabilni, klidny elektricky oblouk, vyssi
zatizitelnost wolframovych elektrod i vynikajici regula¢ni schopnosti v celé pracovni
oblasti. PredevSim je nutné zdlraznit vyjimecné& dobfe regulovatelny Cistici ucinek
obdélnikové viny (posouvanim plusové a minusové pulviny) oproti tradi¢ni sinusové
viné. Ochrannym plynem je ve vétsSiné pfipadl Cisty argon nebo smési argonu
s jinymi plyny. Podle druhu svafovaného materialu a provadéné prace je nutno zvolit
také optimalni typ wolframové elektrody.

Vyhody: Diky velmi dobrym moznostem davkovani mnozZstvi svarového kovu (
pridavny material ve formé tenkého nebo silného dratu ) v kombinaci s dobrou
regulovatelnosti elektrického oblouku je mozné provadét velmi kvalitni spoje a
navary. Optimalni kontrola svarové lazné jakoz i dobra modelovatelnost svarové
housenky zaruCuje spolehlivé svarovani s minimalnim dodateCnym opracovanim.
Svar i navafované plochy jsou Cisté bez rozstfiku svarového kovu.

2. Svarovani metodou TTP

CRONITEX dodava specialni svafovaci stroje TIG-TOOL PULSER ( TTP ) pro
svafovani nastroji a forem. Témito stroji Ize provadét jemné a stfedni svary na
ocelich, bronzu a hliniku jednoduse, bezpecné a rychle. Metoda TTP spociva v
principu taveni elektrickym obloukem TIG-WIG jednotlivymi pulsy. Nastavitelné
proudoveé pulsy zaru€uji vysoce pevné difusni svary, s dobrym pfechodem do
zakladniho materialu a to pfi nutnosti dodani tepelné energie az o 80% niz8i. Tim
jsou mozné svary s minimalnim deformaci a zavarem. Kompaktni kombinace
pristroje umozni pfepnutim také manualni svafovani TIG/WIG, jakoz i svarovani
obalenou elektrodou pro stiedni a vétSi navary a spoje. Stroje fizené mikroprocesory
umoznuji nastaveni a ulozeni optimalnich svafovacich parametri pro kazdou operaci
a pridavny material.

3. Svarovani metodou MIG /| MAG

Pfi této metodé hofi elektricky oblouk mezi svafovanou soucasti a souCasné se
tavicim pfidavnym materidlem (dratem), ktery je automaticky podavan do
svarovaciho hofaku. Pro hlinik a slitiny, méd a slitiny a nikl se pouzivaji inertni
ochranné plyny (argon a smésné plyny), pro svafovani oceli se pouzivaji aktivni
ochranné plyny na bazi smési argonu a COo..

Pro opravy nastroju je tato metoda pouzitelna zejména pfi pouziti svarovacich zdroj,
které umozniuji svafovat impulsnim proudem. Tato technika zaruluje
kontrolovatelnost svarové lazné, jemnozrnnou strukturu prfechodové oblasti a
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minimalni rozstfik svarového kovu. | pfes vysoky tavici vykon je mnozstvi tepla
vnesené do svarované soucasti ve srovnani s klasickou metodou pomérné nizké.
Protoze chemické slozeni plnych MIG / MAG dratl je z vyrobné technickych divodu
omezeno tvrdosti dratu, doporucujeme pro extrémni poZzadavky trubickove MIG/MAG
draty. Tyto draty ve formé trubi€ky plnéné tavidlem a praskovymi kovy, které zlepSuji
proces svarovani, umoznuji vyrobu a pouziti optimalni slitiny, pfizpisobené
zakladnimu materialu.

Vyhody: Vysoka tavici schopnost a navafovaci rychlost. Jednoducha obsluha MIG /
MAG svarfovacich stroju. Diky nové generaci invertorovych svafrovacich zdrojq,
s nastavitelnym  pulsovanim  elektrického oblouku v kombinaci s neustale
vylepSovanymi ochrannymi plyny se v oblasti spojovani a navarovani oteviraji nové
slibné perspektivy. Stroje fizené mikroprocesory umoziuji nastaveni a ulozeni
optimalnich svafovacich parametrd pro kazdou operaci a pfidavny material.

4. Svarovani obalenou elektrodou

Diky optimalizovanym pfisadam ve formé kovovych praska v obalu elektrod je
mozné docilit pozadovaného chemického slozeni a mechanickych parametrd
svarového kovu. Obalené elektrody firmy WELCO a CRONITEX vynikaji
excelentnimi svarfovacimi vlastnostmi a vysokou kvalitou. Obsah mineralt v obalech
odpovida nejnovéjSim pozadavkim na ochranu zdravi svarece.

Vyhody: Rychlé, jednoduché, variabilni a ekonomicky nejméné naroCné pouZiti.
Vysoka vytéznost. Moznost svarovani v tézce pfistupnych nebo hlubokych mistech.
Dobra kresba svaru. Minimalni tepelné ovlivnéni svafované soucasti.

5. Svarovani plazmou

U této metody se ionizuje smés plyna v hlavici hofaku a stava se elektricky vodivou.
Koncentrovany elektricky oblouk z plynovych paprskd dosahuje v jadru teploty az do
15000°C. Pro malou pracovni oblast Casto staci velikost elektrického proudu od 0,5
do 10 ampérl. Jsou ale pozadované velmi tenké pfidavné draty. CRONITEX dodava
nékteré slitiny jiz o primérech od 0,1 mm.

6. Svarovani laserem

Princip laserové techniky s teplym paprskem je velmi variabilni. Vysoce
koncentrovany tenky laserovy paprsek pfivadi pozadovanou energii bez boc¢niho
vyzarovani pfesné na dany bod. Proto mohou byt svafovany také hluboko ulozené
kontury, pficemz by mél byt ovSem samostatné pfivadén ochranny plyn (argon).
Pulsacni Nd-YAG laser skyta mnohocetné moznosti pro opravy a Upravy svafovanim
pro nastroje a formy. Timto lze provadét manualné nebo poloautomaticky i ta
nejjemnéjsi svarovani. Pro kontinudlni, plné automatické laserové svafovani je
vhodny diodovy nebo CO: — laser.

CRONITEX nabizi pro vSechny laserové metody ty nejvhodnéjsi pfidavné materialy
pro svarovani nejriiznéjsich slitin ve formeé dratl v praimérech od 0,1 do 0,6 mm.
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Priklady oprav nastroju svarovanim

1. Velkd kovaci zapustka z vysoce legované oceli pro praci za tepla
s trhlinami v hlubokych dutinach a velmi opotifebovanymi hranami

Unaveny, poSkozeny material a trhliny je nutné mechanicky odstranit brousenim
nebo tfiskovym obrabénim. Vzhledem k velikosti nastroje zvolime svarovaci metodu
obalena elektroda. Trhliny v hlubokych dutinach po opracovani vyvafime obalenou
elektrodou WELCO 1660S postupné po vrstvach dle hloubky. Neni nutna zadna kryci
vrstva jinym materialem.

Pfi volbé typu navaru pro opravu hran je nutno zvazit jaké legovani a kolik vrstev
bude tfeba. Legovani ma zasadni vliv na zivotnost navaru. Navar se stejnou
strukturou jako zakladni material nepfinese zvyseni Zivotnosti nastroje.

Proto doporucujeme pouze typy navaru, které pfinesou zvySeni zivotnosti nastroje:

3 — 4 nasobna zivotnost:
navar elektrodou WELCO 1660S nebo dratem CRONITEX WIG 220

6 — 10 nasobna zivotnost:
navar elektrodou CRONITEX Multilloy, Coballit 1086/1088

2. Opotiebovany vytlaény Snek lisu na vyrobu plast

Pfipadné zbytky nitridované vrstvy odstrarite obrousenim! DoporuCujeme svafrovaci
metodu WIG / TIG a draty CRONITEX WIG 130ST, WIG 170ST nebo pro vysSi
efektivitu a stejnomérnost svarovych housenek je vhodné pouzit obalenou elektrodu.
V pripadé vétSiho opotifebeni provedeme nastavbu elektrodou WELCO 1660S.

3. Forma pro tlakové liti hliniku poskozena v oblasti vkladani

Unaveny material s trhlinami je nutné zcela odstranit! Nastroj muze byt ¢asto oSetfen
pfimo nanesenim navaru Cronitex Rc 52. Navar je na tomto misté podstatné
odolnéjSi nez zakladni material napf. 1.2343. Pokud ma forma trhliny k chladicim
kanalum, je tfeba vSechny trhliny vybrousit . Nepouzivejte zadna brusiva vazana
syntetickou pryskyfici! Pfidavnym materialem CRONITEX 220 nebo CRONITEX 252
C naneste metodou WIG uzkou housenku. Je nutné pfedchazet silnému promichani
a nepravidelnému (oscilujicimu) svarovani. Nastroj by mél byt predehfat na
minimalné 250°C!

4. Lisovaci nastroj z Sedé litiny pro tvareni plechu vykazuje opotrebeni hran

Zbytky po tazeni a stlaCeny material hrany mechanicky odstranitl Pomoci
elektrického oblouku WIG bez roztaveni prejet zény, které se maji nanaset za
uCelem zbytkového odplynéni tuku a pfip. siry! Nasledné nanést metodou WIG
pfidavny material CRONITEX GG-Tec ve formé uzké housenky. Je-li nastroj z Sedé
litiny silné znecistén mazivy a nebo sirou, mél by pfi metodé WIG byt pouzit pfidavny
material trubiCkovy drat CRONITEX Fill. GG-55. Tavidlo kompenzuje tvorbu pérl a
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plynovych dutin v taveniné. Maximalné 3 vrstvy! U poZzadavku na vice vrstev nebo pfi
extrémnim znecisténi provedte navar obalenou elektrodou WELCO 1866.

Pro metodu MAG doporucujeme trubi¢kovy drat CRONITEX Fill GG-55. Od 2. vrstvy
je tfeba dalSi vrstvy nanaset po pfekovani svaru poklepanim pulkilovym kladivkem.

5. SOS - SOS, nas tvareci nastroj je ziomen!

TFidilny tvareci nastroj z materialu 1.2379 na kryt ventilu 4-valcového motoru se
rozlomil dvojim osazenim na 11 ¢&asti. Po odborném posouzeni "skladacky"
doporucila firma CRONITEX novou vyrobu. Od nastroje vSak nebyly k dispozici ani
vykresy ani CNC programy a vyroba musela co nejrychleji pokracovat.

Provizorné jsme formu zcela pfesné spojili pomoci obalené elektrody WELCO
1660S. Tim mohl byt nejdfive sestaven CNC-program. Nasledné byly vybrouSeny a
zkoseny vSechny trhliny. Pro zaru€eni rozméra byl zachovan stav ploch cca 2-3 mm.
K upinani pfitom slouzilo zalisované viko ventilu. Pfi pfedehfati na cca 300°C byly
dilce spojeny pomoci CRONITEX WIG 220 a nasledné byly navareny kofeny
metodou WIG. Nyni byly dané 3 dily relativné stabilni proti posunuti a mohly byt
predehraté v peci na cca 580°C. Stll ke svafovani byl umistén pfimo vedle pece, aby
byly pokud mozno co nejvice minimalizovany teplotni ztraty. Trhliny byly svareny
metodou MAG dratem Cronitex Rc 62. MenSi defekty byly vyplnény pfilozenim
médénych list. Nasledné probéhlo pomalé ochlazeni pece.

Svarovy kov i zakladni material byly dobfe obrobitelné a byly synchronné zakalené a
popusténé. Nastroj je stejné jako predtim s uspéchem pouzitelny.

6. Poskozené zavérné a fezné hrany ve vyfukovacich formach na plasty

Z duvodu odolnosti proti korozi se tyto formy skladaji ¢asto z martenzitickych oceli s
obsahem chrému. Tyto oceli jsou vyrobci oznacovany jako nesvafitelné nebo obtizné
svafitelné. CRONITEX ma pro navary na tyto oceli k dispozici specialni pfidavné
materialy CRONITEX 252 C a CRONITEX Cronilloy, které obsahuji stabilizacni
prvky. Tim se silné snizuje vytvareni karbidl. Bezpecnost nanaseni ¢ini cca 90%.

7. Pomoc, zajeli jsme frézou do chladiciho kanalu!

Vstfikovaci forma na plasty, o hmotnosti cca 2,3 t, z materialu 1.2311, byla chybné
obrobena. Chladici kanal byl ponékud odkryt. Velikost obrobku neumozriuje zadné
pfedehfati a stejné nebo podobnym zplsobem svafit otevieny kanal. Mohly by pfitom
vzniknout trhliny z pnuti vzniklém pfi smrsténi.

Vysoce legovany pfidavny materidl CRONITEX 252 C ma extrémni taznost, je
odolny proti stfidani teplot a zamezuje dalekosahlym tvrdym okrajovym karbidovym
zénam.

Uzkymi &arovymi housenkami se metodou WIG kanal t&sné a trvale uzavie.
CRONITEX 252 C je idealni pro spojovani a nastavbu nejbéznéjsich kalitelnych oceli
a oceli pro praci za tepla.
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8. Svarovani list pro fezani za studena z materialti 1.2601 — 1.2379 apod.

Pouziti téchto pouzivanych vkladanych a nasazovanych feznych list je z ddvodu
vSeobecné znamych v oboru bézné. V pfipadé opotfebeni nebo vylomeni mohou byt
jednotlivé listy ze sady vyménény a opraveny svarenim.

Problematika se vSak tyka i vyroby celych sad pro vzajemné pfizpusobeni. Poznatky
ze zkusSebniho lisovani a fezani, jakoz i korektury v konstrukci ¢asto vyzaduiji, ano,
nékdy dokonce nuti ke zmé&nam. Rezné listy jsou pfitom jiz mechanicky obrobené a
pfidavek pro dokonleni je dan pouze zfidka. Zde je pozadovana bezpeéna
svarovaci technika! DuleZité je, aby obzvlasté navafené nastroje za ucelem zmény
vykazovaly na vSech fezem zatézovanych mistech stejné vysokou pozadovanou
Zivotnost.

CRONITEX dodava k tomuto uc€elu nejen pfidavné materialy pro svafovani, ale i
metody, které se velmi dobfe osvédcily v dlouholeté vSestranné praxi.

Pred pouzitim svafovani musi byt pfipad od pfipadu znamy stav struktury fezu a
vySka nanosu, které urcuji druh metody.

Stav struktury A = nekalena: Zména
V pfipadé A muUze byt teplota pfedehfivani pfip. svafovani jednotna kolem cca 350°
az 400°C. Pritom se zde jedna vétSinou o chybné obrobené fezné listy nebo o jejich
zmény. Svarovy material musi byt nasledné obrobitelny a musi byt stejné tepelné
zpracovatelny jako material zakladni. CRONITEX doporucuje ke svafovani pfidavné
materialy CRONITEX Rc 62 — Rc 58 — Uni-Car. Potfebné mnozstvi svarového
materialu a doba urCuji také z ekonomického hlediska metodu svafovani. U
vicevrstvého navarovani je nutné mezioperacni pfekovani.

o Malo svarového materialu v kratké dobé: metoda WIG

o Hodné svarového materialu v kratké dobé: metoda MAG nebo

obalené elektrody

Stav struktury B = kaleno — popusténo: rychla oprava
Zde se jedna vétsinou o bfity, které byly poSkozeny pfi pouziti. Maji byt co nejrychleji
opét pfipraveny k pouziti a to nanasenim tvrdé vrstvy a naslednym obrobenim
V pfipadé B je teplota predehfivani a pfip. svafovani zavisla na teploté kaleni —
popousténi bfitu. PFili§ vysoké teploty mohou snizovat hodnoty tvrdosti zakladniho
materialu. Teplota pfedehfevu by neméla proto pfekrocit posledni popoustéci teplotu
bfitu, ale neméla by cCinit méné nez 250°C. Metoda WIG je nejvice vhodna pro
svafovani v nizkych teplotnich oblastech, protoze je pfivadéno malé mnozstvi tepla z
elektrického oblouku. Odpovidajici pfidavny material CRONITEX muze pfitom dobfe
reagovat pfi kaleni na vzduchu, takze po obrouSeni je bfit je zcela pfipraven k
pouziti. CRONITEX doporu€uje metodu pro navarovani kalenych bfitd z 12% Cr
oceli, pfip. z novych predkalenych feznych oceli se snizenym obsahem C-Cr .
CRONITEX Rc 63 = plusova struktura, podminéné synchronni pro oSetfeni
CRONITEX Rc 64 = superplusova struktura, nesynchronni pro oSetfeni
Pokud jsou kalené fezné liSty podrobeny rozsahlym zménam svafovanim,
vyzadujicim vice vrstev, doporuCujeme metodu stavu struktury A s pfidavnymi
materialy pro svarovani urenymi k tomuto ucelu, a to pfi teploté predehfati o cca
10% vysSi. Rezné listy i se svarovym kovem mohou byt potom stejné tepelné
oSetfeny, tzn. mohou byt zakaleny a popustény.

WELCO spol. sr.0. * U Cukrovaru 2829 « 688 01 Uhersky Brod * Tel.+420 572 637 924 « www.welco.cz 7



9. Svarovani nitridovanych oceli

Za ucelem zvySeni zivotnosti stfedné az vysoko legovanych forem se jejich povrchy
narUstajici mérou nitriduji. U svafovani téchto oceli elektrickym obloukem — pfi¢emz
se vétSinou pouziva metoda WIG — odchazi z povrchu dusik. Pfi rychlém
ochlazovani a vysoké hloubce vnikani nitridacni vrstvy neni svarovému materialu dan
zadny Cas k odplynéni a vytvareji se tak pory a dochazi i ke zkfehnuti — v zavislosti
na legovani.

Pro uspésné svarovani nitridovanych oceli, doporu€ujeme nasledujici postup:

1. Nitridaéni vrstvu v oblasti svafovani odstranit obrousenim.

2. Obrobek predehfat na cca 50°C pod posledni moznou udanou popoustéci
teplotu.

3. Pouzit WIG svarovaci pfistroj, ktery se da regulovat pomoci nozniho

4. Bezpodminecné nutné je pouziti hofaku s ,plynovou ¢ocCkou®, protoze pouze
tim se dosahne bezvirového a bezpecného pokryti tavné lazné ochrannym
plynem.

5. Wolframovou elektrodu zabrousit do tvaru malého komolého kuzele se
sklonem 15°. To zpusobi valcovy jadrovy elektricky oblouk s malym rozptylem
za ucelem smacdivosti hran bez vzniku pért v povrchové vrstve.

6. Pfed svarovanim provést odplynéni ohfevem TIG hofakem s ochrannym
plynem Argon s pfimési 2-5% vodiku. Pozor - stimto plynem nesmite
svarovat ani natavit zakladni material !

