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SSABOxel˛sund AB
SE-613 80 Oxel˛sund, Sweden
Telefon +46155 25 40 00
Fax +46155 25 40 73
www.ssabox.com

WINFA s.r.o.
Skladova¤ 2/A
917 00 TRNAVA
SLOVAK REPUBLIK
Tel.: 0042133 554 55 70
Tel./fax: 0042133 554 54 75

Podrobnejs› ie informa¤ cie su¤ uvedene¤ v pr|¤ ruc› ke
Handbookon welding of Oxelosund steels, ktoru¤
mo“ z› ete od na¤ s obdrz› at’.
D� alej si mo“ z› ete objednat’ tieto broz› u¤ ry o spra-

covan|¤ kovov: ’’Ohy¤ banie a rezanie’’. ’’Vr¤ tanie,
zahlbovanie a rezanie za¤ vitov’’, ’’Obra¤ banie’’a
’’Su¤ struz› enie a fre¤ zovanie’’.
Okrem toho su¤ Va¤ m k dispoz|¤ cii nas› i aplikac› n|¤

inz› inieri, ktor|¤ ochotne poskytnu¤ radu a doporu-
c› enie ty¤ kaju¤ ce sa zva¤ rania, vol’by materia¤ lu, obra¤ -
bania, opracova¤ vania a spracova¤ vania povrchu.

Doporuc› ena¤ pevnost’ zvarove¤ ho
kovu pre tupe¤ zvary v pr|¤pade,
kedy sa poz› aduje vysoka¤
nosnost’priec› ne k zvaro-
vane¤ mu spoju.

Pevnost’ zvarove¤ ho
kovu pre ostatne¤
zva¤ rane¤ spoje.

AWS A5.5 E 12018 AWS A5.23 F 12AX-EX AWS A5.28 ER 120S-X AWS A5.29 E 12XT-X

AWS A5.23 F 11AX-EX AWS A5.28 ER 110S-X AWS A5.29 E 11XT-X
AWS A5.5 E 11018

AWS A5.5 E 10018

AWS A5.23 F 10AX-EX AWS A5.28 ER 100S-X AWS A5.29 E 10XT-X
AWS A5.5 E 9018

AWS A5.23 F 9AX-EX AWS A5.28 ER 90S-X AWS A5.29 E 9XT-X

AWS A5.5 E 8018 AWS A5.23 F 8AX-EX AWS A5.28 ER 80S-X AWS A5.29 E 8XT-X
AWS A5.5 E 8016 AWS A5.23 F 7AX-EX

AWS A5.5 E 7028
AWS A5.1 E 7018 AWS A5.17 F 7AX-EX AWS A5.18 ER 70S-X AWS A5.20 E 7XT-X
AWS A5.1 E 7016

Pozna¤ mka : ’’X’’ znamena¤ jeden alebo viacej znakov.

Pr|¤davny¤ materia¤ l (triedyAWS)

Zvarovy¤ kov
R
p0.2

[N/mm2]

[ Vs› eobecne¤ doporuc› enie pre vol’bu pr|¤davne¤ ho
materia¤ lu pri zva¤ ran|¤ ocel|¤ HARDOX aWELDOX

� Pri zva¤ ran|¤ FCAW, SAWaMMAby sa vz› dy malo
pouz› it’ ba¤ zicke¤ tavidlo.

� Vrubova¤ hu¤ z› evnatost’ zvarove¤ ho kovu by mala byt’
prinajmens› om rovnaka¤ ako vrubova¤ hu¤ z› evnatost’
plechu.

� Vz› dy pouz› |¤ vajte pr|¤ davny¤ materia¤ l s n|¤ zkym
obsahom vod|¤ ka (HD .5 ml /100 g).

zva ¤ranie
MMA

Ruc› ne¤ oblu¤ kove¤
zva¤ ranie

SAW
Zva¤ ranie dro“ tom
pod tavidlom

MIG / MAG
Zva¤ ranie dro“ tom v

ochrannej atmosfe¤ re

FCAW
Zva¤ ranie trubic› kovy¤ m

dro“ tom
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Oteruvzdorne¤ plechy hardox a vysokopevne¤ kons› trukc› ne¤ plechy weldox firmy
SSABOxel˛sund obsahuju¤ ma¤ lo legovac|¤ ch prvkov. Preto i ich uhl|¤ kovy¤ ekvivalent je
maly¤ . Preto sa daju¤ tieto plechy pomocou s› tandardne¤ ho oblu¤ kove¤ ho zva¤ rania l’ahko
zva¤ rat’ so vs› etky¤ mi kons› trukc› ny¤ mi plechmi.

Uhl|¤ kovy¤
Rozsah ekvivalent

Typ ocele hru¤ bky CEV ( IIW) *

S355 5 ^100 mm 0,39^0,43

WELDOX 355 8^25 mm 0,34 ^ 0,37

WELDOX 420 6^ 80 mm 0,37^ 0,39

WELDOX 460 6^ 80 mm 0,37^ 0,42

WELDOX 500 8^ 80 mm 0,37^ 0,42

WELDOX 700 4^130 mm 0,39^ 0,64

WELDOX 900 4^ 80 mm 0,56

WELDOX 960 4^50 mm 0,56 ^ 0,64

WELDOX1100 5^40 mm 0,68 ^ 0,72

HARDOX 400 4^130 mm 0,36 ^ 0,70

HARDOX 450 4^ 80 mm 0,41 ^ 0,62

HARDOX 500 5^ 80 mm 0,58 ^ 0,68

*) Bez› ne¤ hodnoty

Tepelny¤ pr|¤ kon

Predohrev

Hru¤ bka
plechu

Interpass
teplota

Pr|¤ davny¤ materia¤ l

Faktory, ovplyvn› uju¤ ce
mechanicke¤ vlastnosti zvaru

Typ ocele

Pri zva¤ ran|¤ plechov HARDOX je ciel’:

� Udrz› at’ tvrdost’ tepelne ovplyvnenej zo¤ ny (toz).
� Dosiahnut’ vyhovuju¤ cu hu¤ z› evnatost’ v tejto oblasti.

Pri zva¤ ran|¤ plechov WELDOX je ciel’:

� zaistit’ zodpovedaju¤ cu pevnost’ zvaru.
� dosiahnut’ vyhovuju¤ cu hu¤ z› evnatost’ zvaru.

Teplota vy¤ robku

poc› as zva¤ rania

Pre danu¤ triedu pevnostimaju¤ plechy HARDOX

aWELDOX n|¤ zke uhl|¤ kove¤ ekvivalenty :

Ocel’s n|¤ zkym uhl|¤ kovy¤ m ekvivalentom (cev)
sa da¤ leps› ie zva¤ rat’ako ocel’s vysokou hodnotou
cev. Zvyc› ajne¤ hodnotycev pre konkre¤ tnu hru¤ b-
ku plechu su¤ uvedene¤ v nas› ich s› pecifika¤ cia¤ ch.

