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DRAT OK ARISTOROD 13.09 PR. 1,2MM 18KG CIVKA ESAB

ESAB OK AristoRod 13.09 je nepomédény plny nizkolegovany
svarovaci drat s priblizné 0,5 % molybdenu, urleny pro
svarovani zaropevnych a vysokopevnostnich oceli metodou
MAG. Pouziva se zejména pri vyrobé a opravach potrubi, kotld,
tlakovych nadob a dalSich soucasti pracujicich pri zvysenych
teplotéch az do priblizné 500 °C.

Objednaci cislo: 1B09126910
Vyrobce: ESAB VAMBERK, s.r.o

3 429,00 K¢ bez DPH

Informace o cenach:

Jednotka Bez DPH Vcetné D
Zakladni cena: kg 190,50
Prodej na celd baleni (18 kg): balenf 3 429,00

Kompletni popis:

ESAB OK AristoRod 13.09 je nepomédény plny nizkolegovany svarovaci drat s priblizné 0,5 % molybdenu, uréeny pro svarov:
zaropevnych a vysokopevnostnich oceli metodou MAG. Pouziva se zejména prfi vyrobé a opravach potrubi, kotl, tlakovy
nadob a dalSich soucasti pracujicich pfi zvySenych teplotach az do pfiblizné 500 °C.

Drat je vhodny napriklad pro svarovani oceli typu 16Mo3 a dalSich materidld podobného chemického sloZzeni. Pridav
molybdenu zvysuje pevnost svarového kovu pfi zvySenych provoznich teplotich a jeho odolnost proti teceni.

Specialni povrchovéa technologie ESAB AristoRod zajistuje spolehlivé podavani dratu, stabilni svarovaci oblouk a nizké mnozs
rozstfiku. Nepomédény povrch soucasné omezuje vznik médéného prachu a zandSeni podavacich kladek, bovdenu a kontak
Spicky. Drat je vhodny pro ru¢ni, mechanizované i robotizované svarovani.

Hlavni prednosti

- Nizkolegovany plny drat s priblizné 0,5 % molybdenu

- Vhodny pro zaropevné oceli

- Pro pracovni teploty svarovanych konstrukci az priblizné 500 °C
- Vhodny napfiklad pro ocel 16Mo3

- Pouzitelny také pro nizkolegované oceli s vyssi pevnosti

- Nepomédény povrch

- Stabilni svarovaci oblouk

- Plynulé a spolehlivé podavéani

- Nizké mnozstvi rozstriku

- Vhodny pro vysoké svarovaci proudy

- Ur¢eny pro ruc¢ni, mechanizované a robotizované svarovani

Oblasti pouziti

Pouziti: tlakové nadoby, kotle, parni potrubi, energetickd zafizeni, chemicky a petrochemicky pramysl, strojirenstvi a teplot
namahané konstrukce

Svarované materidly: zadropevné a nizkolegované molybdenové oceli

Priklad zakladniho materidlu: 16Mo3

Maximalni provozni teplota konstrukce: pfiblizné 500 °C

Metoda svarovani: MAG - proces 135

ZpGsob svarovani: ru¢ni, mechanizovany nebo robotizovany

Technické parametry



Vyrobce: ESAB

Oznaceni: OK AristoRod 13.09

Typ vyrobku: nepomeédény plny svarovaci drat

Typ legovani: nizkolegovany drét s priblizné 0,5 % Mo
Klasifikace EN ISO 14341-A: G 2Mo

Klasifikace pro ochranny plyn C1: G 38 0 C1 2Mo
Klasifikace pro ochranny plyn M21: G 46 2 M21 2Mo
Klasifikace EN ISO 21952-A: G MoSi

Klasifikace EN ISO 21952-B: G 1M3

Klasifikace AWS A5.28: ER70S-Al, pripadné ER80S-G
Svarovaci proud: stejnosmérny

Polarita: DC+, drét pripojeny ke kladnému pélu
Ochranny plyn: M21 nebo C1 podle EN ISO 14175
Doporuceny smésny plyn: Ar + pfriblizné 18-20 % CO:
Alternativni ochranny plyn: ¢isty CO2