Pfi vybéru pfidavného svarovaciho materialu je tfeba davat pozor na nasledujici:

1. Ma byt svafované misto nitridovano?

2. Musi svafované misto vykazovat tvrdost nitridace?

3. Je mozné nanaseni vrstev s jinou strukturou pro zaru€eni zivotnosti bez
dokoncovani ?

Nize uvedené pfidavné svafovaci materialy jsou dobfe nitridovatelné, stejnorodé co
se tyka struktury a maji stejné vlastnosti pro zpracovani:

Pro nizko legované oceli: CRONITEX WIG 170 ST

Pro ledeburitické oceli pro praci za studena: CRONITEX WIG Rc 58
CRONITEX WIG Rc 62
CRONITEX WIG Rc 63
CRONITEX WIG Rc 64

Pro oceli pro praci za tepla: CRONITEX WIG Rc 36
CRONITEX WIG Rc 48

Pro nanaseni vrstev o jiné struktufe s minimalnim tvofenim poéra v okrajové vrstvé a s
dobrou uziteCnou tvrdosti, a nenasleduje-li zadné tepelné zpracovani nebo
nasledna nitridace, doporu€ujeme pouZiti:

CRONITEX Cronilloy

CRONITEX Multilloy
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10. Svarovani chemicky a mechanicky strukturovanych forem

v Y

Tyto formy se skladaji prfevazné z nizko az stfedné legovanych cementacnich,
kalitelnych oceli nebo oceli urCenych pro praci za tepla. Ledeburitické oceli se
zvySenym obsahem uhliku nebo chrému jsou pouzivany pouze velice vzacné.
Nejbéznéjsi zakladni materialy jsou: 1.2162, 1.2311, 1.2312, 1.2343, 1.2738, 1.2764,
1,2767 jakoz i jiz méné pouzivané 1.2083, 1.4120.

Dlouhou fadou pokusu vyvinula firma CRONITEX specialni pfidavné materialy ke
svarovani, které pfi spojeni a nanaseni na vySe jmenované zakladni materialy zcela
spliuji tyto pozadavky:

- PFizplsobeni materialu v oblasti struktury
- Stejné chovani pfi leptani svarového kovu, okrajové vrstvy a zakladni latky
- Maximalni mozna obrobitelnost svarového kovu a pfechodu

Pritom je dulezité dodrzovat nasledujici pravidla pro svarovani:

Oblast svarovani ocistit, ziomeny material odbrousit (nepouzivat brusné prostfedky
vazané umélou pryskyfici !!), srazit hrany. Obrobek pfedehfat na cca 250-300°C.
Pokud toto predehfati neni mozné, tak by méla oblast svafovani byt opatrné ohrata
pomoci WIG elektrického oblouku. Navar provést pfi minimalnim smideni ve formé
uzké housenky. Kryci vrstvy nanést nejblizSi tenkou elektrodou a pfi minimalni
intenzité proudu, a to bez vrubl. Hned poté zahfat svarovaci oblast pomoci autogenu
pfi neutralnim plameni a normalizacné vyzihat strukturu okrajové zény. Pfitom davat
pozor na to, aby u zakladniho materialu nedo$lo k nataveni.

Pro Va$e zakladni materialy doporuCujeme ke svarovani tyto pfidavné materialy:

1.2083 WIG 210-ST 1.2344 WIG 210-ST
1.2162 WIG 130-ST 1.2343 WIG 210-ST
1.2311 WIG 130-ST 1.2764 WIG 170-ST
1.2312 WIG 130-ST 1.2767 WIG 170-ST
1.2738 WIG 130-ST
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11. Svarovani tvarenych hlinikovych slitin pouzivanych k vyrobé forem.

Cisla materidlu nebo oznadeni hlinikovych slitin podle DIN i CSN udavaji pouze
obsahy legujicich prvkd. Kromé poznamek ve vysvétlivkach neoznaduji stav
materialu, tento se uvadi v pevnosti (F).

Pevnost zavisi na predupravé a nasledném zpracovani hlinikovych slitin ke tvareni.
Je zavisla jak tepelné tak dynamicky a je urCovana také druhem liti, valcovani nebo
kovani, jakoz i tloustkou materialu.

Stejna zakladni slitina maze byt tedy v pevnostnich hodnotach velmi odlisna, a to
praveé v zavislosti na pfedupravé a nasledném zpracovani.

Priklad 1:  AlMg 2 Mn 08 = Wr.Nr.: 3.3527

F19 = Rm 190 — 230 N/mm?
az F29 = Rm 290 — 335 N/mm?
Priklad 2: AlMg 4,5 Mn = Wr.Nr.: 3.3547
F28 = Rm 275 — 350 N/mm?
az F/H 35 = Rm 345 — 405 N/mm?
Priklad 3: AlZnMgCu 0,5 = Wr.Nr.: 3.4345
F41 = Rm 410 — 470 N/mm?
az F45 = Rm 450 — 515 N/mm?

Priklad 4: AlZnMgCu 1,5 = Wr.Nr.: 3.4365
F 48 Rm 480 — 540 N/mm?
az F 53 Rm 530 — 600 N/mm?

Vysoce pevné hlinikové materialy pro tvareni se Casto leguji vysokymi podily zinku
nebo berylia. Tyto prvky maji v elektrickém oblouku sklon k odpafovani Skodlivych
latek. PFi vyvoji a vyrobé téchto slitin se nepamatovalo na svafitelnost. Pfidavné
materialy pro svafovani smi mit vySe uvedené prvky pouze ve velmi malych
podilech. Aby se dosahlo hodnot pfizplisobenych zakladnimu materialu, musi
pridavné materialy obsahovat neutralni alternativni prvky. Tim mohou vzniknout
rozdily v pevnosti vuci zakladnimu materialu.

Pomoci pfidavnych svafovacich materiald firmy CRONITEX Alu-Dur a Alu-Speed, v
nichZ nejsou obsazeny prvky berylium a zinek, se dosahuje dobrych pevnostnich
hodnot. V zavislosti na legovani zékladnich materiald je tfeba dodrzovat smérnice
bezpelnosti prace platné pro oblast svafovani.

Prislusny material je svafovan bez nebo s pouze kratkym pfedehifevem (2 hod. pfi
max. 150°C). Svarovy kov se pfitom ochlazuje relativné rychle a dosahuje dobrych
pevnostnich hodnot. Kone¢né hodnoty pfirozeného starnuti jsou dosazeny obecné
po cca 36 hodinach pfi 20°C.

Aby se dospélo pfiblizné a Casto zdlouhavé k vySSim pevnostnim hodnotam
metodou umélého starnuti (160-180°C po dobu 6 — 18 hod.), mélo by probéhnout
maximalné rychlé ochlazeni svarové taveniny.

To znamena: Hlinikové slitiny k tvareni se musi svarovat rychle, bez prehfivani!!
K tomu jsou vSak nutné specialni vlastnosti svareCek, které zarucCuji homogenni
spojeni s minimalnimi naklady na energii nebo nanaseni.

CRONITEX k tomuto uc€elu dodava specialni pfistroje s vhodnou charakteristikou,
takze je dosazeno vzdy perfektnich svarll. Parametry svarového kovu nezavisi pouze
na teploté, ale jsou zavislé také na smichani pfidavného a zakladniho materialu.
Stavy jsou urCovany metalurgicko-fyzikalnimi zakonitostmi.
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12. Svarovani oceli vyrobenych praskovou metalurgii (PM-oceli)

Vysoce vykonné oceli vyrobené praskovou metalurgii jsou stale vice pouzivany v
oblastech prace za studena, za tepla nebo i obrabéni, kde dochazi k vysokému
namahani.

Bylo provadéno navarovani metodou WIG podobnymi pfidavnymi materialy na PM-
ocelich typu REX M4, 9V a 10V v mékkém, tedy tepelné nezpracovaném stavu.
Hrany zakladnich materiald byly srazeny obrousenim. Po svafovani probéhlo
ochlazovani v klidném vzduchu, tzn. pfi zakryti svafovanych vzorku.

Pokus A
Pfedehrati zakladnich materiall na cca 300°C. Na vybrusu se ukazala oblast
pfechodu po svarovani PM-oceli 10V oproti PM-ocelim REX M4 a 9V jako zvétSena
a tim kriticka pro zivotnost. Jemné zrnité a tim tuhé karbidy vanadu nemohou jak se
zda vykompenzovat vysoky pomér chrému a uhliku. Opticky dojem vybrusu
svafovanych materialu Ize oznacit jako uspokojivy.

Pokus B
Predehrati zakladnich materiall na cca 530°C. Hodnoty tvrdosti ziskané nanasenim
metodou WIG, které lezely pouze asi 5% pod tvrdosti, ktera je udavana vyrobcem
oceli pro minimalni popoustéci teplotu. Prubéh pfechodu svaru lze oproti pokusu A
oznacit opticky jako téméF homogenni a nabizi i diky tomu davéru v Zivotnost. To
plati také pro PM-ocel 10V.

Pokus C
Svarovani nanasenim WIG na kalenych PM-ocelich. Pfedehfati zakladnich latek na
ca 530°C. Optické hodnoty a hodnoty tvrdosti se rovnaji pokusu B. Rychla oprava
svafovanim na poskozenych, kalenych pfipadné popousténych nastrojich z PM-oceli
je tak dle prvnich poznatkll uspésna. Nastroje mohou po obrouseni na rozmér byt co
do Zivotnosti srovnatelné, aniz by bylo aplikovano tepelné zpracovani.

Vysledek z vySe jmenovanych pokusu

PM-oceli jsou pfi pfedehfati pfiblizném spodni popoustéci teploté dobfe a s ohledem
na Zzivotnost uspokojivé svafitelné. Spodni popoustéci teplota vSech vySe
jmenovanych PM-oceli ¢&ini cca 540°C. Oproti obvyklym ledeburitickym 12%
chromovym ocelim reaguje PM-svarovy material pfi ochlazovani v klidném vzduchu
vynikajicimi uzitnymi tvrdostmi. Podle zakladniho materialu s hodnotami HRc 58-64,
pfi vysoké houzZevnatosti. Z toho se da usuzovat, Ze také 12% chromové oceli pro
praci za studena se daji navafovat metodou WIG s PM svarovymi pfidavnymi
materialy a dochazi ke zlepSeni zivotnosti.

V soucCasné dobé v nasi firmé intenzivné probihaji detailnéjSi zkoumani metalurgické
struktury. Problematika zmény struktury pfi svafovani je nam znama.

Pfidavny svarovaci material pro:

REX M4 CRONITEX WIG PM 4
9V a 10V CRONITEX WIG PM 10
ASP 2023, 2005, CPM3V, Vanadis 4, PMD M4 apod. CRONITEX WIG PM 300
REX M4 CPM10V, Vanadis 6, S690 apod. CRONITEX WIG PM 500
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Pridavné svarovaci materialy firmy CRONITEX zvysuijici
zivotnost nastroju

Pridavné svarovaci materialy firmy CRONITEX, pouzivané ke zlepSeni zivotnosti
maji dobré spojovaci vlastnosti, obzvlasté v prechodové zoné tavné lazné k
zakladnimu materialu. Jsou vSak jen zfidka stejnorodé se strukturou zakladniho
materialu a synchronni v oblasti zpracovani. Pfi navarfovani s cilem zlepSeni
Zivotnosti slouzi zakladni material jako stabilni nosic.

Obzvlastni vyhody skytaji tyto materialy tehdy, kdyz jsou kladeny maximalni naroky
na odolnost nastroj.

Napf.:

- Stabilita hran a stalost bfitu extrémné zatizenych nastroji pro rfezani za
studena.

- Ochrana proti opotiebeni (proti mechanickému otéru), proti ucinku tlaku a
razu za raznych tepelnych podminek na nastroje pro praci za tepla, tvareci a
lisovaci nastroje.

- Ochrana proti kavitaci a korozi chemicky a tepelné namahanych nastrojua a
jejich casti, jako jsou napf. kanaly u nastroju na tlakové liti hlinikovych
slitin, nastrojl na vytlacovani plastu.

Casto se doporuduje provést navary vedouci ke zlep$eni Zivotnosti jiz u novych
nastroja.

Nazorny priklad maximalniho zlepseni zivotnosti:

Ventily modernich, vykonnych dieselovych a benzinovych motorl jsou ze stfedné
legované oceli. Jiz ve fazi vyroby jsou automaticky navarfovany ocelovou slitinou s
obsahem kobaltu, a to v oblasti tésnéni. Naftovy motor nakladniho automobilu s cca
450 PS zvladne diky tomuto opatieni az 1 milion kilometr( bez poruchy ventili. Bez
tohoto povlaku na ventilu by stejny motor béZel maximalné 10.000 km.

ZlepsSeni zivotnosti ¢ini tedy stonasobek

Firma CRONITEX samozfejmé neslibuje tento extrémni vykon pro vSechny pfidavné
svafovaci materialy, vedouci ke zlepSeni Zzivotnosti. Oblasti pouziti, metody a
okolnosti jsou pfili§ rozdilné. Nase zkuSenosti z praxe vSak ukazuji, Ze Zivotnost se
pouzitim vhodnych navarfovacich materialt, zvySuje o 3 — 20 ti nasobek, a to podle
ucelu pouziti. Moznosti navarovani vétSinou vysoce legovanych pfidavnych materiald
firmy CRONITEX diferencované na nejriznéjSi zakladni materialy jsou velmi
rozmanité.

Autorizovani technici firmy WELCO Vam k tomuto tématu podaji kvalifikovanou

odpovéd” vychazejici nejen z nasich zkuSenosti, ale hlavné ze zkusSenosti
nasich zakaznikl a v souladu s u¢elem pouziti.
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VAS PROBLEM S NASTROJEM — NASE RESENI

Pfidavné materialy se stejnorodou strukturou a stejnym tepelnym zpracovanim jako zakladni material

Stav mvatejrlalu / oredehre\{ °C Nekaleny materidl Kaleny material
Nastroje pro: Nastroje z Wr.-Nr Mékky Kaleny .
spoj navar spoj | navar Spoj nebo navar Tvrfj ost po Tvrdos’t po navar Tvrfj ost po
mezivrstva navarfeni HRC | zakaleni HRC navareni HRC
. 1.1520-1.1525-1.1545-1.1730 200 - 300 200 225 130 ST 28-35 40-44 130 ST 30-36
Prace za studena
Ohybani — péchovani 1.2003-1.2242-1.2235-1.2328-1.2162 400 - 400 200 225 170 St 30-36 42-46 170 St 34-40
TaZeni — tvafeni 1.2379-1.2436-1.2601-1.2080 (1.2842) 650 350 *1 250 220 Rc 60 55-60 60-64 Rc 60 57-62
Stfihani — prorazeni GG legov. A GGG-40/50/60/70 252-C
Rezéni — lisovani 1.2080-1.2083-1.2201-1.2376 650 350 *1 250 220 Rc 62 36-44 61-63 Rc 62 44-52
1.2378-1.2379-1.2436-1.2601 650 350 *1 250 220 Rc 62 36-44 61-63 Rc 62 44-52
1.2320-1.2362-2363-2367 (Carmo) 450 350 450 250 220 Uni-Car 52-54 58-62 Uni-Car 57-59
ASP2023-Vanadis30-S290-CPM3V 600 300 *1 500 252-C Doporuceni pro svafovani viz str. 11
Alu — bronzy (Ampco) 12-A-Multi | 12-A-Multi 270HB 12-A-Multi 270HB
Prace za tepla 1.2242-1.2248-1.2311-1.2323 400 300 450 250 252-C 130 ST 28-34 40-44 Rc 36 32-38
Kovani — tazeni 1.2710-1.2714-1.2744-1.2764-1.2767 400 300 450 250 252-C 170 ST 30-36 46-54 Rc 36 32-38
Lisovani — p&chovani 1.2344-1.2362-1.2365-1.2367 400 300 450 250 252-C Uni-w 30-35 54-57 Rc 40 40-44
Ohybani — stihani - fezani 1.2606-1.2550-1.2567-1.2581 400 200 450 | 200 252-C Uni-w 30-35 54-57 Rc 40 42-46
1.2678-1.2888-1.2889 450 300 *1 300 252-C
Obrabéni 1.3243-1.3246-1.3255-1.3265 600 300 *1 400 252-C Rc 64 59-63 64-66 Rc 64 59-63
Soustruzeni - hoblovani 1.3333-1.3342-1.3343-1.3344 600 300 *1 400 252-C Rc 64 59-63 64-66 Rc 64 59-63
Frézovani - vrtani 1.3346-1.3348-(1.3202) 550 250 500 300 252-C Rc 64 59-63 64-66 Rc 64 59-63
Liti kovu Tvarna litina-uhlikové oceli 252-C
Kokila — tvarna litina 1.2885-1.2886-1.2887-1.2888 450 300 400 250 252-C
Kokila — bronzy 1.2567-1.2365-1.2367 450 300 400 250 220 Uni-w 33-42 54-57 Rc 40 40-44
Tlakové liti hliniku 1.2343-1.2344-1.2362-1.2367 550 350 450 | 350 252-C Uni-w 33-42 54-57 Rc 40 40-44
1.2311-1.2312-1.2162-1.2738 450 300 450 250 252-C 130 ST 28-34 40-44 130 ST 30-36
Formy pro plasty 1.2764-1.2766-1.2767-1.2768 400 250 400 250 252-C 170 ST 32-38 42-46 170 ST 32-38
Vstfikovaci formy 1.2083-1.2085-1.4120-1.2316 450 350 | 450 | 300 220 RC 46 28-32 52 RC 46 30-34
Vyfukovaci formy -
Protlagovaci formy 1.2343-1.2344 550 300 450 300 252-C Uni-w 33-42 54-57 210ST 35-45
MOLDMAX-AMPCOLOQY 83 250 200 150 150 Cu-Tec Cu-200 25-30 30-35 Cu-200 25-30
Pryz C45-C60-C70-1.8550 200 . 300 200 225 Uni-X 28-34 54-62 Rc 36 32-38
Vstfikovaci a vyfukovaci formy 1.2714-1.2744-1.2311-1.2367 400 300 450 250 252-C 170 ST 30-36 42-46 Rc 36 32-38
Lisovaci nastroje Cement. a kalitelné nizkolegované ocele 300 200 400 250 220 170 ST 34-40 42-46 170 ST 32-38
Sklo GG legovana, GGG 40 252-C
Formy na sklo Ni — Alubronzy 400 300 - - 12-A-Multi | 12-A-Multi 270HB 12-A-Multi 270HB
Lisovaci nastroje Cement. a kalitelné nizkolegované ocele 300 200 400 250 220 170 ST 34-40 42-46 170 ST 32-38
Kamen, keramika 1.2080-1.2436-1.2601-1.2379 650 300 *1 300 220 Rc 62 36-44 61-63 Rc 62 36-44
Lisovaci a pfepravni nastroje 1.1620-1.1625-1.1645-1.1654 200 . 300 200 220 Uni-X 30-40 54-62 Rc 36 32-38
Nastroje pro mleti a drceni Manganové ocele 6 — 14% Mn - - - - 225 WELCO 1630S, A1630, ATC 1630

*1 — v tomto stavu nedoporuéujeme svarovat
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VAS PROBLEM S NASTROJEM — NASE RESENI

