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Pod znackou Aweld nachazeji nasi zakaznici jiz celou fadu let
velice kvalitni pridavné svarovaci materialy, jako jsou svarova-
ci-draty pro.CO,, hofdky, pfislusenstvi a dopliiky. Klademe vel-
ky ddiraz na vysokou kvalitu, dalSi zdokonalovani naSich produkti
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a postupné rozswovam nab|zeneho portfoha Produkty znacky

splfiuje pfisna kntena Krome excelentmho poméru ceny a kvafis
ty, je cilem znacky také po vSech strankach spokojeny zakazhik.

Aweld G3Si1 [ G4Si1 Aweld E7TT-1 Aweld CuSi3

Aweld 4043 (A1Si5) Aweld 5356 (AIMg5) Aweld 308L | 308LSi

Aweld 316L | 316LSi Horaky
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SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN 14341-A: G3Si1
EN 440: SG2

Pfesné vinuty pomédény svafovaci drat pro MIG/MAG svafovani nelegovanych konstrukénich oceli a tlakovych
nadob s pevnosti do 530 Mpa a jemnozrnnych oceli s mezi kluzu > 420 MPa.

Vhodnost pro svafovant: Ochranny plyn: Klasifikace svarového kovu: Normy:
P235 / S235 ai P420 / S420 M21, C1 EN 14341-A G382 C13SiT SFA/AWS Ab5.18: ER70S-6
EN 14341-A G 42 3 M21 3Si1 EN 14341-A: G3Si1
EN 440: SG2
Chemické sloZeni dratu (%) Mechanické vlastnosti
0,07 0,9 15 DC(+) PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG 530 420 26
Baleni

1kg D100 =0,6 mm, 0,8 mm

15 kg K300 = 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm 32mm, 4,0 mm, 4,8 mm

250 kg SUD =0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm



SFA/AWS A5.18: ER70S-6
EN 14341-A: GASIT
EN 440: SG3

Pfesné vinuty pomédény svarfovaci drat pro MIG/MAG svafovani nizkolegovanych jemnozrnnych oceli. G4Si1 ma
vy$Si obsah Mn + Si, vyznacuje se lepSimi mechanickymi hodnotami svarového kovu (zvySena mez kluzu).

Vhodnost pro svafovan: Ochranny plyn: Klasifikace svarového kovu: Normy:
P235 / S235 az P460 / S460 M21, C1 EN 14341-A G 42 2 C1 4Si1 SFA/AWS Ab5.18: ER70S-6
EN 14341-A G 46 3 M21 4Si1 EN 14341-A: G4Si1
EN 440: SG3
Chemické sloZeni dratu (%) Mechanické vlastnosti
. Svarfovaci proud o Pevnost | Mez kluzu | Taznost
0,09 1,0 1,7 DC(+) PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG 595 525 26
Baleni

5kg D200 = 0,6 mm, 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm

5kg /1000 mm = 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm,

15kg K300 = 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm 32 mm, 4.0 mm, 48 mm

250 kg SUD = 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm

Vlysvétlivky: D100 = plastova civka, primér 10 cm; D200 = plastova civka, primér 20 cm; D300 = plastova civka, primér 30 cm; K300 = draténa civka, pramér 30 cm; TIG/WIG = drét je v prutech o délce 1 m, baleno v plastovych tubach
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Aweld

E/T-1

SFA/AWS A5.20: E71T-1
EN 17632-A: T422P C 1
EN 440: T4A6 2P M 1
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Trubickovy svarovaci drat s rutilovou naplIni pro svarovani oceli stredni a vySSi pevnosti ve vSech polohéach.
Vhodny pro vyrobu nejriznéjSich ocelovych konstrukei, nadrZi i pro svafovani potrubi. Jeden z nejpouzivangj-
Sich typl svafovaciho dratu v lodnim prdmyslu.

Vhodnost pro svafovan: Ochranny plyn: Klasifikace svarového kovu: Normy:
P235 / S235 a7 P420 / S420 M21, C1 EN 17632-A T422PC1 SFA/AWS A5.18: E71T-1
EN 17632-A T46 2P M 1 EN 17632-A T422PC1
T462PM 1
Chemické sloZeni dratu (%) Mechanické vlastnosti

Svarovaci Poloh Pevnost | Mez kluzu | TaZnost
proud (A) alflnyarionn (MPa) (MPa) (%)

DEEE

0,06 <0,015 <0,015 DC(+) PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG

Baleni

MIG/MAG

15kg D300=1,2 mm, 1,6 mm
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CuSi3

SFA/AWS A5.7: ER CuSi A
EN 14640: Cu 6560 (CuSi3)

Svarovaci drat pro svafovani médeénych slitin s kfemikem a zinkem. Nejvice pouZivany pro svafovani pozinko-
vanych plechl (automobilovy prlimysl apod.), navafena vrstva vyborné odolava povétrnostnim vlivim.