Uhl|¤ kovy¤ ekvivalent (podl’a IIW) sa da¤ vypoc› tat’
z tejto rovnice :

. . . pre ro“ zne kombinovane¤ (suma¤ rne) hru¤ bky plechu [mm]

t1+ t2+ t3 = 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130

S355 (SS 2132)

WELDOX 355

WELDOX 420/460 Izbova¤ teplota

WELDOX 500

WELDOX 700

WELDOX 900 *

WELDOX 960 *

WELDOX1100 *

HARDOX 400

HARDOX 450

HARDOX 500

75‡C

75‡C

75‡C

75‡C 100‡C 150‡C

75 100‡C 150‡C

75 100‡C 150‡C

100 125‡C 150‡C 175‡C

75‡C 100‡C 175‡C

100‡C 125‡C 175‡C

Doporuc› ene¤
teploty vy¤ robku

vycha¤ dzaju¤ z
predpo-

kladu, z› e:

^ Obsah vod|¤ka
je mens› |¤ ako
5 ml/100g
zva¤ rane¤ ho

kovu.

^ Tepelny¤ pr|¤ kon
je zhruba
1,7 kJ/mm

*) Teplota pred-
ohrevu je dana¤

pr|¤davny¤ m mate-
ria¤ lom, ak uhl|¤ -
kovy¤ ekvivalent
tohtomateria¤ lu
je v�cs› |¤ ako ohl|¤ -
kovy¤ ekvivalent

plechu.

Doporuc› ene¤ teploty na predohrev

Kombinovana¤ (suma¤ rna ) hru¤ bka plechu, mm

t1 t2

75 mm

t3

t1 t2 (= t1)

Z� |¤ hanie ku zn|¤ z› eniu pnutia

Z� |¤ hanie ku zn|¤ z› eniu pnutia sa preva¤ dza za u¤ c› elom
zn|¤ z› enia zbytkove¤ ho pnutia po skonc› en|¤ zva¤ rania.
weldox sa da¤ za u¤ c› elom pnutia z› |¤ hat’ len v

pr|¤ pade, z› e tento postup vyz› aduje kons› trukc› ne¤
predpisy.

weldox 1100hardox aweldox 1100 sa za u¤ c› elom zn|¤ z› e-
nia nesmie z› ihat’.

Opatrenia pre zvy¤ s› enie medze u¤ navy

Medza u¤ navy zvaru sa da¤ zvy¤ s› it’ ro“ znym dodatoc› ny¤ m
zpracovan|¤m.Ty¤ mto sa docieli plynulejs› |¤ prechod me-
dzi zvarom a plechom a zn|¤ z› i sa koncentra¤ cia pnutia.
D� als› ie informa¤ cie su¤ uvedene¤ v pr|¤ ruc› keHandbook

on welding of Oxelosund steels.

Dodatoc› ne¤ zpracovanie
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75 mm

Teploty merajte
na tomtomieste.

Vz› dy pri zva¤ ran|¤ kons› trukc› ny¤ ch ocel’ovy¤ ch plechov
a plechov, odolny¤ ch voc› i opotrebeniu, je do“ lez› ite¤
minimalizovat’ riziko vzniku trhliny v studenom
stave ( pouz› |¤ vaju¤ sa i term|¤ ny vod|¤ kove¤ trhliny a
oneskorene¤ trhliny). Hlavnou pr|¤ c› inou vzniku
ty¤ chto trhl|¤ n je vy¤ skyt vod|¤ ka a za¤ roven› vy¤ skyt
pnutia vo zvare. Nebezpec› ie vzniku trhliny sa da¤
minimalizovat’ nasledovne :

� Predhriat|¤ m dane¤ ho materia¤ lu pred zva¤ ran|¤ m.
� Dokonaly¤ m vyc› isten|¤ m a vysus› en|¤ m zva¤ rany¤ ch

hra¤ n.
� Minimalizovat’ pnutie zo zmrs› tenia.Toto docie-

lime presny¤ m umiestnen|¤ m vy¤ robkov a vhodne
napla¤ novany¤ m postupom pri zva¤ ran|¤ .

� Vol’bu pr|¤ davne¤ ho materia¤ lu s n|¤ zkym obsahom
vod|¤ ka.

Predohrev

Predohrev je vel’mi do“ lez› ity¤ pri st’ahovan|¤ a pri
zva¤ ran|¤ koren› ovy¤ ch zvarov.
C� |¤m je teplota poc› as zva¤ rania a po zva¤ ran|¤

vys› s› ia, ty¤ m l’ahs› ie unikne vod|¤ k z ocele.
Potreba vykonat’ predohrev sa zvys› uje s hru¤ b-

kou materia¤ lu (vid’. tabul’ka na nasleduju¤ cej
strane) tak, aby sa kompenzovalo ry¤ chlejs› ie
ochladzovanie hrubs› ieho plechu, a tiez› preto
z› e hrubs› |¤ plech ma¤ vys› s› iu hodnotu cev ako tens› |¤
plech.
Ak je okolita¤ vlhkost’ vysoka¤ alebo je teplota

niz› s› ia ako +5‡C, mala by sa hodnota podl’a ta-
bul’ky zvy¤ s› it o +25‡C. Podobne by samala zvy¤ s› it’
teplota, ak zva¤ rany¤ vy¤ robok je pevne votknuty¤ .

Ak sa zva¤ raju¤ ro“ zne typy ocel|¤ alebo ak sa ku zva¤ -
raniu pouz› |¤ vaju¤ elektro¤ dy s vys› s› |¤m uhl|¤ kovy¤ m
ekvivalentom cev ako je ekvivalent za¤ kladne¤ ho
materia¤ lu, potrebny¤ predohrev sa stanov|¤ podl’a
ocel|¤ (alebo elektro¤ dy) s vys› s› |¤m uhl|¤ kovy¤ m ekvi-
valentom.

Dodatoc› ny¤ ohrev

Pokial’ sa okamz› ite po zva¤ ran|¤ vykona¤ ohrev
zvaru, tiez› to ul’ahc› |¤ u¤ nik vod|¤ ku z ocele.
Teplota ohrevu po zva¤ ran|¤ by mala byt’rovnaka¤

ako teplota predohrevu.
Doba ohrevu by mala byt’minima¤ lne 5 minu¤ t

na milimeter hru¤ bky plechu, avs› ak najmenej jed-
nu hodinu.

Typ ocele Interpass teplota

S355 (SS 2132) 225^250‡C

WELDOX 355 225^250‡C

WELDOX 420/460 225^250‡C

WELDOX 500 200^225‡C

WELDOX 700 200^225‡C

WELDOX 900 150^175‡C

WELDOX 960 150^175‡C

WELDOX1100 150^175‡C

HARDOX 400 150^175‡C

HARDOX 450 150^175‡C

HARDOX 500 150^175‡C

Doporuc› ene¤ interpass teploty

t1 = stredna¤ hru¤ bka vo vzdialenosti 75 mmod zva¤ rane¤ ho spoja.

hardox aweldox su¤ registrovane¤ obchodne¤ znac› ky.Tieto typy ocel|¤ vyra¤ ba len SSABOxel˛sund AB.