PFfidavné materialy zvySujici Zivotnost se stejnym tepelnym zpracovanim

~ < ——
(za urgitych podminek) N _ Stav “Téitk?,/”alu / orediglﬁ\; C Nekaleny material Kaleny material
\ ! . e astroje z Wr.-Nr -
jako zakladni material Spoj navar | spoj | navar Spoj nebo navar Tvrdost po Tvrdost po navar Tvrdost po
mezivrstva navareni HRC zakaleni HRC navareni HRC
, 1.1520-1.1525-1.1545-1.1730 200 - 300 200 225 Rc 36 50-55 56-58 Rc 62 48-56
Prace za studena
Ohybani — péchovani 1.2003-1.2242-1.2235-1.2328-1.2162 400 - 400 200 225 Rc 54 50-54 62-64 Rc 62 48-56
TaZeni — tvafeni 1.2379-1.2436-1.2601-1.2080 (1.2842) 650 350 *1 250 220 Rc 63 56-60 60-63 Rc 63 57-61
Stfihani — prorazeni GG legov. A GGG-40/50/60/70 252-C Fill GG-55 200HB 270HB GG-Tec 220HB
Rezani ~ lisovani 1.2080-1.2083-1.2201-1.2376 650 350 *1 250 220 Rc 62 36-44 61-63 Rc63 57-61
1.2378-1.2379-1.2436-1.2601 650 350 *1 250 220 Rc 62 36-44 61-63 Rc63 57-61
1.2320-1.2362-2363-2367 (Carmo) 450 350 450 250 220 Rc 58 54-58 57-62 Rc 58 54-58
ASP2023-Vanadis30-S290-CPM3V 600 300 *1 500 252-C PM-500 58-63 62-64 PM-300 58-62
Alu — bronzy (Ampco) 12-A-Multi | 14 Super 350HB 380HB 14 Super 350HB
Prace za tepla 1.2242-1.2248-1.2311-1.2323 400 300 450 250 252-C uni-X 28-34 54-62 Rc 44 44-46
Kovani — tazeni 1.2710-1.2714-1.2744-1.2764-1.2767 400 300 450 250 252-C uni-X 28-34 54-62 Rc 44 44-46
Lisovani — p&chovani 1.2344-1.2362-1.2365-1.2367 400 300 450 250 252-C Rc 48 42-44 56-59 Rc 58 54-58
Ohybani — stihani - fezani 1.2606-1.2550-1.2567-1.2581 400 200 450 | 200 252-C RC 48 42-44 56-59 Rc 58 54-58
1.2678-1.2888-1.2889 450 300 *1 300 252-C Multilloy 28-32 40-44 Multilloy 28-32
Obrabéni 1.3243-1.3246-1.3255-1.3265 600 300 *1 400 252-C
Soustruzeni - hoblovani 1.3333-1.3342-1.3343-1.3344 600 300 *1 400 252-C
Frézovani - vrtani 1.3346-1.3348-(1.3202) 550 250 500 300 252-C El Rc 64 60-62 64-66 El Rc 64 61-63
Liti kovii Tvarna litina-uhlikové oceli 252-C Fill GG 55 200 HB Fill GG 55 200 HB
Kokila — tvarna litina 1.2885-1.2886-1.2887-1.2888 450 300 400 250 252-C Multilloy 28-32 40-44 Multilloy 28-32
Kokila — bronzy 1.2567-1.2365-1.2367 450 300 400 250 220 Rc 48 42-44 56-59 Rc 48 42-44
Tlakové liti hliniku 1.2343-1.2344-1.2362-1.2367 550 350 450 | 350 252-C Rc 44 44-46 59-61 Rc 44 44-46
1.2311-1.2312-1.2162-1.2738 450 300 450 250 252-C Rc 58 54-58 57-62 Rc 58 54-58
Formy pro plasty 1.2764-1.2766-1.2767-1.2768 400 250 400 250 252-C Rc 58 54-58 57-62 Rc 58 54-58
Vstfikovaci formy 1.2083-1.2085-1.4120-1.2316 450 350 450 | 300 220 Rc 50 45-50 48-55 Rc 50 45-50
Vyfukovaci formy
Protlagovaci formy 1.2343-1.2344 550 300 450 300 252-C Rc 44 44-46 59-61 Rc 58 54-58
MOLDMAX-AMPCOLOY 83 250 200 150 150 Cu-Tec Cu-200 25-30 30-35 Cu-200 25-30
Pryz C45-C60-C70-1.8550 200 - 300 200 225 Rc 54 50-54 62-64 Rc 54 50-54
Vstfikovaci a vyfukovaci formy 1.2714-1.2744-1.2311-1.2367 400 300 450 250 252-C Uni-X 28-34 54-62 Rc 44 44-46
Lisovaci nastroje Cement. a kalitelné nizkolegované ocele 300 200 400 250 220 Rc 36 32-38 56-58 Rc 36 32-38
Sklo GG legovana, GGG 40 252-C Fill GG-55 200HB 270HB GG-Tec 220HB
Formy na sklo Ni — Alubronzy 400 300 - - 12-A-Multi | 14 Super 350HB 380HB 14 Super 350HB
Lisovaci nastroje Cement. a kalitelné nizkolegované ocele 300 200 400 250 220 Rc 36 42-48 56-58 Rc 36 32-38
Kamen, keramika 1.2080-1.2436-1.2601-1.2379 650 300 *1 300 220 Rc 62 36-44 61-63 Rc63 57-61
Lisovaci a pfepravni nastroje 1.1620-1.1625-1.1645-1.1654 200 - 300 200 220 Rc 54 52-54 62-64 Rc 62 48-56
Nastroje pro mleti a drceni Manganové ocele 6 — 14% Mn - - - - WELCO 1630S, A1630, ATC 1630

*1 — v tomto stavu nedoporuéujeme svarovat
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VAS PROBLEM S NASTROJEM — NASE RESENI PFida\(pé materialy se strukturou PLUS nebo SUPERPLUS s nestejnym tepelnym zpracovanim jako zakladni
material
Stav “Té?(tk‘z”a'“ / "redf’(glﬁ‘; °C Struktura PLUS Struktura SUPERPLUS
Nastroje pro: Nastroje z W.-Nr Spoj nebo Tvrdost po Max. Tvrdost po Max.
Spoj navar spoj | navar mezivrstva navar navareni tvrdost navar navareni tvrdost
HRC HRC HRC HRC
, 1.1520-1.1525-1.1545-1.1730 200 - 300 | 200 225 Rc 63 58-61 62 Rc 64 60-62 64
Prace za studena
Ohybéni - pachovani 1.2003-1.2242-1.2235-1.2328-1.2162 400 - 400 | 200 225 Rc 63 58-61 62 Rc 64 60-62 64
Tadeni — tvareni 1.2379-1.2436-1.2601-1.2080 (1.2842) 650 350 *1 250 220 Rc 63 57-60 62 Rc 64 60-62 64
Stiihani — prorazeni GG legov. A GGG-40/50/60/70 252-C
Rezani — lisovani 1.2080-1.2083-1.2201-1.2376 650 350 *1 | 250 220 Rc 64 59-63 64 PM-4 60-63 64
1.2378-1.2379-1.2436-1.2601 650 350 *1 250 220 Rc 64 59-63 64 PM-4 60-63 64
1.2320-1.2362-2363-2367 (Carmo) 450 350 450 | 250 220 Rc 64 59-63 64 PM-4 60-63 64
ASP2023-Vanadis30-S290-CPM3V 600 300 *1 500 252-C PM-4 60-63 64 PM-10 60-65 65
Alu — bronzy (Ampco) 12-A-Multi
Prace za tepla 1.2242-1.2248-1.2311-1.2323 400 300 450 | 250 252-C Cronilloy* 28-34 42 Multilloy* 34-38 44
Kovani — tazent 1,2710-1.2714-1.2744-1.2764-1.2767 400 300 450 | 250 252-C Cronilloy* 28-34 42 Multilloy* 34-38 44
Lisovani — p&chovani 1.2344-1.2362-1.2365-1.2367 400 300 450 | 250 252-C 1088+ 30-36 38 1086* 38-42 44
Ohybani — stihani - Fezani 1.2606-1.2550-1.2567-1.2581 400 200 450 | 200 252-C Rc 64 61-63 64 Rc 52* 32-36 54
1.2678-1.2888-1.2889 450 300 *1 300 252-C Multilloy* 28-32 48 Rc 52* 32-36 54
Obrabéni 1.3243-1.3246-1.3255-1.3265 600 300 *1 400 252-C PM-4 55-60 64 PM-10 57-62 65
SoustruZeni - hoblovani 1.3333-1.3342-1.3343-1.3344 600 300 *1 400 252-C PM-4 55-60 64 PM-10 57-62 65
Frézovani - vrtani 1.3346-1.3348-(1.3202) 550 250 500 300 252-C PM-4 50-55 64 PM-10 53-58 65
Liti kovU Tvarna litina-uhlikové oceli 252-C 252-C 240 HB
Kokila — tvarn litina 1.2885-1.2886-1.2887-1.2888 450 300 400 | 250 252-C Rc 52 32-36 52
Kokila — bronzy 1.2567-1.2365-1.2367 450 300 400 | 250 220 Multilloy* 40-45 48
Tlakové liti hliniku 1.2343-1.2344-1.2362-1.2367 550 350 450 | 350 252-C Rc 52 32-36 54
1.2311-1.2312-1.2162-1.2738 450 300 450 | 250 252-C
Formy pro plasty 1.2764-1.2766-1.2767-1.2768 400 250 400 | 250 252-C
Vstfikovaci formy 1.2085-1.2083-1.4120-1.2316 450 350 450 | 300 220
gfgﬂgﬁ;ﬁ;’;ﬁ?ﬁ%y 1.2343-1.2344 550 300 | 450 | 300 252-C
MOLDMAX-AMPCOLOY 83 250 200 150 | 150 Cu-Tec
Pryz C45-C60-C70-1.8550 200 - 300 | 200 225 Rc 63 58-60 63
Vstfikovaci a vyfukovaci formy | 1.2714-1.2744-1.2311-1.2367 400 300 450 | 250 252-C Rc 58 54-58 62 Multilloy* 34-38 a4
Lisovaci nastroje Cement. a kalitelné nizkolegované ocele 300 200 400 250 220 Rc 63 56-59 63
Sklo GG legovana, GGG 40 252-C
Formy na sklo Ni — Alubronzy 400 300 - - 12-A-Multi
Lisovaci nastroje Cement. a kalitelné nizkolegované ocele 300 200 400 250 220 Rc 63 60-62 63 Rc 52 54
Kamen, keramika 1.2080-1.2436-1.2601-1.2379 650 300 *1 300 220 Rc 64 60-62 66
Lisovaci a pfepravni nastroje 1.1620-1.1625-1.1645-1.1654 200 - 300 200 220
Nastroje pro mleti a drceni Manganové ocele 6 — 14% Mn - - - - WELCO 1630S, A1630, ATC 1630

*1 — v tomto stavu nedoporuéujeme svarovat

* tyto pfidavné materialy mohou byt aplikovany na vSechny ocele pracujici za tepla
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Pridavné svarovaci materialy TIG, MAG, MMA (EL)

Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svarovaci material Cr-Mn-Mo-Ni-V. HouZevnaty nekalitelny svarovy

kov, dobfe obrobitelny, netvofi trhliny. Nekorodujici, odolny teplotam do +1350°C, shadno
zpevnitelny za studena tlakem a razy. Nelze chromovat.

Pouziti— spojovani, mezivrstvy a navary
Spojeni tézce svafitelnych oceli, feritickych a martensitickych chromovych oceli, HSS a jinych
vysoce legovanych nastrojovych oceli. U spoju oceli pro praci za studena s 12% chrému je u
teplot pod 450°C moznost predehfati, natavovani s minimalnim smichanim! Idedini pro 220
vyrovnavani vySe jmenovanych oceli, pokud nasleduje nanaseni vice nez 2 tvrdych vrstev.

Zakladni material
Stfedné a vysoce legované chromové ocele, uhlikové ocele.

N
N
o

Mechanické parametry svarového kovu

Pevnost v tahu 840 N/mm?

Taznost 25-33%

Tvrdost po navareni 220 HB

Tvrdost po zpevnéni 280 HB 220
Vlastnosti

ONITEX

Vysoce legovany pridavny svarovaci Cr-Ni-Mn materidl s velmi vysokou taznosti. Struktura
tepelné neménitelna. Odolava vzniku trhlin a dobfe se snasi s oceli s vy$Sim obsahem siry.
Svarovy kov je zpevnitelny za studena. Nelze chromovat.

Pouziti— spojovani, mezivrstvy a navary
Spojovani a vyrovnavani stfedné a nizko legovanych nastrojovych oceli. Pfednostné pro
kombinované spoje oceli pro praci za tepla a cementovanych oceli, automatovych oceli a oceli
s vy$§im obsahem uhliku.

N
N
a

Zakladni material
Stfedné legované nastrojové a automatové ocele.

Mechanické parametry svarového kovu

Pevnost v tahu 720 N/mm? 225
Taznost 35-42%
Tvrdost po navareni 210 HB
Tvrdost po zpevnéni 320 HB
Vlastnosti

Vysoce legovany pfidavny svafovaci materidl na bazi Ni s vyjimeCnymi vlastnostmi.
HouzZevnaty za studena az do —252°C. Odolny proti vysokym teplotdm az do +1400°C.
Stabilizujici pfisady zabraruji vzniku tvrdych karbidovych okraja. Minimalni smrsténi,
vyrovnava pnuti, vysoka taznost. Struktura tepelné neménitelna. Nelze chromovat.

Pouziti— spojovani, mezivrstvy a navary
Spoje témér vSech vysoce a stfedné legovanych oceli, bez nebo pfi minimalnim predehrati.
Ocelolitina, legovana vysoce pevna $eda litina az do GGG-70. Svarovani jadra nastroji pro
praci za tepla, forem pro tlakové liti, konzol (ramen) téles z ocelolitiny, spojovani trhlin na
zapustkach, vyrovnavani. Odolny proti kyseliné solné, dusi¢né a sirové. Odolny proti iontiim
chléru. Opravy chladicich kanald.

Zakladni material
Velice vysoky stupen pouziti! Stfedné a vysoce legované oceli, oceli na odlitky

Mechanické parametry svarového kovu

N N N
< a1 <
N N N
(] (] 0

RN VR 1 VR VAC VIR 1T VAR

Pevnost v tahu 710 N/mm?
Pevnost v tahu — zuSlechtény 1280 N/mm?
Taznost 38-46%
Tvrdost 205 HB
Vrubova houZevnatost 1253/ +20°C
70J /-252°C
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Vlastnosti
Stfedné legovany pfidavny svafovaci material Cr-Mn-Mo-Si-W. Promichanim se zakladnim
materidlem prebira stejné nebo podobné viastnosti pro dal§i zpracovani. U 1 — 2 vrstev je
vhodny také pro oceli pro praci za studena nebo za tepla. Lze chromovat.

Pouziti— spojovani a navary
PFfednostné pro nanaseni na nizko a stfedné legované nastrojové ocele, jako jsou zapustky s
malou gravurou, souéasti pro pfivadéni k dalSim nastrojum, hfidele, Soupatka, vacky, mfizky
atd. CRONITEX Uni-X je vhodny také pro spojovani vySe uvedenych oceli pfi pfedehfati cca
200°C.

Zakladni material
DIN: 1.1520-1525-1730, 1.1740-1750-1820, 1.1830-1620-1625 a pod.
CSN: 19 083 — 19 103 — 19 133 — 19 152 apod.

Mechanické parametry svarového kovu

CRONITEX

Uni-X

Uni-X

Pro uhlikové oceli do 0,8%C

Kalitelné 54 - 62 HRc

Tepelné zpracovani jako u zakladniho materialu

Ochlazovani v peci, pisku, popelu, v klidném vzduchu
Vlastnosti

Specialni pfidavny Cr — Mo svafovaci material se snizenym obsahem C a Si. Svarovy kov je
schopen leptani a hloubeni i v pfechodové oblasti. Pfi nanaseni bez pfedehfivani mohou byt
viditelné okrajové zény rychle normalizovany neutralnim autogennim plamenem, takZe svarova
oblast po vyhlazeni neni viibec vidét nebo je vidét zcela minimalné. Mozno nitridovat a
chromovat.

Pouziti— spojovani a navary
Zmeény a opravy forem na vstfikovani a vyfukovani plast(, které v oblasti struktury musi byt
svafovany v souladu se zpracovanim. Je tfeba predchazet silnému promichani se zakladnim
materialem.

Zakladni material
QIN: 1.2311 — 2312 - 2162, 1.2738 apod.
CSN: 19 520 -19 487 - 19 675 apod.

Mechanické parametry svarového kovu

Pevnost v tahu 640 N/mm?
Pevnost v tahu — zuslechtény 1120 N/mm?
Taznost 18-25%

Tvrdost pfi minimalnim promichani 190 - 260 HB

CRONITEX

130 ST
130 ST

130 ST

Vlastnosti
Specialni pfidavny Cr-Mn-Ni svafovaci material, se snizenym obsahem uhliku a kfemiku.
Svarovy kov je mozno leptat a elektrojiskrové obrabét i v pfechodové oblasti. Pfi nanaseni bez
predehfivani mohou byt viditelné okrajové zény rychle normalizovany neutralnim autogennim
plamenem, takZe svarova oblast po vyhlazeni neni vibec vidét nebo je vidét zcela minimainé.

Pouziti— spojovani a navary
Zmény a opravy plastovych, vstfikovacich a vyfukovacich forem z kalitelnych oceli s obsahem
niklu, které musi byt svafovany v souladu se strukturou a zpracovanim zakladniho materialu.
Nanaseni na ploché tvareci zapustky.

Zakladni material
I?IN: 1.2713-1.2714-1.2737-1.2740-1.2743-1.2744-1.2764-1.2766-1.2767
CSN: 19 662 -19 663 - 19 675 — 19 655

Mechanické parametry svarového kovu

Pevnost v tahu 730 N/mm?
Pevnost v tahu — zuSlechtény 1280 N/mm?
Taznost 12-22%

Tvrdost pfi minimalnim promichani 210 -290 HB

ONITEX

170 ST

170 ST

W 3 b0
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Vlastnosti
Specialni pfidavny Cr-Mn-Mo-Ni stfedné legovany svafovaci material. Svarovy kov je
zaropevny do +600°C, zuslechtitelny a tazny za studena do -60°C. Jemné tekouci svarova
lazen. Tvrdost pfi nanaseni na nelegované a stfedné legované nastrojové ocele je:
1.- 2. vrstva max. 60HRc, 3.- 4. vrstva max. 50 HRc.

Pouziti— spojovani a navary
Spojovani zaropevnych oceli. ZuSlechténé ocele. Drzaky, vysokopevnostni Cr-Mo trubky, tézba
ropy. Lze chromovat i nitridovat.
Zakladni material
Jemnozrnné konstrukéni ocele, Zaropevné a zusSlechtitelné ocele, nizkolegované Cr ocele.