Typické chemické slozenfi dratu

Uhlik C: 0,094 %

Mangan Mn: 1,09 %

Kremik Si: 0,61 %

Nikl Ni: 0,04 %

Chrom Cr: 0,07 %

Molybden Mo: 0,45 %

Typické mechanické vlastnosti v ochranném plynu M21
Mez kluzu po svareni: 515 MPa

Pevnost v tahu po svareni: 630 MPa

Taznost po svareni: 26 %

Mez kluzu po odstranéni pnuti: 430 MPa

Pevnost v tahu po odstranéni pnuti: 545 MPa
Taznost po odstranéni pnuti: 26 %

ReZim odstranéni pnuti: 15 hodin pfi 620 °C
Vrubova houzevnatost po svareni pri 20 °C: 117 J
Vrubovéa houzevnatost po svareni pri —20 °C: 75
Vrubovéa houzevnatost po svareni pfi —40 °C: 57 |

Doporuéené parametry pro priméru dratu 0,8 mm

Doporuceny svarovaci proud: 40-170 A

Doporucené svarovaci napéti: 16-22 V

Rychlost podavani dratu: 2,0-10,8 m/min

Vykon odtaveni: 0,4-2,6 kg/h

Orientacni pritok ochranného plynu: 10-14 I/min

Doporucené pouziti: tenci potrubfi, korenové vrstvy, drobnéjsi dily a svarovani nizsimi proudy

Doporuceny tepelny rezim

Predehrev pfi svarovani v ¢istém CO2: 150-300 °C

Predehrev pfi svarovani ve smési Ar + 20 % CO2: 220-250 °C

Doporucena interpass teplota: 150-300 °C

Obvyklé Zihani po svareni: 600-700 °C

Konkrétni teplota predehrevu: podle jakosti a tloustky zakladniho materidlu, obsahu vodiku, tuhosti spoje a schvalené
postupu svarovani

Tepelné zpracovani po svareni: podle zékladniho materidlu, provoznich podminek a prislusné vyrobkové normy

Doporuceni pro svarovani

Vzdalenost kontaktni Spi¢ky od materialu pfi zkratovém oblouku: priblizné 10-15 mm
Vzdalenost kontaktni Spi¢ky od materidlu pfi sprchovém oblouku: pfiblizné 15-25 mm
Kontaktni Spicka: musi odpovidat prdméru pouzitého dratu

Podavaci kladky: pro plny ocelovy drat a odpovidajici pramér

Pritlak podavacich kladek: pouze tak vysoky, aby drat neprokluzoval

Priprava svarovych ploch: odstranit rez, okuje, mastnotu, vlihkost a dalsi necistoty
Skladovani dratu: v suchém prostredi, v uzavieném plvodnim obalu a mimo zdroje vihkosti
Kontrola pritoku plynu: ideadlné pritokomérem primo na plynové hubici

Dulezité upozornéni

OK AristoRod 13.09 je specidlni pridavny materidl pro zaropevné a nizkolegované oceli. Volba predehrevu, interpass teploty
tepelného zpracovani po svareni musi odpovidat svarovanému materidlu, tloustce soucasti a schvalenému technologickér
postupu WPS.

Uvedené rozsahy proudu, napéti, podavani dratu a vykonu odtaveni vychazeji z technickych Gdajd vyrobce. Pritok ochranné
plynu je orienta¢ni a musi byt upraven podle priiméru hubice, svarovaciho proudu, polohy svaru a okolnich podminek.

Technické Udaje, klasifikace a tepelny rezim odpovidaji dokumentaci ESAB pro OK AristoRod 13.09.

Ceny jsou platné ke dni tisku tohoto letdku: 16.10.2026