CEV = C +
Mn

+
Cr + Mo + V

+
Cu + Ni

6 5 15
100 125 150‡C 175‡C
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Oteruvzdorne¤ plechy hardox a vysokopevne¤ kons› trukc› ne¤ plechy weldox firmy
SSABOxel˛sund obsahuju¤ ma¤ lo legovac|¤ ch prvkov. Preto i ich uhl|¤ kovy¤ ekvivalent je
maly¤ . Preto sa daju¤ tieto plechy pomocou s› tandardne¤ ho oblu¤ kove¤ ho zva¤ rania l’ahko
zva¤ rat’ so vs› etky¤ mi kons› trukc› ny¤ mi plechmi.

Uhl|¤ kovy¤
Rozsah ekvivalent

Typ ocele hru¤ bky CEV ( IIW) *

S355 5 ^100 mm 0,39^0,43

WELDOX 355 8^25 mm 0,34 ^ 0,37

WELDOX 420 6^ 80 mm 0,37^ 0,39

WELDOX 460 6^ 80 mm 0,37^ 0,42

WELDOX 500 8^ 80 mm 0,37^ 0,42

WELDOX 700 4^130 mm 0,39^ 0,64

WELDOX 900 4^ 80 mm 0,56

WELDOX 960 4^50 mm 0,56 ^ 0,64

WELDOX1100 5^40 mm 0,68 ^ 0,72

HARDOX 400 4^130 mm 0,36 ^ 0,70

HARDOX 450 4^ 80 mm 0,41 ^ 0,62

HARDOX 500 5^ 80 mm 0,58 ^ 0,68

*) Bez› ne¤ hodnoty

Tepelny¤ pr|¤ kon

Predohrev

Hru¤ bka
plechu

Interpass
teplota

Pr|¤ davny¤ materia¤ l

Faktory, ovplyvn› uju¤ ce
mechanicke¤ vlastnosti zvaru

Typ ocele

Pri zva¤ ran|¤ plechov HARDOX je ciel’:

� Udrz› at’ tvrdost’ tepelne ovplyvnenej zo¤ ny (toz).
� Dosiahnut’ vyhovuju¤ cu hu¤ z› evnatost’ v tejto oblasti.

Pri zva¤ ran|¤ plechov WELDOX je ciel’:

� zaistit’ zodpovedaju¤ cu pevnost’ zvaru.
� dosiahnut’ vyhovuju¤ cu hu¤ z› evnatost’ zvaru.

Teplota vy¤ robku

poc› as zva¤ rania

Pre danu¤ triedu pevnostimaju¤ plechy HARDOX

aWELDOX n|¤ zke uhl|¤ kove¤ ekvivalenty :

Ocel’s n|¤ zkym uhl|¤ kovy¤ m ekvivalentom (cev)
sa da¤ leps› ie zva¤ rat’ako ocel’s vysokou hodnotou
cev. Zvyc› ajne¤ hodnotycev pre konkre¤ tnu hru¤ b-
ku plechu su¤ uvedene¤ v nas› ich s› pecifika¤ cia¤ ch.

Uhl|¤ kovy¤ ekvivalent (podl’a IIW) sa da¤ vypoc› tat’
z tejto rovnice :

. . . pre ro“ zne kombinovane¤ (suma¤ rne) hru¤ bky plechu [mm]

t1+ t2+ t3 = 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130

S355 (SS 2132)

WELDOX 355

WELDOX 420/460 Izbova¤ teplota

WELDOX 500

WELDOX 700

WELDOX 900 *

WELDOX 960 *

WELDOX1100 *

HARDOX 400

HARDOX 450

HARDOX 500

75‡C

75‡C

75‡C

75‡C 100‡C 150‡C

75 100‡C 150‡C

75 100‡C 150‡C

100 125‡C 150‡C 175‡C

75‡C 100‡C 175‡C

100‡C 125‡C 175‡C

Doporuc› ene¤
teploty vy¤ robku

vycha¤ dzaju¤ z
predpo-

kladu, z› e:

^ Obsah vod|¤ka
je mens› |¤ ako
5 ml/100g
zva¤ rane¤ ho

kovu.

^ Tepelny¤ pr|¤ kon
je zhruba
1,7 kJ/mm

*) Teplota pred-
ohrevu je dana¤

pr|¤davny¤ m mate-
ria¤ lom, ak uhl|¤ -
kovy¤ ekvivalent
tohtomateria¤ lu
je v�cs› |¤ ako ohl|¤ -
kovy¤ ekvivalent

plechu.

Doporuc› ene¤ teploty na predohrev

Kombinovana¤ (suma¤ rna ) hru¤ bka plechu, mm

t1 t2

75 mm

t3

t1 t2 (= t1)

Z� |¤ hanie ku zn|¤ z› eniu pnutia

Z� |¤ hanie ku zn|¤ z› eniu pnutia sa preva¤ dza za u¤ c› elom
zn|¤ z› enia zbytkove¤ ho pnutia po skonc› en|¤ zva¤ rania.
weldox sa da¤ za u¤ c› elom pnutia z› |¤ hat’ len v

pr|¤ pade, z› e tento postup vyz› aduje kons› trukc› ne¤
predpisy.

weldox 1100hardox aweldox 1100 sa za u¤ c› elom zn|¤ z› e-
nia nesmie z› ihat’.

Opatrenia pre zvy¤ s› enie medze u¤ navy

Medza u¤ navy zvaru sa da¤ zvy¤ s› it’ ro“ znym dodatoc› ny¤ m
zpracovan|¤m.Ty¤ mto sa docieli plynulejs› |¤ prechod me-
dzi zvarom a plechom a zn|¤ z› i sa koncentra¤ cia pnutia.
D� als› ie informa¤ cie su¤ uvedene¤ v pr|¤ ruc› keHandbook

on welding of Oxelosund steels.

Dodatoc› ne¤ zpracovanie
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75 mm

Teploty merajte
na tomtomieste.

Vz› dy pri zva¤ ran|¤ kons› trukc› ny¤ ch ocel’ovy¤ ch plechov
a plechov, odolny¤ ch voc› i opotrebeniu, je do“ lez› ite¤
minimalizovat’ riziko vzniku trhliny v studenom
stave ( pouz› |¤ vaju¤ sa i term|¤ ny vod|¤ kove¤ trhliny a
oneskorene¤ trhliny). Hlavnou pr|¤ c› inou vzniku
ty¤ chto trhl|¤ n je vy¤ skyt vod|¤ ka a za¤ roven› vy¤ skyt
pnutia vo zvare. Nebezpec› ie vzniku trhliny sa da¤
minimalizovat’ nasledovne :

� Predhriat|¤ m dane¤ ho materia¤ lu pred zva¤ ran|¤ m.
� Dokonaly¤ m vyc› isten|¤ m a vysus› en|¤ m zva¤ rany¤ ch

hra¤ n.
� Minimalizovat’ pnutie zo zmrs› tenia.Toto docie-

lime presny¤ m umiestnen|¤ m vy¤ robkov a vhodne
napla¤ novany¤ m postupom pri zva¤ ran|¤ .