Mechanické parametry svarového kovu

Pevnost v tahu 890 N/mm?
Pevnost v tahu — zuslechtény 1350 N/mm?
Taznost 15-18%

Tvrdost pfi minimalnim promichani 230 -330 HB

CRONITEX

190

190

Vlastnosti
Martenziticky pfidavny svarfovaci materidl s obsahem chrému se stabilizujicimi pfidavky pro
oceli s podobnym legovanim. Odolny proti korozi a opotfebeni, kalitelny. Svarovy material je
mozno leptat a lestit. Lze ho elektrojiskrové obrabét a nitridovat. Nelze jej pochromovat.

Pouziti —navary
Nanaseni na konstrukéni oceli pro vyrobu forem odolnych proti korozi a opotfebeni. Vstfikovaci
a vyfukovaci formy na plasty pro GFK. U spojovacich svarG na trhlinach, zlomech nebo
chladicich kanalech pouzivejte obalenou elektrodu WELCO 1660S nebo drat CRONI WIG 220.

Zakladni material
DIN: 1.2083-1.2316-1.4115-1.4120 STAVAX a pod.
CSN: 19 434 apod.

Mechanické parametry svarového kovu

CRONITEX

Rc 50

Tvrdost po navareni: 45 - 50 HRc

po tepelném zpracovani: 50 - 55 HRc

tepelné zpracovani: dle zakladniho materialu
Vlastnosti

Vysoce legovany pfidavny svafovaci material pro oceli s obsahem 5 — 12% Cr, pfi max.
obsahu 0,6% C. Vhodny pro leptani a elektrojiskrové obrabéni. Svarovy kov je mozno
normalizané Zihat, chromovat a nitridovat. Je kalitelny - do 1. vrstvy na max. 54 HRc, ve 2.
vrstvé na max. 42 HRc a ve 3.vrstvé na max. 38 HRc

Pouziti— spojovani a navary
Pro opravy a Upravy forem a lisovacich nastroji na vyrobu plastl, zvlasté pak pro korozivné
pusobici plasty jako aminoplasty a termoplasty vyluéujici kyseliny. Zakladni material pfedehiat
na cca 250 — 350°C a nanaset s minimalnim natavenim. Nasledné na povrchu normaliza¢né
vyzihat svarové zény autogenem.

Zakladni material
DIN: 1.2082 — 2083 — 2606, 1.2343 — 2344 — 2360, 1.2367 apod.
CSN: 19 434 — 19 552 — 19 554 19 569 apod.

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni: 1. vrstva 45 HRc
2. vrstva 35 HRc
3. vrstva 30 HRc

CRONITEX

210 ST

210 ST
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Vlastnosti
Stfedné legovany pfidavny svafovaci material Cr — Mn, poskytujici houzevnaty, obrobitelny
svarovy kov. Lze nitridovat i chromovat.

Pouziti— spojovani a navary
Spoje a navary nizko a stfedné legovanych nastrojovych oceli. Ploché tvareci nastroje, sedla
buchard, jednoduché ostfihovaci nastroje, valcovaci ¢elisti, vodici kladky, razniky, matrice.

Zakladni material
Cementacni oceli, nitridacni oceli, jednoduché kalitelné oceli.

Mechanické parametry svarového kovu

O

RONITEX

Rc 36

Tvrdost po navareni: 35 HRc
po zihani namékko: 230 HB
po kaleni: 56 — 58 HRC Rc 36
po popousténi: 52 — 54 HRc
Kaleni do oleje: 820 — 850°C
Zihani namékko: 660 — 720°C
Rc 36
Vlastnosti

Stfedné legovany pfidavny svafovaci materidl s obsahem Cr-W s velmi dobrou tepelnou
vodivosti. HouZevnaty svarovy kov odolny proti trhlinam, obrobitelny a vysoce kalitelny. Mozno
pochromovat.

Pouziti— spojovani a navary
Nanaseni na nastroje pro praci za tepla. Bfity pro praci za tepla, zapustky, lisovaci trny, lisovaci
zapustky, péchovaci nastroje, formy pro tlakové liti, jsou-li pozadované povlaky v souladu se
strukturou a podobného druhu jako zakladni material. U spoju predehrat na cca 450 — 550°C a
tuto teplotu také udrzet v pribéhu svarovani! Pfi navafovani predehrat na cca 300 — 400°C.

Zakladni material
DIN: 1.2541 — 2550 —2564, 1.2567 — 2581 — 2622, az do 2.vrstvy: 1.2662 — 2679 a pod.
CSN: 19732-19735-19 740 — 19 720 — 19 721 apod.

Mechanické parametry svarového kovu

ONITEX

A A
0 0
B B
o o

Tvrdost po navareni: 40 - 44 HRc
po zihani namékko: 235 HB
po kaleni: 57 — 60 HRc
po popousténi: 52 — 56 HRc
Kaleni do oleje: 1050 — 1100°C
Zihani namékko: 770 — 820°C Rc 40
Popousténi: 600 - 680°C
Vlastnosti

Stfedné legovany pfidavny svafovaci material Cr-Mo-V s dobrou tvrdosti za tepla. Svarovy kov
je az do 550°C velmi malo aktivni vuci zménam. Struktura odolna proti trhlindam, schopna
nitridace, kalitelna ve vzduchu. Podminéné chromovatelny. Schopny nitridace.

Pouziti— spojovani a navary
Navary na ocele pro praci za tepla. Formy na tlakové liti hliniku, valce a pisty, lisovaci trny,
lisovaci nastroje na kovy, dérovaci trny chlazené olejem nebo vzduchem. U spoji pfedehrat
na cca 500 — 550°C a tuto teplotu udrZzovat v pribéhu svarovani! U navarovani predehiat na
cca 300 — 400°C.

Zakladni material
DIN: 1.2307 — 2313 — 2341, 1.2343 — 2344 — 2362, 1.2365 — 2606, WP7V a pod.
CSN: 19 552 — 19 554 — 19 569 — 19 541 apod.

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navareni: 44 - 46 HRc
po zihani nameékko: 235 HB

po kaleni: 59 - 61 HRc
po popousténi: 50 — 55 HRc
Kaleni do oleje: 1020 — 1050°C
Zihani namékko: 770 — 790°C
Popousténi: 550 - 650°C

ONITEX

A A A
0 0 0
H H H
B B B

RV VRE TR VR VAC Vi I DR VRG>
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Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Cr-Mo-Ni s martenzitickou strukturou. Svarovy

kov odolava kyselinam a solim. Velmi dobfe lestitelny. VVysoka otéruvzdornost.

Pouziti— spojovani a navary
Opravy a upravy martensitickych chromovych oceli. Vstfikovaci nastroje s vysokou korozni
odolnosti, zvy$eni Zivotnosti nastroju z nizkolegovanych oceli.

Zakladni material Rc 46

Chromové ocele s obsahem chromu 13-17%
Wr.Nr.: 1.2083, 1.2085, 1.2316, 1.4120, 1.4122

Mechanické parametry svarového kovu

Pevnost v tahu: 720 N/mm?
Tvrdost po navareni: 40-46 HRC
Po zihani: 240 HB

Vlastnosti T
Specialni pfidavny svafovaci material pro spojovani a navary vysoce legovanych nastrojovych c Ro N I Ex

oceli. Tento Cr-Ni drat ma vysokou korozni odolnost pfi vysokych teplotach. Martensiticka
struktura zaru€uje dobrou obrobitelnost a lestitelnost. Optimalizovany obsah uhliku zarucuje
velmi dobrou svafitelnost a Cisté tekouci svarovou lazen. Nasledné tepelné zpracovani pfi
teplotach od 480°C vytvrdi navar na ca. 47 HRc.

Zakladni material
Chromové nerezové ocele

Wr.Nr.: 1.2083, 1.2085, 1.2316, 1.4115, 1.4122 R
c 47
Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni: 24 - 30 HRC
PFi 480°C: max. 47 HRc

Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Cr-Mn-Mo-Ti s vlastnostmi vylepSujicimi ocele

pro praci za tepla. Schopny nitridace. Dobra tepelna vodivost. Podminéna schopnost
pochromovani.

Pouziti — navary
Navary na vysoce namahané kovaci a lisovaci zapustky, je-li pozadované tepelné zpracovani
stejné jako u zakladniho materialu. Ostfihovaci nastroje, fezné desti¢ky a razniky pro praci za
tepla, noze nlGzek pro fezani za tepla. U spoju pfedehrat na cca 600°C. U navarovani predehiat RC 48
na cca 300°C. Pro spoje jadra pouzijte CRONITEX 252.

Zakladni material
DIN: 1.2343 — 2344 — 2362, 1.2367 — 2606 az do dvou vrstev

1.2082 — 2083 — 2631 a pod.
CSN: 19 552 — 19 554 — 19 569 — 19 541 — 19 434 apod. Rc 48
Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni: 42 - 44 HRc
po zihani nameékko: 240 HB
po kaleni: 56 — 59 HRc
po popousténi: 52 — 54 HRc
Kaleni do oleje: 990 - 1030°C
Zihani namékko: 790 — 820°C
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Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Cr-Mo-Si-V (W) se stejnou nebo podobnou
strukturou jako u oceli pro praci za tepla. Vyrovnava pnuti v oblasti martenzitu. Je mozno jej
zihat, kalit a popoustét v Uzkych tolerancich jako zakladni materialy. Mozno pochromovat.

Pouziti — spojovani a navary
Pro spojeni a nanaSeni vysoce legovanych oceli pro praci za tepla také s dobrou tepelnou
vodivosti. K vyrovnani chyb vzniklych pfi obrabéni, pfi poSkozeni a opotfebeni, je-li pozadovan
svarovy kov podobného druhu. Zapustky, lisovaci trny pro praci za tepla, formy na tlakové liti,
vélce pro tvareni za tepla, razniky, bfity pro praci za tepla, formy na plasty. U vice vrstev je
treba predehrati na 350 — 450°C.

Zakladni material
DIN: 1. 2313 - 2343, 1.2344 — 2360 — 2365, 1.2367 — 2606
CSN: 19552 — 19 554 — 19 569 — 19 541

Mechanické parametry svarového kovu

CRONITEX

Uni-W

Uni-W

Tvrdost po navareni: 33-42 HRc

Po tepelném zpracovani: 57 HRc

Tepelné zpracovani: dle zakladniho materialu
Vlastnosti

Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Ni-Co-Mo. Svarovy martensiticky kov kalitelny za
tepla je i pfes vysokou tvrdost velmi houzevnaty a odolny proti trhlinam. Stabilni hrany az do
provozni teploty ve vySi cca +400°C. Je dobfe obrobitelny. Nelze chromovat.

Pouziti — navary
Nové vyvinuta slitina davéa vysoce vykonny svarovy kov pro navary na silné namahané lisovaci,
tazné, razici a ostfihovaci nastroje, bfity pro praci za tepla, zapustky, nastroje na tlakové liti
hliniku, ntzky pro praci za studena a vystfihovaci nastroje pro silny a odolny material. Vysoce
namahané kovaci vélce pro kontinualni liti. Kanaly forem na tlakové liti hliniku. Zakladni
material predehfivat pokud mozno co nejméné&! Unaveny material odstranit. Velmi vysoka
Zivotnost.

Zakladni material
DIN: Oceli pro praci za tepla 1.2313 - 1.2343 — 1.2344, 1.2365 — 1.2367 — 1.2606
-1.2713-1.2714
Oceli pro praci za studena  1.2101 — 1.2362 — 1.2363 — 1.2542, 1.2721 — 1.2631
CSN: Oceli pro praci za tepla 19 552 — 19 554 — 19 569 — 19 541 — 19 663 apod.
Oceli pro praci za studena 19 452 — 19 569 — 19 732 — 19 734 apod.

Mechanické parametry svarového kovu

CRONITEX

Tvrdost po navareni: 30 - 36 HRc
Pfi pfedehievu na 250 — 300°C: 28 — 32 HRc Rc 52
Tepelné zpracovani: 480°C / 4 hod., pomalé ochlazovani v peci
Tvrdost po tepelném zpracovani: 48 — 54 HRc
Vlastnosti

Stfedné legovany pfidavny svafovaci material Cr-Mn-Al-Ti. Kalitelny svarovy kov s vysokou
schopnosti nitridace je velmi odolny proti otéru a proti vzniku trhlin i u vicevrstvého svarovani.
Lze docilit tvrdych povrch( kalitelnych jak indukéné tak plamenem. LepSi kluzné vlastnosti nez
vysoko legované materialy. Lze chromovat.

Pouziti — navary
Nanaseni na tézké strojni dily pistnice, vietena ventilu, ¢asti armatur. Trvala odolnost proti
statickému namahani pfi +350 — 500°C. Lisovaci formy na uhli a mineraly, kola pfevodovky,
htidele, €epy, Sneky extruderll z nitridované oceli, vackové hfidele, kladiva.

Zakladni material
Cementacni oceli, nitridaéni oceli, nizko a stfedné legované zuslechtitelné oceli.

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navareni: 50 - 54HRc
Zihani namékko (680-720°C) 230 HB

Kaleni plamenem 62 — 64HRc
Tvrdost po nitridaci 67 — 69 HRc
Kaleni do oleje 920 - 970°C
Popousténi 600 - 650°C
Nitridovani 500 — 520°C
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Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Cr-Mo-Si-V-W. Svarovy kov je podobny

Chromovatelny za urcitych podminek.

Pouziti — spojovani a navary
Obzvlasté vhodny pro opravy nastroju pro praci za tepla s obsahem W, pro 1 — 3 vrstvé navary
bez vyrovnavani. Bfity pro praci za tepla, valcovaci trny, ostfihovaci nastroje, nastroje pro
tlakové liti. U spoji pfedehfivat na min. 550°C! Vhodny také pro navary stfedné legovanych
oceli pro fezani za studena.

Rc 58

Zakladni material
DIN: 1.2606 — 2365 — 2603 — 2343, 1.2344 — 2311 — 2314 — 2744, 1.2548 — 2550 — 2367
— 2842, M340 jakoz i stfedné legované oceli pro praci za studena

Rc 58

CSN: 19 541 — 19 552 — 19 554 — 19 520 — 19 735 — 19 312 apod.

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navareni. 54 — 58 HRc

Zihani namékko (760 - 800°C) 230 HB

Kaleni  plamenem 57 — 60 HRc

Ochlazeni vodou 59 — 62 HRc

Kaleni do oleje 1060°C Rc 58
Popousténi 400 - 700°C

Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material na bazi Cr — Ni — Mo — Fe — W — Co. Svarovy

kov odolava tlaku, razu a vysokym teplotam a pod témito vlivy se vytvrzuje. Odolny proti
kyselinam, odolny proti okujim az do 1250°C. Vynikajici kluzné vlastnosti pfi pouziti kovu na
kov, stabilni hrany. Dobré natavovani na nitridované oceli. Nelze nitridovat a chromovat.

Pouziti — navary
Nanaseni vysoce zatézovanych hran zapustek a gravur, tazné trny, ostfihovaci nastroje, noze
pro stfihani za tepla, kovaci nastroje. Pfi spojovani trhlin po p&chovani v zapustkach, jakoz i
pro vicevrstvé svafovani pfi vyrovnavani pouzivejte pfidavny svafovaci material CRONITEX
252.

Zakladni material
DIN: 1.1750 —2307 — 2311, 1.2313 — 2343 — 2362, 1.2365 — 2367 — 2710, 1.2713 — 2714
—2737,1.2743 — 2744 — 2767. CRONILLOY

CRONILLOY

CSN: 19 520 -19 552 - 19 569 — 19 541 — 19 662 — 19 663 - 19655

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navareni 23— 26 HRc
Umaélé starnuti 450°C / 4h 28 — 32 HRc
Zpevnéni tlakem a razy 38 - 42 HRc CRO N I LLOY

Vlastnosti
Vysoce legovany super-pfidavny svafovaci materidl na bazi Cr — Ni- Mo- Fe- V- W- Co.

Svarovy kov odolava extrémnimu tlaku, rdzu a vysokym teplotdm a pod témito vlivy se
vytvrzuje. Odolny proti okujim az do 1300°C. Tvrdost pfi 350°C 38 — 40 HRc. Extrémné
houzevnaty, idealni pro stabilni hrany.

Pouziti — navary
Navarovani extrémné zatéZzovanych hran zapustek, kovacich nastroji a nozd pro fezani za
tepla, na kterych jsou kovany a fezany stfedné a vysoce legované oceli. Odolny proti trhlinam
pfi uderu za tepla, odolny proti kavitaci. Pfi navafovani rota¢nich ploch podkladejte
CRONITEX 252.
Predehfev: pfi vyrovnavani pomoci CRONITEX 252 250 - 300°C

pfi pfimém svarovani 300 - 400°C
Zakladni material M U LTI L LOY

MULTILLOY

DIN: 1.1750 —2307 — 2311, 1.2313 — 2343 — 2362, 1.2365 — 2367 — 2710, 1.2713 — 2714
— 2737, 1.2743 — 2744 — 2767. 1.2567 — 2606 — 2731, 1.2782 — 2786 — 2662,
1.2678 — 2889 — (4120)

GSN: 19520 -19 552 - 19 569 — 19 541 — 19 662 — 19 663 — 19655 — 19 720

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni 28 — 32 HRc
Umélé starnuti 600°C / 4h 36 - 38 HRc
Zpevnéni tlakem a razy 40 — 44 HRc

MULTILLOY
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Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material na bazi Co — Cr — W. Stelitovy svarovy kov se
snizenym obsahem uhliku (modifikovany Stelit 6) netvofi trhliny pfi nanaseni na valcové plochy
a v konturach. Odolny proti teplotam, houzevnaty umozriuje vytvaret extrémné stabilni hrany.

Pouziti — navary
Nanaseni extrémné namahanych kovacich, péchovacich, lisovacich a taznych nastroji, valcu
pro tazeni dratd a valcovani. Bez trhlin na Sneky extruderd, drtice koksu a strusky, ndzky na
sklo. U vicevrstvého navarovani vyrovnavat pfidavnym materialem CRONITEX 252.
Pfedehfev:
pfi vyrovnavani 250°C
pfimé nanaseni cca 350°C

Zakladni material
Kalitelné oceli a oceli pro praci za tepla, ocelolitiny

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navareni 38 — 42 HRc
Tvrdost pfi 400°C ca 36 HRc
Tvrdost pfi 600°C ca 34 HRc

Navar odolava korozi a vysokym teplotam

CRONITEX

1086
COBALLIT

Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material na bazi Co — Cr — W, podobny Stelitu 21,
modifikovany pro pfimé navafovani na oceli pro praci za tepla pfi minimalnim pfedehrati.
Svarovy kov je vyjimeéné houzevnaty, odolny proti trhlinam, odolny proti tepelnym Sokdm,
vytvafi stabilni hrany a je dobfe obrobitelny.

Pouziti — navary
Nanaseni extrémné namahanych kovacich, péchovacich, lisovacich a taznych nastroju bez
vyrovnavacich mezivrstev, kdyz jsou od 1. a 2. vrstvy oCekavany jiz maximalni Zivotnosti
(rychlé opravy). Svarovy kov je €asto svaritelny bez predchoziho vydrazkovani.