Vhodnost pro svafovan: Ochranny plyn: Normy:
2.0090, 2.0230, 2.0240, 11, 13 M13 — pozinkované plechy SFA/AWS A5.7: ER CuSi A
2.0241, 2.0265, 2.0360 apod. EN 14640: Cu6560 (CuSi3)
Chemické sloZeni dratu (%) Mechanické vlastnosti
M Cu Svarovaci proud Polohv svarovni Pevnost Mezkluzu  TaZnost
(A) i (MPa)  (MPa) (%)
> 94 DCI+) PA, PB, PC, PF 30 | 130 | 4

Baleni

MIG/MAG

1kg D100=0,8 mm
5 kg D200=0,8 mm, 1,0 mm
15kg D300=0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm
200 kg SUD=0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm
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SFA/AWS A5.10: ER 4043
EN 18273: S Al 4043 (AISI5),
S Al 4043A (AISI5(A))

Jeden z nejpouzivangjSich dratl pro svafovani hlinikovych slitin, disponujici lepsi tavitelnosti diky pfidavku kie-
miku. Povrch svaru je leskly, bez vétSich nerovnosti, svarovy kov neni nachylny ke tvorbé trhlin. Je doporucovan
pfedehrev 150 — 200 °C. Nedoporucuje se pro svafence s potfebnou povrchovou dpravou.

Vhodnost pro svafovan: Ochranny plyn: Normy:
AlMgSi0.5, AIMgSi1, AIMg1SiCu 1,13 SFA/AWS A5.10: ER 4043
G-AISi6Cu4 apod. EN 18273 S Al 4043 (AISi5) S Al 4043A (AISi5(A))
Chemické sloZeni dratu (%) Mechanické vlastnosti
Svarovaci proud Pevnost | Mez kluzu Taznost
500 <005 950 <060 <010 DC(+) PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG 165
Baleni
MIG/MAG TIG/WIG
2 kg D200=0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm 5kg/1000 mm = 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm,
7 kg D300 =0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm 3,2 mm, 4,0 mm
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Jeden z nejpouzivangjSich dratd pro svafovani hlinikovych slitin, disponujici vysokou pevnosti ve smyku svarové-
ho kovu. Je doporucovan predehrfev 150 — 200 °C. Nedoporuduje se pro pouZiti ve vysSich teplotach (nad 65 °C),
kde je vySSi nachylnost ke koroznimu praskani.

Vhodnost pro svafovan: Ochranny plyn: Normy:
AlMg1 aZz AIMg5, AIMg4Mn, 1,13 SFA/AWS Ab5.10: ER 5356
AlMgSi1, AlZn4.5Mg1 apod. EN 18273 S Al 5356 (AlMg5) (AIMg5Cr(A))
Chemické sloZeni dratu (%) Mechanické vlastnosti
Svarovaci proud Pevnost | Mez kluzu Taznost

<025 <020 950 <040 5,00 DC(+) PA, PB, PC, PD, PE, PF, PG 265 120

Baleni
MIG/MAG TIG/WIG
2 kg D200 =0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm 5 kg/1000 mm = 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm,
7 kg D300 = 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm 3,2mm, 4,0 mm
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Aweld 1

308L

SFA/AWS A5.9: ER 308L
EN 14343-A: W19 9 L

Nerezovy svarovaci drat pro svarovani auste-
nitickych oceli s velmi nizkym obsahem uhliku
typu 18Cr8Ni. NejCastéji je pouzivan v chemickém
a potravinarském prlimyslu, svarovy kov odolava
mezikrystalové korozi.

Ochranny plyn:
11

Chemické slozeni dratu (%)

-----
0,03 20,0

0.40 1,80

Mechanické vlastnosti

Pevnost (MPa) | Mez kluzu (MPa) Tainost (%)

645 450 36

Baleni

TIG/WIG

bkg/1000 mm = 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm,
3,2 mm, 4,0 mm

Zeld

SFA/AWS A5.9: ER 308LSi
EN 14343-A: G199 LSi

Nerezovy svarovaci drat s nizkym obsahem uhliku
pro svarovani oceli typu 18Cr8Ni a niobem stabi-
lizovanych oceli.

Vhodnost pro svafovan:
1.4301, 1.4306, 1.4541, 1.4550 apod.