� Vol’bu pr|¤ davne¤ ho materia¤ lu s n|¤ zkym obsahom
vod|¤ ka.

Predohrev

Predohrev je vel’mi do“ lez› ity¤ pri st’ahovan|¤ a pri
zva¤ ran|¤ koren› ovy¤ ch zvarov.
C� |¤m je teplota poc› as zva¤ rania a po zva¤ ran|¤

vys› s› ia, ty¤ m l’ahs› ie unikne vod|¤ k z ocele.
Potreba vykonat’ predohrev sa zvys› uje s hru¤ b-

kou materia¤ lu (vid’. tabul’ka na nasleduju¤ cej
strane) tak, aby sa kompenzovalo ry¤ chlejs› ie
ochladzovanie hrubs› ieho plechu, a tiez› preto
z› e hrubs› |¤ plech ma¤ vys› s› iu hodnotu cev ako tens› |¤
plech.
Ak je okolita¤ vlhkost’ vysoka¤ alebo je teplota

niz› s› ia ako +5‡C, mala by sa hodnota podl’a ta-
bul’ky zvy¤ s› it o +25‡C. Podobne by samala zvy¤ s› it’
teplota, ak zva¤ rany¤ vy¤ robok je pevne votknuty¤ .

Ak sa zva¤ raju¤ ro“ zne typy ocel|¤ alebo ak sa ku zva¤ -
raniu pouz› |¤ vaju¤ elektro¤ dy s vys› s› |¤m uhl|¤ kovy¤ m
ekvivalentom cev ako je ekvivalent za¤ kladne¤ ho
materia¤ lu, potrebny¤ predohrev sa stanov|¤ podl’a
ocel|¤ (alebo elektro¤ dy) s vys› s› |¤m uhl|¤ kovy¤ m ekvi-
valentom.

Dodatoc› ny¤ ohrev

Pokial’ sa okamz› ite po zva¤ ran|¤ vykona¤ ohrev
zvaru, tiez› to ul’ahc› |¤ u¤ nik vod|¤ ku z ocele.
Teplota ohrevu po zva¤ ran|¤ by mala byt’rovnaka¤

ako teplota predohrevu.
Doba ohrevu by mala byt’minima¤ lne 5 minu¤ t

na milimeter hru¤ bky plechu, avs› ak najmenej jed-
nu hodinu.

Typ ocele Interpass teplota

S355 (SS 2132) 225^250‡C

WELDOX 355 225^250‡C

WELDOX 420/460 225^250‡C

WELDOX 500 200^225‡C

WELDOX 700 200^225‡C

WELDOX 900 150^175‡C

WELDOX 960 150^175‡C

WELDOX1100 150^175‡C

HARDOX 400 150^175‡C

HARDOX 450 150^175‡C

HARDOX 500 150^175‡C

Doporuc› ene¤ interpass teploty

t1 = stredna¤ hru¤ bka vo vzdialenosti 75 mmod zva¤ rane¤ ho spoja.

hardox aweldox su¤ registrovane¤ obchodne¤ znac› ky.Tieto typy ocel|¤ vyra¤ ba len SSABOxel˛sund AB.

CEV = C +
Mn

+
Cr + Mo + V

+
Cu + Ni

6 5 15
100 125 150‡C 175‡C
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Pre zva¤ ranie materia¤ lov hardox aweldox

doporuc› ujeme dodrz› iavat’niz› s› ie uvedene¤ obme-
dzenia tepelne¤ ho pr|¤ konu. Hodnoty tepelne¤ ho
pr|¤ konu pod uvedeny¤ mi hodnotami zaruc› uju¤
uspokojivu¤ kombina¤ ciu hu¤ z› evnatosti, pevnosti
a tvrdosti tepelne ovplyvnenej zo¤ ny ( toz ).

Q =
g � U � I � 60

v � 1000

Q = Tepelny¤ pr|¤ kon [kJ/mm]
U = Nap�tie [V ]
I = Pru¤ d [A]
v = Ry¤ chlost’ zva¤ rania [mm/min]
ˆ̂ = C� initel’ u¤ c› innosti oblu¤ ku

Vy¤ poc› et tepelne¤ ho pr|¤ konu

Meto¤ da zva¤ rania C� initel’ u¤ c› innosti oblu¤ ku g

Ruc› ne¤ zva¤ ranie obalovanou elektr. (MMA) 0,8

Zva¤ ranie dro“ tom v ochrannej atmosfe¤ re (MIG/MAG) 0,8^0,9

Oblu¤ kove¤ zva¤ ranie trubic› kovy¤ mi dro“ tmi (FCAW) 0,9

Zva¤ ranie pod tavidlom (SAW) 1,0

TOG (GTAW) 0,7

C� initel’ u¤ c› innosti oblu¤ ku g

Vol’ba tepelne¤ ho pr|¤ konu

Zn|¤ z› enie
tepelne¤ ho

pr|¤ konu

Vys› s› ia pevnost’ zvaru

Vys› s› ia hu¤ z› evnatost’ tepelne ovplyvnenej zo¤ ny

Mens› ie zn|¤ z› enie tvrdosti oblasti TOZ

Vys› s› ia produktivita

Zvy¤ s› enie
tepelne¤ ho
pr|¤konu

Tepelny¤ pr|¤ kon

Tvrdost’ zva¤ rane¤ ho kovu za¤ vis|¤ na pouz› itom pr|¤davnommateria¤ li.
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1,0

0,5

0

0 20 40 60 80 100 120 140

Kombinovana¤ ( suma¤ rna) hru¤ bka plechu = t1 + t2 + t3 [mm]

Q
[kJ/mm]

Doporuc› eny¤ maxima¤ lny tepelny¤ pr|¤ kon

pri zva¤ ran|¤ ocel|¤ WELDOX
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Profil tvrdosti

HARDOX 400

Tvrdost’
podl’a

Brinnela
Doporuc› eny¤ maxima¤ lny tepelny¤ pr|¤ kon pri zva¤ ran|¤ ocel|¤

HARDOX 400, HARDOX 450 a HARDOX 500
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Pre zva¤ ranie materia¤ lov hardox aweldox

doporuc› ujeme dodrz› iavat’niz› s› ie uvedene¤ obme-
dzenia tepelne¤ ho pr|¤ konu. Hodnoty tepelne¤ ho
pr|¤ konu pod uvedeny¤ mi hodnotami zaruc› uju¤
uspokojivu¤ kombina¤ ciu hu¤ z› evnatosti, pevnosti
a tvrdosti tepelne ovplyvnenej zo¤ ny ( toz ).