Zakladni material
Kalitelné oceli a oceli pro praci za tepla, ocelolitiny

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navareni 30-36 HRc
Tvrdost pfi 400°C ca 33 HRc
Tvrdost pfi 600°C ca 30 HRc

Navar odolava korozi a vysokym teplotam

CRONITEX

1088
COBALLIT

1088
COBALLIT

)

Vlastnosti
Vysoce legovany pridavny svafovaci material Cr — Mn- Mo- V, ma stejnou strukturu jako nové
pfedkalené ocele pro praci za studena. Mira pfedehfati zakladniho materialu ur€uje reakéni
tvrdost svarového kovu. Kaleni a popousténi jako u zakladniho materialu. Schopny leptani,
chromovatelny a nitridovatelny. Lze navarovat ve vice vrstvach, od 3.vrstvy kovatelny za tepla!
Svarovy kov je kalitelny plamenem.

Pouziti — spojovani a navary
Pro spojovani a navafovani nastroju pro fezani za studena a tvarecich nastroji v primyslu na
zpracovani tenkych plechd. Pro vyrovnavani chyb pfi obrabéni v pfipadé dal§iho obrabéni.
Predehfivani cca 450°C. Pfi navafovani kalenych nastroju predehrat cca pfi 250°C.

Zakladni material
DIN: 1.2362 — 2363 — 2606, 1.2343 — 2344 — 2367 jakoz i podobné legované ("CARMQO")
CSN: 19569 —19 830

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost svarového kovu zavisi na teploté pfedehfevu:

pfedehfev 550°C 29 - 32 HRc
predehfev 450°C 36 — 39 HRc
Ochlazeni v peci

pfedehfev 350°C 52 — 54 HRc
predehfev 250°C 57 - 59 HRc
Ochlazeni na vzduchu

Max. tvrdost 62 HRc

CRONITEX

Uni-Car

Uni-Car

)
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Vlastnosti
Specialni pfidavny svafovaci material s obsahem Cr, Mo a V a stabilizujicimi prvky pro tvrdé
povlaky na nastroje pro praci za studena a na tvareci nastroje, které obsahuji vice nez 5%
chrému. Vlastnosti zakaleni na vzduchu po procesu svafovani az do 61 HRC. HouZevnaty
svarovy material pro stalost bfitu. Lze tepelné zpracovavat stejné jako zakladni material. Je
mozna nitridace, hloubeni, lesténi a leptani. MozZno pochromovat a povlakovat.

O

RONITEX

Pouziti — navary
Svarovani nanasenim, opravy a Upravy nastroju v kaleném stavu. U vice nez 3 vrstev by méla
byt 1.vrstva provedena WELCO 1660S nebo CRONITEX 220 za G¢elem tlumeni. Spoje do 3
vrstev pred oblasti bfitu svarovat také pomoci WELCO 1660S. Posledni vrstva CRONITEX Rc
60.

Rc 60

Zakladni material
DIN: 1.2379-1.2601-1.2436-1.2080-1.2363, SKD 11 a pod
CSN: 19 569 apod.

Mechanické parametry svarového kovu

A A
0 0
(<) (o2)
o (=

Tvrdost po navareni 2 vrstev: 59 HRc
S mezivrstvou: 61 HRc
Vlastnosti

Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Cr — Mn — Si - V. Ledeburiticky svarovy kov je
velmi podobny 12% chromovym ocelim pro stfihani za studena. Hodnoty tvrdosti ve stavu
svafovani se podstatné odliSuji v zavislosti na metodé. Malo aktivni v oblasti zmén! Lze
nitridovat.

ONITEX

Pouziti — spojovani a navary
Prednostné pro spojovani a navafovani na chybné obrobenych, vylomenych, tvrdych vysoce
vykonnych ocelich pro praci za studena, obzvlasté 12% chromovych ocelich. Zmény tvaru vyse
jmenovanych oceli. Pfi navafovani pfedehfivat cca 350°C, pfi spojenich cca 600°C. Ochlazeni
v peci. U metod WIG + MAG mUze byt svarovy kov nasledné tfiskové obrabén. Kalitelny stejné
jako zakladni material.

Zakladni material
DIN: 1.2601 — 2080, 1.2201 — 2376 — 2379, 1.2362 — 2363 — 2436, 1.2880 — 2884 a pod

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navareni WIG 32 -36 HRc
Tvrdost po navafeni MAG 45 — 48 HRc
Tvrdost po navareni EL. 54 — 58 HRc
Kaleni v oleji 1050°C 61— 63 HRc
Zihani 850°C / 4 hod. 260 HB
Vlastnosti

ONITEX

Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Cr — W — V. Svarovy kov je v martenzitické
oblasti velmi houzevnaty a dobrfe drzi bfit. Nitridovatelny.

Pouziti — navary
Pfednostné pro rychlé opravy kalenych, vylomenych stfiznych hran 12% chromovych
nastrojovych oceli pfi malém predehrati, tzn. cca 40°C pod popoustéci teplotou zakladniho
materialu. Bfity, razniky, matrice, noze, vacky, sekaci nastroje, Sneky extrudert, formy pro
plasty.

Zakladni material
DIN: 1.2601 — 2080, 1.2201 — 2376 — 2379, 1.2362 — 2363 — 2436, 1.2880 — 2884 , K 360
CSN: 19 436 — 19 569

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navafeni WIG+MAG: 59 - 62 HRc
Tvrdost po navareni EL.: 61 - 63 HRc
Po zakaleni v oleji 1070°C: 60 - 63 HRc
Zihani 850°C / 4 hod: 260 HB

A A A
0 0 0
(<] (o) o
w w W
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Vlastnosti
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Cr — Mo — W. Modifikovana slitina odpovida
vysoce vykonné rychlofezné oceli s vysokou tvrdosti za tepla az do 550°C. Odolny proti razu
tlaku a otéru. Odolny proti trhlinam i pfi vicevrstvém nanaseni.

Pouziti — navary
Opravy a vyroba nastroji pro tfiskové obrabéni jako jsou frézy, soustruznické a hoblovaci
noze, nastroje pro dfevoobrabéni, protlacovaci trny. Vysoce zatéZzované bfity pro praci za tepla
a za studena, nGzky na kulatinu, tvafeci nastroje, vacky.
PFedehfivani: rychlofezné oceli 500°C
chromové nastrojové oceli 300 — 400°C.

Zakladni material
DIN: 1.3202 — 3318 — 3333, 1.3342 — 3343 — 3344, 1.3346 — 3348 — 3355
jakoz i nizko a stfedné legované ocele
CSN: 19 858 — 19 802 — 19 820 — 19 830 — 19 824

Mechanické parametry svarového kovu

Tvrdost po navareni: 59 - 63 HRc
Po zakaleni v peci 1230°C: 64 - 66 HRc
Zihani 830°C / 2 hod: 260 HB

Popousténi 2 x 30 minut pfi 550 °C

CRONITEX

Rc 64

Rc 64

Vlastnosti
Specialni pfidavny svafovaci material Cr — Mo — W — V vyrobeny praskovou metalurgii. Navar
je pfi pomalém ochlazovani pece (z 530°C na 20°C) velmi dobfe kalitelny na vzduchu.
Struktura svarového kovu ma lepsSi zZivotnost nez je tomu u ledeburitu pfip. HSS oceli.
Maximalni tvrdost svarového kovu se dosahuje pfi teploté pfedehfevu 500°C — 540°C.

Pouziti — navary
Upravy a opravy nastrojii z praskovych oceli s obsahem molybdenu pro fezani za studena,
tvareni, obrabéni a vysoce vykonnych nastroji. Nanaseni by mélo probihat pfi minimalnim
smichani se zakladnim materialem.

Zakladni material
PM -nastroje pro lisovani, tvafeni a HSS nastroje

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni

CRONITEX

PM-4

Predehrev 530°C 61 - 64 HRc
Predehrev 350°C 50 — 55 HRc
Vlastnosti

Specialni pfidavny svafovaci material Cr — Mo — Si — V vyrobeny praskovou metalurgii. Navar
je pfi pomalém ochlazovani pece (z 530°C na 20°C) velmi dobfe kalitelny na vzduchu. Velmi
dobra stabilita hran pfi praci za studena. Maximalni tvrdost svarového kovu se dosahuje pfi
teploté prfedehfevu 480°C — 520°C.

) Pouziti — navary
Upravy a opravy praskovych Cr — V oceli s obsahem uhliku 1,7 — 2,4%. Nastroje pro praci za
studena, sekaci noze, valce pro drceni plastl, nastroje na lisovani za studena.

Zakladni material
Praskové Cr - V ocele, s 1,7 — 2,4% obsahu C, povlakovani na normaini bézné ocele.

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni
Pfredehfev 500°C 62 — 65 HRc
Predehfev 330°C 54 — 59 HRc

CRONITEX

PM-10
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Vlastnosti
Specialni pfidavny svafovaci material Cr — W — V vyrobeny praskovou metalurgii. Pro drobné
opravy PM oceli. HouZevnaty a trvanlivy bfit.

Pouziti — navary
Vysoce houzevnaté Fezné nastroje, vstfikovaci formy, hlubokotazné a pretvareci nastroje,
razniky. Pro jemné a ploché navary bez nasledného tepelného zpracovani.

Zakladni material
PM ocele napf. ASP 2023, ASP 2005, CPM 3V, VANADIS 4, PMD M4 a pod.

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni 58-62 HRC
Po zakaleni 1100°C 60-64 HRC

CRONITEX

PM-300

Vlastnosti
Specialni pfidavny svafovaci material Cr — Mo — W — V vyrobeny praskovou metalurgii, pro
vysoce legované PM ocele.

; Pouziti — navary
Rezné nastroje, pretvareci a sekaci nastroje. Otéruvzdorné a korozivzdorné vstfikovaci formy
( DURO-PLAST)

Zakladni material
Vysoce legované PM ocele napf. REX M4, CPM 10V, VANADIS 6, S690

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni 58-63 HRC
Po zakaleni 1180°C 62-65 HRC

CRONITEX

PM-500

Vlastnosti
Vysoce legovany aluminium-manganovy slitinovy bronz Al-Cu—Fe—Mn. Maodifikovany svarovy
kov legovany hlinikem je odolny proti kavitaci a proti mofské vodé, ma tésnou strukturu, je
odolny proti trhlinam a otéru. NejlepSi kluzné vlastnosti na oceli. Svarovy kov je vytvrditelny za
studena.

Pouziti — spojovani a navary
Povlakovani oceli, ocelolitiny a $edé litiny, lisovacich a taznych forem, lodnich $roubt, vodnich
turbin a Eerpadel, spojovani bronzu s oceli, opravy lisovacich forem na sklo. U Sedé litiny
doporucujeme navaiit prvni vrstvu elektrodou WELCO 1866 nebo CRONITEX GG-55.

Zakladni material
Ocel, ocelolitina, bronzy

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni:
1. vrstva 270HB
2. vrstva 250HB

CRONITEX

12 A-Multi

12 A- Multi

Vlastnosti
Vysoce legovany Al-bronz — Al — Fe — Cu. Svarovy kov je odolny proti vysokému opotrebeni,
zUstava hladky a nejima zadné zbytky po lisovani a tazeni. Maximalni tvrdost pfi minimalnim
pfivodu tepla a rychlém ochlazovani. Odpovida bronzu Ampco. Obrobitelny pomoci HSS
nastroji. Svarovy kov se vytvrzuje za studena silnym ochlazovanim.

Pouziti - navary
NanasSeni na lisovaci nastroje a nastroje pro taZzeni, za ucelem predchazeni vzniku ryh po
tazeni - dosahuje se vysokych Zivotnosti. Nastroje pro hluboké tazeni, nastroje odolné proti
jiskfeni. Pretvafeni pozinkovanych a kadmiovanych plechd. U $edé litiny znecisténé sirou a
mazadly navafit prvni vrstvu pomoci elektrody WELCO 1866.

Zakladni material
Ocel, ocelolitina, bronzy

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni: 1. vrstva 350HB
2. vrstva 300HB

CRONITEX

14-Super
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Vlastnosti
PFidavny svafovaci material na bazi Cu s pfisadami Be, Fe, Ni. Vynikajici tepelna vodivost,
vysoka tvrdost, dobfe lestitelny, otéruvzdorny, korozivzdorny. Dobfe obrobitelny.

Pouziti - navary
Tepelné namahané vstfikovaci formy, jadra a vlozky zlepSujici ochlazovani. Velmi dobra
svaritelnost.

Zakladni material
Navary zvySujici tvrdost na médi a slitinach, AMPCOLQY-83,-88,-940,-944,-95,-97,-972,
MOLDMAX, ocel a litina.

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navafeni: 25-30 HRC
Po vystarnuti: 30-35 HRC

CRONITEX

Cu-200

Vlastnosti
Specialni pfidavny svafovaci material na bazi médi s obsahem stfibra, ferith a chréomu.
Houzevnaty, tvrdy svarovy kov na bazi médi s dobrou elektrickou vodivosti. Tvrdost se zvySuje
hlubokym ochlazenim o cca 20 — 30%.

Pouziti — spojovani a navary
Nanaseni na opotfebené hloubici nastroje z médi, elektrody pro bodové svafovani a svafovani
na tupo. Spoje a opravy chladicich trubek z médi.

Zakladni material
Spojovani a nanaseni tvrdé a elektrolytické médi

Mechanické parametry svarového kovu

CRONITEX

Cu-Tec

Pevnost v tahu: max. 340 N/mm?
Tvrdost: 150 — 240 HB
Vlastnosti

PFidavny svafovaci material na bazi Ni — Fe — Mn — Al. Svarovy kov ma minimalni koeficient
smréténi ze vSech znamych GG- svarovych slitin. Az do tFi vrstev neni nutné zadné pribézné
protahovani. Vynikajici kluzné vlastnosti, stabilni hrany.

Pouziti — navary
Nanaseni a navarovani lisovacich nastroju z Sedé a tvarné litiny v prdmyslu na zpracovani
plechl. U Sedé litiny s obsahem siry a zatésnénym tukem vydrazkovat pomoci WELCO 1050,
drazku vycistit, potom pfipravit pomoci elektrody WELCO 1866 nebo WIG 252CT. Pred
nanasenim metodou MAG nejdfive nanést 1 —2 vrstvy pomoci elektrody WELCO 1866 nebo
CRONITEX GG-Tec.

Zakladni material
Seda a tvarna litina

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni:

Elektroda 1.vrstva ca.270HB
Elektroda 2.vrstva ca.230HB
Elektroda od 3.vrstvy ca.220HB
WIG GG-Tec ca.240HB
MAG GG-Tec ca.240HB

CRONITEX

GG-Tec
GG-Tec

GG-Tec
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Vlastnosti
Specialni pfidavny svafovaci material na bazi Ni — Fe — Mn - Cu s vynikajicimi, tavnymi
vlastnostmi pro navarovani Sedé litiny. FILL GG55 je legovan v jadru dratu a tvofi stabilni
elektricky oblouk s jemnymi kapkami. Trubickovy drat FILL GG55 obsahuje tavidlo, které
netvori strusku a lze pouzit i pro metodu WIG.

Pouziti — navary
PFednostné pro navary na lisovaci nastroje z Sedé litiny v pramyslu na zpracovani plechl. Pro
vysoce namahané tazné hrany na legované Sedé litiné. Svarovy kov je odolny proti zatlacovani
a zabranuje vzniku ryh po tazeni. Od 3.vrstvy temovat! NarUst tvrdosti temovanim o cca 15 —
20%. U litin s obsahem siry nebo tuku je nutno pfedem prejet svarovou oblast elektrickym
obloukem WIG a tim docilit lehkého nataveni.

Zakladni material
GG, GGG, také legované druhy, ocelolitiny

Mechanické parametry svarového kovu
Tvrdost po navareni

CRONITEX

FILL GG-55

Fill GG-55 1.vrstva ca.270HB
Fill GG-55 2.vrstva ca.250HB
Fill GG-55 od 3.vrstvy ca.230HB
Vlastnosti

Specialni pfidavny svarovaci material ze slitiny hliniku, Al — Mg — Si, jemné tekouci. Diky
rychlému ochlazeni tavné 1azné dochazi k navy$eni pevnosti az do 220 N/mm?. Po navafeni
nechat starnout 24 hod. pfi 20°C, potom nechat starnout za tepla pfi 160°C az do maximalniho
narustu pevnosti na 300 N/mm?. Hodnoty jsou zavislé na zakladnim materilu a poloze. U slitin
obsahuijicich Zn a Pb natavit pouze malo! Nizka teplota taveni predchazi silnému promichani.

Pouziti — spojovani a navary
Oprava nastroju z Al-Zn-Pb slitin (Zamag), forem na liti Al-Si a polotovarl. Spojeni
pretrzenych chladicich kanali, chodu zavitl. Spojovani velmi malych soucasti ze vSech
hlinikovych slitin. U slitin Zn a Pb dbat na pfedpisy na ochranu dychaciho Ustroji.

Zakladni material
VSechny bé&zné slitiny hliniku.

Mechanické parametry svarového kovu
Pevnost v tahu po navareni: 180 — 220 N/mm?
Pevnost v tahu po starnuti pfi 160°C: 260 — 290 N/mm?

CRONITEX

Alu-Speed

Alu-Speed

Vlastnosti
PFidavny svafovaci material ze specialni slitiny Al-Mg—Mn—Cu. Méni stav diky vytvrzeni za
tepla a za studena, jakoz i zpevnéni tlakem za tepla nebo za studena. Pevnost je ur€ovana
také smiSenim se zakladnim materialem

) Pouziti — spojovani a navary
Upravy a opravy vysoce pevnych slitin hliniku k tvafeni, jako jsou formy pro plasty a jejich
soucasti. Spojovani chladicich kanald a chodl zavith.

Zakladni material
Hlinikové slitiny k tvafeni F/G 28 — F/G 46, podminéné az do F 53

Mechanické parametry svarového kovu
Taznost As 9 - 18 %.
Pevnost svarového kovu podle stavu: 300 — 420 N/mm?

