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DRAT ESAB ARISTOROD 12.50 PR. 0.8MM 15KG

Prémiovy drat od firmy ESAB urceny pro svarovani vétsiny
béznych nelegovanych konstrukcnich oceli s pevnosti v tahu do
530 MPa, napf. pro vyrobu ocelovych konstrukci, tlakovych
nadob, transportnich zarizeni apod. Je vhodny i pro svarovani
jemnozrnnych oceli s mezi kluzu do 420 MPa. Dle zkuSenosti
nejkvalitnéjsi drat na trhu.

Objednaci cislo: 1A50086900
Vyrobce: ESAB VAMBERK, s.r.o

1 738,80 K¢ bez DPH

Informace o cenach:

Jednotka Bez DPH Vcetné DPH
Zakladni cena: kg 144,90 K¢ 175,00 K¢
Dlouhodobé snizend cena -20%: kg 115,92 K¢ 140,00 K¢
Prodej na celd baleni (15 kg): baleni 1 738,80 K¢ 2 104,00 K¢

Kompletni popis:

ESAB OK AristoRod 12.50 je vysoce kvalitni nepomédény plny svarovaci drat typu G3Sil / ER70S-6 urcCeny pro svarovani
nelegovanych a jemnozrnnych konstrukénich oceli metodou MAG. Je vhodny pro ru¢ni, mechanizované i robotizované svarovani
v zdmecnické vyrobé, strojirenstvi, automobilovém priimyslu, vyrobé tlakovych nadob, ocelovych konstrukci a lodi.

Drat vyuzivd specialni povrchovou technologii ESAB ASC - Advanced Surface Characteristics. Nepomédény povrch omezuje
vznik médéného prachu v podavacim systému, zajistuje plynulé podavani i pfi dlouhych podavacich vzdalenostech a prispiva ke
stabilnimu oblouku s malym mnozstvim rozstfiku. Vyhodou je také omezeni zandseni bovdenu, podavacich kladek a kontaktnf
Spicky.

OK AristoRod 12.50 Ize svarovat ve smésnych ochrannych plynech na bazi argonu i v ¢istém CO2. Diky Sirokému rozsahu
pracovnich proudd je vhodny pro svarovani tenkych plechll, béznych konstrukénich dill i silnosténnych materidlG pri vysokém
svarovacim vykonu.

Hlavni prednosti

Nepomédény plny svarovaci drat nové generace

Klasifikace G3Sil a ER70S5-6

Specialni povrchovéa Uprava ESAB ASC

Plynulé a spolehlivé podavani dratu

Stabilni svarovaci oblouk

Nizké mnozstvi rozstriku

Vhodny pro svarovani vysokymi proudy

Mensi zanaseni podavaciho systému

Vhodny pro ru¢ni, mechanizované a robotizované svarovani
Pouzitelny se smésnymi plyny i ¢istym CO2

Vysoka produktivita a kvalitni vzhled svaru

Dodéavan na civkach i ve velkoobjemovém baleni Marathon Pac

Oblasti pouziti

Pouziti: ocelové konstrukce, zdmecnickd vyroba, strojirenstvi, automobilové dily, tlakové nadoby, lodni konstrukce, vyrobni
linky a robotizovana pracovisté

Svarované materidly: nelegované konstrukéni oceli a jemnozrnné uhliko-manganové oceli

Doporuc¢end maximalni mez kluzu zakladniho materidlu: priblizné 420 MPa

Metoda svarovani: MAG - proces 135
Prenos kovu: zkratovy, pfechodovy, sprchovy nebo pulzni podle nastaveni zdroje, plynu a priméru dratu

Technické parametry
Vyrobce: ESAB



Oznaceni: OK AristoRod 12.50

Typ vyrobku: nepomeédény plny svarovaci drat

Material dratu: uhliko-manganova ocel legovana Mn/Si
Klasifikace EN I1SO 14341-A: G3Sil

Klasifikace pro plyn C1: G 38 3 C1 3Sil

Klasifikace pro plyn M20: G 42 4 M20 3Sil

Klasifikace pro plyn M21: G 42 4 M21 3Sil

Klasifikace AWS A5.18: ER70S-6

Svarovaci proud: stejnosmérny

Polarita: DC+, drat pripojeny ke kladnému pélu
Ochranné plyny: M20, M21 nebo C1 podle EN ISO 14175
Doporuceny ochranny plyn pro univerzalni pouziti: smés argonu a CO2, napriklad Ar/18 % CO:
Alternativni ochranny plyn: Cisty COz

Typické slozeni dratu - uhlik C: 0,08 %
Typické slozeni dratu - mangan Mn: 1,46 %
Typické slozeni dratu - kfemik Si: 0,85 %

Typickd mez kluzu svarového kovu v plynu M21: 470 MPa
Typickd pevnost v tahu svarového kovu v plynu M21: 560 MPa
Typicka taznost svarového kovu v plynu M21: 26 %

Typickd mez kluzu svarového kovu v COz: 430-440 MPa
Typickd pevnost v tahu svarového kovu v COz: 530-540 MPa
Typickd taznost svarového kovu v CO2: 25-30 %

Doporuc¢ené parametry pro prdmér 0,8 mm:
Doporuceny svarovaci proud: 60-200 A
Doporucené svarovaci napéti: 18-24 V

Rychlost podavani dratu: 3,2-10,0 m/min

Vykon odtaveni: 0,8-2,3 kg/h

Orienta¢ni pritok ochranného plynu: 10-14 I/min

Doporucené pouziti: tenké plechy, karosarské dily, lehké konstrukce a mensi svary

Doporuceni pro spravné nastaveni

Pritok ochranného plynu: nastavujte podle priiméru hubice, svarovaciho proudu, polohy svaru a okolnich podminek
Méreni pratoku plynu: idedlné prltokomérem primo na plynové hubici

Vzdalenost kontaktni Spi¢ky od materidlu pfi zkratovém oblouku: pfiblizné 10-15 mm

Vzdalenost kontaktni Spi¢ky od materidlu pri sprchovém oblouku: priblizné 15-25 mm

Kontaktni Spi¢ka: musi odpovidat priméru pouzitého dratu

Podavaci kladky: pouzijte kladky uréené pro plny ocelovy drat a spravny pramér

Pritlak kladek: nastavte pouze tak vysoky, aby nedochazelo k prokluzu dratu

Priprava materialu: odstrante rez, mastnotu, vlihkost, okuje a silné povrchové necistoty

Skladovani dratu: v suchém prostredi, v plvodnim uzavieném obalu, chranény pred vihkosti a korozi

Dalezité upozornéni

Uvedené rozsahy svarovaciho proudu, napéti, rychlosti podavani a vykonu odtaveni vychazeji z technickych Gdaji vyrobce.
Doporuceny pratok plynu je orienta¢ni a musi se upravit podle pridméru plynové hubice, typu spoje, svarfovaci polohy, délky
vyletu dratu a podminek na pracovisti.

Prilis nizky pratok muze zplsobit pérovitost svaru. Nadmérny prltok naopak vytvari turbulence, které mohou prisavat okolni
vzduch do ochranné atmosféry. Pri svarfovani v prlivanu pouzijte vhodné zakryti pracovisté; samotné zvysovani pritoku plynu

nemusi zajistit spravnou ochranu svarové lazné.

Doporucené polozky k nakupu:
Separacni sprej BINZEL 400ml 83,00 K¢

;ﬂ;iﬁ" Nejpouzivanéjsi separacni sprej na ochran svarovacich hubic. 69,00 K¢ bez DPH

Ceny jsou platné ke dni tisku tohoto letdku: 24.10.2026