Q =
g � U � I � 60

v � 1000

Q = Tepelny¤ pr|¤ kon [kJ/mm]
U = Nap�tie [V ]
I = Pru¤ d [A]
v = Ry¤ chlost’ zva¤ rania [mm/min]
ˆ̂ = C� initel’ u¤ c› innosti oblu¤ ku

Vy¤ poc› et tepelne¤ ho pr|¤ konu

Meto¤ da zva¤ rania C� initel’ u¤ c› innosti oblu¤ ku g

Ruc› ne¤ zva¤ ranie obalovanou elektr. (MMA) 0,8

Zva¤ ranie dro“ tom v ochrannej atmosfe¤ re (MIG/MAG) 0,8^0,9

Oblu¤ kove¤ zva¤ ranie trubic› kovy¤ mi dro“ tmi (FCAW) 0,9

Zva¤ ranie pod tavidlom (SAW) 1,0

TOG (GTAW) 0,7

C� initel’ u¤ c› innosti oblu¤ ku g

Vol’ba tepelne¤ ho pr|¤ konu

Zn|¤ z› enie
tepelne¤ ho

pr|¤ konu

Vys› s› ia pevnost’ zvaru

Vys› s› ia hu¤ z› evnatost’ tepelne ovplyvnenej zo¤ ny

Mens› ie zn|¤ z› enie tvrdosti oblasti TOZ

Vys› s› ia produktivita

Zvy¤ s› enie
tepelne¤ ho
pr|¤konu

Tepelny¤ pr|¤ kon

Tvrdost’ zva¤ rane¤ ho kovu za¤ vis|¤ na pouz› itom pr|¤davnommateria¤ li.
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Doporuc› eny¤ maxima¤ lny tepelny¤ pr|¤ kon

pri zva¤ ran|¤ ocel|¤ WELDOX
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Pri zva¤ ran|¤ materia¤ lov hardox aweldox sa daju¤
pouz› it’ vs› etky obvykle¤ meto¤ dy oblu¤ kove¤ ho zva¤ ra-
nia, ktore¤ su¤ urc› ene¤ pre zva¤ ranie bez› ny¤ ch plechov
a plechov s vysokou pevnost’ou.
Volba pr|¤ davne¤ ho materia¤ lu vycha¤ dza z poz› ia-

daviek, ktore¤ su¤ pre jednotlive¤ pr|¤ pady kladene¤ na
mechanicke¤ vlastnosti zvaru.
Pri zva¤ ran|¤ materia¤ lov hardox aweldox

by sa mali pouz› |¤ vat’ ba¤ zicke¤ elektro¤ dy. Zvol’te
pr|¤ davny¤ materia¤ l s obsahomvod|¤ ka. 5ml /100 g
zvarove¤ ho kovu.
Pri vol’be medze klzu pr|¤ davne¤ ho materia¤ lu su¤

k dispoz|¤ cii tieto moz› nosti :

1 ) zvarovy¤ kov s niz› s› ou medzou klzu,** ako je
medza klzu za¤ kladne¤ ho materia¤ lu

2) zvarovy¤ kov s rovnakou medzou**

3) zvarovy¤ kov s vys› s› ou medzou klzu,** ako je
medza klzu za¤ kladne¤ ho materia¤ lu

Pri zva¤ ran|¤ ocel|¤ v rozsahuweldox700 az›
weldox1100weldox 1100 doporuc› ujeme kombinovat’ elek-
tro¤ dy s odlis› nou pevnost’ou, napr|¤ klad m�kke¤
elektro¤ dy pre koren› ovy¤ zvar a elektro¤ dy s vys› s› ou
pevnost’ou pre zosta¤ vaju¤ cu c› ast’ zvaru.

*) Zoznam triedaws pre pr|¤ davny¤ materia¤ l je
uvedeny¤ na zadnej strane tejto broz› u¤ ry.

**) Vzt’ahuje sa k menovanej minima¤ lnej
hodnote medze klzu v t’ahu.

Hlavne¤ vy¤ hody v pr|¤ pade, z› e zvol|¤ te pr|¤ davny¤
materia¤ l s n|¤ zkou pevnost’ou ( medzu klzu pod
500Mpa ) oproti pr|¤ davne¤ mu materia¤ lu s vyso-
kou pevnost’ou su¤ :

� vys› s› ia hu¤ z› evnatost’ zvarove¤ ho kovu
� leps› ia t’az› nost’ zvaru
� zn|¤ z› ena¤ na¤ chylnost’ na vznik trhl|¤ n

Pri zva¤ ran|¤ v ku¤ toch doporuc› ujeme vz› dy pouz› it’
pr|¤ davny¤ materia¤ l s niz› s› ou medzou klzu.

Pouz› itie m�kky¤ ch elektro¤ d pri zva¤ ran|¤
materia¤ lu HARDOX

hardox by sa mal zva¤ rat’m�kky¤ mi ba¤ zicky¤ mi
elektro¤ dami. M�kka¤ elektro¤ da je pr|¤ davny¤
materia¤ l s medzou klzu v t’ahu mens› ia ako t’ahu
500Mpa.Tieto elektro¤ dy zniz› uju¤ u¤ roven› zbytko-
ve¤ ho pnutia vo zvare a ty¤ m i na¤ chylnost’materia¤ lu
na vznik trhl|¤ n v studenom stave.
Pokial’ je zvar vystaveny¤ tak, z› e je vystaveny¤

znac› ne¤ mu opotrebovaniu, daju¤ sa pre krycie
hu¤ senky pouz› it’ tvrde¤ elektro¤ dy.
V nasleduju¤ cich pr|¤ padoch sa da¤ hardox u¤ s-

pes› ne zva¤ rat’ pomocou austeniticky¤ ch nehrdzave-
ju¤ cich pr|¤ davny¤ ch materia¤ lov :

� pokial’ je zvarenec pevne uchyteny¤
� pokial’ sa neda¤ vy¤ robok predhriat’
� pokial’ je plech hrubs› |¤ ako 60 mm

Pri zva¤ ran|¤ plechov natreny¤ ch protikoro¤ znym
za¤ kladny¤ m na¤ terom mo“ z› u vzniknu¤ t’ ro“ zne vel’ke¤
po¤ ry.Vznik po¤ rov sa da¤ minimalizovat’ vol’bou
vhodne¤ ho typu a hru¤ bky za¤ kladne¤ ho na¤ teru a
d’alej pouz› it|¤m zodpovedaju¤ cich parametrov
zva¤ rania. Zva¤ rat’ sa da¤ potom v ra¤ mci medz|¤
s› pecifikovany¤ ch pr|¤ slus› ny¤ mi normami a nie je
nutne¤ za¤ kladny¤ na¤ ter odstra¤ nit’.
Pred doda¤ vkou sa zaist’uje ochrana plechov

hardox aweldox na sklad proti koro¤ zii po-
mocou silika¤ tove¤ ho na¤ teru s n|¤ zkym obsahom
zinku.Tento na¤ ter bol s› pecia¤ lne vyvinuty¤ za
u¤ c› elom minimaliza¤ cie mnoz› stva po¤ rov, vznika-
ju¤ cich poc› as zva¤ rania.Vy¤ sledok je, z› e zva¤ rat’ sa
da¤ priamo na za¤ kladny¤ na¤ ter, c› o zvys› uje produk-
tivitu.