ONITEX

Alu-Dur

Alu-Dur

W 5 @O
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ma-trgrpi)élu WIG draty, | = 500mm MIG/MAG/Trub. draty Elektrody
Baleni 2,5-5.0-10,0 kg 7,0 - 15,0 kg 50-7,0kg
Prdmérmm |08 (10|12 |16 |20|24|32|40]08 10|12 |16 |20|25|32]40

220 o . o . o o o o o o o o o o
225 . o o o . . o o o o o o o .
252 C o . o o o o . o o o o o o o
Uni-X o o o o o o o o
130 ST o o o o o o . o o o o . o
170 ST . . o o o o o
190 . o o o o o o o . o
210 ST . . o o . o . o
Rc 36 o o o o o o o o o
Rc 40 o . o o o o o o .
Rc 44 o . o o o o o o o o o o
Rc 46 o o o
Rc 47 . °
Rc 48 ° ° ° ° ° ° ° ° °
Rc 50 o o o o
Rc 60 . o o o . o o .
Uni-W ° ° ° ° ° ° ° ° °
Rc 52 o . o o o o o o o o .
Rc 54 . . o . o o o o
Rc 58 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
Cronilloy ° . . . . . . . . . ° . °
Multilloy o o o o o o o .
1086 Coballit o o o
1088 Coballit o o o .
Uni-Car 3 o o o o
Rc 62 o . o . o . o . o o o .
Rc 63 o o o o o o o o o o o o o
Rc 64 . o o o o o o o .
PM-4 o
PM-10 o
PM-300 o . o o
PM-500 o ° .
12-A-Multi ° ° ° ° ° ° ° o ° o
14-Super o
Cu-200 o o
Cu-Tec o o o o
GG-Tec ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
FILL GG 55 o
Alu-Speed ° ° ° . ° ° . . . . .
AIu-Dur ° ° ° ° ° ° ) ° ) °

e - standardné dodavané
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Draty pro svaifovani LASEREM a TTP

Vlastnosti a pouziti Parametry:
Vysoce legovany material s jedine¢nymi svafovacimi vlastnostmi, dobre Tvrdost: 35 — 40 HRc Rc 32
obrobitelny. Zvlasté vhodny pro opravy nastroju pracujicich za tepla jako jsou
formy na tlakové liti a kovaci zapustky, spojovani a navary s nepatrnym sklonem
k tvorbé trhlin.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Otéruvzdorna slitina pro opravy nastroji z oceli pracujicich za tepla i za studena, Tvrdost: max. 48 HRc Rc 38
forem pro tlakové liti hliniku, lisovacich a pretvarecich nastroji. Velmi dobra
zivotnost také na vstfikovacich formach pro plasty.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Specialni slitina Cr-Mo-W-V se stabilizacnimi elementy. Samokalitelny navar ma Tvrdost 1. vrstvaf ca. 56-59 HRc Rc44
. o o o . Tvrdost 2. vrstva: ca. 54-57 HRc
dobrou tepelnou vodivost a Ize jej strukturovat, lestit a nitridovat. Lze kalit a :
cixp L . e o | Tvrdost 3. vrstva: ca. 53-56 HRc
popoustét a je podminéné chromovatelny. Netvofi trhliny, odolava tepelnym Kalitelné do: ca. 58 HRC
$okdm a ma dobrou stabilitu na hranach. Pro ocele pracujici za tepla , pod tlakem ’ '
a otérem pfi stfidani teplot jako: 1.2343-2344-2362-2363-2367. Formy pro tlakové
liti kovu, zapustky, Soupatka, vyhazovace a uzaviraci hrany forem. Lisovaci
nastroje za tepla i za studena, lisovaci a stfihaci nastroje pro tenké plechy.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Martensiticka slitina se stabilizujicimi elementy. RGznorodé navary. Dobra Tvrdost: 45-50 HRc podle smichani Rc 50
otéruvzdornost a korozni odolnost, Ize leptat a lestit. Pro formy z oceli s vysokym
obsahem chrému jako napf.: 1.2316, 1.2083, 1.4115 a podobné.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Vysoce legovana slitina pro bezpecné opravy vSech oceli pracujicich za tepla. Tvrdost: zg:gg :Eﬁ podie smichani Rc 52
Vynikajici vysledky na nastrojich pro tlakové liti hliniku a zinku z 1.2343. o umalém starmnuti
Martenziticky svarovy kov je extrémné tazny a odolny trhlinam. ZvysSuje zZivotnost P
nastrojl.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Stfedné legovana Cr-Mn-Al-Ti slitina s univerzalnimi vlastnostmi pro legované Tvrdost 1. vrstva: ca. 56-60 HRc Rc 54

rychlofezné, zuslechténé a cementacni ocele. Svarovy kov je vysoce
nitridovatelny, kalitelny induktivné i plamenem, bez trhlin, odolny otéru. Dobré
kluzné vlastnosti na vysokolegovanych ocelich, bronzech a tvrdé médi. Navary na
ocele: 1.2710-2721-2743-2762-2842 a podobné. Pfevodova kola, hfidele, Cepy a
formy pro lisovani plastd.

Tvrdost 2. vrstva: ca. 54-58 HRc
Tvrdost 3. vrstva: ca. 53-57 HRc
Kalitelné do: ca. 62 HRc
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Vlastnosti a pouziti

Parametry:

Vysoce legovana slitina Cr-Mo-Si-V-W. Svarovy kov ma stejnou strukturu jako Tvrdost 1.vts}va: ca.52-58 HRc Rc 58
I . . e wxi g . Tvrdost dalSich vrstev podle
ocele pro praci za tepla (tlakové a vstfikovaci liti) ale vyssi zivotnost. Odolava smichani
stfidani teplot. Nelze leptat, podminéné chromovatelny. Pfi navafovani vice jak 3
vrstev pouzijte mezivrstvu s 252 CT. Zihani ca. 230HB pfi 770°C
Vlastnosti a pouZiti Parametry:
Specialni slitina Cr-Mn-Mo-V-W s extrémni kombinaci houzZevnatosti, tvrdosti a Tvrdost 1. vrstvai ca. 58-60 HRc Rc 60
) - s . e e . Tvrdost 2. vrstva: ca. 56-58 HRc
odolnosti opotfebeni. Diky rychle tuhnouci svarové lazni vytvafi na ocelich pro Kalitelna do: ca. 62 HRc
praci za studena s ca. 5% Cr tvrdy navar bez trhlin. Svarovy kov je nitridovatelny a e
chromovatelny a Ize jej elektroerosivné obrabét. Dobra tvrdost a stabilita na
hranach. Pro lisovaci a prostfihovaci nastroje na plech. Ocele 1.2358 (Carmo,
Camax), 1.2363 a podobné.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Vysoce legovana slitina Cr-Mn-Si-V se strukturou stabilizovanou specialnimi Tvrdost 1. vrstvai ca. 58-60 HRc Rc 62
. . . . P - Tvrdost 2. vrstva: ca. 56-58 HRc
prvky. Svarovy kov odpovida 12% chromoveé oceli pro praci za studeny a Ize jej Kalitelna do: ca. 62 HRc
erozivné obrabét a nitridovat. Nelze chromovat. Tvrdost je zavisla na velikosti T
pfedehfevu a rychlosti ochlazovani. Navary na ocele jako 1.2080-2379-2436-2601
a podobné. Pro upravy feznych hran v mékkém stavu, které po obrouseni budou
zakaleny. Podminéné Ize navaiit i na kalené ocele s tvrdosti do 58 HRc.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Vysoce legovana, univerzalni samokalitelna slitina Cr-Mn-Mo-V s rychle tuhnouci Tvrdost 1. vrstvai ca. 56-59 HRc Rc 63
Pl . . ! . - A .. ~. | Tvrdost 2. vrstva: ca. 54-57 HRc
tavnou lazni. Velmi houzevnata s dobrou pevnosti ve stfihu. Lze erozivné obrabét, Kalitelna do: ca. 60 HRc
nitridovat, chromovat, je kalitelna plamenem. Pro rychlé opravy feznych nastroja T
z oceli 1.2080-2379-2601 a podobné.
Poskozené misto vybruste a zaoblete hrany. Pfi vice jak 3 vrstvach pouzijte
podklad materialem 220. Pro dosazeni optimalni tvrdosti je doporucen pfedehfev.
Vlastnost a pouziti
Parametry:
Vysoce legovany pfidavny svafovaci material Cr — Mo — W. Modifikovana slitina e
odpovida vysoce vykonné rychlofezné oceli s vysokou tvrdosti za tepla az do ;\érﬁgfetn??,nivc?rigg?oogg HRe Rc 64
550°C. Odolny proti razu tlaku a otéru. Odolny proti trhlinam i pfi vicevrstvém P 64 - '66 HRc
nanasent. ST ) . Zihani 830°C / 2 hod: 260 HB
Opravy a vyroba nastroju pro tfiskové obrabéni jako jsou frézy, soustruznické a Popoustani 2 x 30 minut bfi 550 °C
hoblovaci noze, nastroje pro dfevoobrabéni, protlatovaci trny. Vysoce zatézované P P
bfity pro praci za tepla a za studena, nlizky na kulatinu, tvareci nastroje, vacky.
Pro dosazeni optimalni tvrdosti je doporu€en pfedehiev.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
X . oo .
Velmi vysoce legovana slitina Cr-Co-Mn-Mo-W-Fe s univerzalnimi vlastnostmi pro Taznost: - 18-25% Croni ||Oy
« . . " L Tvrdost po navar.: ca. 24-36 HRc
zuSlechténé ocele pro praci za tepla. Zmény teplot ovliviuji strukturu pouze Tvrdost 450°C/4h: ca. 30-34 HRe
nepatrné. NarGst tvrdosti vlivem tlaku a razl ¢ini ca. 20-35%. Extrémni taznost za Razy+tiak: ca. 36-40 HRC
studena i za tepla. Lze erozivné obrabét, vysoce lestitelna, nelze chromovat. Y ' )
Dobra afinita na nitridovanych ocelich. Dobra stabilita na hranach. Odolava
kyselinam. Pro kovaci zapustky za tepla i za studena, formy na vyfukovani plastd
z 14-17% Cr oceli, zvlasté na uzaviraci hrany.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Vysoce legovany Cu-Al-Cr-Mn-Fe viceucelovy bronz s dobrymi kluznymi L\ngSt na bronzech: ca. 210-240 12-A-Multi
vlastnostmi na ocelich a s dobrou tepelnou vodivosti. Tvrdost svarového kovu Ize L
. . ; < s . N . . . | Tvrdost na ocelich:
zvySit hlubokym ochlazenim az o 30%. Pro spojovani a navary rdznorodych i .
. . o - * L ; o ; 7 1. vrstva: ca. 240-280 HB
stejnorodych bronzdu, slitin médi a uslechtilych oceli bez péra a trhlin. Navary < .
. - - . 7 7 . . | dalSi vrstvy: ca. 210-240 HB
hladkych vodicich ploch na vSech nastrojovych ocelich bez rizika ztvrdnuti .
. . . S . Tvrdost po ochlazeni: ca. 300-340
pfechodové oblasti a s minimalnim pnutim.
Vhodny pro opravy trhlin v chladicich kanalech forem. HB
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Vlastnosti a pouziti

Parametry:

Pevnost v tahu: 290-340 N/mm?

Médéna slitina s pfidavkem Ag-Cr-Fe pro lepsi vytvrzeni svarového kovu. Velmi Taznost: 25 3504 Cu-Tec
dobra tepelna a elektricka vodivost. Prudkym ochlazenim Ize zvysit tvrdost o ca. Tvrdost'- ca. 70-90 HB
40%. Pro spojovani a navary nastroji pro erozni hloubeni a opravy elektrod pro Po ochlézeni' cé 110-130 HB
bodové svafovani. Bezproblémové spojovani médi a bronz( s ocelemi. ’ ’
. vigr Parametry:
Vlastnosti a pouziti
Tvrdost po navafeni: 25-30 HRC

PFidavny svafovaci material na bazi Cu s pfisadami Be, Fe, Ni. Vynikajici tepelna | Po vystarnuti: 30-35 HRC
vodivost, vysoka tvrdost, dobfe lestitelny, otéruvzdorny, korozivzdorny. Dobfe Cu 200
obrobitelny. Tepelné namahané vstfikovaci formy, jadra a vlozky zlepSujici
ochlazovani. Velmi dobra svafitelnost.
Navary zvySujici tvrdost na médi a slitinach, AMPCOLOY-83,-88,-940,-944,-95, -
97,-972, MOLDMAX, ocel a litina.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Univerzalni hlinikova sliina (AICuMg2Si), dobe ledtitelna a eloxovatelna. Pro | " €VNostV tah“:Nf:)‘("sF'aga smichani Altan
spojovani a navary vysokopevnostnich hlinikovych slitin pouzivanych pro Tvrdost po ochlazeﬁi' ca. 80-110 HB
vstfikovaci formy na plasty. Pro hlinikové slitiny s obsahem Zn je pro bezpérovy P T
svarovy kov nutné odplynéni a opakované pretaveni.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Snadno a rychle tekouci hlinikova slitina pro rychlé opravy hlinikovych forem. Zavislé od zakladniho materialu Alu -SpEEd
Svarovy kov ma bezporovou tavnou lazen a je tepelné nebo mechanicky
vytvrditelny na ca. 90-130 HB.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Vlysokolegovana slitina Cr-Mn-Mo-V s dobrymi svafovacimi vlastnostmi a Tvrdost 1. vrstva: ca. 46-52 HRc UNI-W

h . S - . . . Tvrdost 2. vrstva: ca. 36-42 HRc
bezproblémovym mechanickym opracovanim. Svarovy kov odolava tepelnym Tvrdost 3. vrstwy: ca. 32-36 HRG
Sokum, Ize chromovat, nitridovat, kalit i zuSlechtovat. Dobfe lestitelny. Univerzalni Kalitelna 80' cay58 HRC
slitina pro Cr-Mo ocele pracujici za tepla jako: 1.2343-2344-2360-2362 a e
podobné. Opravy a Upravy forem pro plasty a tlakové liti kovd, raznikl a
lisovacich zapustek pfi pozadavku zachovani stejnorodé struktury. Pfi
velkoploSnych navarech, které budou lestény, je po svafovani doporu€ena
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Vysoce legovana korozi a kyselinovzdorna slitina pro spojovani, navary a Zavislé od zakladniho materialu 316
mezivrstvy. Svarovy kov je mékky, houzevnaty, s vysokou taznosti, dobfe
lestitelny a nemagneticky. Pro ocele typu: 1.4301-4401-4571-2083-2085-4122 a
podobné.
Vlastnosti a pouziti Parametry:

. _ 2

Vysoce legovana korozivzdorna Cr-Mn-Mo-Ni slitina. HouZevnaty a zaruvzdorny Pevnost: 810-880 N/mm 220

nekalitelny svarovy kov. Zpevnitelna za studena tlakem a razy. Dobfe obrobitelna
a lestitelna. Nelze chromovat ani nitridovat. Pro elastické podkladové vrstvy a
mezivrstvy. Spojovani vysoce legovanych oceli pro praci za studena. Pro tvrdé
navary jsou doporu€eny min. 3 vrstvy Rc 54, Rc 60, Rc 62 nebo Rc 63.

Taznost: 25-33%

Tvrdost 1. vrstvy: ca. 320-370 HB
Tvrdost 2. vrstvy: ca. 260-300 HB
Tvrdost 3. vrstvy: ca. 230-260 HB
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Vlastnosti a pouziti Parametry:
Viysoce legovana Cr-Mn-Mo-Fe-Nb slitina na Ni bazi s prvky pro omezeni tvrdé Pevnost v tahu: 710-760 N/mm? 252-CT
prechodové zény.Odolava korozi, kyselinam, vysokym i nizkym teplotam. Nelze | T@znost: 38-46% ,
kalit, chromovat ani nitridovat. Dobfe tfiskové i erozné obrobitelna, dobfe Mez kluzu: 400 N/mm
lestitelna. Pro elastické vysokopevnostni podkladové vrstvy a mezivrstvy. Tvrdost 1. vrstvy: ca. 220-250 HB
Spojovani zuslechténych oceli a vysoce legovanych oceli pro praci za tepla. Tvrdost 2. vrstvy: ca. 210-230 HB
Beztrhlinové opravy chladicich kanal( a forem z rdznorodych oceli a také
z ocelolitiny a Sedé litiny do GGG-70. Viceucelova slitina pro opravy.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
. 2
Slitina Cr-Mn-Mo se specialnimi elementy zmensujicimi tvorbu karbidt Egz:g::zizé?egﬁ? '\11/21;8 N/mm2 130 ST
v pfechodové zéné. Svarovy kov Ize i v pfechodové oblasti chemicky nebo Tasnost: 18-25% -
erozivneé strukturovat. Lze také chromovat, nitridovat, dobre lestit a zuSlechtovat. Mez kluiu 400 N/mm?
Navary na ocele: 1.2311-2312-2162-2738 a podobné ocele. Pro opravy a Upravy Tvrdost 1 .vrstvy' ca. 300-400 HB
vstfikovacich a vyfukovacich forem. Navar ma stejnou strukturu a tepelné Tvrdost 2' vrst : ca. 320-360 HB
zpracovani. Po svafovani je doporucena tepelna normalizace. ’ Vy: ca.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
. 2

Slitina Cr-Mn-Mo-Ni se stabilizaci snizenym obsahem uhliku proti tvorbé karbidu E:x:giiﬁ;ﬁg '\ll/&%] N/mm? 170 ST
v pfechodové oblasti. Zvlasté vhodna pro formy z nastrojovych oceli s 2-5% Ni Taznost: 14-22% ”
jako: 1.2713-2714-2740-2743-2744-2747-2764-2766-2767. Je kalitelna, Tvrdosti vrstuy: ca. 360-420 HB
zus$lechtitelna, chromovatelna, nitridovatelna a dobre lestitelna. Svarovy kov Tvrdost 2' vrstx: ca. 290-360 HB
odolava zménam teploty. Pro opravy a Upravy forem a zapustek. Po svafovani je ' T
doporucena tepelna normalizace.
Vlastnosti a pouziti Parametry:
Martenziticka slitina Cr-Mn s dobrou korozni odolnosti. Svarovy kov je do 2 vrstev .I?:\z/:g:ttj \\:::::E:IIQ: 210 ST
kalitelny. Lze nitridovat, leptat, lestit, zuSlechtovat i erozivné obrabét. Tvrdost je T ) .

s . . j ; P . vrdost 1. vrstvy: ca. 48-56 HRc
zavisla na velikosti vneseného tepla a rychlosti ochlazovani. Pro opravy a upravy Tvrdost 2 e 42-50 HR
lisovacich nastroju pro plasty, vyfukovaci a vstfikovaci formy opotfebované VICost 2. VISVy: ca. ¢

Tojul pro plasty, vyl i ) Y Op Tvrdost 3. vrstvy: ca. 38-40 HRc

vysokou korozi nebo otérem. Stejnoroda struktura jako ocele: 1.2082-2083-2343-
2344-2367-2606. Ocele s vysokym obsahem Cr predehiejte na min. 250°C. Po
svafovani je doporu€ena tepelna normalizace.

Co je TEPELNA NORMALIZACE?

PFi kazdém tavném svarovani oceli s naslednym rychlym ochlazenim tavné 1azné dochazi na rozhrani svarového kovu a zakladniho materialu
v tzv. pfechodové oblasti ke vzniku nezadoucich hrubozrnnych struktur, tzv. karbid(i. Tento problém fe$i materialy CRONITEX tzv. ,pfebiranim
uhliku®. Titan zirkon, vanad, niob nebo tantal vytvareji jemnozrnné elastické karbidové struktury. Tyto specialni elementy reaguji s uhlikem
v taveniné rychleji nez elementy vytvarejici hrubozrnné struktury. Pfesto vznikaji v roztavené nastrojové oceli vlivem magnetismu viditelné
ohranicené oblasti. Tyto skvrny neboli okrajové magnetické chyby zplisobuji vazné problémy pfi vyrobé plastli vstfikovanim. Svafovana mista
jsou totiz vice nebo méné viditelna na plastovém vyrobku, zvlasté na vysoce lesklych tmavych plochach. Tyto vady se daji odstranit TEPELNOU
NORMALIZACI. Pomoci kysliko-acetylénového hofaku s malou dyzou a neutralnim plamenem nahfejte rovnomérmé kyvavym pohybem
svafované misto do ¢ervena. POZOR — nesmi dojit k nataveni!