Ochranny plyn:
M13, M12

Chemické slozeni dratu (%)

----“
20,0 0.0

<0,03 0,80 1,80

Mechanické vlastnosti

Pevnost (MPa) | Mez kluzu (MPa) Tainost (%)

620 370 36

Baleni

MIG/MAG TIG/WIG

5 kg D200 = 0.8 mm,
d MM 5 /1000 mm = 1.6 mm,

1,0mm, 1,2
mm mm 2,0 mm, 2,4 mm, 3,2 mm,
15 kg D300 = 0,8 mm, e

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



316L | -

SFA/AWS A5.9: ER 316L
EN 14343-A: W 19123 1L

Nerezovy svarovaci drat s velmi nizkym obsahem
uhliku pro svarovani austenitickych oceli typu
18Cr8Ni a 18Cr8Ni3Mo, ktery je hojné pouzivan
ve stavebnictvi, chemickém i potravinarském pri-
myslu. Svarovy kov je ¢astecné vhodny i pro pro-
stfedi mirné kysela nebo s obsahem chloridd, ma
dobrou odolnost proti bézné korozi.

Vhodnost pro svafovan: Ochranny plyn:

1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435, 1.4571, I
1.4583 apod.

Chemické sloZeni dratu (%)

EEERET AR

<0,03 050 1,80 19,0 12,0 2,80

Mechanické vlastnosti

Pevnost (MPa) | Mez kluzu (MPa) Tainost (%)

650 470 32

Baleni

5 kg/1000 mm = 1,6 mm, 2,0 mm, 2,4 mm, 3,2 mm, 4,0 mm
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SFA/AWS A5.9: ER 316LSi
EN 14343-A: G 1912 3 LSi

Nerezovy svarovaci drat s velmi nizkym obsa-
hem uhliku pro svafovani oceli typu 18Cr8Ni
a 18Cr8Ni3Mo. Vyssi obsah kfemiku zlepSuje
svarovaci vlastnosti.

Ochranny plyn:
M13, M12

Vhodnost pro svafovan:
1.4301, 1.4541, 1.4550, 1.4435,
1.4571, 1.4583 apod.

Chemické slozeni dratu (%)

EN KRNI EETS

<003 080 1,90 190 120 270

Mechanické vlastnosti

Pevnost (MPa) | Mez kluzu (MPa) Tainost (%)

620 440 37

Baleni

MIG/MAG TIG/WIG

5kg D200=0,8 mm, 1,0 mm, 5 kg/1000 mm =

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

15kgD300=08mm, 1,0mm,  24mm,3,2mm,
1,2mm, 1,6 mm 4,0 mm
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MIG/MAG: AWM MINI,
AWM 15, AWM 24,
AWM 25, AWM 26,
AWM 36, AWM 401/501
TIG: AWT 9, AWT 17,
AWT 18, AWT 20,

| AWT 26

Svarovaci hofaky AWM (MIG/MAG) a AWT (TIG) vzduchem a kapalinou chlazené, jsou navreny a konstruovany
tak, aby spliovaly i narocné pozadavky pro pohodinou a bezproblémovou praci béhem svarovani. Horaky AWM
a AWT jsou optimalné pfizplsobené pro nejpouzivanéjsi materialy a svafovaci technologie.
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SPOTREBNI DILY |
A PRISLUSENSTVI =

- MIG/MAG: AWM MINI,
AWM 15, AWM 24,

AWM 25, AWM 26,

AWM 36, AWM 401/501

TIG: AWT 9, AWT 17,

AWT 18, AWT 20,

AWT 26
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Nabizime Siroké portfolio spotfebnich dildl a prisluSenstvi ke svafovacim hofakdm. Svafovaci hubice, privlaky,
drzaky prlvlakd, pruzinky, rozdélovace plynu, trubky hofaki, kabely, bowdeny a mnoho dalSiho. ..
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Aweld

Frydlantska 1237

738 01 Frydek-Mistek

Ceska republika

GPS: N49.668853, E18.348597

Tomas BUTORA

obchodni manazer CR

Mobil: (+420) 724 099 655
Telefon: (+420) 558 640 769
E-mail: butora@axelgroup.cz

Lucenecka cesta 2266/6

960 01 Zvolen

Slovenska republika

GPS: N48.563871, E19.163535

Martin DEKYS

obchodny manazér SK

Mobil: (+421) 948 422 580
Telefon: (+421) 455 325 234
E-mail: dekys@axelslovakia.sk

Mobile: (+420) 608 481 147
Phone: (+420) 558 431 139

E-mail: info@aweld-welding.com