Privarovanie svorn|¤kov je
ry¤ chly, jednoduchy¤ a lacny¤
spo“ sob pripevn› ovania c› apov,
s› ro¤ bov, svorn|¤kov a d’als› |¤ ch
prvkov ku kovove¤ mu povrchu.
Ta¤ tometo¤ da doka¤ z› e c› asto
nahradit’ na¤ kladne¤ strojne¤
opera¤ cie ako vr¤ tanie,
zapu¤ s› t’anie a rezanie za¤ vitov.
Ta¤ tometo¤ da je jednoduchs› ia
ako bez› ne¤ zva¤ ranie a zvla¤ dnu
ju dokonca i pracovn|¤ ci, ktor|¤
nie su¤ vys› kolen|¤ pracovn|¤ ci.

Ar ( Interny¤ plyn ) Ar/CO2 (Akt|¤ vny plyn)CO2

Vplyv ochranne¤ ho plynu na po¤ rovitost’ zva¤ rane¤ ho kovu
pri FCAW, MIG/MAG zva¤ ran|¤ plechov natrety¤ ch silika¤ tovy¤ m

na¤ terom s n|¤ zkym obsahom zinku

Doporuc› ene¤ opatrenia na zaistenie vysokej kvality
zvaru pri zva¤ ran|¤ plechov HARDOX a WELDOX natre-
ny¤ ch silika¤ tovy¤ m na¤ terom s n|¤zkym obsahom zinku.

Vol’ba pr|¤davne¤ ho materia¤ lu * Zva¤ ranie plechov so za¤ kladny¤ m na¤ terom (primerem)

Doporuc› ena¤ pevnost’ pri zva¤ ran|¤ ocel|¤
HARDOX WELDOXHARDOX a WELDOX

WELDOX 355 / 420 Vys› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

WELDOX 460 / 500 Vys› s› ia alebo rovnaka¤ pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

WELDOX 700 Rovnaka¤ alebo niz› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

WELDOX 900 / 960 Niz› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

WELDOX1100 Niz› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

HARDOX400/450/500 Niz› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

Priva¤ ranie svorn|¤kov

Plechy hardox aweldox su¤ vel’mi vhodne¤ pre
zva¤ ranie svorn|¤ kov. Pri zva¤ ran|¤ pri izbovej teplote
nie je nutne¤ tieto plechy predohriat’.
Za predpokladu, z› e je povrch suchy¤ a riadne

oc› isteny¤ , daju¤ sa svorn|¤ ky priamo priva¤ rat’ k :
^ leskly¤ m povrchom
^ povrchom natrety¤ m silika¤ tovy¤ m naterom s
n|¤ zkym obsahom zinku

^ povrchom natreny¤ m
na¤ terom PVB

Pokial’ je plech natrety¤ PVB (polyvinyl butyra-
lem) alebo epoxidovy¤ m na¤ terom, mal by sa na¤ ter
es› te pred zva¤ ran|¤m pre zaistenie uspokojivej kva-
lity zva¤ rania odstra¤ nit’.

Pracovna¤ hygiena

Pri zva¤ ran|¤ alebo bru¤ sen|¤ plechu natrene¤ ho za¤ -
kladny¤ m na¤ terom, skontrolujte, c› i je pracovisko
riadne odvetrane¤ .

Privarenie svorn|¤kov zaist|¤
viacej chra¤ nene¤ monta¤ z› ne
spojenie ako v pr|¤pade zapuste-
nia s› ro¤ bov s hlavou alebo svorn|¤ -
kov so za¤ vitom.Ty¤ m sa zmens› |¤
potrebny¤ pr|¤davok na opotre-
benie a zvy¤ s› i sa z› ivotnost’.

Vysoka¤ po¤ rovitost’
zva¤ rane¤ ho kovu.
Stabilny¤ oblu¤ k.

Mala¤ po¤ rovitost’.
Roztrieka¤ vanie / upcha¤ vanie

zva¤ racej trysky

Zva¤ racia meto¤ da FCAW * MAG MMA
Tavidlo Ba¤ zicky¤ ^ Ba¤ zicky¤
Ochranny¤ plyn 75% Ar/25% CO2 75% Ar/25% CO2 ^
Uhol elektro¤ dy 75‡ 75‡ 60^ 90‡
Poloha pri zva¤ ran|¤ 1F, PA 1F, PA 1F, PA
Smer zva¤ rania Forehand Forehand Backhand

1F,PA Forehand

45‡

75‡

Aby sa zabra¤ nilo absorpcii vlhkosti
mal by sa pr|¤davny¤ materia¤ l skladovat’

v su¤ lade s doporuc› en|¤m vy¤ robcu.
Pokial’existuju¤ nebezpec› ia absorpcie
vlhkosti, mus|¤ sa pr|¤davny¤ materia¤ l

v su¤ lade s pokynmi vy¤ robcu
vysus› it’alebo u¤ plne vyradit’.

Doda¤ vatel’

Skladovanie pri +20‡C
Maxima¤ lna relat|¤ vna

vlhkost’ 40%

Skladovanie v prostred|¤
bez regula¤ cie

Vysu¤ s› anie po dobu
2 hod|¤ n pri 350‡C

Ohrev v peci 150‡C

70‡C
po dobu maxima¤ lne 8 h

Viac nez›
8 h

*) Oblu¤ kove¤ zva¤ ranie plnenou trubic› kovou elektro¤ dou
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Pri zva¤ ran|¤ materia¤ lov hardox aweldox sa daju¤
pouz› it’ vs› etky obvykle¤ meto¤ dy oblu¤ kove¤ ho zva¤ ra-
nia, ktore¤ su¤ urc› ene¤ pre zva¤ ranie bez› ny¤ ch plechov
a plechov s vysokou pevnost’ou.
Volba pr|¤ davne¤ ho materia¤ lu vycha¤ dza z poz› ia-

daviek, ktore¤ su¤ pre jednotlive¤ pr|¤ pady kladene¤ na
mechanicke¤ vlastnosti zvaru.
Pri zva¤ ran|¤ materia¤ lov hardox aweldox

by sa mali pouz› |¤ vat’ ba¤ zicke¤ elektro¤ dy. Zvol’te
pr|¤ davny¤ materia¤ l s obsahomvod|¤ ka. 5ml /100 g
zvarove¤ ho kovu.
Pri vol’be medze klzu pr|¤ davne¤ ho materia¤ lu su¤

k dispoz|¤ cii tieto moz› nosti :

1 ) zvarovy¤ kov s niz› s› ou medzou klzu,** ako je
medza klzu za¤ kladne¤ ho materia¤ lu

2) zvarovy¤ kov s rovnakou medzou**

3) zvarovy¤ kov s vys› s› ou medzou klzu,** ako je
medza klzu za¤ kladne¤ ho materia¤ lu

Pri zva¤ ran|¤ ocel|¤ v rozsahuweldox700 az›
weldox1100weldox 1100 doporuc› ujeme kombinovat’ elek-
tro¤ dy s odlis› nou pevnost’ou, napr|¤ klad m�kke¤
elektro¤ dy pre koren› ovy¤ zvar a elektro¤ dy s vys› s› ou
pevnost’ou pre zosta¤ vaju¤ cu c› ast’ zvaru.