Pri lesténi nebo strukturovani pocitejte s tim,ze karbidovy okraj saha u velkych nastroji do hloubky ca. 2-4mm.

Dulezita technicka doporuceni

Ve vétsiné pfipadl se svafovani Laserem provadi bez pfedehfevu. Pfi spravné nastavené velikosti energie paprsku je natavena oblast pfiznivé
mala. Diky prudkému ochlazeni bude pnuti pfi smr§tovani a vruby extrémné malé. Vhodny pfidavny svafovaci material musi mit pro
pozadovanou tvrdost také odpovidajici taznost k omezeni pnuti ve svarovém kovu. Je nutné se také vyvarovat nataveni ostrych hran. Nataveni
ostré hrany at uz samostatné nebo s pfidavnym materidlem pfinasi nasledujici problémy: - vznikaji neznamé, nechténé slitiny, - ohraniceni
svarové zony je Sirsi a vice viditelné, - v pfechodové oblasti vznikaji makrotrhliny. Proto je nutné ZAKULATIT HRANY.

Doporuéeni na zaveér:
legované nastrojové ocele nikdy nesvarujte bez pridavného materialu. Vznikly svarovy
kov je vzdy porovity a obsahuje trhliny.
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Pridavné materialy pro LASER a TTP - dodavané priméry a baleni

Baleni 0,1mm 0,2mm 0,25mm 0,3mm 0,4mm 0,5mm 0,6mm
Civka 1509 ® 50g . o . .
Rc 32 Tycka 50g . . . o
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 ° 509 . . . .
Rc 38 Tyeka 50g o o o .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 ® 50g . . . .
Rc 44 Tyéka 509 o . . .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 * 50g . ° . .
Rc 50 Tycka 50g . . . o
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
Rc 52 Tyeka 509 o . . .
Tycka 100g . o . .
Civka 1509 . .
Rc 54 Tycka 50g . o o
Tycka 100g . . .
Civka 1509 * 50g . . . .
Rc 58 Tycka 50g B o . . .
Tycka 100g . . . . .
Civka 1509 * 50g . . . .
Rc 60 Tycka 509 o o o .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
Rc 62 Tycka 50g . 5 o o
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 * 50g . . . .
Rc 63 Tycka 509 o o s .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
Rc 64 Tyéka 509
Tycka 100g
Civka 1509 . ° . .
Cronilloy Tyéka 50g . B N .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
12-A-Multi Tycka 50g . 5 . 5
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
Cu-Tec Ty&ka 50g o o . .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
Cu 200 Tycka 50g
Tycka 100g
Civka 1509 ° ° .
Altan Tycka 50g . 5 .
Tycka 100g . . .
Civka 1509 . . . .
Alu-Speed Tycka 50g . . o .
Tycka 1009 . o . .
Civka 1509 ® 50g . ° . .
Uni W Tycka 50g . o o .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
316 Tycka 50g . . o o
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
220 Tyéka 50g . o o .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 ® 50g . o . .
252 C Tycka 509 . . . .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
130 ST Tytka 50g o o . .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 . . . .
170 ST Tycka 509 o . . .
Tycka 100g . . . .
Civka 1509 ® 50g ® 50g . . . .
210 ST Tyska 509 . . o o .
Tycka 100g 5 o o o .
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Normované draty pro LASER a TTP - navarovani oceli

- Odolnost | Odolnost | Odolnost <
Oznaceni | Tvrdost korozi otéru teplotam Lestitelnost Leptatelnost Pozn.
2+ - 1+ 1+ O+ 9+ Doporuéeny pro opravy forem z oceli 1.2311,
1.5424 C=0,1 Mn=1,1 Mo=0,5 1.2312, 1.2738 apod.
2+ | 2+ | 3+ | 2+ | 6+ 7+ Nejpouzivanéjsi drat pro nizkolegované Cr ocele.
1.7339 C=0,1 Cr=1,2 Mn=0,8 Mo0=0,5 Dobra obrobitelnost a zivotnost na 1.2311, 1.2312,
1.2738 apod.
NiMoG 2+ | 3+ | 3+ | a4 [ 5+ 6+ Pro houZevnaté a dobfe obrobitelné formy z oceli
MM 'C=0.12 Cr=0,3 Mn=15 Ni=1,4 M0=0.25 V=01 1.2764, 1.2767 apod.
3+ | 3+ | a4+ T 3+ ] 6+ 6+ Velmi dobfe obrobitelny s vynikajici svafitelnosti.
1.7373 C=0,07 Cr=6 Mn=0,5 Mo=0,7 Univerzalni pro vSechny ocele na formy napf.
1.2311, 1.2764, 1.2343 apod.
4+ | 3+ | 4+ | 6+ | 6+ 4+ Extrémné houzevnaty a Zaropevny drat pro stfedné
1.2367.02 [ c=0,1 Cr=0,5 Mn=0,6 Mo=3,3 tvrdé navary vstfikovacich forem, zapustek a forem
pro tlakové liti z oceli 1.2344, 1.2767 apod.
4+ | 7+ | 5+ | o+ | 6+ - Vysocelegovany zaropevny drat. Tvrdost Ize zvysit
1.6356 | C=0,02 Ni=18 Co=12 Mo=4 Ti=1,6 Al=0,1 do o } )
50 HRc vystarnutim. Velmi dobry pro 1.2343 a
1.2344
5+ | 4+ | 5+ | 6+ | 6+ 3+ HouzZevnaty, zaropevny a otéruvzdorny drat pro
1.2367.03 [ C=0,25 Cr=5 Mn=0,7 Mo=4 Ti=0,6 vstfikovaci formy na plasty a nastroje pro tlakové liti
z oceli 1.2343/44, 1.2367, 1.2767
5l | 6+ | 7+ | 4+ | 5+ 1+ Otéruvzdorna a korozivzdorna slitina pro formy
1.4937 C=0,2 Cr=11 Mn=0,6 Mo=1 Ni=0,4 V=0,3 W=0,5 z vysoce legovanych oceli 1.2083, 1.2316, 1.2379,
1.2343/44
1.8425 5+ | 2+ | 5+ | 2+ | 4+ 5+ Stfedné legovany drat pro tlakuvzdorné navary
) C=1,1 Cr=1,9 Mn=2 s dobrou odolnosti hrubému opotfebeni.
1.9567 6+ | 3+ | 6+ ] 6+ | 6+ 3+ Stfedn@ legovany drat odolny abrazi a vysokym
’ C=0,3 Cr=2,4 Mn=0,3 Mo'1,4 V=0,6 W=4,3 teplotam. Pro 1.2343, 1.2767, 1.2606
1.2343.07 7+ | 3+ | e+ | 5+ [ 7+ 2+ Pro tvrdé a otéruodolné nastroje a formy pro
) i C=0,35 Cr=7 Mn=1,2 Mo=2 Ti=0,3 zpracovani oceli za tepla. Velmi dobfe lestitelny.
7+ [ 3+ [ 5+ [ 6+ [ 4+ 3+ Navary oceli pro praci za tepla. Stejné tepelné
1.2343 C=0,38 Cr=5 Mn=0,4 Mo=1,1 V=0,45 zpracovani. Vysoka tvrdost a otéruvzdornost.
Vhodny i pro vstfikovaci formy z 1.2343, 1.2767
8+ | 5+ | 8+ | 3+ | 4+ 2+ HouZevnaty drat s vysokou tvrdosti a
1.4718 C=0,45 Cr=9,5 Mn=0,4 Si=3 otéruvzdornosti. Pro stfizné a ohybaci hrany na
1.2379, 1.2436 a PM ocele.
1.2606 8+ | 4+ | 7+ | 6+ | T+ 2+ Otéruvzdorny drat s dobrou svafitelnosti. Pro formy
) C=0,35 Cr=5,2 Mn=0,4 Mo=1,4 V=0,3 W=1,3 a nastroje z oceli 1.2764, 1.2344, 1.2379
1.3348 9+ | 5+ | 8+ | 7+ | 4+ 1+ Vysoce legovany HSS drat pro velmi tvrdé a

C=1 Cr=4 Mn=0,3 Mo=8,3 V=19 W=1,8

otéruvzdorné navary stfiznych hran i z PM oceli.

Normované draty pro LASER a TTP - spojovani oceli

S Odolnost | Odolnost | Odolnost o
Oznaceni | Tvrdost korozi otéru teplotam Lestitelnost Leptatelnost Pozn.
1+ 7+ 2+ 3+ 8+ - Korozi a kyselinovzdorny, houzevnaty drat
1.4430 C=0,02 Cr=19 Ni=12 Mn=1,7 Mo=2,7 s optimalni svafitelnosti. Pro uslechtilé ocele 1.43xx,
1.44xx, 1.45xx a podobné.
1+ [ o+ [ 2+ [ o+ [ 3+ - Vysocelegovany drat pro spojovani bez trhlin na
2.4806 C=0,02 Mn=3,1 Cr=21 Nb=2,6 Ni=Rest vSech ocelich M&kky, houZevnaty s extrémni korozni
a teplotni odolnosti.
2+ | 6+ | 5+ | 4+ | 3+ - Spojovani, mezivrstvy a svafovani bez trhlin na
1.4337 v8ech ocelich. Spojovani riznorodych oceli. Neni

C=0,1 Cr=30,5 Ni=9 Mn=1,8

zu$lechtitelny!

Spojovani a navary hlinikovych slitin

Oznaceni | Tvrdost Oggrlggist Og?é?SSt g:)?é?;;t Lestitelnost Leptatelnost Pozn.
Al4.5Mn 2+ 5+ 4+ - 4+ - Vysqkopevnostni t]livr)ikové sl’itina pro opravy
’ Mg=4,5 Mn=0,7 Fe=0,4 Cu=0,1 Al=Rest s pozadovanou vysSi tvrdosti.
AlSi12 = | 4+ | 2+ | - | 3+ - Univgrzélnl"hlinl'lv(lové slitina pro spojovani a navary.
Si=12 Al=Rest Velmi dobra svafitelnost.

Spojovani a navary médi a bronzu

] Odolnost | Odolnost | Odolnost <

Oznaceni | Tvrdost Korozi otéru teplotam Lestitelnost Leptatelnost Pozn.

BeCu25 4+ o+ 4+ 3+ 6+ - Bronzovy drat legovany beryliem pro tvrdé

etu Be=2 Cu=Rest Ampcolloy slitiny. Vyborna tepelna vodivost.
2+ I 9+ | 2+ | 3+ | 5+ - Vicelc¢elovy hlinikovy bronz pro Ampco bronzy.
2.0922 Al=8 Ni=2 Mn=2 Fe=2 Cu=Rest Barevnost a tepelna vodivost stejna jako u Al
bronzd.
21211 - [ e+ T 1+ T 3+ ] 5+ - Pro opravy médi a slitin médi. Maximaini tepelna a

Ag=1 Cu=Rest

elektricka vodivost.
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Normované draty pro LASER a TTP - dodavané primeéry a baleni

Baleni 0,3 mm 0,4 mm 0,5 mm 0,6 mm
1.7339 o g : : ; :
15424 Chta |t : : : :
NiMoCr90 - g : : ; :
1.7373 e o : : : :
1.2367.02 N g : ' ; :
16356 T : : : :
1.2367.03 Gyl g : : - -
L4537 TR : : : :
Leizs Cite Tt : : : :
12567 T : : : :
1.2343.07 i i : : - -
12303 T : : : :
1719 e | : : : :
12600 T : : : :
13349 e | ' ' ' '
24006 T : : : :
14130 e | ' ' ' '
1337 T : : : :
e e | ' ' '
T ——— ' ' '
R — ' ' '
T ——— : : :
2z T —— : : : :
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TTP 220 AC/DC, TTP 220M AC/DC

Specialni vykonny svarovaci stroj pro opravy nastroju a forem.
Svarovani stejnosmérnym i stfidavym proudem metodami WIG,
MMA a TTP. Provedeni M s vystupem pro svarovaci lupu nebo
mikroskop.

Extrémné jemné zapalovani elektrického oblouku HF i dotykové.
Pfepinani 2 a 4 takt.

Svarovaci proud nastavitelny v rozsahu 3 -220 A.

Stejnosmeérny i stfidavy svafovaci proud.

Svarovani jednotlivymi pulsy v rezimu TTP.

Devét pfednastavenych programd, které Ize snadno modifikovat.

Metoda TTP vyvinuta firmou CRONITEX dovoluje svarovat jednotlivymi pulsy s minimalnim vnesenym teplem.
Patentované ovladaci zafizeni zajistuje extrémné kratké pulsy svafovaciho oblouku s fizenou energii od 3 do 220
Ampér.

technologii TTP ve srovnani s konvenénim svafovanim metodou TIG omezuje mnozstvi vneseného tepla az o 80

%. Vysledkem je redukce pnuti a deformaci na minimum. Optimalnim vysledkem jsou homogenni pfechody

materiald bez vrubdl.

Volitelné prislusenstvi:

Svarovaci lupa IW525000
Svarovaci mikroskop 11W23020
Nozni regulator 11W19010
Nozni spinac 09W19023
Hadicovy paket s hofakem CX9FX, délka 4m 09wW08300
Hadicovy paket s hofakem CX26FX, délka 4m 09W26410
Hadicovy paket s hofakem CX70, délka 4m 09W07003
Hadicovy paket s hofakem CX140, délka 4m 09W07004
Zemnici kabel 25mm?/3m IW420003
Zemnici kabel s magnet. Svorkou 25mm?/3m 09E00110
MMA kabel 200A BSB/25mm?/3m 09E91009

Technické udaje:

Objednaci Cislo pro TTP 220 AC/DC: 11w22100

Objednaci ¢islo pro TTP 250M AC/DC: 11W22110

Pfipojeni: Jednofazové 230V 50/60 Hz

Pfikon: 5,6 kVA

Svarovaci proud WIG: 3-220A

Zatézovatel WIG: 220 A—-40 %
160 A — 100 %

Vystup: AC, DC, jednotlivy puls-TTP

Kryti: IP23C

Rozméry v x § x h: 411x207x545mm

Hmotnost pfistroje: 21,5kg
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Nozni regulator proudu pro svarovaci
stroje CRONITEX.

Umozriuje snadnou a pohodlnou proporcionalni zménu nastaveni hodnoty svafovaciho proudu béhem svafovani.
Regulator je kompatibilni se vS§emi svafovacimi stroji CRONITEX. V rezimu TTP funguje jako spinac¢ pulzu.

Objednaci ¢islo: 11W19010

Nozni spinac€ proudu pro svarovaci stroj
TTP 220 AC/DC

UmozZiuje zapinani a vypinani svafovaciho proudu v reZimech 2T, 4T i 4T bilevel.
Spinac je kompatibilni se vSemi svafovacimi stroji CRONITEX. V reZimu TTP funguje jako spina¢ pulzu.

Objednaci €islo: 09W19023
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Horak Cx9Fx komplet

Télo hofaku je vyrobeno ze silikonu, hofak je uréeny pro wolframové elektrody & 1,0 - 1,6 mm.
Doporucené proudové zatizeni max. 90A. Komplet je dodavan ve standardni délce 4m, osazeny koncovkou BSB

a koncovkou rychlospojky pro ochranny plyn.

Objednaci Cislo: bez ovladaciho tlagitka - 09wW08300
Objednaci ¢islo: s ovladacim tlacitkem - 09wW08400
Objednaci ¢islo: sada nahradnich dil( - 09W10009

Horak CX26FX komplet

Télo hofaku je vyrobeno ze silikonu, hofak je ur€eny pro wolframové elektrody & 1,0 - 4,0 mm.
Doporuéené proudové zatizeni max. 180A. Hofék je standardné osazeny spinacim tlaCitkem.
Komplet je dodavan ve standardni délce 4m, osazeny koncovkou BSB a koncovkou rychlospojky pro ochranny

plyn.

Objednaci Cislo: 09W26410
Objednaci €islo: sada nahradnich dil( - 09W10026
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Horak CX70 komplet

Télo hofaku je vyrobeno ze silikonu, hofak je uréeny pro wolframové elektrody & 1,6 - 2,4 mm.
Doporucené proudoveé zatizeni max. 70A/100%.
Komplet je dodavan ve standardni délce 4m, osazeny koncovkou BSB a koncovkou rychlospojky pro ochranny

plyn. Hofak neni dodavan se spinacim tlagitkem.
Objednaci ¢islo: 09W07003 '

D
‘ORLOWIDE

Télo hofaku je vyrobeno ze silikonu, hofak je uréeny pro wolframové elektrody & 1,6 - 2,4 mm.

Doporucené proudoveé zatizeni max. 140A/100%.

Komplet je dodavan ve standardni délce 4m, osazeny koncovkou BSB a koncovkami rychlospojky pro ochranny
plyn a vodni chlazeni. Hofak neni dodavan se spinacim tlaCitkem.

Objednaci Cislo: 09W07004 '

Horak CX140 komplet

&
‘ORLOWIDE

\ /
\ /
\ 7
\ . l
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Svarovaci mikroskop ke stroji
TTP 250g AC/DC.

Kvalitni stereoskopicky mikroskop s 10ti nasobnym zvétSenim. Umoznuje optimalni polohovani svafovaciho dratu
a hofaku pfi bodovém svafovani metodou TTP. Tmavost LCD clony ve svétlém stavu je DIN3, pfi seslapnuti
pedalu svafovaciho stroje dojde s pfedstihem 50 ms pfed zapalenim oblouku ke ztmaveni na DIN10. Vestavéna
supersvitiva LED dokonale osvétluje pracovni plochu. Kloubovy drzak s vypinatelnym permanentnim magnetem
zajistuje optimalni polohu mikroskopu ve vSech pozicich.

Technické udaje:

Objednaci Eislo: 11W23020

ZvétSeni: 10x

UV-IR ochrana: >14

Ochranny filtr: integrovany

Ovladani: elektronické

Osvétleni: vestavéné, LED

Napajeni osvétleni ze stroje

Hmotnost: 2 kg v€. ramene a magnetu

Technické udaje LCD clony:

Tmavost neaktivni DIN 3

Tmavost aktivni stav DIN 10

Spinaci as <50ms

UV ochrana > UV 15

IR ochrana >R 14

Nahradni dily: N
Stit ochranny zeleny E11W 230 06 B
Stit odrazny tepelny 20x20 cm | 11W 230 23 ‘

LED dioda 01R00115 » N
Ochranné sklo Ciré 09S00001
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Vodni chlazeni pro stroj TTP 220.