*) Zoznam triedaws pre pr|¤ davny¤ materia¤ l je
uvedeny¤ na zadnej strane tejto broz› u¤ ry.

**) Vzt’ahuje sa k menovanej minima¤ lnej
hodnote medze klzu v t’ahu.

Hlavne¤ vy¤ hody v pr|¤ pade, z› e zvol|¤ te pr|¤ davny¤
materia¤ l s n|¤ zkou pevnost’ou ( medzu klzu pod
500Mpa ) oproti pr|¤ davne¤ mu materia¤ lu s vyso-
kou pevnost’ou su¤ :

� vys› s› ia hu¤ z› evnatost’ zvarove¤ ho kovu
� leps› ia t’az› nost’ zvaru
� zn|¤ z› ena¤ na¤ chylnost’ na vznik trhl|¤ n

Pri zva¤ ran|¤ v ku¤ toch doporuc› ujeme vz› dy pouz› it’
pr|¤ davny¤ materia¤ l s niz› s› ou medzou klzu.

Pouz› itie m�kky¤ ch elektro¤ d pri zva¤ ran|¤
materia¤ lu HARDOX

hardox by sa mal zva¤ rat’m�kky¤ mi ba¤ zicky¤ mi
elektro¤ dami. M�kka¤ elektro¤ da je pr|¤ davny¤
materia¤ l s medzou klzu v t’ahu mens› ia ako t’ahu
500Mpa.Tieto elektro¤ dy zniz› uju¤ u¤ roven› zbytko-
ve¤ ho pnutia vo zvare a ty¤ m i na¤ chylnost’materia¤ lu
na vznik trhl|¤ n v studenom stave.
Pokial’ je zvar vystaveny¤ tak, z› e je vystaveny¤

znac› ne¤ mu opotrebovaniu, daju¤ sa pre krycie
hu¤ senky pouz› it’ tvrde¤ elektro¤ dy.
V nasleduju¤ cich pr|¤ padoch sa da¤ hardox u¤ s-

pes› ne zva¤ rat’ pomocou austeniticky¤ ch nehrdzave-
ju¤ cich pr|¤ davny¤ ch materia¤ lov :

� pokial’ je zvarenec pevne uchyteny¤
� pokial’ sa neda¤ vy¤ robok predhriat’
� pokial’ je plech hrubs› |¤ ako 60 mm

Pri zva¤ ran|¤ plechov natreny¤ ch protikoro¤ znym
za¤ kladny¤ m na¤ terom mo“ z› u vzniknu¤ t’ ro“ zne vel’ke¤
po¤ ry.Vznik po¤ rov sa da¤ minimalizovat’ vol’bou
vhodne¤ ho typu a hru¤ bky za¤ kladne¤ ho na¤ teru a
d’alej pouz› it|¤m zodpovedaju¤ cich parametrov
zva¤ rania. Zva¤ rat’ sa da¤ potom v ra¤ mci medz|¤
s› pecifikovany¤ ch pr|¤ slus› ny¤ mi normami a nie je
nutne¤ za¤ kladny¤ na¤ ter odstra¤ nit’.
Pred doda¤ vkou sa zaist’uje ochrana plechov

hardox aweldox na sklad proti koro¤ zii po-
mocou silika¤ tove¤ ho na¤ teru s n|¤ zkym obsahom
zinku.Tento na¤ ter bol s› pecia¤ lne vyvinuty¤ za
u¤ c› elom minimaliza¤ cie mnoz› stva po¤ rov, vznika-
ju¤ cich poc› as zva¤ rania.Vy¤ sledok je, z› e zva¤ rat’ sa
da¤ priamo na za¤ kladny¤ na¤ ter, c› o zvys› uje produk-
tivitu.

Privarovanie svorn|¤kov je
ry¤ chly, jednoduchy¤ a lacny¤
spo“ sob pripevn› ovania c› apov,
s› ro¤ bov, svorn|¤kov a d’als› |¤ ch
prvkov ku kovove¤ mu povrchu.
Ta¤ tometo¤ da doka¤ z› e c› asto
nahradit’ na¤ kladne¤ strojne¤
opera¤ cie ako vr¤ tanie,
zapu¤ s› t’anie a rezanie za¤ vitov.
Ta¤ tometo¤ da je jednoduchs› ia
ako bez› ne¤ zva¤ ranie a zvla¤ dnu
ju dokonca i pracovn|¤ ci, ktor|¤
nie su¤ vys› kolen|¤ pracovn|¤ ci.

Ar ( Interny¤ plyn ) Ar/CO2 (Akt|¤ vny plyn)CO2

Vplyv ochranne¤ ho plynu na po¤ rovitost’ zva¤ rane¤ ho kovu
pri FCAW, MIG/MAG zva¤ ran|¤ plechov natrety¤ ch silika¤ tovy¤ m

na¤ terom s n|¤ zkym obsahom zinku

Doporuc› ene¤ opatrenia na zaistenie vysokej kvality
zvaru pri zva¤ ran|¤ plechov HARDOX a WELDOX natre-
ny¤ ch silika¤ tovy¤ m na¤ terom s n|¤zkym obsahom zinku.

Vol’ba pr|¤davne¤ ho materia¤ lu * Zva¤ ranie plechov so za¤ kladny¤ m na¤ terom (primerem)

Doporuc› ena¤ pevnost’ pri zva¤ ran|¤ ocel|¤
HARDOX WELDOXHARDOX a WELDOX

WELDOX 355 / 420 Vys› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

WELDOX 460 / 500 Vys› s› ia alebo rovnaka¤ pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

WELDOX 700 Rovnaka¤ alebo niz› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

WELDOX 900 / 960 Niz› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

WELDOX1100 Niz› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

HARDOX400/450/500 Niz› s› ia pevnost’ako za¤ kladny¤ materia¤ l

Priva¤ ranie svorn|¤kov

Plechy hardox aweldox su¤ vel’mi vhodne¤ pre
zva¤ ranie svorn|¤ kov. Pri zva¤ ran|¤ pri izbovej teplote
nie je nutne¤ tieto plechy predohriat’.
Za predpokladu, z› e je povrch suchy¤ a riadne

oc› isteny¤ , daju¤ sa svorn|¤ ky priamo priva¤ rat’ k :
^ leskly¤ m povrchom
^ povrchom natrety¤ m silika¤ tovy¤ m naterom s
n|¤ zkym obsahom zinku

^ povrchom natreny¤ m
na¤ terom PVB

Pokial’ je plech natrety¤ PVB (polyvinyl butyra-
lem) alebo epoxidovy¤ m na¤ terom, mal by sa na¤ ter
es› te pred zva¤ ran|¤m pre zaistenie uspokojivej kva-
lity zva¤ rania odstra¤ nit’.