Komplet obsahuje:
Jednotku vodniho chlazeni

Napajeci kabel 230V s vidlici (pfipojeni ze zasuvky na stroji)
Ovladaci kabel tlakového snimace s konektorem

Technické udaje:

Objednaci Cislo: 11H00000

Napajeni: 230V 50/60 Hz ze stroje
PFikon: 220w

Kapacita nadrze: 51

Pritok: 1,4 1/min

Max. tlak: 0,3 MPa

Max. délka hadic: 10m

Rozméry d x § x h: 490x285x400 mm

Volitelné pfislusenstvi:

09W29400 — vodou chlazeny hofdk CX 230 FXW / 4m - flexibilni, s tladitkem, 300A/100%, wolfram. el. 1,0-3,2mm
09W10020 - Sada nahradnich dilt k hofaku CX 230
09WO07004 - vodou chlazeny hofak CX 140 komplet — viz str. 46
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WELCO 8052

Samostmivaci svare€ska maska

DB B

Pouziti
Svarovani obalenou elektrodou, MIG, TIG, Plazma,
Mikropulz, fezani a brouseni

Udrzba a skladovani

UdrZujte vnéjSi ochrannou folii Cistou, znedisténi ovliviuje
rychlost zatemnéni. K Cidténi pouZivejte Cistici sprej
WELCO 1010. Negistéte suchym hadrem — hrozi
poskrabani ochranné folie.

UPOZORNENI: zaruka se nevztahuje na mechanické
a tepelné poSkozeni elektronické kazety, skeletu masky
a hlavového kfize. Nikdy nepouzivejte masku bez vnéjsi
a vnitfni ochranné folie. Zaruka se rovnéz nevztahuje na
lithiovou baterii.

E-959D PLUS CEUK B bt

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE

a4 )

Klicové viastnosti

* Manualné nastavitelna tmavost
CUT DIN 5-8 a WELD DIN 9-13.

* HD vyhled v realnych barvach.

* GRADIENT - plynulé rozetméni.

* Multifunkéni pouziti pro veskeré
svareCské prace.

* Rezim brous$eni.

& « Moznost vloZeni dioptrické lupy. )

Normy

EN4/5-8/9-131/1/1/1 379 CE
ANSI/SEAZ87.1-2010

175 B CE - skelet

Technické udaje:

Klasifikace 1/17/1/1

Rozmér prizoru |98 x 87 mm

Tmavost neaktivni |DIN 4

Tmavost aktivni DIN5-8aDIN9-13

Spinaci ¢as 0,01 msec

Cas rozetméni nastavitelny 0,1 - 1,0 sec

Citlivost nastavitelna

Pocet paméti 9

Napajeni 1ks CR2450 + solar cell
Senzory IR 4 x

Zaru€ni doba 2 roky

Provozni teplota |-10 az +60°C

Hmotnost 573 g

Obsah baleni

1 ks svarecska maska WELCO 8052
1 ks vngjsi félie 137x118 mm

1 ks vnitini félie 105x92 mm

1 ks navod k obsluze

Sklad.cislo Popis ks / bal
IW805200 Svare¢ska maska WELCO 1
EN ISO 9001

WELCO spol. s r.o. U Cukrovaru 2829 Uhersky Brod 688 01 Tel.: +420 572 637 924 www.welco.cz




WELCO 5250

Svarovaci lupa s LED osvétlenim

B

Pouziti
Svarovani TIG, Mikropulz.

Udrzba a skladovani

Udrzujte spodni ochrannou félii, sklenénou ¢ocku a priizor
LCD kazety Cisté, znecisténi ovliviiuje rychlost zatemnéni.
K Cisténi pouzivejte Cistici sprej WELCO 1010.
Necistéte suchym hadrem — hrozi poSkrabani.

UPOZORNENI : zaruka se nevztahuje na mechanické
a tepelné poskozeni elektronické kazety, sklenéné cocky
a drzaku lupy. Nikdy nepouzivejte lupu bez ochrannych
félii. Nepouzivejte lupu pfi brouseni!!!

E-959D PLUS C € gg

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE

2 L : )
Klicové viastnosti

* Manualné nastavitelna tmavost
DIN 5-8 a DIN 9-13.

+ HD vyhled v realnych barvach.

* Regulovatelné LED osvétleni.

» Sklenéna ¢ocka +8D, zvétSeni 3x.

« |dealni pro opravy nastroju a forem.
\_ P pravy ) -

Normy
EN 4/5-8/9-131/1/1/1 379 CE

Technické udaje LCD kazeta:

Klasifikace 1/171/1

Rozmér pruzoru 98 x 87 mm

Tmavost neaktivni DIN 4

Tmavost aktivni DIN5-8aDIN9-13

Spinaci ¢as 0,01 msec

Cas rozetméni nastavitelny 0,1 - 1,0 sec
Citlivost plynule nastavitelna

Pocet paméti 9

Napajeni Sitovym adaptérem 230V/50Hz
Senzory IR 4 x

Zaru¢ni doba 2 roky

Provozni teplota -10 az +60°C
Technické udaje lupa:

ZvétSeni Cocky 3x (+8D)
Rozméry ¢ocky 189x157mm
Rozméry hlavice 300x210mm

60LED, 1200 lument, 6500K
tlacitkem, 100-75-50-25%

Délky ramen vodorovné 500mm, svislé 450mm
Upinaci svérka Max. tl. desky stolu 62mm
Hmotnost 4,5 kg

Osvetleni
Regulace svétla

Sklad.¢islo Popis ks / bal

IW525000 | Svarovaci lupa WELCO 5250 1

IW525002 | Ochranna félie spodni 200x170mm 1

IW805204 | Ochranna folie horni 105x92mm 5

Obsah baleni

1 ks svarovaci lupa WELCO 5250

1 ks ochranna foélie horni 105x92mm

1 ks ochranna félie spodni 200x170mm
1 ks napajeci adaptér

1 ks navod k obsluze

EN ISO 9001

WELCO spol. s r.o. U Cukrovaru 2829 Uhersky Brod 688 01 Tel.: +420 572 637 924 www.welco.cz



TIG POINTER rucni bruska
wolframovych elektrod.

Pfi svafovani metodou WIG je velmi dllezité mit spravné nabrousenou wolframovou elektrodu. Bruska TIG-
POINTER umoziiuje snadné a rychlé nabrouseni wolframové elektrody pod libovolnym Uhlem a s minimalnim
Ubytkem elektrody. Pracovni prostor s diamantovym kotouc¢em je uzavieny za sklenénym priizorem, odbrouseny
material je odsavan a zachycovan v integrovaném filtru.

Technické udaje:

Napdjeni: 230V

PFikon: 650W

Otacky: Regulovatelné od 11.500 do 27.000 ot./min.
Diamantovy kotoug: @40 x2mm

Hmotnost: 2,8 kg

Uhel brouseni: 15 — 180°

Elektrody: 21,0-3,2mm

Obsah dodavky - ruéni bruska: 10W10000

Plastovy kufr s bruskou a vyménnymi
klestinami @1,6 — 2,4 — 3,2 mm.

Obsah dodavky — stolni bruska: 10W10001

Bruska se stojanem a vyménnymi Lo
klestinami @1,6 — 2,4 — 3,2 mm.

Volitelné prisluSenstvi:

Diamantovy kotou¢ 10w10010
Stojanek pro ruéni brusku 10W10011
Filtradni kazeta pro ru€ni brusku 10W10012
Filtracni kazeta pro stolni brusku 10w10023
Klestina pr. 1,0 mm pro normalni elektrody 10W10013
Klestina pr. 1,6 mm pro normalni elektrody 10W10014
Klestina pr. 2,4 mm pro normalni elektrody 10W10015
Klestina pr. 3,2 mm pro normalni elektrody 10W10016
Klestina pr. 1,0 mm pro kratké elektrody 10W10003
Klestina pr. 1,6 mm pro kratké elektrody 10W10004
Klestina pr. 2,4 mm pro kratké elektrody 10W10005
Klestina pr. 3,2 mm pro kratké elektrody 10W10006
Prihledové sklicko 10W10018

WELCO spol. sr.o. U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz




Svitidio HLB 1000

Svitidlo se studenym svétlem HLB 1000 je specialné navrzeno pro osvétleni svafovaného mista pfi opravach a
Upravach nastroju a forem. Svitidlo ma dvé flexibilni ramena s lampami osazenymi svitivymi diodami. Svitivé diody
vyzafuji tzv. studené svétlo, které nezplsobuje problikavani automatické samozatmivaci svareéské masky. Svitivé
diody maji v porovnani se specialnimi Zarovkami neomezenou zivotnost a nesrovnatelné niz§i pofizovaci cenu.

Komplet obsahuje:

Zakladnu s magnetem

2 LED svitilny s flexibilnimi rameny
Sitovy napajeci adaptér

Drzak TIG / Laser dratu s kleStinou
Cistici tuzku ze skelnych vlaken

Obj. &islo: 09H01000

ISOTOOL izolacni podlozka pro
tepelnou izolaci predehratych soucasti.

Izolaéni podloZka pro tepelnou izolaci pfredehratych souéasti, vhodna pro véechny metody svafovani a pajeni kovu.
Rozmér 300x300x8 mm.

Objednaci €islo: 09W70010

WELCO spol. sr.0. U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz



Magneticka koule pro Laser, WIGa TTP

Polohovatelna koule s upinacim magnetem, idealni pro polohovani malych soucasti pfi svafovani.
Upinaci sila magnetu 100 N/mm?2. Masivni hlinikové télo je eloxované a odolné vuci poskrabani.

Objednaci Magnet Koule Vyska | Hmotnost | Zem.
Cislo pramér mm | primérmm | mm kg svorka
09L10008 80 128 104 4,0 ne
09L10012 80 128 104 4,0 ano
09L10009 100 158 129 7,0 ne
09L10013 100 158 129 7,0 ano
09L10010 130 188 145 11,0 ne
09L10014 130 188 145 11,0 ano
09L10011 160 218 164 17,0 ne
09L10015 160 218 164 17,0 ano

Magnetickeé stojany

IW691000

Stojan pro horak MIG Ocelovy stojan s magnetem

IW546000

Stojan pro horak WIG Ocelovy stojan s magnetem

WELCO spol. sr.0o. U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz




Wolframoveé elektrody pro svarovani
metodou TIG/WIG.

Popis Objednaci ¢islo Primér mm Ks / bal.
Wolframova elektroda WL20 09W90810 1,0 10
Pouziti: univerzalni, malé proudy 09W90816 1,6 10
Proud: AC/DC 09wW90824 2,4 10
Barva: modra 09W90832 3,2 10
Wolframova elektroda WS2 09W90710 1,0 10
Pouziti: univerzalni, TTP (mikropuls) 09W90716 1,6 10
Proud: AC/DC 09W90724 2,4 10
Barva: 09W90732 3,2 10
09W90740 4,0 10
Wolframova elektroda WC20 09W90610 1,0 10
Pouziti: univerzalni, velké proudy 09W90616 1,6 10
nahrada elektrod WTh - ¢ervené 09W90624 2,4 10
Proud: AC/DC 09W90632 3,2 10
Barva: 09W90640 4,0 10
Wolframova elektroda WP 09W90516 1,6 10
Pouziti: hlinik a slitiny hliniku 09wW90524 24 10
Proud: AC Barva: zelena 09W90532 3,2 10

TIG-PEN - podavac dratu pro svarovani
metodou TIG.

TIG-PEN podava¢ svafovaciho dratu je vyvinut specialné pro svafovani metodou TIG. UmoZhuje snadné podavani
TIG dratd od priiméru 0,8mm do praméru 3,2mm. Usnadfiuje podavani dratu do svarové lazné i pro méné zkusené
svareCe. Chrani ruce svareCe pred popalenim.

Objednaci &islo Délka Hmotnost SRS vepmsrman  TIG-PENT
21004000 132 mm 45¢g N
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Laser-Roller - podavac dratu pro
svarovani metodou TTP a laserem.

Laser-Roller podava¢ svafovaciho dratu je vyvinut specialné pro svafovani metodou TTP a Laserem. Umozriuje
snadné podavani dratt od priiméru 0,2 mm do prdméru 0,6 mm. Usnadriuje podavani dratu do svarové 1azné i pro
méneé zkusSené svarece. Chrani ruce svareCe pred popalenim.

Objednaci €islo Délka Hmotnost
09L10089 180 mm 159

Drzak dratu pro svarovani metodou TTP
a laserem.

Drzak svafovaciho dratu je vyvinut specialné pro svafovani metodou TTP a Laserem. Umozfiuje snadné drzeni
dratd od prdméru 0,2 mm do priméru 0,6 mm. Usnadnuje podavani dratu do svarové lazné i pro méné zkusené
svarece. Chrani ruce svarece pred popalenim.

Objednaci ¢islo Délka Hmotnost
09L10080 73 mm 10g

Cistici tuzka ze skelnych vlaken.

Cisténi povrchu kovd pred pajenim, svafovanim a lepenim.

Obj. gislo Popis ks / bal
Tuzka @ 2,0 mm
21100520 + 12ks nahradnich hrot 1
21100521 nahradni hroty 2,0mm 12
Tuzka @ 4,0 mm
21100540 + 12ks nahradnich hrot( 1
21100541 nar_:_rjl;kr: ;rc;t)(/)4n,]?]r1nm 12 ///4,
21100580 + 1ks nahradni hrot L < . 21100541
21100581 nahradni hroty 8,0mm 2

WELCO spol. sr.0o. U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz



SvarecCsky vozik s policemi.

Vozik je masivni pevné konstrukce z ocele, vybaven 1 polici na nafadi, sklonénou horni polici pro svarfecku, 2 haky
pro zavéseni plynovych hadic nebo kabell a nakladovou plochou se zabezpec€ovacimi fetizky pro lahev.

K pojezdu slouzi 2 mala naklapéci kola (76 mm) a 2 velka (178 mm).

Rozméry 700 x 410 x 710 mm.

Nosnost zakladny 100 kg.

Nosnost polic 45 kg.

Hmotnost 15,5 kg.

Vozik je dodavan v rozlozeném stavu, nutno smontovat. Montaz zabere ca 30 minut.

Objednaci ¢islo: IW540000

Zemnici kabely

Vysoce kvalitni zemnici kabely s gumovou izolaci, osazené BSB koncovkou a zemnici svorkou.
Objednaci Cislo:

Kabel s klasickou zemnici svorkou IW420003
25 mm2/3 m, 200A

Kabel s klasickou zemnici svorkou IW435003 7

50 mm2/3 m, 225A / 100%

Kabel MMA 28

Kvalitni kabel pro svafovani obalenou elektrodou.
Prafez kabelu 25 mm?, délka 3 m, gumova izolace,
BSB koncovka a drzak na elektrody do 200A.

Objednaci cislo: IW321103

WELCO spol. sr.o. U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz



Lahvovy redukcni ventil pro Argon

Lahvovy redukéni ventil pro Argon nebo smésny plyn. Ventil je vybaven vstupnim manometrem
(tlak v lahvi) a vystupnim manometrem nebo pfesnéjSim plovakovym pritokomérem (pratok
plynu v I/min).

Objednaci Cislo:

=T
7. (3

Ventil s manometrem IW683000

Ventil s pritokomérem IW545000

WIG SPITZ

Bruska pro brouSeni wolframovych elektrod

Bruska pro brouseni wolframovych elektrod s patentovanym mechanismem zajistujici precizni
nabrouseni. Diky podélnému brouseni jsou elektrony vedeny stejnomérné bez tfeni az k
samému hrotu wolframové elektrody. Oblouk je Stihly a koncentrovan do jednoho mista.
Zstava stabilni. Vysokofrekvencéni zapaleni probiha pfimocCafe a bodové prfesné. Wolframova
elektroda je tepelné vyrazné méné zatiZzena a vykazuje tak velmi vysokou Zivotnost.
Bezpecné a rychlé brouseni v podélném sméru k hrotu.

Uhel brouseni od 15° do 120°. Univerzalni prizmatické vedeni pro véechny b&zné priméry a
délky elektrod. Robustni, snadno pfenosné. Snadna manipulace.

Objednaci €islo: 10520900

Technické udaje :

Napajeni 1 x 230V, 50 Hz
Pfikon 180 W

Proud 14A

Kryti IP 54

Rozméry D x S x V 350 x 320 x 250 mm

Hmotnost 18 kg

WELCO spol. sr.0o. U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz



WIG-SPITZ TANDEM

Bruska pro brouseni a déleni wolframovych elektrod

Bruska pro brouSeni a déleni wolframovych elektrod s patentovanym mechanismem zajistujici
precizni nabrouseni. Diky podélnému brouseni jsou elektrony vedeny stejnomérné bez tieni az
k samému hrotu wolframové elektrody. Oblouk je §tihly a koncentrovan do jednoho mista.
Zlstava stabilni. Vysokofrekvenéni zapaleni probiha pfimocare a bodové presné. Wolframova
elektroda je tepelné vyrazné méné zatizena a vykazuje tak velmi vysokou zivotnost.

Bezpec€né a rychlé brouseni v podélném sméru k hrotu.

Uhel brouseni od 15° do 120°. Univerzalni prizmatické vedeni pro véechny b&zné priiméry a
délky elektrod. Robustni, snadno pfenosné. Snadna manipulace.

Objednaci €islo: 10520901

Technické udaje :

Napajeni 1 x 230V, 50 Hz
Pfikon 180 W

Proud 14A

Kryti IP 54

Rozméry D x S x V

410 x 320 x 250 mm

Hmotnost

19,5 kg

WELCO spol. sr.0o. U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz




Srovnavaci tabulka pro pevnost v tahu

a tvrdosti
Rm HB HRC HV Rm HB HRC HV
N/mm? N/mm?

510 152 160 1320 390 41,8 410
530 156 165 1350 399 42,7 420
545 162 170 1385 409 43,6 430
560 166 175 1420 418 44.5 440
575 171 180 1455 428 45,3 450
595 176 185 1485 437 46,1 460
610 181 190 1520 447 46,9 470
625 185 195 1555 47,7 480
640 190 200 1595 48,4 490
660 195 205 1630 49,1 500
675 199 210 1665 49,8 510
690 204 215 1700 50,5 520
705 209 220 1740 51,1 530
720 214 225 1775 51,7 540
740 219 230 1810 52,3 550
755 223 235 1845 53,0 560
770 228 20,3 240 1880 53,6 570
785 233 21,3 245 1920 54,1 580
800 238 22,2 250 1955 54,7 590
820 242 23,1 255 1995 55,2 600
835 247 24,0 260 2030 55,7 610
850 252 24,8 265 2070 56,3 620
865 257 25,6 270 2105 56,8 630
880 261 26,4 275 2145 57,3 640
900 266 27,1 280 2180 57,8 650
915 271 27,8 285 58,3 660
930 276 28,5 290 58,8 670
950 280 29,2 295 59,2 680
965 285 29,8 300 59,7 690
995 295 31,0 310 60,1 700
1030 304 32,2 320 61,0 720
1060 314 33,3 330 61,8 740
1095 323 34,4 340 62,5 760
1125 333 35,5 350 63,3 780
1155 342 36,6 360 64,0 800
1190 352 37,7 370 64,7 820
1220 361 38,8 380 65,3 840
1255 371 39,8 390 66,4 880
1290 380 40,8 400 67,5 920
68,0 940

WELCO spol. s r.o.

U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz




Baleni: WIG / MIG-MAG / Laser draty, MMA elektrody

WELCO spol. sr.o. U Cukrovaru 2829, 688 01 Uhersky Brod, tel.: +420 572 637 924, www.welco.cz
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