Pracovna¤ hygiena

Pri zva¤ ran|¤ alebo bru¤ sen|¤ plechu natrene¤ ho za¤ -
kladny¤ m na¤ terom, skontrolujte, c› i je pracovisko
riadne odvetrane¤ .

Privarenie svorn|¤kov zaist|¤
viacej chra¤ nene¤ monta¤ z› ne
spojenie ako v pr|¤pade zapuste-
nia s› ro¤ bov s hlavou alebo svorn|¤ -
kov so za¤ vitom.Ty¤ m sa zmens› |¤
potrebny¤ pr|¤davok na opotre-
benie a zvy¤ s› i sa z› ivotnost’.

Vysoka¤ po¤ rovitost’
zva¤ rane¤ ho kovu.
Stabilny¤ oblu¤ k.

Mala¤ po¤ rovitost’.
Roztrieka¤ vanie / upcha¤ vanie

zva¤ racej trysky

Zva¤ racia meto¤ da FCAW * MAG MMA
Tavidlo Ba¤ zicky¤ ^ Ba¤ zicky¤
Ochranny¤ plyn 75% Ar/25% CO2 75% Ar/25% CO2 ^
Uhol elektro¤ dy 75‡ 75‡ 60^ 90‡
Poloha pri zva¤ ran|¤ 1F, PA 1F, PA 1F, PA
Smer zva¤ rania Forehand Forehand Backhand

1F,PA Forehand

45‡

75‡

Aby sa zabra¤ nilo absorpcii vlhkosti
mal by sa pr|¤davny¤ materia¤ l skladovat’

v su¤ lade s doporuc› en|¤m vy¤ robcu.
Pokial’existuju¤ nebezpec› ia absorpcie
vlhkosti, mus|¤ sa pr|¤davny¤ materia¤ l

v su¤ lade s pokynmi vy¤ robcu
vysus› it’alebo u¤ plne vyradit’.

Doda¤ vatel’

Skladovanie pri +20‡C
Maxima¤ lna relat|¤ vna

vlhkost’ 40%

Skladovanie v prostred|¤
bez regula¤ cie

Vysu¤ s› anie po dobu
2 hod|¤ n pri 350‡C

Ohrev v peci 150‡C

70‡C
po dobu maxima¤ lne 8 h

Viac nez›
8 h

*) Oblu¤ kove¤ zva¤ ranie plnenou trubic› kovou elektro¤ dou
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SSABOxel˛sund AB
SE-613 80 Oxel˛sund, Sweden
Telefon +46155 25 40 00
Fax +46155 25 40 73
www.ssabox.com

WINFA s.r.o.
Skladova¤ 2/A
917 00 TRNAVA
SLOVAK REPUBLIK
Tel.: 0042133 554 55 70
Tel./fax: 0042133 554 54 75

Podrobnejs› ie informa¤ cie su¤ uvedene¤ v pr|¤ ruc› ke
Handbookon welding of Oxelosund steels, ktoru¤
mo“ z› ete od na¤ s obdrz› at’.
D� alej si mo“ z› ete objednat’ tieto broz› u¤ ry o spra-

covan|¤ kovov: ’’Ohy¤ banie a rezanie’’. ’’Vr¤ tanie,
zahlbovanie a rezanie za¤ vitov’’, ’’Obra¤ banie’’a
’’Su¤ struz› enie a fre¤ zovanie’’.
Okrem toho su¤ Va¤ m k dispoz|¤ cii nas› i aplikac› n|¤

inz› inieri, ktor|¤ ochotne poskytnu¤ radu a doporu-
c› enie ty¤ kaju¤ ce sa zva¤ rania, vol’by materia¤ lu, obra¤ -
bania, opracova¤ vania a spracova¤ vania povrchu.

Doporuc› ena¤ pevnost’ zvarove¤ ho
kovu pre tupe¤ zvary v pr|¤pade,
kedy sa poz› aduje vysoka¤
nosnost’priec› ne k zvaro-
vane¤ mu spoju.

Pevnost’ zvarove¤ ho
kovu pre ostatne¤
zva¤ rane¤ spoje.

AWS A5.5 E 12018 AWS A5.23 F 12AX-EX AWS A5.28 ER 120S-X AWS A5.29 E 12XT-X

AWS A5.23 F 11AX-EX AWS A5.28 ER 110S-X AWS A5.29 E 11XT-X
AWS A5.5 E 11018

AWS A5.5 E 10018

AWS A5.23 F 10AX-EX AWS A5.28 ER 100S-X AWS A5.29 E 10XT-X
AWS A5.5 E 9018

AWS A5.23 F 9AX-EX AWS A5.28 ER 90S-X AWS A5.29 E 9XT-X

AWS A5.5 E 8018 AWS A5.23 F 8AX-EX AWS A5.28 ER 80S-X AWS A5.29 E 8XT-X
AWS A5.5 E 8016 AWS A5.23 F 7AX-EX

AWS A5.5 E 7028
AWS A5.1 E 7018 AWS A5.17 F 7AX-EX AWS A5.18 ER 70S-X AWS A5.20 E 7XT-X
AWS A5.1 E 7016

Pozna¤ mka : ’’X’’ znamena¤ jeden alebo viacej znakov.

Pr|¤davny¤ materia¤ l (triedyAWS)

Zvarovy¤ kov
R
p0.2

[N/mm2]

[ Vs› eobecne¤ doporuc› enie pre vol’bu pr|¤davne¤ ho
materia¤ lu pri zva¤ ran|¤ ocel|¤ HARDOX aWELDOX

� Pri zva¤ ran|¤ FCAW, SAWaMMAby sa vz› dy malo
pouz› it’ ba¤ zicke¤ tavidlo.

� Vrubova¤ hu¤ z› evnatost’ zvarove¤ ho kovu by mala byt’
prinajmens› om rovnaka¤ ako vrubova¤ hu¤ z› evnatost’
plechu.

� Vz› dy pouz› |¤ vajte pr|¤ davny¤ materia¤ l s n|¤ zkym
obsahom vod|¤ ka (HD .5 ml /100 g).

zva ¤ranie

MMA
Ruc› ne¤ oblu¤ kove¤

zva¤ ranie

SAW
Zva¤ ranie dro“ tom
pod tavidlom

MIG / MAG
Zva¤ ranie dro“ tom v

ochrannej atmosfe¤ re

FCAW
Zva¤ ranie trubic› kovy¤ m

dro“ tom
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